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Fertigungsanlage fiir Integralgehduse beschdftigt drei Roboter

Maschine bestiickt, montiert,
sortiert und priift Kunststoffteile 4

Bestiicken, SpritzgieBen, Montie-
ren, Priifen, Sortieren und Ver-
packen - das alles erledigt eine Fer-
tigungsanlage fiir Integralgehduse
von Martin Mechanic im Allein-
gang. Wichtige Pfeiler im Anlagen-
konzept sind drei Fanuc-Roboter.

Mit der Fertigungsanlage MSP 21990
werden Zwei-Komponenten-Kunst-
stoffteile, die mechanische und elek-
tronische Funktionen erfiillen, herge-
stellt. Die gesamte Anlage wird iiber
dezentrale SPS-Einheiten gelenkt, die
durch eine SPS-Mastersteuerung mit-
einander verkniipft sind.

Schon die Zufiihrung der Einlegeteile
und Kontakte ist eine Herausforde-
rung. Uber eine Bunker-Topf-Kom-
bination werden die filigranen Bau-
teile den teilespezifischen Werkzeu-
gen fiir den Spritzguss lagerichtig zu-
geordnet - und das im Sekundentakt.
Der erste Handling-Roboter, ein
LRM200, nimmt die Einlegeteile aus
den Zufiihrwerkzeugen auf und legt
sie in das Spritzgiefl-Werkzeugbild
im Zwischenspeicher ab.

Das Einlegen fiir den zweiten Bela-
deroboter wird von einem Kamera-

system tiberwacht, damit nur ein-
wandfreie Teilesets vom Beladerobo-
ter aufgenommen werden. Dieser
mittelgrofie M710 bedient sich in der
Zwischenablage, schwenkt mit den
Bauteilen zur SpritzgieRmaschine
und geht zundchst in Wartestellung.
Bekommt er das Signal fiir einen wei-
teren Arbeitsgang, greift er zundchst
nach dem fertigen Spritzgiefiteil, um
es auf dem Werkstiicktrager des Um-
laufsystems sauber abzulegen. Das
halb fertige Spritzgiefiteil muss nun
fiir den zweiten Schuss im Werkzeug
umgesetzt werden, damit sich die
beiden Komponenten verbinden. Als
Drittes werden die elektronischen
Bauteile aus der Materialzufithrung
in die dafiir vorgesehenen Kavitdten
eingefithrt, damit der Spritzgief’-
zyklus von vorne beginnen kann.

Die fertigen Spritzgiefiteile wandern
auf die Kiihlstrecke, die sie nahtlos
zur Montagepriifzelle beférdert. Dort
fiigt ein weiterer Roboter LRM200 die
Lager sowie den Dichtungs-Ohrring
ein. Mittels Bildverarbeitung wird an
der Priifstation visuell kontrolliert, ob
die Teile komplett ausgespritzt sind.
Im Triangulationsverfahren werden
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die zu priifenden Flichen gescannt.
Diese Laser-Priifmethode gibt exak-
ten Aufschluss iiber die Geometrie
der Oberflichen. Entsprechen die
Bauteile nicht den Sollkonturen des
Profils, gibt es sofort eine Fehlermel-
dung: Die Baugruppe wird als
schlecht gewertet und aussortiert.

Fallen die Priifergebnisse hingegen
positiv aus, geht es in die zweite Test-
reihe. Die Baugruppe inklusive Lager,
Ohrring und Kontakte wird einer
Hochvolt-Priifung unterzogen, und
auch die Kurzschluss-Eigenschaften
werden iiberpriift. Anschlieffend
wird das Integralgehduse verschiede-

nen Belastungszyklen unterworfen,
ehe es dann zuriick auf den Werk-
stiicktrdger des Umlaufsystems gelegt
wird.

Alle Gehduse, die eine Stufe der Test-
reihe nicht bestanden haben, sortiert
der Roboter automatisch aus. Die gu-
ten Baugruppen legt der LRM200 in
Blisterpaletten ab; ein Lift befordert
sie in die untere Ebene, wo sie ein
Werker einer letzten visuellen Kon-
trolle unterzieht.
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