VW4

AUSGABE MARZ 2014

EURO 15,20

a automatio

Drei Tage lang autark

BE-/ENTLADEN Serienprodukte mannlos in gleichbleibend hoher Qualitdt zu fertigen, ist ein
Wunsch in vielen Unternehmen. Das macht derartige Au_tomatisierungsprojekte zur Konigsdisziplin.
€in solches hat MartinMechanic fiir einen Automobilzulieferer realisiert.

DIE MEK 241361 - so die inter-
neProjektcodierungdieserEntlade-
zelle - ist Bestandteil einer vollau-
tomatisierten Fertigungslésung,
zu der auferdem ein Bearbeitungs-
zentrum (BAZ), eine Anlage zur
Teilereinigung sowie diverse Priif-
stationen gehoren. Feinbearbeitet
werden Bauteile fiir Motoren.

In der Entladezelle selbst sorgen
im wesentlichen zwei Roboter, ein
Speicher sowie ein Beladetisch fr
Werkstiicktrager (WT) und diverse
Transportbander dafiir, dass die ge-
samte Fertigungslsung bis zu drei
Tage lang véllig autark arbeiten
kann. Damit ist sie pradestiniert
fiir Dauereinsdtze an Wochenen-
den, Feier- oder sogenannten
Briickentagen.

150 solcher Bauteile fasst ein
Werkstiicktriger. Uber die Kapazi-
tit des Werkstiicktréger-Speichers
reden die Projektbeteiligten jedoch
nur ungern, aber angesichts eines
Arbeitsvorrats fiir drei Tage kann
man sie sich in etwa vorstellen. Sie
sei »dem Wunsch des Kunden und
der Taktzeit entsprechend dimen-
sioniert«, sagt Claus Martin, Ge-
schiftsfiihrer des Familienunter-
nehmens aus Nagold. Hier werden
seit {iber 40 Jahren fiir Kunden aus
vielen Bereichen der metall- und
kunststoffbe- und -verarbeitenden
Industrie, aber auch aus der Mobel-

1 Schema der Entladezelle MEK 241361 mit
WT-Speicher (1), BAZ, Reinigungs- und
Priifstationen (oben), Beladetisch (Mitte).

2 Ingenieurkunst pur: Parallelgreifer fiir
Werkstiicktrager.

3 Schwenkbarer Zweifingergreifer fiir
schnelles Be- und Entladen.

und Solarindustrie Standard- und
Sonderanlagen geplant und ge-
baut; nicht wenige davon unter
Einbeziehung von Robotern.

Bevor die Rohteile - Rundrohre
aus Stahl - auf einem getakteten
FlieRband in die Entladezelle ge-
langen, sind sie bereits auf einer
Sage zugeschnitten, ihre Enden in
einem Drehautomaten bearbeitet,
entgratet und anschlieftend gerei-
nigt worden. Automatisierung ist
auch hier Trumpf, denn ein Stan-
genlademagazin versorgt Sige und
Drehautomat mit den Rundrohren.

Klassenprimus

In der Entladezelle nimmt der erste
Roboter, ein M-20iA von Fanuc,
Rohteil fiir Rohteil auf und legt es
zundchstin einer Einschleusstation
ab. Von seinem Stellplatz aus er-
reicht der sechsachsige Roboter
mit seiner Reichweite von mehr als
1,8 Metern bequem das Bearbei-
tungszentrum, die Teilereinigungs-
anlage, die Priifstationen und den
Beladetisch fir alle Be- und
Entladevorgange.

Und exakt dafiir wurde der 20
Kilo tragende M-20iA konzipiert:
Seine Wiederholgenauigkeit be-
trdgt 0,08 Millimeter, der Stor-
radius am Handgelenk lediglich 1o
Millimeter. Das macht diesen Ro-
boter nicht nur zum Primus in sei-
ner Klasse, es erleichtert ihm zu-
dem den  Zugang zu schwer
erreichbaren Stellen in der Maschi-
ne. Obendrein sind das Handgelenk
und die vierte Achse in Schutzart
IP 67 ausgefiihrt. Ausgestattet ist
der Roboter mit einem schwenkba-
ren Doppelfingergreifer. Das spart

zusitzlich Zeit beim Be- und Entla-
den der bereits genannten Ferti-
gungs- und Priifstationen.

In der Frds-, Rdum- und Hon-
bearbeitung erhalten die Rohlinge
ihren Feinschliff. Deshalb missen
sie danach in einem zweiten Reini-
gungsvorgang erneut von {iber-
schissigen Spanen gesdubert wer-
den. Nach der anschlieRenden
Druckdichtheitspriifung erfolgt
bereits die automatische Aussor-
tierung von n.i.O.-Teilen in einen
gesonderten Behilter. Als i. O. klas-
sifizierte Teile setzt der Roboter in
einen von vier Werkstiicktragern
auf dem Beladetisch.

Zwischendurch bedient er auer-
dem die Statistische Prozess-
kontrolle (SPC), bei der im Regelfall
jedes 100. Bauteil auf seine Maf}-
genauigkeit tberpriift wird. Wenn
keine Werkstiicktrager mehr vor-
handen sind, stoppt die Qualitdts-
kontrollstelle automatisch. Sie
kann im Ubrigen auch komplett
abgeschaltet oder auf manuellen
Betrieb umgestellt werden.

Ist ein Werksticktréger auf dem
Beladetisch mit fertig bearbeiteten
und gepriiften Bauteilen gefiillt,
kommt der zweite Roboter ins Spiel
- ein Palettierroboter aus der Serie
M-410 von Fanuc. Er nimmt den
Trager mit einem speziellen
Parallelgreifer auf und setzt ihn
auf einen der Materialwagen, derin
Richtung Fertigteileausgabe ge-
schoben wird. Ein griines Licht sig-
nalisiert, wann die gefiillten Roll-
wagen aus der Anlage entnommen
oder wann leere Wagen nachge-
schoben werden kénnen.

Anschliefend greift der Roboter
einen neuen, leeren Werkstiick-

trager aus dem Speicher und setzt
ihn zum Befiillen auf dem Belade-
tisch ab.

Der vierachsige Palettierroboter
hat eine maximale Traglast von 450
Kilo und eine Reichweite von 3,13
Meter. Seine Wiederholgenauigkeit
betragt 0,5 Millimeter, seine maxi-
male Geschwindigkeit in den drei
Hauptachsen 70 Grad pro Sekunde.
Durch seine Montage auf einem
Sockel, in dem obendrein die Steue-
rung standardmafig integriert ist,
benétigt er nicht nur weniger Stell-
fliche, sondern kann von oben auf
die Werkstiicktriger beziehungs-
weise Paletten zugreifen, sodass
Kollisionen zwischen Roboterarm
und Transportgut weitestgehend
ausgeschlossen sind.

Permanente Uberwachung

Die Arbeitszelle MEK 241361 ist mit
einer Siemens-Steuerung ausge-
riistet und besitzt einen Fernwar-
tungszugang. Sollte es zu einer
Stérung des Produktionsablaufs
kommen, wird der Anwender per E-
Mail dartiber sofort unterrichtet.
Das garantiert eine permanente
Uberwachung des gesamten Pro-
duktionsablaufs und kurze Still-
standszeiten.

Sieben Monate haben die Ingeni-
eure von MartinMechanic zur Rea-
lisierung der neuen Entladezelle,
die einen Flichenbedarf von nur
74 m? hat, bendtigt. Durch den
Parallelbetrieb zweier Roboter zum
Beschicken und Palettieren konnte
die Wechselzeit deutlich reduziert
werden. Der Anwender spart da-
durch wertvolle Produktionszeit.

www.martinmechanic.com

WWW.AUTOMATIONNET.DE




