Passgenaue Produktion mit funf Robotern

Martin Mechanic konzipiert Automation einer Spritzgief8anlage fiir Elektronikindustrie

SpritzgieBanlage Mit 80 m*Grund-
fliche ist die neue Spritzgief3-
anlagenautomation von Martin
Mechanic, Nagold,sogroR wieein
kleines Einfamilienhaus. DieMAS
241995 ummantelt Prazisions-
stanzteile und Kontaktfedern
mithilfevon fiinfRobotern. Stolze
20 t bringt die komplette Anlage
auf die Waage.

Geradeeinmalacht Monate hatten
dieIngenieurevon Martin Mecha-
nic Zeit, um einem Kunden in der
Elektronikindustrie seine pass-
genaue Produktionslosung zu
liefern. Mit der neuen Anlage
werden 2 Mio. Baugruppen pro
Jahr umspritzt, Die Gesamtzyk-
luszeitbetragt 50s. Zur Erreichung
dergeforderten Stiickzahlkommt
ein 4-fach-Spritzgiefiwerkzeug
zum Einsatz.

Martin Mechanic hat sich sowohl
bei den 4-Achs-Robotern, von
denen vier verbaut wurden, als
auch beim 6-Achs-Roboter fiir
Staublientschieden. Deren Robo-
ter sind fiir ihre hohe Arbeits-
geschwindigkeit und Prizision

Die GroBe eines kieinen Einfamilienhauses hat die SpritzgieBanla-
ge MAS 241995 von Martin Mechanic, die fiir einen Kunden in der
Elektronikindustrie gebaut worden ist. Grafik: Martin Mechanic

bekannt. Der 6-Achs-Roboter ist
fiir das Beladen des Spritzgief3-
werkzeugs mit Rohteilen und fiir
das Entnehmen der Fertigteile
zustindig,
Inaufeinandergestapelten Kunst-
stofftrays werden die zu umman-
telnden Bauteileder Anlage zuge-
fiihrt. DasEinlegen der Blisterund
die Entnahme der fertigen Teile
sind die einzigen Arbeitsschritte,
dieder Werkervon Hand erledigen
muss. Da der 1 m hohe Stapel,
bestiickt mit 20 Blistern, bis zu
einer Stundeautarkarbeitenkann,
hat der Werker ausreichend Zeit,
mehrere Anlagen parallel zu be-
dienen.

Der erste Roboter entnimmt zu-
ndchstdieFedernausdenBlistern,
umsievorsichtigaufdie Aufwirm-
platte aus Aluminium zu legen.
Der zweite Roboter greift sich die
Blechteile, um siein die Stanzein-
heit einzulegen. Nach dem Frei-
stanzen werden auch sie sorgfiltig
auf der Aufwirmplatte abgelegt.
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Mit seinem 4-fach-Greifer be-
stiickt der dritte Roboter das
Werkzeug, das allein schon 1t
wiegt, jeweils mit vier Baugrup-
pen, wobei immer vier Federnund
vier ausgestanzte Blechteilchen
nebeneinandergelegtwerden. Da-

fiir wurde vorab ein genaues Ab-
standsmaf} definiert. Nach dem
Umspritzen werden die Bauteile
auf die Abkiihlstation gelegt, wo
sie in kirzester Zeit auf Raum-
temperatur gebracht werden. Da-
fiir werden sie mit Niederhaltern
fixiert. So konnen sich die Bau-
teile beim Abkiihlen nicht mehr
verziehen.

Der vierte Roboter legt nun die
ummantelten Bauteile einzeln in
die Stanzeinheit ein, um sie von
denletzten Verbindungsresten zu
befreien. Beiden Stanzvorgingen
kommteine maximale Stanzkraft
von 30 kN zum Tragen. Nach die-
serzweiten Stanzung wanderndie
wieder gefiillten Blister iiber ein
Umlaufband zur Hochvolt-
priifung,

Mit Federkontaktstiftensenktsich
der Priifkopfauf die Bauteile, um
sie auf ihre Isolations- und Span-
nungsfestigkeit zu testen. Die
Priifspannung liegt bei 1.500 V.
Bauteile, welche die Hochvoltprii-
fung nicht bestehen, werden vom
Roboter direkt in den Schlecht-
teileschacht geworfen.
DiegutenBauteilewandernin die
Laserstation, wo sieeine Chargen-
und Seriennummer erhalten. Von
dort geht’s zur Oberflichenreini-
gungsstation. Hier werden die
Bauteile mit Druckluft von Flitter
befreit. Der Metallstaub entsteht
beim Stanzen. Anschlieflend legt
der Roboter die sauberen, guten
Teile einzelnaufeinem Austrage-
band ab.

Zum Schluss fithrt der Werker
noch eine optische Sichtkontrolle
der guten Teile durch, ehe er sie
wieder in den Blister zuriicklegt.
Fiir die Steuerung der Anlage
bedient er sich eines mobilen
Panels. DerSchaltschrankwurden
in diesem Fall aus Platzersparnis
oberhalb der Zelle und die Robo-
tercontroller im unteren Zellen-
gestell angebracht. sk
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