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Elektronik Produktion+ Prüftechnik 

Neun Roboter zum Umspritzen elektronischer Bauteile 

In der MA.P242236 von MartinMechani:: ar
beiten auf eirer Grundfläcre \On 130m2 fünf 
Arbeitszelen Hand in Hand. in denen insge
samt neun Stäubl~RoOOler ihien Dienst tun. 
Mit den gefertigten Bauteien werden die Ge
häuse von Umwälzpumpen bestü::k1. die in 
der Elektionik!ndustrie zum Einsatz ~mmen. 

Dafür werden sieben Vier-Achs-lbOOter ein
gesetzt. ein weiterer Ver-Achs-lbOOter und 
ein Sech~Achset Zudem wurden indie Zelle 
drei Wer1Gstü::k1räger-Umlaufsysleme inte
griert und vier Stanzeinheiten. 
lnder\brmontage ~men fOrdie Fertigung 
der Stanzblecre und Kontaktblecre fünf lb
lxlter zum Einsatz. Weil parallel gearbeitet 
wird, sind zwei Werkstü::kträger-Umlaufsys
teme im Einsatz. um die Einfahrts- und Aus
fahrts;eiten des Werk.stOckträger:s zu elimi
nieren. Sind die Bauteile ausgestanzt. legt 

der lbroter sie paraßel in 01e Wer1Gstü::k1rä
ger mit jeweils zwei Kavitäten ein. 01e auf 
dem Umlaufband unter11'.1egS sind. 
Der Sechs-Ac~lbboler entnimmt mit seinem 
Verfa:h.Greder zwei ~mplette Setzbik:ler aus 
dem Werk.stü::k1r.iger. um sie prazise in einen 
A!lndeltisch der \ertikal-Spritzgeßmaschine 
einzulegen. Ali deren Unterseite befindet si::h 
das Sprh:;peßwerkzug. das aubmatisch 
.11Chließl damit der SpritZ\Organg starten !Qnn. 
Der ~~Polx:iler legt oie umspritzlen 
fertigt eile in den Rundschalttisch der Abkühlael
le ein. der 2U seiner zweiten und dritten Statoo 
weiter tak1et. v.o de Temperatur jel.\eils ~ 
senkt wird. So wird ..ermieden. dass si::h das 
Material wrzeht. AA der vierten Statbn des 
Rundschalttisches werden M::h dem AblaJhlpro
;ess die umspritzlen ~pfer:screiben in der Mit
te auf ihr Endmaß aU9geStan11. Oadl.t'Ch kaM 
ein Hö:hstmaß an Genauigkeit ercielt werden. 
Mit Haie der Bildl.erarbeitung. oeoremalbder 
2U prOlenden Teile angebr<cilt ist. wil-d ~iol
ferl ob der Arrt;µss in der Mitte der Kupfer-

.11Cheibe \Ollständig entfernt wurde und ob es 
Über:spritzungen91bt. Ein Scara-lbl:oter nimmt 
de umspritzlen Teile ad und rortert oie 
Schlechttei le Ober ein .separates Austrageband 
direld aus Oie guten Teile werden auf dem drit
ten Werk:stuck1räger·Umlalisystem abgelegt. 
das als F\Jffer zwischen Abkühl- und Ptilfzelle 
oient. 
Ein weiterer Scara-lbboter legt jetzt die gu
ten Teile in den Rundschalttisch der Prüfzelle 
ein. die wiederum Ober a.:ht Statooen ver
fügt und zeitgleich fünf Baute~e bearbeitet. 
Oase v.erden zunächst gewendet und in 
l\lbnt~richtung bereitgestellt. AA der zv.ei
ten Station wird eire Hoch\Oltprilfung \Ofge
nommen. Oazusenktsi::hderPrOf~pf auf die 
Lapins. um eine ~rzschlussprOfung auszu
führen. Fehlerhafte Teile werden \Om lbboler 
aus dem laufenden Prozess ausgeschleust 
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und zv.ei ~ndensaloien dem Bauteil an der 
dritten Station zugef Ohrt. 
Der Scara-lbOOter entnimmt jeweils einen 
t:'ondensab' \Om Trägerband und legt ihn in 
oe Kontak1-Pin-Biegestatonein. Der ~ntakt
An Vllird \Ol'si::htig \Ol'gebogen und abgelenkt. 
damit der t:'ondensab' in das Gehäuse einge
drü::kt werden lcann. Anschließend Vllird der 
~ntakt-An in die ~ntaktgabel e1ngedrü::kt. 
An der vierten. fünften und sechsten Station 
werden die Kontakt-Pins der jeweiligen t:'on
densatoren mit der t:'ontaktgabel ver:scl'Meißt. 
Oie Nieder\OltprOfung misst an der siebten 
StatOn Spannung und Entladest10m. Entspre
cren die Werte den \brgaben des HersteHers 
beltlmmensie inder a::hten und etzten Stati
on ihienspezfochen Oatamatrix-Code. 
Schon wandem die Bauteile zur ersten Stati
on des Rundscha•tisches zurü::k wo sie vom 
lbboter entnommen und zu jev.eas 12 Stück 
in einem Blister abgeegt werden 
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