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Materialhandling und Härten in einem Rutsch 
Automobilbranche Die Nagolder Firma Martin-Mechanic lässt zwei Arbeitsze llen Hand in Hand arbeiten. 

Nagold. Zwei Mill ionen gehärtete 
Stirnzahnräder aus Stahl verlas
sen jedes Jahr das Werk eines Au
tomobilzulieferers. Damit Materi
alzuführung und das vollautoma
tische Härten der Teile reibungs
los ineinandergreifen, hat die Fir
ma Marcin-Mechanic aus Nagold 
eine Automationszelle entwickelt, 
die optimal auf die dazugehörige 
Induktionshärteanlage von Mar
tin-Systems abgestimmt ist. 

Da beide Zellen unter einem 
Dach gebaut wurden, kam das 
nicht nur der Technik, sondern 
auch dem Kostenrahmen 
zugute. Außerdem konnte 
die Realisicrungsdaucr 
dieses Kundenwunsches 
auf zehn Monate reduziert 

Das bedeutet Die GesamtanJa
ge besitze nur eine SPS. Alle Ar
beitseinheiten hängen als Slave
Teilnehmer an der Mastersteue
rung SPS 1515F von Siemens, die in 
die Härtezelle integriert worden 
ist und über ein 19-Zoll-Touchdis
play bed ient wird. Darüber wer
den beispielsweise sowohl der 
Härtegenerator als auch Roboter 
und Kamera gesteuert. Die Mas
tersteuerung überwacht außer
dem mit Hilfe der integrierten Re
zeptverwal tung alle wichtigen 
Prozessparameter - von der Ener-

giezufuhr über die Heiz
zeit bis zum Aushärte n, die 
Frequenz, den Durchfluss 
des Abschreckwassers und 
seine Temperatur. 

werden. Der Auftraggeber Regionale 
spart mit der Lösung aus Wirtschaft 

Die Schnittstellen in den 
Slave-Teilnehmern sind als 
Feldbus ausgeführt. Statt einer Hand nicht nur An

schaffu ngskosten, sondern 
hat noch e inen weiteren entschei
denden Vorteil. Denn bei diesem 
K~~zept wird. die Anzah~ ~e~ be-

des Touchdisplays kann 
die Anlage zusätzlich durch e i
nen Taster mit den Grundfunktio
n~n Start/Stop~ und Reset be-

er Werkstückdatensätze erfolgt 
durch Neuanlage oder durch Ko
pieren und Speichern unter einem 
anderen Rezeptnamen. 

Im Zentrum der Anlagenkom
bination arbeitet ein Fanuc-Robo
ter vom Typ MIOiA im Drei
Schicht-ßC(rieb. Immer drei Trays 
mit je 48 Stirnzahnrädern, d ie der 
Werker auf das Zutrageband der 
Automationszelle legt, laufe n über 
die Stauförderkeue ins Zellenin
nere der MVH2735Z 

Der automatische Arbeitspro
zess startet, in dem der Roboter die 
zu härtenden Teile mit seinem 
Drei-Backen-Greifer entnimmt 
und auf dem Rundschalttisch ab
legt. Obwohl d ie kompletce Ar
beitszelle gerade einmal sechs 
Quadratmeter groß ist, hat der Ro
boter mit seinem komplexen Dop
pelgreifer dank des professionellen 
und schlanken Aufbaus optimale 
Bewegungsfreiheit. Hierfi.ir wurde 
extra an seiner dritten Achse eine 

Prinzipiell alles aus einer Hand 

Martln-Mechanlc ist 
ein von Friedrich Martin 
gegründetes mittelständi
sches Unternehmen.das 
seit über 40 Jahren Stan
dard- und Sonderank>gen 
plant und baut. Heute 
wird der Familienbetrieb In 
Nagold erfolgreich von sei
nen Söhnen Claus und 

Frank Martin geführt. Das 
Spektrum realisierter Lö
sungen reicht lA)f1 kleinen 
Vorrichtungen bis hinzu 
komplexen Anlagen. Das 
Alles-aus-einer-Hand
Prinzip der schwäbischen 
Tüftler beinhaltet sowohl 
Projektierung und Konst
ruktion als auch Teileferti-

gung. Schlosserei und 
Steuerungsbau sowie die 
mechanische und elektri
sche Inbetriebnahme. 
Vor ihrer Auslieferung 
durchläuft jede Anlage 
einen umfassenden Test
lauf bei Martin-Mechanic 
unter realitätsnahen Be
dingungen. 

Energie- und Ventilinsel ange
bracht. über die Luft- und Stromzu
fuhr verteilt werden können. 

Immer zwei Rohteile durchlau
fen parallel vier Scationen auf dem 
Rundschalttisch. Der taktet des
halb jeweils um 90 Grad weiter. 
Nach dem Einlegen auf die Kunst
stoffdorne wandern die Teile zur 
zweiten Station weiter, wo der Här
teprozess eingeleitet wird. Ein 
Zwillingsinduktor senkt sich über 
die beiden Bauteile und erhitzt sie 
innerhalb von 2,5 Sekunden auf 
glühende 900 Grad Celsius. Damit 
die Teile gleichmäßig erwärmt 
werden, sind die Werkstückaufnah
men gelagert ausgeführt. Mit einer 
Magnetkupplung können diese mit 
bis zu 600 Umdrehungen pro Mi
nute angetrieben werden. Um An
lassfarben auf den Bauteilen und 
auch ein mögliches Abplatzen zu 
vermeiden werden d ie Werkstücke 
unter Einsatz von Schutzgas auf die 
gewünschte Temperatur gebracht. 

. An der dritten St~tion .besp.rü~t 

ner Wasser-Öl-Emulsion. Damit 
werden sie wieder auf 100 Grad 
Celsius heruntergekühlt. 

Die vierte Station ist ein manuel
ler Belade- und Entladeplatz. Der 
Werker hat hier die Möglichkeit, 
Teile von Hand einzulegen, um 
sie einzeln zu härcen - zum Beispiel 
für eine andere Teilevariante oder 
zum Einstellen des Induktors. Die 
Tür zur Arbeitszelle lässt sich 
dafür öffnen. An dieser Station las
sen sich optional auch SPC-Teile 
für einen Prüfvorgang manuell 
entnehmen. 

Im Normalbetrieb entnimmt je
doch der Roboter zum Schluss par
allel zwei Fertigteile, um sie mit sei
nem Zwei-Backen-G reifer in die 
Auffangwannen der bereitgestell
ten Waschkörbe zu legen. Ist der 
Waschkorb gefüllt, kann ihn der 
Werker entnehmen und der Robo
ter beginnt mit dem Befüllen eines 
weiteren Waschkorbs. Die Arbeits
zelle kommt auf eine Taktzeit von 
16.Sekund~.n für zwei ausgehärtete 


