
Für den kom

pletten Arbe its

vorgang sind in 

der Anlage drei 

Roboter von Fa

nuc im Einsatz. 

Montage von Abschirmteilen für Dieselmotoren - Schweißstation integriert 

Alle 40 Sekunden ist die 
Baugruppe fertig 
Für die Automobilindustrie hat Martin Mechanic eine Roboteranlage 

fertiggestellt, mit der Abschirmteile für Abgasanlagen von Diesel

fahrzeugen montiert und verschweißt werden . 

M it der Anlage wird a lle 40 
Sekunden eine Baugruppe 
produziert. Für den kom

pletten Arbeitsvorgang sind drei 
Roboter von Fanuc im Einsa tz. In 
der M itte der Produktionsanlage 
wurde die Schweißstation inte
griert, die di e äußeren und innere 
Edelstahlh ülsen verschweißt. 
Produziert wird sortenrein. Ein 
Werkstückträger, in den zehn Au
ßenhülsen aus Edelstahl von Hand 
eingelegt werden, fä hrt über zwei 
Stauförderbänder in den ersten 
Teil der Arbeitszell e. Auf dem Be
reitstellungsplatz wird anhand der 
Codierung durch einen Transpon
der zunächst überprüft, o b es sich 
um die richtigen Materia li en han
delt. Das gleiche passiert mit den 
Innenhülsen auf dem zweiten 
Transportband . 

Dann entnimmt der erste Fanuc
Roboter vom Typ M-710iC/50 mit 
seinem Doppelgreifer die beiden 
Hülsen, um sie in di e sich drehen
de optische Messsta tion einzule
gen. Ein Laser misst di e Außenma
ße der H ülsen und übergibt die tei
lespezifischen Messdaten an die 
Steuerung der Anlage . Ein zweiter 
Ro boter der gleichen Bauart legt 
derweil temperatu rbeständige 
M atten in die Wickelstation ein. 
Der erste Roboter greift sich para l
lel zu di esem Arbeitsgang die Au
ßen- und Innenhülsen. Nacheinan
der werden in der Wickelstation 
die erste Matte um die Innenhülse 
gelegt, die Außenhülse darüberge
stülpt und dann alles in eine zweite 
Matte gewickelt. Schließlich wird 
eine Kunststofffoli e um die kom
plette Baugru ppe gestretcht, damit 

sie nicht mehr auseinanderfa ll en 
kann. 
Die Baugruppe wandert mithilfe 
des Ro boters in di e Schweißstati
on, wo Innen- und Außenhülse 
miteinander verschweißt werden. 
Danach kommt ein dritter Fanuc
Roboter vom Typ R-2000iB/175L 
zum Einsa tz. Er presst die ver
schweißten Baugruppen hydra u
li sch in die bere itgestellten Edel
stahlschalen ein. In der Nach
drückstation wird die Baugruppe 
lagerichtig positioniert. Anschlie
ßend werden die Enden der Schale 
ge bogen, damit sich die Baugruppe 
nicht mehr bewegt, sodass ihr 
Durchmesse r ordnungsgemäß ka
libriert we rden ka nn. Der Indus
trieroboter legt die Baugruppe in 
einer weiteren Station ab, wo sie 
mit einem Laser beschriftet wird. 
Ehe die fertige Baugruppe zu r Prä
gestation befördert wi rd, wird ih r 
Datamatrix-Code gegengelesen. 
N ur die guten Baugruppen erhal
ten jetzt den Prägestempel und 
werden in den bereitgestellten Git
terboxen abgelegt. Bis zu sechs 
Ebenen mit je 12 Baugruppen wer
den auf einer Palette übereinander
gestape lt. Die Anlagentür ö ffnet 
sich automatisch, und der Werker 
kann die Paletten mit dem Hub
wagen abtransportieren. 1 
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