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Deutlich früher amortisiert 
Unternehmen Die Nagolder Firma Martin-Mechanic hat die Leistung einer Automationszelle gesteigert. 

Nagold. Um über zehn Prozent hat 
Martin-Mechanic die Leistung ei
ner Automationszelle für das Teile
handling zum Umspritzen von 
Stahlbuchsen und zur nahtlosen 
Überprüfung dieses Arbeitsvor
gangs gesteigert. Außerdem kön
nen auf der Anlage, die parallel 
zwei Spritzgießmaschinen be
dient, bei einer Zykluszeit von 4,5 
Sekunden nun acht statt bislang 
sechs Varianten ohne Zurüsten 
produziert werden. 

Eigentlich wollte der Kunde aus 
der Kunststoffbranche nur eine 
weitere Arbeitszelle gleichen Typs 
bestellen, als er bei dem Sonder
maschinenbauer in Nagold vorstel
lig wurde. Dabei entdeckte man ge
meinsam allerdings noch mehr Po
tenzial für das Folgemodell. „Das 
ist schon der Anspruch an uns 

selbst, ältere Konzepte bei einer 
Wiederauflage zu optimieren", 
wird Geschäftsführer Claus Martin 
in einer Pressemitteilung des Un
ternehmens zitiert. So habe der 
Kunde jetzt eine Arbeitszelle, de
ren Anscha ffungspreis gleichge
blieben ist, deren Investitio n sich 
jedoch deutlich früher amortisiert. 

Die MAS242015-ll sorgt für das 
Teile handlung zur Ummantelung 
der Stahlbuchsen mit glasfaserver
stärktem Kunststoff in zwei Spritz
gießmaschinen und prüft im Nach
gang auch gleich das Ergebnis die
ser Arbeit. Dazu legt der Werker 
die Rohteile an zwei unterschiedli
chen Beladeplätzen in Magazinen 
ab. An jedem Beladeplatz gibt es 
zwei Schubladen, die im Wechsel 
mit jeweils 40 Rohteilen bestückt 
werden. Dabei werden vie r Stapel 

mit je zehn Teilen gebildet. Auf 
diese Weise sind immer 160 Teile 
im Umlauf. Über einen Anforde
rungstaster kann der Werker die 
Schubladen öffnen und wieder 
schließen, sodass der laufende Pro
zess hierfür beim Nachladen nicht 
unterbrochen werden muss. 

Die vollen Schubladen werden 
pro Spritzgießmaschine jeweils 
von einem Scara-Roboter vom Typ 
Omron/Yamaha XG600 laufend 
entleert, in dem er zwei Rohteile 
mit seinem bis zu 400 Millimeter 
ausfahrenden Z-Hub in einen Pen
deltisch einlegt. Dieser dreht sich 
um 180 Grad, um die Teile einem 
Multilift von Arburg zur Verfü
gung zu stellen. Von diesem Drei
Achs-Handling mit schwenkbarem 
Greifer werden die beiden Teile 
aufgenommen und in eine Vor-

wärmstation mit 16 Abladeplätzen 
gesteckt, die an den Heizkreislauf 
der Spritzgießmaschine ange
schlossen ist. 

Das Multilift-System holt immer 
zwei auf 65 Grad vorgewärmte 
Rohteile wieder ab, um sie dann 

auf der anderen 
Werkzeugseite ge-
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den sie jeweils in 
die frei geworde

nen Kavitäten des Spritzgießwerk-
zeugs eingelegt. Die fertig umman
telten Teile legt der Mulcilift wie
der auf dem Pendeltisch ab. 

Der ist nicht nur die Schnitt
stelle zur jeweiligen Spritzgieß-

maschine, sondern auch zum 
Rundschalttisch, den der Scara
Roboter bedient. Auf ihm durch
laufen die fertig ummantelten 
Teile acht Stat ionen. Die e rste ist 
e ine Wendestation, in die die Bau
teilvarianten eingelegt werden, 
die von oben beschriftet werden 
müssen. Prüfspitzen messen an 
der zweiten Station nach dem Fi
xieren horizontal die Stärke der 
Kunststoff-Ummantelung, um sie 
mit der geforderten Soll-Stärke 
abzugleichen. An der dritten Sta
t ion senkt sich nach dem Fixieren 
e in pneumatischer Messdorn 
auf das Bauteil, um an Hand 
e ine r Feinbohrung den Innen
durchmesser des Baute ils zu be
stimmen. 

Anschließend werden die Teile 
an Station vier mit dem Faserlaser 

beschriftet. Der DataMatrix-Code 
enthält das Produktionsdatum, 
die Serien- und die Chargennum
mer. An dieser Stelle ist die Anla
ge mit e iner Absaugeinheit mit 
großem Filter ausgestattet, um 
Verunreinigungen und Schmauch 
zu entfernen. Eine Station 
weiter wirft ein Scanner noch
mals einen prüfenden Blick auf 
die Beschriftung. 

Was nicht in Ordnung ist , wan
dert an Station sechs mit Hilfe des 
Scara-Roboters auf eine Ablage 
und von dort in einen Kleinla
dungsträger. Die Teile, die der 
Prüfung standhalten, werden auf 
einem Förderband abtranspor
tiert. Die beiden restlichen Statio
nen sind wiederum auf das Einle
gen neuer, zu umspritzender Teile 
ausgerichtet. NC 


