
KUNSTSTOFF Sr. KAUTSCHU 

<~ Zurück zu: Kunststoff-Nachrichten 

21. Mau 2012 I twiDUNG 

• Siebenfacher Handlanger 

Oe.- Robotet" einer Fertigungsinsel bei einem Zullefet"et" der lufthlhrtindusbie erweist sich als 
Muttltalent. Martin Mechanic hat alle ATbeft:sstationen Intelligent ver1müpft. 

NagoId (gr) - Mit einem Muttitalent haben 
die Ingenieure von Martin Mechanlc, 

FrIedrich Martin GmbH & Co KG, NagoId, 

Illre neue fertlgungslnsel Max 241321 
ausgestattet. Der Master-SPS-gesteuerte 

Roboter bedient sieben Stationen 

gleichzeitig und springt ZWischen 
BauteUezuführung, zwei 

Bearbeitungszemen, Zentrifuge, 

Waschanlage, 3D-Messplatz mit 

Teilekennzelchnung 5O'NIe deI" fertigteile­

Sammelstelle hin und her. Max ist bei einem 

Zulleferer der luftfahrtlndustr\e 1m EInsatz. 

Nur an zwei stellen muss der 
Maschinenführer In den 
BearbeItungsprozess manuell eingreifen. 

VOll Ihm werden die Zuführstrecken, die auf 

Der Roboter in der neuen Fertigungsinsel Max 241321 dient als 

Mü hen für alles. Er bedient sieben Stationen gleichzeitig 

foto: Martin Mechanic 

mehreren Ebenen oebeneInander liegen, von Hand mit den Lagergehäusen bestückt. Da den beIden 
Bearbeitungszentren oft. unterschiedliche Aufträge zugewiesen werden, sorgt die Master-SPS­

Steuerung dafür, dass der Roboter Immer in der richtigen Reihenfolge in die Magazine greift. Am 

Ende der Fertigungskette ist wieder Handarbeit angesagt.. wenn der Maschinenführer den beladenen 
Fertlgtei!ewageo In Empfang nimmt. 

Dazwischen ist der Roboter ununterbrochen Im EInsatz. Zunächst wird das Quaderförmlge Rohtell 
exakt positioniert, damit es anschließend nahezu Im IJ-BefeIch gefräst werden kann. Der 

Mehrfachgrelfer befördert das Material je nach Spanungsaufbag dafür zu einem der beIden 
Fräszentren, die mit UnlvefsalweOOeugeo bestückt sind. Nach dem ArbeItsvorgang entnlnvnt der 
Roboter das bearbeitete Tell, um es gegefl eln neues zu tauschen, und das Zerspanen im 
Fräszentrum geht von VOfne los. 

Währenddesseo wandert der Roboter mit dem gefrästen Tell zur Zentrifuge, wo es durch das 
Schleudern von der Kühlemulsloo gefelnlgt wird. Dreidimensional wird es danach auf AbweIchungen 
vermessen und gekennzeichnet Während des Messvorgangs wird das nächste Tell schon 

weItergereicht. In die guten Telle wird die Senennurrmer mit elnem Nadelpräger elngedn1dd:. 

Das so gekennzeichnete Tell wandert VOll der 3D-Messstation in elnen der beIden Waschkörbe und 
von dort aus in die Waschmaschine. SIebte und letzte Station 1st der Fertigtellewagen. Beim Beladen 
werden feln säuberlich Treonplatten zwischen die elnzelnen Ebenen gelegt. 

Bel den vielen Arbeitsvorgängen 1st der Roboter nicht mal In Elle. Denn die Zyklusze!t In den 
Fräsrnasdllnen, die parallel im Einsatz sind, beträgt fast 15 Minuten. Dennoch muss sich sein Arm 
ständig drehen und wenden, weil für die elnzelnen Ferögungs:schrltte unterschiedliche S elfer zum 
EInsatz kommen. 

Unu: 

www.martinmechanic.oom 
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