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Special (ab Seite 32) 

Ilufgrund der hohen Steuerungskomplexität dauerte dic Realisicrung dcr Fcrtigungsinsel zehn Monate 

~~ Roboter verknüpft sieben Stationen 
.jn~le< 

kunftJg. Mit einem wahren Multitalent hat 
I~Daf 
Umgebv Martin Mechanic eine Fertigungs-
nen; Sof insel für einen luftfahrt-Zulieferer 
len hie<. 
zeigen d ausgestattet: Der Master-SPS-ge-
Da)" MI steuerte Roboter bedient sieben 

Stationen gleichzettig und springt 
zwischen Bauteilezuführung, den 
beiden Bearbeitungszentren, Zen­
trifuge, Waschanlage, 3D-Mess­
platz mit Teilekennzeichnung s0-

wie der Fertigteile-Sammelstelle 
ständig hin und her. 

Nur an zwei Stellen muss der Maschi­
nenführer in den Bearbeitungspro­
zess manuell eingreifen: Er bestückt 
die Zuführstrecken, die auf mehreren 
Ebenen nebeneinander liegen, von 
Hand mit den Lagergehäusen und am 
Ende der Fertigungskette nimmt der 
Maschinenführer den beladenen Fer­
tigteilewagen in Empfang. Dazwi­
schen ist der Roboter unermüdlich im 
Einsatz. Da den beiden Bearbeitungs­
zentren der Zelle oft unterschiedliche 
Aufträge zugewiesen werden, sorgt 
die Master·SPS-Steuerung dafür, dass 
er dabei immer in der richtigen Rei­
henfolge in die Magazine greift. 
Zunächst wird das Quaderförmige 
Rohteil exakt positioniert, damit es 
anschließend nahezu im ~-Bereich 
gefräst werden kann. Der Mehrfach­
greifer befördert das Material je nach 
Spanungsauftrag dafür zu einem der 
beiden Fräszentren, die mit Univer­
salwerkzeugen bestückt sind. Nach 
dem Fräsen entnimmt der Roboter 
das bearbeitete Teil, um es gegen ein 
neues zu tauschen, und das Zerspa­
nen geht von vorne los. 
Währenddessen wandert der Roboter 
mit dem gefrästen Teil zur Zentrifuge, 
wo es durch das Schleudern von der 

Der Roboter in der Fertigungsinsel MAX 241321 ist ein Multitalent 

Kühlemulsion gereinigt wird. Dreidi­
mensional wird es danach genaues­
tens auf Abweichungen vermessen 
und auch gekennzeichnet. Dazu legt 
der Roboter das bearbeitete Teil in ei­
nem der beiden Teileshuttle ab. Die 
3D-Messstation arbeitet nämlich mit 
einem Schubladensyslem. 
Während des Messvorgangs wird das 
nächste Teil schon weitergereicht. 
Stimmt das Ergebnis der 3D·Mess· 
daten nicht mit den Vorgaben über· 
ein, richtet sich das Zerspanungszen· 
trum automatisch neu aus. In die gu­
ten Teile wird die Seriennummer mit 
einem Nadelpräger eingedrückt. 
Das so gekennzeichnete Teil wandert 
von der 3D-Messstation in einen der 
beiden Waschkörbe. Ist der Batch ge­
fü ll t. fährt er in die Waschmaschine. 
Parallel dazu wird der zweite Wasch· 
korb geleert. Das geschieht mit dem 
Sauberteilegreifer, dem nu r diese eine 
Funktion zugewiesen wird, damit es 
zu keinen Schmutzverschleppungen 
kommen kann. 
Siebte und letzte Station ist der Fertig­
teilewagen. Beim Beladen werden 
fe in säuberlich l'rennplauen zwi-

sehen die einzelnen Ebenen gelegt. 
Die l'rennplatten holt der Roboter mit 
einem dafür zusätzlich angebrachten 
Greifer aus dem dafür eingerichteten 
Magazin. 
Bei den vielen Arbeitsvorgängen ist 
der Roboter nicht mal in Eile. Denn 
die Zykluszeit in den Fr.ülmaschinen, 
die parallel im Einsatz sind. beträgt 
fast 15 Minuten. Dennoch muss sich 
sein Arm ständig drehen und wen­
den, weil für die einzelnen Fer­
tigungsschritte unterschiedliche Grei­
fer zum Einsatz kommen. 
Aufgrund der hohen Steuerungskom­
plexität dauerte die Realisierung der 
Fertigungsinsel bis zur Inbetriebnah­
me wie geplant insgesamt zehn Mo­
nate. Denn von vorneherein war klar, 
dass die Programmierung so vieler 
Schnittstellen einschließlich Teilefer­
tigung und jeweiliger Übergabe zur 
nächsten Station sehr anspruchsvoll 
sein würde. 
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