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in der spanenden Fertigung

SPECIAL

Automatisierungstechnik

Roboter-Multitalent bedient sieben Stationen gleichzeitig

Kompetenz

SPS-gesteuerter Roboter uber-
nimmt zahlreiche Aufgaben

Mit einem Multitalent haben die Ingenieure von Martin Mechanic die
Fertigungsinsel Max 241321 ausgestattet. Der Master-SPS gesteuerte
Roboter bedient sieben Stationen gleichzeitig. Dabei springt er zwischen
Bauteilezufiihrung, den beiden Bearbeitungszentren, Zentrifuge,
Waschanlage, 3D-Messplatz mit Teilekennzeichnung sowie der Fertig-
teile-Sammelstelle standig hin und her.

Nur an zwei Stellen muss der Maschinen-
fUhrer in den Bearbeitungsprozess manuell
eingreifen. Von ihm werden die Zufiihrstre-
cken, die auf mehreren Ebenen nebeneinan-
der liegen, von Hand mit den Lagergehausen
bestiickt. In diesem Fall wird gut eine halbe
Tonne Rohmaterial dber Staurollen in den
Umlauf der Fertigungsinsel gebracht. Dazu
werden die Teile von Hand auf die Ketten-
segmente gelegt. Da den beiden Bearbei-
tungszentren oft unterschiedliche Auftrage
zugewiesen werden, sorgt die Master-5PS-
Steuerung dafiir, dass der Roboter immer in
der richtigen Reihenfolge in die Magazine
greift. Am Ende der Fertigungskette ist wie-
der Handarbeit angesagt, wenn der Maschi-
nenflihrer den beladenen Fertigteilewagen
in Empfang nimmt.

Der Roboter ist ununterbrochen im Einsatz
Zunachst wird das quaderformige Rohteil
vom Roboter exakt positioniert, damit es
anschlieBend nahezu im p-Bereich gefrast
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werden kann. Der Mehrfachgreifer befér-
dert das Material je nach Spanungsauftrag
dafiirzu einem der beiden Fraszentren, die
mit Universalwerkzeugen bestickt sind.
Nach dem Arbeitsvorgang entnimmt der
Roboter das bearbeitete Teil, um es gegen
ein neues zu tauschen, und das Zerspanen
im Fraszentrum geht von vorne los

Waihrenddessen wandert der Roboter
mit dem gefrasten Teil zur Zentrifuge, wo
es durch das Schleudern von der Kihl-
emulsion, die dem Schutz des Werkzeugs
dient, gereinigt wird. Dreidimensional
wird es danach genauestens auf Abwei-
chungen vermessen und auch gekenn-
zeichnet. Dazu legt der Roboter das bear-
beitete Teil in einem der beiden Teile-
shuttle ab.

Wahrend des Messvorgangs wird das
nachste Teil schon weitergereicht. Stimmt
das Ergebnis der Messdaten nicht mit den
Vorgaben uberein, richtet sich das Zerspa-
nungszentrum automatisch neu aus. In
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Der Roboter ist ein Multitalent, er bedient
sieben Stationen gleichzeitig

die guten Teile wird die Seriennummer mit
einem Nadelprager eingedriickt.

Das so gekennzeichnete Teil wandert von
der Messstation in einen der beiden Wasch-
korbe. Ist der Batch gefiillt, fahrt er in die
Waschmaschine.

Parallel dazu wird der zweite Waschkorb
schonwieder geleert. Das geschieht mit dem
Sauberteilegreifer, dem nur diese eine Funk-
tion zugewiesen wird, damit es zu keiner
Schmutzverschleppung kommen kann.

Siebte und letzte Station ist der Fertigtei-
lewagen. Beim Beladen werden fein sauber-
lich Trennplatten zwischen die einzelnen
Ebenen gelegt. Die Trennplatten holt der Ro-
boter mit einem dafiir zusétzlich angebrach-
ten Greifer aus dem dafiir eingerichteten
Magazin.

Greiferwechsel hilt Roboter auf Trab

Bei den vielen Arbeitsvorgangen ist der Ro-
boter nicht mal in Eile. Denn die Zykluszeitin
den Frasmaschinen, die parallel im Einsatz
sind, betragt fast 15 Minuten. Dennoch
muss sich sein Arm standig drehen und wen-
den, weil fir die einzelnen Fertigungsschrit-
te unterschiedliche Greifer zum Einsatz
kommen.

Aufgrund der hohen Steuerungskomple-
xitat dauerte die Realisierung der Fer-
tigungsinsel wie geplant insgesamt zehn
Monate bis zur Inbetriebnahme.
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