
Roboter-Multitalent bedient sieben Stationen gleichzeitig 

SPS-gesteuerter Roboter über­

nimmt zahlreiche Aufgaben 

Mit einem Multitalent haben die Ingenieurevon Martin Mechanic die 

Fertigungsinsel Max 241321 ausgestattet. Der Master-SPS gesteuerte 
Roboter bedient sieben Stationen gleichzeitig. Dabei springt er zwischen 
Bauteilezuführung, den beiden Bearbeitungszentren, Zentrifuge, 

Waschanlage, 3D-Messplatz mit Teilekennzeichnung sowie der Fertig­
teile-Sammelstelle ständig hin und her. 

Nur an zwei stellen muss der MaloChlnen­
führer in den Bearbeitungsprozess manuell 
eingreifen . Von ihm werde n die ZufUhrst re· 
c~en. die auf mehreren Ebenen nebeneina n· 
de rliegen, von Hand mitden Lagerge"häusen 
bestückt. In di~m Fall wird gut eine halbe 
Tonne Rohmaterial über Staurollen in den 
Umlauf der Fertigungsinsel gebracht. Dazu 
werden die Teile YOf1 Hand auf die Ketten­
segmente gelegt. ~ den beiden Bearbei­
tungszentren oft unterloChiedliche Aufträge 
zugewiesen werden, 50rgt die Master-SPS­
Steuerung dafiJr, dass der Roboter immer in 
der richtigen Reihenfolge in die Magazine 
greift. Am Ende der Fertigungskette ist wie· 
der Handarbeit angesagt. weno der Maschi· 
nenführer den beladenen Fe rt igteilewagen 
in Empfang nimmt. 

Der Roboter Ist ununterbrochen Im EinUltl 
Zun jchst wird das quaderförmige Rohte il 
vom Roboter eukt positioniert. damit es 
anloChlie&end nahezu im j.I-Bereich gefriiist 

lOg _ _ 1OU 

werden kan n_ Der Mehrfachgre ifer beför­
de rt das Materia lje nach Spanungsauftrag 
dafür zu einem der beiden Fräszent ren, die 
mit Universa l wer~zeugen bestückt sind. 
Nach dem Arbeitsvorgang entnimmt der 
Roboter das bearbeitete Teil. um es gegen 
e in neues zu tausche n, und das Zerspanen 
im Fraszentrum ge ht von vorne los. 

Währenddessen wandert der Roboter 
mit dem gefrästen Teil zur Zentrifuge, wo 
es durch das Schleudern von der Küh l· 
emulsion, die dem Schutz des Werkzeugs 
dient, gereinigt wird . Dreidimensional 
wird es danach genauestens allf Abwei · 
chungen vermessen lind allch gekenn­
zeiChnet. Dazu legt der Robot er das bear­
beitete Teil in einem der beiden Teile­
shuttle ab. 

Während des Messvorgangs wird das 
nichste Teil schon weitergereicht. stimmt 
das Ergebnis der Messdaten nicht mit den 
Vorgaben überein, richtet sich das Zers pa­
nungnentrum automat isch neu aus. In 

Der Robottrist ein MuftitQlent. tr bed~nt 
$~~n Stationen gleichzeitig 

die guten Teile wird die Seriennu m mtr mit 
einem Nadelpräger ei ngedrückt. 
Das 50 gü ennzeichnete Teil wandert von 
der Messstation in einen der beiden Wasch· 
körbe. 15t der Bateh gefüllt, fahrt er in die 
Waschm~schine_ 

Parallel dazu wird der ~ite Wasch korb 
schon wieder gelee rt. Das geschieh t mit dem 
Sauberteilegreifer. dem nur di~ eine Funk­
t ion zugewies.en wird, damit es zu keintf 
Schmu~ßChleppung kommen k;:>nn. 

Siebte und letzte Station ist der Fertigtei­
lewagen. Beim Beladen werden fein säuber· 
lich Trennplatten zwischen die einzelnen 
Ebenen gelegt. Oie Trennplatten holt der Ro­
boter mit einem dafür zusätzlich angebr ach­
ten Greifer aus dem dafür eingeriChteten 
Magazin. 

Greiferwedlsel h' lt Roboter auf Trab 
Bei den vielen Arbeitsvorg'ngen i5t der Ro­
boter nicht mal in Eile. Denn die ZykhiSleit in 
den frismaschinen. die p"illiel im Einsa tz 
sind. bet rägt fa st 15 Minuten. Dennoch 
muss sich sein Arm ständig drehen und wen­
den, weil für die einze lnen Fertigungsschrit· 
te unterschiedliChe Greifer zum Einsat~ 

kommen. 
Aufgrund de r hohen Steuerungskompie· 

xität dauerte die Realisierung der Fe r' 
t igungsinsel wie geplant Insge$amt zehn 
Monate bis zur Inbetriebnahme. 
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