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Roboter einer Fertigungsinsel iﬁ der Luftfahrtindustrie bedient sieben Stationen

Alle Arbeitsstationen verkniipft

Mit einem Multitalent haben die
Ingenieure von Martin Mecha-
nic, Friedrich Martin GmbH & Co
KG, Nagold, ihre neue Ferti-
gungsinsel Max 241321 ausge-
stattet. Der Master-SPS-gesteuer-
te Roboter bedient sieben Stati-
onen gleichzeitig und springt
zwischen Bauteilezufithrung,
zwei Bearbeitungszentren, Zen-
trifuge, Waschanlage, 3D-Mess-
platz mit Teilekennzeichnung
sowie der Fertigteile-Sammel-
stelle hin und her. Max ist bei
einem Zulieferer der Luftfahrt-
industrie im Einsatz.

Nur an zwei Stellen muss der
Maschinenfiithrer inden Bearbei-
tungsprozess manuell eingreifen.
Von ihm werden die Zufiihrstre-
cken, die auf mehreren Ebenen
nebeneinanderliegen, von Hand
mit den Lagergehausen bestiickt.
In diesem Fall wird gut eine hal-
be Tonne Rohmaterial iiber Stau-
rollen in den Umlauf der Ferti-

gungsinsel gebracht. Dazu werden
die Teile von Hand auf die Ket-
tensegmente gelegt. Da den bei-
den Bearbeitungszentren oft
unterschiedliche Aufirdge zuge-
wiesen werden, sorgt die Master-
SPS-Steuerung dafiir, dass der
Roboter immer in der richtigen
Reihenfolge in die Magazine
greift. Am Ende der Fertigungs-
kette ist wieder Handarbeit an-
gesagt, wenn der Maschinenfiih-
rer den beladenen Fertigteilewa-
gen in Empfang nimmt.
Dazwischen ist der Roboter
ununterbrochen im Einsatz. Zu-
nichst wird das quaderformige
Rohteil exakt positioniert, damit
es anschliefiend nahezu im pm-
Bereich gefrast werdenkann. Der
Mehrfachgreifer befordert das
Material je nach Spanungsauftrag
dafiir zu einem der beiden Fras-
zentren, die mit Universalwerk-
zeugen bestiickt sind. Nach dem
Arbeitsvorgang entnimmt der

Roboter das bearbeitete Teil, um
es gegen ein neues zu tauschen,
und das Zerspanen im Fraszent-
rum geht von vorne los.

Wihrenddessen wandert der
Roboter mit dem gefrasten Teil
zur Zentrifuge, wo es durch das
Schleudern von der Kithlemulsi-
on, die dem Schutz des Werkzeugs
dient, gereinigt wird. Dreidimen-
sional wird es danach genauestens
auf Abweichungen vermessen
und auch gekennzeichnet. Dazu
legt der Roboter das bearbeitete
Teil in einem der beiden Teile-
shuttles ab. Die 3D-Messstation
arbeitet namlich mit einem
Schubladensystem.

Wiihrend des Messvorgangs
wird das néchste Teil schon wei-
tergereicht. Stimmt das Ergebnis
der 3D-Messdaten nicht mit den
Vorgaben iiberein, richtet sich das
Zerspanungszentrum automa-
tisch neu aus. In die guten Teile
wird die Seriennummer mit ei-
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nem Nadelprager eingedriickt.
Das so gekennzeichnete Teil wan-
dert von der 3D-Messstation in
einen der beiden Waschkorbe. Ist
der Batch gefiillt, fahrt er in die
Waschmaschine. Parallel dazu
wird der zweite Waschkorb schon
wieder geleert. Das geschieht mit
dem Sauberteilegreifer, dem nur
diese eine Funktion zugewiesen
wird, damit eszu keinen Schmutz-
verschleppungen kommen kann.

Siebte und letzte Stationist der
Fertigteilewagen. Beim Beladen
werden fein sauberlich Trennplat-
ten zwischen die einzelnen Ebe-
nen gelegt. Die Trennplatten holt
der Roboter mit einem dafiir zu-
sitzlich angebrachten Greifer aus
dem dafiir eingerichteten Maga-
zin,

Bei diesen Arbeitsvorgingen
ist die Geschwindigkeit des Ro-
boters nicht einmal ausgereizt,
denn die Zykluszeit in den Fras-
maschinen, die parallel im Einsatz
sind, betragtfast 15 min. Dennoch
muss sich sein Arm standig dre-
hen und wenden, weil fiir die
einzelnen Fertigungsschritte un-
terschiedliche Greifer zum Ein-
satz kommen. Aufgrund der ho-
hen Steuerungskomplexitiit dau-
erte die Realisierung der Ferti-
gungsinsel wie geplant insgesamt
zehn Monate bis zur Inbetrieb-
nahme.
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Der Roboter in der neuen Ferti-
gungsinsel Max 241321 dient als
Midchen fiir alles. Er bedient
sieben Stationen parallel
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