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Zelle arbeitet drei Tage vollig autark

Roboter-Duo

entladt

im Dauereinsatz

Bis zu drei Tage arbeitet die Ent-
ladezelle, die von Martin Mechanic
fiir einen Nutzfahrzeug-Zulieferer
konzipiert worden ist, véllig au-
tark. Die MEK 241361 meistert
auch Dauereinsédtze am Wochen-
ende und gewahrleistet so die
durchgéngige Produktion eines Ka-
vitdten-Gehduses. Dabei arbeitet
sie eine ganze Reihe von Aufgaben
selbststéndig ab.

Uber ein Taktband erhilt die Entlade-
zelle das Stangenmaterial aus Stahl,
das zuvor auf einer Sage zugeschnit-
ten und mit Hilfe rotierender Biirsten
entgratet sowie gereinigt wurde. Ein
Fanuc-Roboter M20iA (Nutzlast 20
Kilogramm und Reichweite 1,81 Me-
ter) nimmt die Rohlinge vom Band
und legt sie zundchst in der Ein-
schleusstation ab. Dank seiner sechs
Achsen erreicht er die nachfolgenden
Aufgabenbereiche problemlos.

Mehrmals nimmt der Beschick-Robo-
ter die Rohlinge auf und setzt sie an
entsprechender Stelle zur Weiterver-
arbeitung wieder ab. Dazu ist der

Greifer mit einem Schnell-Wechsel-
System ausgestattet. In der Frés-,
Raum- und Honbearbeitung erhalten
die Rohlinge ihren Feinschliff, wes-
halb sie anschliefend in einem zwei-
ten Reinigungsvorgang erneut von
Spanen gesdubert werden miissen.
Die Druckdichtheitspriifung sortiert
die schlechten Teile automatisch in
einen gesonderten Behdlter aus. Die
guten Teile wandern im Wechsel auf
die beiden Werkstiicktrager.

Zwischendurch wird auferdem die
SPC-Teileausgabe fiir die statistische
Prozesskontrolle bedient. Jedes 100.
Teil wird im Regelfall auf seine MaR-
genauigkeit {iberpriift. Wenn keine
Werkstiicktrdger mehr vorhanden
sind, setzt die Qualitdtskontrollstelle
automatisch aus. Sie kann auch kom-
plett abgeschaltet oder auf manuellen
Betrieb umgestellt werden. Dann for-

dert der Maschinenfiihrer die QS-Tei-
le per Tasterdruck an, und der Robo-
ter legt das jeweilige Teil auf einer QS-
Rutsche ab.

Wenn die Werkstiicktrager komplett
mit 150 Teilen gefiillt sind, holt diese
ein deutlich groéfere Roboter ab und
setzt sie auf einen der Materialwa-
gen, die in Richtung Fertigteileausga-
be geschoben werden. Der dazu ein-
gesetzte Palettierroboter M 410 ver-
fligt iiber vier Achsen und besitzt eine
Traglast von 450 Kilogramm und eine
Reichweite von 3,14 Meter. Anschlie-
Rend holt er mit einem Sonder-Paral-
lelgreifer einen leeren Werkstiicktra-
ger bei der Eingabe ab und setzt ihn
zum Befiillen auf dem Beladetisch ab.
Ein griines Licht signalisiert, wann
die gefiillten Rollwagen aus der Anla-
ge entnommen beziehungsweise
wann leere nachgeschoben werden
konnen. Die Zelle MEK 241361 ist mit
einer Siemens-Steuerung ausgeriistet
und besitzt einen Fernwartungs-
zugang. Sollte es zu einer Storung des
Produktionsablaufs kommen, wird
der Anwender per E-Mail sofort un-
terrichtet. Das garantiert eine per-

Durch den Parallel-
betrieb zweier Roboter
zum Beschicken und
Palettieren konnte
die Wechsel-
zeit deutlich
reduziert wer-
den. Das spart
wertvolle Pro-
duktionszeit

manente Uberwachung und kurze
Stillstandszeiten.

Sieben Monate haben die Ingenieure
aus Nagold zur Realisierung der Ent-
ladezelle, die einen Fldchenbedarf
von nur 74 Quadratmeter hat, beno-
tigt. Durch den Parallelbetrieb zweier
Roboter zum Beschicken und Palet-
tieren konnte die Wechselzeit deut-
lich reduziert werden. Das spart wert-
volle Produktionszeit.

Die komplette Anlage ist von Schutz-
wdnden aus Sicherheitsglas umge-
ben, die gut zu reinigen sind. Ins In-
nere gelangt man nur durch spezielle
Schutztiiren. Werden diese auf Anfor-
derung geoffnet, geht die Anlage in
einen geplanten Sicherheitsstopp.
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