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Im Herz der Anlage ist ein runder Drehtisch mit zehn Stationen im Einsatz, die von den Robotern im Wechsel bedient werden

Acht Roboter auf 26 Quadratmetern montieren
Mehrstellungsschalter fiir Unterhaltungselektronik

Acht Roboter auf einer Flache von
gerade mal 26 Quadratmeter mit-
einander arbeiten zu lassen - die-
ses Kunststiick gelang dem Sonder-
maschinenbauer Martin Mechanic
mit der kompakten Fertigungsanla-
ge MFH 211393 fiir einen Kunden
aus der Unterhaltungselektronik.

Gerade mal 4 Meter in der Breite und
6,50 Meter in der Linge misst die An-
lage. Trotz der Kompaktheit waren
die Anspriiche umso hdher: So sollte
die Zelle zur Montage von Multi-Volt-
Mehrstellungsschaltern mit  einer
achtfachen Materialzufiihrung aus-
geriistet werden. Zudem waren die
komplexen Fiigeoperationen mit ei-
nem hohen Schwierigkeitsgrad be-
legt. Trotzdem brauchten die Inge-
nieure gerade einmal zehn Monate,
um alle Anforderungen zu losen.

Der Einsatz von acht Robotern be-
deutet zwar eine erhebliche Investiti-
on. Diese rechnet sich jedoch schnell.
Zundchst einmal spart eine solch
kompakte Anlage viel Stellflache ein.
Die Scara-Roboter iiberzeugen (im
Vergleich zum pneumatischen Hand-
ling) zudem durch einen geringeren
Energieverbrauch und eine sehr ho-
he, auch senkrechte Positionierungs-
genauigkeit von drei Hundertstel Mil-
limeter. Auflerdem wird sich diese

Form des Robotereinsatzes bei Pro-
duktinderungen spiter durch eine
hohe Flexibilitdt auszeichnen.

Die Arbeitsschritte in der Zelle sind
exakt auf einander abgestimmt, da-
mit sich die Roboter beim Teilehand-
ling nicht in die Quere kommen. Im-
mer zwei Baugruppen werden paral-
lel in zwei Kavititen montiert. Zwi-
schen Schalterober- und Schalter-

unterseite werden Elektronikplatine,
Schaltkappe, Betdtiger, Feder und

Kompakte Montagezelle:
Neben dem Teilehandling waren
auch die komplexen Fligeopera-
tionen mit einem hohen Schwierig-
keitsgrad belegt

LED-Beleuchtung eingesetzt. Wdh-
rend der einzelnen Arbeitsschritte
werden die Baugruppen sogar ge-
wendet. Zum Schluss werden Ober-
und Unterseite aufeinander gepresst.
Im Herzen der Anlage ist ein runder
Drehtisch mit zehn Stationen im Ein-
satz, die von den Robotern im Wech-
sel bedient werden. Bis der Schalter
fertig montiert ist, dreht sich der
Drehtisch zweimal im Kreis. Die Be-
tdtiger fiir die Schalter werden ein-

zeln aus einem Blister entnommen.
Hierzu ist der Roboter mit einem spe-
ziellen Greifer ausgeriistet, der eine
beschddigungsfreie Montage garan-
tiert. Die Leiterplatten liegen in pass-
genauen Paletten auf, aus denen sich
der Roboter unterbrechungsfrei be-
dient.

Selbst die Konditionierung und Prii-
fung der Rohteile iibernehmen die
Roboter am Drehtisch. Vibrationsfor-
dertopfe vereinzeln die Kkleineren
Bauteile, die {iber Forderband ange-
liefert werden. Die Stangenware fiir
die Pins der Leiterplatten wird iiber
Rollenstationen zugefiihrt und in der
Anlage zugeschnitten. Dann driickt
der Federgreifer den Pin mit vordefi-
nierter Kraft in die Leiterplatte ein,
damit er sicher haftet. Dabei geht der
Roboter weit behutsamer vor, als es
von Menschenhand mdglich ware.
Bei der abschliefenden Qualitatskon-
trolle werden sowohl die Lingenmafle
der einzelnen Bauteile unter die Lupe
genommen als auch die Leuchtmittel
auf Lichtstarke und Farbe kontrolliert.
Bedient wird die MFH 211393 mit Hil-
fe einer SPS-Steuerung, die iiber ein
mobiles, farbiges Funkdisplay verfiigt.
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