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MONTAGE Steckverbinder von Robotern
montieren, figen und prifen zu lassen, kann
durchaus eine technologische Herausforderung
sein, namlich wenn es sich um verschiedene
Typen dieser Bauelemente handelt und eine
Ausbringung von sechs Millionen Stiick pro Jahr
h" gefordert ist. MartinMechanic hat sie bewaltigt.

DIE GESCHWINDIGKEIT, mit der die drei

Scara-Robotervon Yamahain der sechs Quadrat-

;-?‘ J meter grofien Fertigungszelle MHM 211424 wir-

. beln, ist enorm. Vor allem wegen ihrer Ge-

schwindigkeit, aber auch wegen ihrer Prizision

- Wiederholgenauigkeit zwei Hundertstelmilli-

‘ meter - hat sich MartinMechanic fiir Scaras die-

ser Marke entschieden. In einer Zykluszeit von

sechs Sekunden bestiicken sie Steckverbinder

mit maximal je fiinf Kontaktstiften, verpressen
sie und priifen auch noch deren Qualitat.

In diesen sechs Sekunden gibt es aufRerdem
immer wieder Nachschub. Bis zu viermal drei
Werkstiickaufnahmen konnen gleichzeitig er-
folgen. Der Fertigungsprozess lduft auf einem
Rundschalttisch deshalb mehrfach parallel ab.
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Nach Zufiihrung und Vereinzelung iiber ein
Férderband greift der erste Roboter nach dem
ersten Steckverbinder. Fiir die Erkennung und
lagerichtige rotatorische Ausrichtung der Bau-
teile auf dem Rundschalttisch sorgt eine Kame-
ra. An der ersten Station des Rundschalttisches
nehmen der zweite und dritte Roboter die je-
weils passenden Kontaktstifte auf und setzen
sie in die dafiir vorgesehenen Vertiefungen des
Steckverbinders ein. Natiirlich wissen die Robo-
ter dank intelligenter Programmierung, welcher
Steckverbindertyp gerade gefertigt wird.

In Station zwei werden die Stifte von den Ro-
botern vorgepresst, in Station drei mit der rich-
tig dosierten Kraft auf ihre exakte Héhe einge-
presst. Die Hohe der Kontaktstifte Gberpriift in

Die neue Ferti-
gungszelle MHM
211424 von

MartinMechanic.

der vierten Station ein Prazisionsmesssensor.
Die Einpresstiefe kann bis auf ein Zehntelmilli-
meter kontrolliert werden. 1.0-Teile werden so-
fort mit einem Kérner markiert, n.i.O.-Teile aus-
geschleust.

AnschlieBend ist wieder der erste Roboter am
Zuge. Er nimmt die i.0.-Teile vom Rundschalt-
tisch auf und legt sie sorgfdltig in eine dafiir
vorgesehenen Kunststoffbox.

Nur fiinf Monate haben die Ingenieure und
Techniker von MartinMechanic gebraucht, um
die Fertigungszelle MHM 211424 zu entwickeln,
zu bauen, zu programmieren und beim Kunden
zu installieren.
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