
Roboter-Trio prüft 
Möbelbeschläge 
Ruckzuck prüft die Roboterzelle MAP 01825 von Martin Mechanic die 

Qualität von Beschlägen für die Möbelindustrie. Im Einsatz sind dabei 

drei Fanuc-Roboter und sechs Kameras. 

Alle 1,5 Sekunden legr in der Anlage ein H ighspeed­
Robo rer ein Bauteil in den Rundscha lrrisch ein; sein 
Zwillingsbruder sorrierr in der gleichen Geschwindig­
keir anschließend die kontrollierten Beschläge nach 
unterschiedlichen Krirerien. Aus Sicht der Nagolder 

Ingenieure kamen fü r die rasanten Zykluszeiren nur 
die H ighspeed-Roborer M3 mir Delra-Kinemarik in 
Frage. Diese hängen über den Pa lerren bändern an der 
Deckenkonstrukrion der Arbcirszelle, von wo aus sie 
die Baureile au fnehmen und wieder ablegen. 

Drei Fanuc-Roboter, darunter zwei 

M3-Deltas. und sechs Kameras sind 

in der Anlage fü r die Qualitätsprüfung 

zuständig. 

Zuvo r isr ein M20 a m Werk. Denn die zu prüfenden 
Beschläge werden als Schürrgur angelieferr. Daher ent­
nimmr der M20 a us der vom Bediener bereirgesrellten 
Transportkisre behutsam zunächsr bis zu 30 fe rtig be­
a rbeirere Metallreile. Dafür nutzr er einen überdimen­

sionalen Magncrgreifer. Die Beschläge legr er vorsich­
rig in den beiden Zuführtöpfen ab. Die Vibrarions­
wendeltöpfe fördern d ie Ba utei le zum Transportband, 
wo sie schließlich lagerichrig ankommen. Um nu n die 
Bauteile zu vereinzeln, wurden Sraukammern auf dem 
Transportband eingerich ter. 
Dadurch ist der erste Delta -Roboter in der Lage, im 
Wechsel permanent alle 1,5 Sekunden ein Bauteil in 
d ie passende Vorrichwng auf dem Rundscha lt-Prüf­
risch zu legen. Dieser besteht aus achr Starionen. An 
sechs von ihnen werden die M öbelbeschläge mit sechs 
Kameras auf die exakte Entgratung, mögliche Risse 
und ihre Oberflächenbescha ffenheit geprüft . 
An den Starionen ei ns bis d rei werden zunächst die 
Oberseiren der Beschläge begutachrer. An der vierren 
Station wird das Baureil gewender, damit an den Sra­
rionen fünf bis sieben die Rückseiren der Möbelbe­
sch läge überprüft werden können. Schließlich wan­
dern die Bauteile zur letzten Stat ion, wo die zweite 
Delta-Kinematik zum Einsatz kommt. Er legt d ie Bau­
reile, d ie in Ordnung sind, in einem Kleinladu ngsträ­
ger ab, der auf dem Förderband sreht. 
Der Anlagenführer, der die Prüfvorgänge auf vier Mo­
nitoren gleichzeirig visuell verfolgen kann, nimmr den 
gcfü llren Kleinladungsträger vom Förderband. D ie 
Sch lechrrei le, d ie die Prüfung nicht bestehen, werden 
vom Highspeed-Roboter in drei unterschiedliche Be­
hälter a ussortiert. Acht Monate brauchren die Inge­
nieure und Techniker für Enrwicklung und Fertigung 
der Prüfan lage, die bei 18 Q uadratmeter Aufbauflä­
che mit relat iv wen ig Arbeitsra um auskommt. 1 
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