) konradin Industrie )as Kon

ipetenznetzwerk der Industrie

automationspraxis.de

Automatron

04 Aprit 2017

praxis

Roboter montiert
Mobelscharniere

Eine Roboteranlage von Martin Mechanic automatisiert bei einem

Mdbelhersteller die Endmontage von Eckscharnieren und hilft so

beim Kostensparen. Darin werkeln zwei Roboter von Fanuc.

Da die eingesetzten Fanuc-Roboter mit schlanken
Handgelenken ausgestattet sind, benotigen sie wenig
Bauraum. Dadurch konnten die Ingenieure eine sehr
kompakte Arbeitszelle realisieren, die von allen Seiten
gut zugdnglich ist. Die Auffenmafe der Anlage betra-
gen lediglich drei mal sieben Meter. Und dennoch er-
reicht der eingesetzte LR Mate 200 iD eine sehr kurze
Zykluszeit von gerade fiinf Sekunden.

Die Fertigung der Scharniere erfolgt jeweils paarwei-
se. Uber ein Taktband werden zwei Werkstiicktriger
im exakt gleichen Abstand der Montagezone zuge-
fithrt. Ein ausgekliigeltes Kamerasystem, das lotrecht
iiber die Teilezufithrung wacht, erkennt, um welche
Bauteilvariante es sich handelt, damit das passende
Material aus den Zufithrbunkern abgerufen wird. Da-
fiir stellt der Zufiihrtopf die Teile so bereit, dass sie
immer mit dem Kopf nach oben stehen.

Pneumatische Einheiten schrauben -
Kamerasystem kontrolliert

Der erste Roboter greift mit seinem Vierfach-Greifer
zwei Montageplatten auf und legt sie in den Werk-
stiicktrager ein. Danach greift er sich die Eckscharnie-
re. Eines wird auf der Ober- und eines auf der Unter-
seite montiert. Anschliefend werden die Schrauben
fiir die Seiten- und die Tiefenverstellung bis zu ihrem
SollmaR automatisch eingedreht.

Aufgabe des Werkers ist, die vier Zufithrbunker regel-
miRBig mit Montageplatten, Eckscharnieren sowie den
Abdeckplarren fiir Scharniertopf und Schanierarm zu
befiillen. Mithilfe von Druckluft werden die Schrau-
ben aus einem Behilter in die Zufiihrschliuche einge-
schossen. Damit die Scharniere wihrend des Ein-
schraubens nicht zur Seite rutschen, arretiert der Ro-
boter das Bauteil mit einem Niederhalter,
Pneumatische Schraubeinheiten iibernehmen das Ein-
schrauben. Dazu werden die Schrauben zunichst vor-
sichtig eingedreht und dann mit der méglichen
Héchstgeschwindigkeit geschraubt, bis sie ihre Soll-
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position erreicht haben. An der zweiten Station wer-
den jeweils zwei Abdeckkappen fiir den Scharniertopf
und fiir den Scharnierarm zugefiihrt. Einschraubtiefe
und Drehmoment werden automatisch iiber dic
Schraubeinheit iiberwacht. Die Priifung der Kreuz-
schlitz-Stellung erfolgt mit einem Kamerasystem. Soll-
ten Bauteile der Priifung nicht standhalten, werden sie
automatisch in die Schlechtreilebox geworfen.

An der dritren Station entnimmt das Portal die richrig
montierten Eckscharniere. Auf dem Transportband
werden sie danach mit einem Vorschub von 100 Milli-
meter pro Sekunde abgelegt und der Verpackungsan-
lage zugefithrt. Der Sondermaschinenbauer hat die
Anlage MMS 211485 in nur acht Monaten entwickelt
und mit der Siemens-Steuerung S7-1500 ausgestattet.

Martin Mechanic Friedrich Martin GmbH & Co KG
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