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Elektronikindustrie: Automationszelle arbeitet drei Stunden villig autark

Neun Roboter in der
Schalterproduktion

Neun Roboter auf 26 Quadratmeter - eine hochkompakte Anlage von

Martin Mechanic montiert Elektro-Schalter mit einer Zykluszeit von

sechs Sekunden,

Der Bau der Anlage ist die Fortseung einer Erfolgs
geschichte bey der Fertigung von Mult-Vole-Mehestel
lungsschaltern. Schon mit der ersten, vor drer Jahren

realisierten Anlage, die weiterhin in Betrieb bleibe,

dustert der Kande sehr hohe Sei

ster anf

Vorgingsrmodell sind acht Ro Quadrar

meter untergebracht. Nun gelang o5 den Ingenicuren,

einen weiteren neunten Roboter in die Automations
zelle zu integrieren

Dabei wurde die autarke Laufreit dentlich von 15 Mi
naten auf jetzr drei Stunden erhdhe. Zudem konnte
die Montageabfolge weiter optis

reicht die neie Anlage eine Zykloszeit von sachs Se

kunden. Auferdem kann sie zine grofers Vananten

vielfalt verarbeiten, Aufgrund der komplexen Geome

trien warden die Greifer der Anlage fiir das Teilehand-

ling im selektiven Lasersinter-Verfahren gefertigt

Neun Roboteriemten m der Auto-

mationszelle ganze Arkeit

ckzahlen. In dem

jert werden. 5o er-

Bt Mgrmm Mack e

Fiir die Schalterproduktion werden zundchst jeweils
zwet Kontaktfedern von ¢inem Gurtband ausgestanzt
und vo
der Anlage eingelegr. Da die K
gelage zugefither werden, Lt fir die
der LR Mate 200 iD von Fanuc der
Ein xweiter Roboter holt die Kontakefe
in die Leiterplatten einzudriicken. Diese werden
passgenauen Paletten angeliefert, aus denen nich «in
Boboter unterbrechungsfre: bedie
tige Einstellkeraft regelt ein Xrattsensor

Jetzt holt zin VierAchs-Roboter der Marke Omron-
Yamaha die bestickten Laiterplatten ab, um sie auf
dem Ubergabetisch zu platzieren, wo ein weiterer Ro

n =inem Sechiachs Roboter in den Pendeltisch

ontakte nicht in Monta-

anentierung

en kann. Die rich-

boter die Gehlluseoberseite auf der Leiterplate plat
tiert. Die halbfertige Baugruppe setat er dann anf den
Rundschalttisch, T
Staric

er verfiigt iber insgesamt acht

estiicken. Das Material dafiir wird fiber
torde=rts

Baugrupper

Vibrationswendsel

Jede Werkstiickaufnahme bes

nestern. Die halbfertige Baugrappes komme ing erute,
wihrend das zweite mit der Gehduscunterseite belege
wird In die Gehluseunterssite werden non an der
dnitten Station

boter eingebracht.

An der vierten §

on werden danach jeweils zwei

Verbindungss

werden an der

n eingelegt. Uber cinen Fordertopt
tiinften Station die Betdtiger »
Schliefllich wird an der sechsten Station die Gehinge-

ober- auf die Geh3useunterseite sufgesetzt. Der Schal-
B

ter ist somit komplett und kann mit Hilfe einer gehdr
teten Ultraschallsonotrode an der sicbten Station ver-
schweiflt werden. Danach durchlinft der Schalter

noch die Qualititskontrolle. An der achten und letz
ten Station wird er vom Rundschalttisch entnommen
und auf dem Austrageband abgelegt. 3
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