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) Anlage analysiert umspritzte Stahlbuchsen 

Prüfung im Fünf-Sekunden-Takt 
Vertrauen in die moderne Fertigungstechnik ist gu~ eine umfassende Kontrolle erspart im Zweifelsfall viel Arger. 

Deshalb wurde MartinMechanic mit dem Bau einer Prüfanlage beauftrag~ die auf einem Rundschalttisch die 
Ummantelung von Stahlbuchsen analysiert und beschriftet. 

Produziert werden Gleitlager für die Indus­
trie. Dafür werden die Stahlbuchsen um­
spritzt. Hierzu legt der Werker zunächst 
die Rohteile in die bereit gestellten Maga­
zine ein. Zwei Omron-Roboter entnehmen 
die Buchsen aus dem Magazinschacht. Sie 
führen sie zum Pendeltisch der Prüfanlage 
MAS242015. Die Multiliftsysteme der 
Spritzgiessmaschine legen die Rohteile mit 
ihrem schwenkbaren Greifer ins Werkzeug 
der Spritzgiessmaschine ein, wo sie mit 
Kunststoff umspritzt werden. 
Nach Fertigstellung entnehmen diese die 
Fertigteile auch wieder aus der Spritzgiess­
maschine. Die Prod uktionsanlage ist sogar 
in der Lage, bis zu sechs unterschiedliche 
Teilevarianten ohne Umrüstzeiten zu bear­
beiten. Der Multiliftgreifer bringt die um­
spritzten Teile zum Pendeltisch zurück. Ab 
jetzt geschieht der Austausch von Roh­
und Fertigteilen im ständigen Wechsel. 

Bis zu sechs Varianten rüst­
frei aufnehmen 
Nach der Aufnahme der fertigen Teile auf 
dem Rundtisch beginnt die eigentliche Ar­
beit der Prüfanlage von MartinMechanic, 
die ihrerseits zwei unterschiedliche Aus­
führungen zeitgleich begutachten und 
auch beschriften kann. Auch deren Werk­
stückaufnahmen sind so ausgestaltet, dass 
bis zu sechs Varianten der ummantelten 
Stahlbuchsen rostfrei aufgenommen wer­
den können. Die acht Stationen durchlau­
fen die zu prüfenden Teile in einer Zyklus­
zeit von fünf Sekunden. 
An der ersten Station wird das Bauteil je 
nach Ausführung zunächst gewendet und 
einer trennenden Finishoperation unterzo­
gen. Die Stärke der Kunststoff-Ummante­
lung wird an der zweiten Station gemes­
sen. Dazu vergleicht die Steuerung Ist- und 
Sollwert des Kunststoffauftrags. Ein Faser-

Im Fünf-Sekunden-Takt prüft die Automationszelle MAS242015 von MartinMechanic die Um­
spritzung von Stahlbuchsen für die Industrie. 

laser versieht das fertige Bauteil an der 
dritten Station in einem geschlossenen 
Bereich mit dem DataMatrix-Code (DMC) . 
Dazu zählen die Seriennummer, die Char­
gennummer und das Produktionsdatum. 
Mögliche Verunreinigungen werden über 
eine Absauganlage entfernt, die seitlich 
des Lasers angebracht wurde. 
Ein Scanner liest den DMC-Code nochmal 
aus, um zu testen, ob das Schriftbild klar 
erkennbar ist. Alle Bauteile, die nicht gegen­
gelesen werden können oder deren Mes­
sung negativ ausfäll t, werden bereits an der 
fünften Station aussortiert. Die doppelach­
sige Handling-Einheit wirft den Ausschuss 
über dem dazugehörigen Teileschacht ab. 
Die Buchsen, die das System als in Ord­
nung erkennt, wandern zur sechsten Stati-

on weiter und von dort auf ein Förderband. 
Die Stationen 7 und 8 des Rundschaltti­
sches dienen im Wechsel der Neuaufnah­
me von fertig umspritzten Bauteilen. 
Entwicklung, Konstruktion, Montage und 
Inbetriebnahme der neuen Prüfanlage 
dauerten nicht mal ein dreiviertel Jahr. Mit 
12 Quadratmeter Grundfläche arbeitet die 
MAS24201 5 sehr platzsparend. 
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