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Roboterzahl verdoppelt

AUTOMATIONSZELLE Wie rasant die Anforderungen an die Automatisierungstechnik steigen, zeigt
die zweite Anlagengeneration fir den Bau von Dampfungssystemen, die MartinMechanic fiir einen
Kunden in der Automobilindustrie entwickelt hat. Eineinhalb Jahre nach Inbetriebnahme des ersten

Aufbaus hat sich die Zahl der eingesetzten Roboter von elf auf 22 verdoppelt.

INSGESAMT 19 Scara-Roboter
der Marke Yamaha und drei Sechs-
achs-Roboter aus dem Hause Fanuc
machen die auf Gber 153 Quadrat-
meter Stellfliche angewachsene
Automationszelle deutlich leis-
tungsfahiger. Im Prinzip besteht
diese Anlage, die im Dreischicht-

betrieb jahrlich 1,1 Millionen Teile
produziert, aus vier Arbeitszellen,
namlich der Teilebereitstellung,
der Baugruppenmontage, der Priif-
zelle und der Fertigmontage.

Ihr »Gehirn« ist die SPS-Steue
rung S7-1550F von Siemens. Der
Werker bedient sie mithilfe eines

festinstallierten Bildschirms sowie
zweier mobiler Panels. Er schiebt
den Hubwagen mit den beiden
Europaletten, auf denen 60 Gehdu-
se jeweils mehrlagig in einer Box
ibereinandergestapelt liegen, in
die erste Arbeitsstation ein. Der
Sechsachs-Fanuc-Roboter M 20iA

beginnt aus Sicherheitsgriinden
erst dann mit seinem Flachensau-
ger jeweils zehn Gehduse aufzu-
nehmen und sie lose auf dem Zu-
trageband abzulegen, nachdem der
Werker die Zugangstiir wieder si-
cher verschlossen und die Anliefe-
rung quittiert hat. Jetzt bedient
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1 In der Finishlinie...

2 ...und der Montagelinie werden
insgesamt 22 Roboter einge-
setzt.

sich der Roboter im Wechsel aus
beiden Boxen. Ein Seitenhub
schiebt die Gehduseteile, die von
ihm auf dem Zutrageband abge-
legt wurden, gegen einen Festan-
schlag, um sie auszurichten. Bei
der nachgeschalteten Ubergabe-
station legt ein Scara-Roboter die
Gehduse in die Separierstation ein.
Dabei wird ihre Unterseite mit ei-
nem Spannzylinder fixiert. Ein
zweiter Scara-Roboter entklippt
mit seinem Vakuumgreifer die Ge-
hduseoberseite. Anschliefend ent-
nimmt der Vierachs-Roboter mit
seinem zweiten Greifer die Unter-
seite aus der Ubergabestation.
Ober- und Unterseite kénnen nun
nacheinander auf dem doppelspu-
rigen Werkstiicktrdgersystem ab-
gelegt und in den Produktions-
umlauf gebracht werden.

Zur Erreichung der enorm schnel-
len Zielzykluszeit von sechs Se-
kunden werden wiederum immer
zwei Produktionsspuren im Wech-
sel belegt. Uber elf Zufiihrtdpfe
kommen die verschiedenen Bau-
teile an den Montagepldtzen ver-
einzelt an. Die Bunker werden je-
weils vom Werker befdllt.

Montage im
Einlegerahmen

An den nachfolgenden Stationen
werden mithilfe von Scara-Robo-
tern der Marke Omron-Yamaha die
Briicke, die Rastnase und der Ol-
dampfer zugefiihrt - letzterer iiber
einen Stufenforderer. Sie werden
anschliefend in einem Zwischen-
schritt im Einlegerahmen mon-
tiert. Es folgen im Zuge der Bau-
gruppenmontage das Einlegen der
Zugfeder, die Positioniereinheit,
Positionierstifte und das Auflegen
der Abdeckkappe.

Mithilfe der Bildverarbeitung
wird nach der Baugruppenmonta-
ge uberpriift, ob alle Teile richtig
platziert und verbaut worden sind.
Die Priifzelle ist mit abgedunkelten
Scheiben und einem Dach ausge-
stattet, um Stdrfaktoren von au-
Ren auszuschlieRen. Die Kamera
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wurde lotrecht Ober dem Werk-
stiicktrager angebracht, und die
Zelle verfiigt dber eine Hinter-
grundbeleuchtung. Deshalb ist die
Prifung auch auf dem Monitor vi-
suell nachvollziehbar.

Reinigen und schweiBen

In der Fertigmontage wandern die
Gehduse zunichst in die Reini-
gungsstation. Eine Plasmadiise
fahrt alle Konturen des Bauteils ab
und sdubert die Oberfliche. Ein
weiterer Omron-Roboter setzt den
Deckel auf die Unterseite.

Im Werkstiicktrager lauft nun
das fertig montierte Gehduse zur
ndchsten Station, wo es angeho-
ben wird, damit Ober- und Unter-
seite aufeinandergepresst werden
kénnen. Mittels Hochfrequenz
werden die Teile miteinander ver-
schweifit. Dazu senkt sich die
Ultraschallsonotrode mit einer
Kraft von 3.500 Newton auf das zu-
sammengefiigte Bauteil. Die Ultra-
schallschwingungen erzeugen bei
einer Frequenz von 20.000 Hertz
eine homogene Verfestigung der
Fligenaht im Zehntelmillimeter-
Bereich.

Nun muss noch die Kinematik
der Rastnase, die fiir das langsame
SchliefRen des Dampfungssystems
eingebaut wurde, geschmiert wer-
den. Um ihre Gleiteigenschaften zu
verbessern, fihrt eine Dosiernadel
in die Rastnase ein, um den Fett-
punkt mit 50 bar aufzutragen. Zur
Priifung der SchlieRkraft wird das
Bautell gegen einen Kraftsensor
gedriickt. Entspricht das Tester-
gebnis nicht dem im Steuerungs-
programm hinterlegten Sollwert,
wandert das Bauteil in die Schlecht-
teilebox.

Alle Bauteile, die in Ordnung
sind, werden dann mit einem QR-
Code beschriftet. Dazu legt sie der
Scara-Roboter in die Laserstation
ein. Die Wiarme des CO -Lasers
sorgt fiir einen Farbumschlag, wo-
durch der Schriftzug auf dem Ge-
hduse sichtbar wird. Zum Schluss
kommt der Sechsachs-Roboter Fa-
nuc LR Mate 200 iD/7L zum Einsatz.
Er legt das beschriftete Bauteil auf
einem Austrageband ab, iiber das
es direkt zum nichsten Montage-
platz wandert.
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