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IN DER INDUSTRIELLEN FERTIGUNG

Roboter, Roboterperipherie, Software, Bilderkennung und Sensorik
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Metallverarbeitung. Martin Mechanic hat eine robotergesteuerte Ldsung entwickelt, mit der Wende-
schneidplatten aus Hartmetall gesintert werden. Der Auftraggeber orderte bei der Abnahme der ersten
Anlage gleich zwei weitere.

Arbeitet im raschen Teilehandling dem Sinterofen fiir die Metallindustrie zu: die Arbeitszelle MOB242306.

Die MOB242306 kann auf sei-
nen vier Schwerlastrollen sogar
verschoben werden, um ge-
nug Platz fir die Wartung des

angeliefert. Dazu wird ein 1,20
Meter hoher Bereitstellungs-
wagen mit 40 Keramikplatten
bestiickt, die immer paarweise

sicher entnehmen und auf dem
Bereitstellungsplatz ~ ablegen
kann. Ein Motor treibt dazu eine
Kugelumlaufspindel an.

€€ Das Drei-Achs-Portal entnimmt die
Keramikplatten und legt sie auf dem
Bereitstellungsplatz ab, danach befordert ein
Sechs-Achs-Roboter je zwei Keramikplatten
zum Ubergabetisch. »)

Sinterofens oder den Wechsel
des Kettenbandes zu haben.
Dazu muss man wissen, dass
die Anlage mit zehn Quadrat-
meter Stellfliche 2,5 Tonnen
wiegt. Damit sie zurtick in ihre
Ausgangsposition findet, wurde
eine Pfanne fest auf dem Boden
verdbelt. Die vier an der Ar-
beitszelle angebrachten Kegel
passen exakt in die entspre-
chenden Offnungen.

Die  Wendeschneidplatten
werden auf 400 mal 300 Milli-
meter groBen Keramikplatten

nebeneinander liegen. jede Ke-
ramikplatte ist mit 48 Wende-
schneidplatten mit den Malen
zehn mal 20 Millimeter belegt.
Die Zykluszeit pro bereitgestell-
ter Keramikplatte betrédgt zehn
Sekunden. Der Werker scannt
nach der Anlieferung zunichst
die Chargen- und Materialnum-
mern vom Fertigungsauftrag
ein. Anschlieend schiebt er
zwei Transportwagen in die Ar-
beitszelle. Sie werden zentriert
und angehoben, damit das Drei-
Achs-Portal die Keramikplatten

Der Sechs-Achs-Roboter
Kuka KRI1OR1100 nimmt mit
seinem  Vakuum-Doppelgreifer
jeweils zwei Keramikplatten auf,
um sie zum Ubergabetisch zu
beférdern und nebeneinander
abzulegen. Dazu arbeitet er sich
am Transportwagen von unten
nach oben, Sechs kapazitive
Sensoren im Entnahmegreifer
kontrollieren, ob der Roboter
auch wirklich alle Keramikplatten
ubernommen hat.

Auf dem Ubergabetisch wird
jede Platte mit vier Abstands-

fiallt. Sind beide Ubergabetische
vollstandig bestiickt, was alle 80
Sekunden der Fall ist, werden
sie automatisch aus der Anla-
ge bis Uber das Kettenband des
Ofens befordert. Jetzt senkt sich
der Ubergabetisch ab, um beide
Keramikstapel auf der Staufér-
derkette aufzusetzen. Auch hier
kontrollieren Sensoren, ob alle
Keramikplatten richtig positio-
niert wurden.

€€ Fernwartung ist iiber eine
gesicherte Internetverbindung

méglich. »)
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hiillsen bestiickt, die Gber ei-
nen Schwingférderer zugefiihrt
werden. Uber einen Schlauch
werden sie dem Roboter zuge-
schossen und auf die Keramik-
platten gelegt. Fiir das schnelle
Zufithren wurde der Bunker
nah am Roboter auf 1,60 Meter
Hohe positioniert. Ein konkaver
Spiegel oberhalb des Bunkers
zeigt dem Werker an, wann er
nachfillen muss.

Die Abstandshilsen sind 20
Millimeter lang und haben ei-
nen Durchmesser von 15 Milli-
meter, was ebenfalls kontrolliert
wird. Sie sorgen dafiir, dass ge-
ntigend Abstand zwischen den
Keramikplatten herrscht, von
denen immer vier tbereinan-
dergestapelt werden. Sind die
Abstandshiilsen zu kurz oder
zu lang, werden sie automa-
tisch aussortiert. Zum Schluss
wird eine Abdeckung aus Ke-
ramik auf beide Stapel gelegt.
Diese leere Platte entnimmt
der Roboter jeweils aus einer
Schublade mit Teleskopauszug,
die der Werker regelmaBig auf-

Das Kettenband der Anlage
lauft synchron zum nachgela-
gerten Ofenband, das mit einem
Drehgeber ausgestattet ist. Die-
ser misst die Rotationsbewe-
gung, die er an die Anlage uber-
mittelt. Wenn beide Binder mit
der gleichen Geschwindigkeit
fahren, ist gewahrleistet, dass die
Stapel nicht verrutschen. Zwei Li-
neargeber (berpriifen die Breite
des Ofenbandes, dessen Metall
sich im Laufe der Zeit durch die
Hitze verkiirzen kann. Wird der
Grenzwert unterschritten, muss
das Band ausgetauscht werden.

Gesteuert wird die Arbeits-
zelle {iber eine Siemens S7-
1500F. Diese SPS-Steuerung und
auch die Leistungselektronik,
die aus dem Robotercontroller
und sechs Controllern fiir die
Servoachsen besteht, wurden
in einem zentral angeordneten
Schaltschrank  untergebracht.
Das 15-Zoll-Touch-Display ldsst
sich praktischerweise an einem
Krakarm rund um die gesamte
Anlage schieben, denn sein Rota-
tionspunkt liegt im Zentrum des
Zellendachs.

Fernwartung ist tber eine
gesicherte  Internetverbindung
moglich. Zur Sicherheit wurde
ein Schliisselschalter integriert.
Erst wenn der umgelegt ist, ist
ein Techniker autorisiert, sich auf
die Anlage aufzuschalten. as
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