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Robote rze lle zu r Produktion von Wendeschne idplatten 

Heiße Sache: Handling 
für den Sinterofen 
Mit Hilfe einer Roboterlösung von Martin Mechanic werden bei einem 

Metallverarbeiter Wendeschneidplatten aus Hartmetall gesintert. 

Die Anlage kann auf ihren vier 
Schwerlastro ll en sogar verschoben 
werden, um genug Platz für die 
Wartu ng des Sinterofens zu haben 
- und das obwohl di e Anlage mit 
zehn Quadratmeter Stellfläche 
sto lze 2,5 Tonnen wiegt. Damit sie 
zurück in ihre Ausgangsposition 
findet, wurde eine Pfa nne fest auf 
dem Boden verdübelt. Die vier, an 
der Arbei tszell e angebrachten Ke­
gel passen exakt in die Öffnungen. 
Die Wendeschneid platten werden 
auf Bereitstellungswagen mit je 40 
Keramikplatten ange li efe rt. Jede 
Keramikplatte ist mit 48 Wende­
schneidplatten belegt. Der Werker 

scannt zunächst die Chargen- und 
Materialnummern vo m Ferti ­
gungsa uftrag ein. Anschließend 
schiebt er zwei Tra nsportwagen in 
die Arbeitszelle. Sie werden zen­
triert und angehoben, damit das 
Drei-Achs-Portal die Keramikplat­
ten sicher en tnehmen und auf dem 
Bereitstellungsplatz ablegen kann. 
Der Kuka-Roboter KRlORllOO 
nimmt mit seinem Vakuum-Dop­
pelgreifer jeweils zwei Keramik­
platten au f, um sie zum Überga be­
ti sch zu befördern und nebenei­
nander a bzulegen. Dazu arbeitet er 
sich am Transportwagen von un­
ten nach oben. Sechs ka pazitive 

Die Roboterzelle ka nn auf ihren vier 

Sc hwe r lastro llen sogar verschobe n wer­

den, um genug Platz fü r die Wart ung des 

Sinterofens oder den Wec hsel des Ket­

te nbandes zu haben. 

Sensoren im Entnahmegreifer kon­
trolli eren, ob er wirklich alle Kera­
mi kplatten übernommen hat . 
Auf dem Übergabetisch wird jede 
Platte mit vier Abstandshül sen be­
stückt, die via Schwingförderer zu­
geführt werden. Über einen 
Schlauch werden sie dem Roboter 
zugeschossen. Die Abstandshülsen 
sorgen dafü r, dass genug Abstand 
zwischen den Keramik platten 
herrscht, von denen immer vier 
übereinandergestape lt werden. 
Sind di e Abstandshül sen zu kurz 
oder zu lang, werden sie automa­
tisch aussortiert . Z um Schluss legt 
der Roboter eine Abdeckung aus 
Keramik auf beide Stapel. 

Alle 80 Sekunden voll 

Sind beide Überga betische be­
stückt, was all e 80 Sekunden der 
Fall ist, werden sie automatisch 
aus der Anlage bis über das Ket­
tenband des Ofens befö rdert. Jetzt 
senkt sich der Überga beti sch ab, 
um beide Keramikstapel auf der 
Staufö rderkette aufzusetzen. Auch 
hier kontrolli eren Sensoren, ob al­
le Keramikplatten richtig positio­
niert wurden. Das Kettenband der 
Anlage läuft synch ron zum nac h­
gelagerten Ofenband , das mit ei­
nem Drehgeber ausgestattet ist. 
Wenn beide Bänder mit gleicher 
Geschwindigkeit fahren, können 
die Stapel nicht ve rrutschen. .! 
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