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DIE HOLZBEARBEITUNG

Roboter sparen sich selbst ein

Roboter kdnnen sich selbst rationalisieren. Sie miissen nur schnell genug sein. Der Fall ist das bei einer Anlage

12-2018

zum Trennen von Aluprofilen fiir die Mdbelindustrie, die nun in der dritten Evolutionsstufe einsetzt wird. Wo beim

Vorgangermodell noch zehn Roboter nétig waren, erledigen heute sechs die gleiche Arbeit.

> Die Aluprofile, die die vollautomati-
sche MWT211637 von Martinmecha-

nic spanlos in Stiicke teilt, werden mit sechs
Meter Linge in Langgutkartonagen angelie-
fert. Sie werden in Lagen zunéchst nebenei-
nander und dann iiberei-
nander gestapelt. Dazu holt
ein servoelektrisches Zwei-
achsportal mit acht Fli-
chensaugern jeweils eine
komplette Lage mit bis zu
20 Aluleisten ab, um sie auf
einen der vier Ablageplat-
ze zu legen. Deren Trans-
portachse schiebt die Leis-
ten einzeln zur Profilbereit-
stellung. Die Anlage wurde
so konzipiert, dass der
Trennvorgang vierfach ne-
beneinander ausgefiihrt
werden kann, um die Zykluszeit auf eine
halbe Sekunde zu begrenzen. Dafiir sind vier
Roboter vom Typ Fanuc3Sia und zwei Ro-
boter der Marke Omron-Yamaha im Einsatz.

Umfassende Priifung Die Vorschubachse
greift nun das vorderste Rohr ab, um es zur
Kontrollstation zu beférdern. Farbsensoren
priifen die Leisten beidseitig auf farbige Mar-
kierungen. Diese zeigen Fehlstellen an und
signalisieren der Anlage, an welcher Stelle die
Aluprofile getrennt und welche Profilreste
aussortiert werden miissen. Je nach Vorgabe
lassen sich zwischen 100 und 200 mm lan-
ge Teile produzieren. Die Kamera, die den
Anfang der Aluleiste und den ersten Trenn-
schlitz erkennt, iiberpriift auch die Quali-
tit der Oberfliche. Sie wurde in eine Zelle
mit verdunkelten Scheiben eingebaut, um
Storungen durch Fremdlicht zu vermeiden.
Die Bildverarbeitung gibt die Werte an das
Vorschubachssystem weiter, das die Position
der Aluleiste vor dem Schneidvorgang noch
korrigieren kann.

Ein Linearvorschub zieht die Leisten in
gleichen Abstinden weiter nach vorn. Dann
trennt ein elektrisch angetriebenes Schneid-
messer die Aluleisten an vorgestanzten Schlit-

4 Die Anlage MWT 211444 von Martinmechanic trennt vollautoma-
tisch Aluminiumleisten fir die Mébelindustrie (Bild: Martinmechanic)

zen. Nach dem Trennhub legt der Fanuc-
Roboter die Fertigteile mithilfe seines Vaku-
umgreifers von oben nebeneinander in die
Wechselschublade, Diese Deltaroboter, die an
der Decke des Zellengestells angebracht sind,
beschleunigen dank ihrer Servomotoren sehr
schnell und erledigen ihre Bestiickungsauf-
gaben mit vier Achsen, einer Drehachse und
kompaktem Greifarm in hoher Geschwindig-
keit. Ist die Wechselschublade mit 20 Fertig-
teilen gefiillt, fihrt sie von der Be- in die Ent-
ladeposition. Hier iibernehmen Vierachsro-
boter vom Typ Yamaha das Handling. Jeder
dieser beiden Scara-Roboter, die fiir je zwei
Produktionslinien zustindig sind, verfiigen
iiber eine Traglast von 20 kg und haben eine
Reichweite von einem Meter. Sie entnehmen
der Wechselschublade jeweils eine komplette
Ebene, die sie in ein bereitgestelltes Magazin
einlegen. Insgesamt stapeln die beiden Scara-
Roboter parallel jeweils 25 Ebenen iiberein-
ander. Ist ein Magazin mit 500 Teilen gefiillt,
fihrt es weiter zum Arbeitsplatz des Werkers.
Der entnimmt das Magazin und setzt im Ge-
genzug ein leeres ein.

Zuverladssiger Schutz Wichtig ist, dass
der Anlagenbediener beim Zufithren und
Schneiden der Aluleisten sicher geschiitzt
ist. Aus diesem Grund besitzt die Anlage
drei Lichtgitter. Werden sie durchbrochen,
bleibt das Portal sofort stehen. Anschnitte,
markierte Profilschnitte und iibrig gebliebe-
nen Alustiicke werden automatisch in den
Restteilebehilter abgeworfen. Bedient wird
die speicherprogrammierbare Steuerung
iiber ein fest angeordnetes 19-Zoll-Touch-
paneel. Mit ihm konnen einzelne Parameter
fiir Produktionsvarianten jederzeit gedndert
werden. Dazu gehoren auch das Verindern
der Vorschublinge oder die Anpassung der
Geschwindigkeit, die Beschleunigung der
Servoachsen und die Anderung von Off-
set-Werten.

Die Entwicklungszeit der Anlage, die
einen Platzbedarf von 128 m? hat, betrug
sieben Monate bis zur Abnahme durch den
Kunden. Indem das Zellendach aus Makro-
lon gefertigt wurde, stromt heute viel Licht
ins Innere der Anlage.

P www.martinmechanic.com.
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