
) l{onradin Industrie 1 Das Kompetenznetzwerk der Industrie 
automationspraxis. de 

Aluminium­

leisten für die 

Möbelindustrie 
trennt die An­

lage von Martin 
Mechanic voll­
automatisch. 
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Delta- und Scara-Roboter arbeiten beim Abstabeln Hand in Hand 

Aluleisten für Möbel 
automatisch getrennt 
Eine Anlage zur Trennung von Aluprofilen für die Möbelindustrie hat 

Martin Mechanic optimiert: Wo früher noch zehn Roboter im Einsatz 

waren, erledigen heute sechs die gleiche Arbeit. 

D
ie vollautomatische An lage wurde so konzi­
piert, dass der Trennvorgang vierfach neben­
einander ausgeführt werden kann, um die Zy­

kluszeit auf eine halbe Sekunde zu verkürzen. Dafür 

sind vier Roboter vom Typ Fanuc3SiA und zwei 
Roboter von Omron-Yamaha im Einsatz. 
Die Aluprofile werden mit sechs Meter Länge in 

Langgut-Kartonagen angeli efert. Sie werden in Lagen 
zunächst nebeneinander und dann übereinander ge­
stapelt. Dazu holt das 2-Achs-Portal mit seinen acht 
Flächensaugern jeweils eine komplette Lage mit bis zu 
20 Aluleisten ab, um sie auf einem der vier Ablage­

plätze zu legen. Deren Transportachse schiebt die 
Leisten einzeln zur Profilbereitstellung. 
Die Vorschubachse greift nun das vorderste Rohr ab, 

um es zunächst zur Kontroll station zu befördern. 
Farbsensoren prüfen die Leisten auf farbige Markie­
rungen. Diese zeigen Fehlstellen an und signalisieren 
der An lage, an welcher Stelle die Aluprofile getrennt 

werden müssen und welche Profi lreste später aussor­
tiert werden. Die Kamera überprüft die Qualität der 
Oberfläche und erkennt den Anfang der Aluleiste und 
den ersten Trennschlitz. D ie Bildverarbeitung gibt d ie 

Werte an das Vorschub-Achssystem weiter. 
Ein Linearvorschub zieht die Leisten immer im glei­
chen Abstand weiter nach vorne. Das Schneidmesser 

zertei lt die Alu leisten an den vorgestanzten Schl itzen 
in Einzelteile. Nach dem Trennhub legt der Fanuc­
Deltaroboter die Fertigteile mithilfe seines Vakuum­
greifers von oben in die Wechselschublade. 

Ist die Wechselschublade mit 20 Fertigteilen gefü llt, 
fä hrt sie von der Be- in die Entladeposition. H ier über­

nehmen 4-Achs-Roboter von Yamaha das Handling. 
Die beiden Scara-Roboter, die für je zwei Produk­

tionslinien zuständig sind, verfügen über eine Traglast 
von 20 Kilogramm und entnehmen der Wechselschub­
lade jeweils eine komplette Ebene, die sie wiederum in 
e111 bereitgestelltes Magazin einlegen. Insgesamt sta-

peln die beiden Scara-Roboter parallel jeweils 

25 Ebenen übereinander. Ist ein Maga­
zin mit 500 Teilen gefü llt, fährt 

es weiter zum Werker. 
Der entnimmt 

das Magazin 
und setzt im Ge­
genzug ein leeres 

em. 
Bedient wird die 
SPS-Steuerung 
über ein 19-Zoll­
Touchpaneel. M it 

ihm können jeder­

zeit einzelne Parameter für Produk­
tionsvarianten geändert werden. Die Ent-

wick lungszeit der 128 Quadratmeter großen 
An lage betrug sieben Monate. 1 
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