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Automobilindustrie: Alle acht Minuten ist ein Anschlussblock fertig /
Anlage von MartinMechanic lauft 28 Stunden vollig autark

Voll automatisiert hat MartinMechanic die Bearbeitung von Anschlussblécken fiir
die Automobilindustrie. Das Roboter-Teilehandling und das Standard-Werkzeugma-
gazin MEM6384 von Martin Systems wurden so perfekt an ein Dreh-Frészentrum
angedockt, dass es 28 Stunden véllig autark seinen Auftrag ausfiihren kann. Und
das auf zwei Spannvorrichtungen gleichzeitig.

Auf diese Weise wird eine Zyklus-
zeit von acht Minuten erreicht.
Mithilfe eines Handling-Roboters
vom Typ ABB IRB 6640, einer
groBen Anzahl unterschiedlicher
Werkzeuge und dank der Flexi-
bilitat in der Bearbeitung kénnen
.‘ 27 unterschiedliche Varianten mit
der MBE241894 produziert wer-
den. Bei einer Lange von 12 Meter
benétigt die sechs Meter breite
Gesamtanlage eine Stellflache von
mindestens 72 Quadratmeter.
Immer 216 Rohteile liegen auf
einem Palettenstellplatz in acht
Reihen bereit. Nacheinander holt
der Roboter, der tiber eine Spann-
weite von 280 Zentimeter verfligt
und bis zu 185 Kilogramm stem-
men kann, zwei unbearbeitete Teile
am Palettenstellplatz ab. Er legt
sie in die Ausrichtstation ein, um
die richtige Position flir die Spann-
vorrichtung zu finden. Nach der
Bearbeitung der ersten Spannung
wendet er die Halbteile; sind die

Teile fertig, legt er sie wieder auf
dem dafiir vorgesehenen Pa-
lettenstellplatz ab. Bis sie fertig
bearbeitet sind, durchlaufen die
Anschlussblécke sieben Stationen.
Fur all diese Arbeitsablaufe beno-
tigt der Roboter vier unterschied-
liche Greifer, die er standig selbst-
standig wechselt. Dazu bedient er
sich im Greiferbahnhof.

Hat er eine Spannvorrichtung
bestuickt, wird ihr Schraubstock
Uber eine elektrisch angetriebene
Spindel gespannt. AnschlieBend
legt der Roboter auch eine zweite
Spannvorrichtung in die Umspann-
station ein und setzt die Schraub-
spindel wiederum in Gang. Dann
werden die Spannvorrichtungen
mit den zu bearbeitenden Werk-
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stlicken in das Dreh-Fraszentrum "
eingelegt.

Das Fraszentrum schlieBt sich au-
tomatisch und die Teilebearbeitung
kann gestartet werden. Damit der
Anschlussblock von allen Seiten
gefrast werden kann, beférdert
ihn der Roboter auch noch zu
einer Wendestation. Nacheinander
wandern die fertig bearbeiteten
Teile zur Reinigungsstation, wo sie
mit Druckluft abgeblasen werden.
Danach geht’s in ein Ultraschall-
Reinigungsbad.

GroBe Flexibilitét in der Bearbei-
tung verleiht dem Dreh-Fraszen-
trum das Werkzeugmagazin von
MartinSystems, dessen eigene
SPS-Steuerung mit dem Dreh-
Fraszentrum kommuniziert und
die Werkzeugdatenverwaltung
managt. Auch hier ist ein

. Roboter im Einsatz, der

den Stangenlader des
Fraszentrums mit bis
zu 2.500 Werkzeugen
bestlicken kann.

Die Bedienung des
Teilehandlings erfolgt

» Uber ein fest angeord-
netes 15 Zoll Panel.

Die Realisierungsdauer

bis zur Inbetriebnahme beim
Kunden dauerte gerade einmal
acht Monate. Diese wurde jedoch
erst durch die Verwendung des
patentierten Standard-Werkzeug-
magazins von Martin Systems
moglich.

Vollautomatisiertes Frasen macht das Bearbeitungszen-
trum MBE241894 bei einer Zykluszeit von acht Minuten
mdglich (Werkbild: MartinMechanic Friedrich Martin GmbH




