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Industriell fertigen - systemisch losen
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Roboter sparen sich selber ein

Vollautomatische Trennung von Aluleisten. Roboter kdnnen
sich selbst einsparen - sie missen nur schnell genug sein.
Das ist bei einer Anlage von Martinmechanik zur Trennung von
Aluprofilen fir die Mobelindustrie in der nun dritten Evoluti-
onsstufe der Fall.

Mechanic vollautomatisch.
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Aluminiumleisten flir die Mobelindustrie trennt die Anlage MWT 211444 von Martin-
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Wo vor gut vier Jahren noch zehn Roboter beim
Vorgangermodell dieser Anlage im Einsatz wa-
ren, erledigen heute vier weniger die gleiche
Arbeit. Die Aluprofile, die die vollautornatische
MWT211637 von Martinmechanic spanlos in
kleine Stlicke trennt, werden mit sechs Meter
Lange in Langgut-Kartonagen angeliefert. Sie
werden in Lagen zundchst nebeneinander und
dann Ubereinander gestapelt. Dazu holt das ser-
voelektrische Zwei-Achs-Portal mit seinen acht
Flachensaugern jeweils eine komplette Lage
mit bis zu 20 Aluleisten ab, um sie auf einem der
vier Ablageplétze zu legen. Deren Transportach-
se schiebt die Leisten einzeln zur Profilbereit-
stellung.

Die vollautomatische Anlage wurde so konzi-
piert, dass der Trennvorgang vierfach nebenei-
nander ausgefihrt werden kann, um die Zyklus-
zeit auf eine halbe Sekunde zu verkiirzen, Dafiir
sind vier Roboter vom Typ Fanuc3SiA und zwei
Roboter von Omron-Yamaha im Einsatz. Die Vor-
schubachse greift das vorderste Rohr ab, um es
zunachst zur Kontrollstation zu befordern. Farb-
sensoren prifen die Leisten beidseitig auf far-
bige Markierungen. Diese zeigen Fehlstellen an
und signalisieren der Anlage, an welcher Stel-
le die Aluprofile getrennt werden missen und

welche Profilreste spater aussortiert werden.
Je nach Yorgabe kénnen zwischen 100 und 200
Millimeter lange Teile produziert werden. Die
Kamera, die den Anfang der Aluleiste und den
ersten Trennschlitz erkennt, Uberprift auBer-
dem die Qualitat der Oberflache. Sie ist in einer
Zelle mit verdunkelten Scheiben verbaut, um
Storungen durch mogltiches Fremdlicht zu ver-
meiden. Die Bildverarbeitung gibt die Werte an
das Vorschub-Achssystem weiter, das die Posi-
tion der Aluleiste vor dem Schneidvorgang noch
korrigieren kann.

Ein Linearvorschub zieht die Leisten immer
im gleichen Abstand weiter nach varn. Das elek-
trisch angetriebene Schneidmesser zerteilt die
Aluleisten an den dafiir vorgestanzten Schlitzen in
Einzelteile. Nach dem Trennhub legt der Fanuc-
Roboter die Fertigteile mit Hilfe seines Vakuum-
greifers von oben nebeneinander in die Wechsel-
schublade. Diese Deltaroboter, die an der Decke
des Zellengestells angebracht wurden, beschleu-
nigen dank ihrer starken Servomotoren beson-
ders schnell und erledigen ihre Bestlickungsauf-
gaben mit vier Achsen, einer Drehachse und dem
kompakten Greifarm in Héchstgeschwindigkeit.
Ist die Wechselschublade mit 20 Fertigteilen ge-
fiillt, fahrt sie von der Be- in die Entladeposition.
Hier Uibernehmen Vier-Achs-Roboter das Hand-
ling. Jeder dieser beiden Scara-Roboter, die fir
je zwei Produktionslinien zustandig sind, haben
eine Traglast von 20 Kilogramm und eine Reich-
weite von einem Meter.

Sie entnehmen der Wechselschublade je-
weils eine komplette Ebene, die sie wiederum
in ein bereitgestelltes Magazin einlegen. Insge-
samt stapeln die beiden Scara-Roboter parallel
jeweils 25 Ebenen (ibereinander. Ist ein Magazin
mit 500 Teilen gefullt, fahrt es weiter zum Wer-
ker-Arbeitsplatz. Der entnimmt das Magazin
und setzt im Gegenzug ein leeres ein. Die An-
lage ist mit drei Lichtgittern versehen, und der
Bediener ist beim Zutiihren und Schneiden der
Aluleisten geschiitzt. Profilschnitte und Ubrig
gebliebene Alusticke werden automatisch in
den Restteilebehalter abgeworfen. hiE
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