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50. JAHRGANG

TECHNOLOGIE

ROBOTIK + AUTOMATION

Fertigungszelle Auf gerade mal
6 m? arbeitet die Automations-
zelle von Martin Mechanic zum
Tiefengravieren von Ventilen
komplettautark - biszuzehn Tage
am Stiick. DieMLB27337 getaufte
Zelle kommt auch in vernetzten
Produktionsumgebungenzurecht.
Insgesamt 124 unterschiedliche
Varianten an mbglichen Arbeits-
vorgangen sind dabei moglich -
unteranderem das Beschriftenvon
Zubehbrteilen fiir ABS-Steuer-
gerate. Imgenannten Beispiel wird
jedes Bauteil von einem Beschrif-
tungslaser vom Typ Trumpf Tru
Mark mit einer individuellen
Seriennummer versehen. Die
Daten dafiir zieht sich die Auto-
mationszelle direkt aus dem fir-
meneigenen Netz.

Speichertiirme
versorgen Roboter

Ein Roboter vom Typ M10iA von
Fanuc bedient sich aus zwei elek-
trischangetriebenen Speichertiir-
men, indeneninsgesamt 20 Werk-
stiicktrager mit jeweils 100 Bau-
teilen iibereinandergestapelt
werden. Das entspricht einer
Speicherkapazitét von insgesamt
2.000 Teilen, die mit dem Laser
autarkbeschriftetwerden. Martin
Mechanic hat das Anlagenlayout
auflerdem so konzipiert, dass
nachtriiglich zwei weitere Spei-
chertiirmeindie Anlageintegriert
werden konnen.
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Tagelang nonstop gravieren

In einer Automationszelle von Martin Mechanic werden Bauteile mithilfe eines Lasers beschriftet — ein Industrieroboter von Fanuc

iibernimmt dabei das Handling der Bauteile, die aus zwei Speichertiirmen gespeist werden

Zum Bestiicken der beiden Spei-
chertiirme legt der Werker vorab
100 Bauteileaufjeden der 20 Werk-
stiicktriger, die er wiederum auf
ein Zutrageband stellt. Dabei spielt
es keine Rolle, mit welcher Bau-
teilvariante der Werkstiicktrager
beladen wird - allerdings sollte
dasjeweils sortenrein erfolgen. Fiir
die Anlage vorgesehen sind Bau-
teile miteinem Durchmesser zwi-
schen 8 und 40 mm und einem
maximalen Teilegewicht von bis
zu 600 g. Alles kein Problem fiir
den Fanuc M10iA: Der Industrie-
roboter hat eine Tragkraft von bis
zu 10 kg bei einer Reichweite von
1.422 mm.

Seriennummer
automatisiert zuteilen

Vorab scannt der Werker jeden
Werkstiicktriger miteinem Hand-
scanner ab, damit die Bauteil-
varianten spiter richtig erkannt
werden. Die Durchnummerierung
und die Vergabe der jeweiligen
Seriennummer der Bauteile erfol-
genautomatisch. Hat der Roboter
das passende Bauteil in den Be-
schriftungslaser eingelegt, wird
die Seriennummer gesperrt. Dies
wird daraufhin postwendend an
das Firmennetz zuriickgemeldet.
Soistgarantiert, dass die Nummer
kein zweites Mal verwendet wird.
Uber ein Bedienpanel kann der
Werker die Prioritiiten festlegen.
Je nachdem, in welcher Reihen-

folge die Auftrage abgearbeitet
werden, bedient sich der Roboter
aus dem entsprechenden Werk-
stiicktriger, dender Speicherturm
iiber ein Achssystem zur Verfii-
gung stellt.

Beschriften ohne
Sicherheitsbedenken

Mit seinem zentrischen Drei-Fin-
ger-Greifer legt der Fanuc-Robo-
ter die einzelnen Bauteile nach-
einander in eine elektrisch ange-
triebene, drehbare Materialauf-
nahme. Vor dem Lasereinsatz
schliefit sich die Zellentiir auto-
matisch und der Beschriftungs-
vorgang startet. Aus Sicherheits-
griinden wurden Stahltiiren ver-
baut, die sich automatisch 6ffnen
undschliefen. Den Beschriftungs-
vorgang kann man wihrend des
Laserns in Echtzeit iiber einen
Monitor mitverfolgen. Hierfiir
wurde in die Automationszelle
extra eine Kamera integriert.

Der Laserkopfsitztaufeiner Servo-
achse, die synchron zur sich dre-
henden Aufnahme liuft. So wird
sichergestellt, dass die Distanz
zwischen dem Schriftbild des ge-
rundeten Bauteils und dem Laser
immer gleichbleibt. Ebenso wird
dadurch garantiert, dass das
Schriftbild klar und deutlich an-
gebracht wird. Das Schriftbild
umfasst das Firmenlogo, das CE-
Zeichen, den Bauteiltyp, seine
MaBe, die Seriennummer, den

Im Bild die Automationszelle MLB27337 von Martin Mechanic zum
Tiefengravieren von Ventilen. Ein Fanuc-Roboter vom Typ M10iA
holt sich aus zwei elektrisch angetriebenen Speichertiirmen die
Bauteile und belddt den Werkstiicktrager. Foto: Martin Mechanic

QR-Code, die Auftrags-, Materi-
al- und Chargennummer sowie
die Artikelbezeichnung. Der ge-
samte Zyklus dauert dabei bis zu
7 min.

Sobald der Beschriftungsvorgang
abgeschlossen ist, liest ein in der
Laserzelle verbauter Scanner den
QR-Code zur Kontrolle gegen.

Teile,diein Ordnungsind, werden
vom Roboter in den Werkstiick-
trager zuriickgelegt und vom
Werker bei der Entladestation
abgeholt. Teile, die nicht vollstin-
dig beschriftet wurden, werden
auf ein spezielles Austrageband
gelegt. Uber eine separate Rutsche
konnendie Bauteileauch wihrend

deslaufenden Anlagebetriebs zur
Kontrolleausder Anlageentnom-
men werden.

Bauteildaten zentral
verwalten

Anhand der Auftragsnummer
ziehtsich dieSteuerungalleInfor-
mationen zum Bauteil aus dem
firmeneigenen Netz. Alle Infor-
mationen zuden Bauteilen werden
global verwaltet, so dassdie Daten-
sitzenureinmal korrigiert werden
miissen, sollte sich daran etwas
indern. Mitder zentralen Verwal-
tungist praktischausgeschlossen,
dassanunterschiedlichen Produk-
tionsstatten verschiedene Daten-
stinde im Umlauf sind.
Eine der groferen Herausforde-
rungen bei der Planung der Auto-
mationszelle waren die begrenzte
Stellfliche beim Kunden und
damit das Raummaf der Anlage.
Darumwurdeeinesehrkompakte
Anlage konzipiert, die angesichts
der platzsparenden Bauart den-
nochdie Moglichkeit hat, mit zwei
weiteren Speichertiirmen auf der
Riickseite nachgeriistetzu werden,
Die Anlage konnte so insgesamt
20 Tage autarklaufen. Einen Stor-
fall meldet die Mastersteuerung
im Ubrigen automatisch per SMS
an das Smartphone des Werkers,
sodassStillstandzeiten vonvorne-
herein minimal gehalten werden
kénnen. o8

@ www.martinmechanic.com
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