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Roboterzelle: Kupplungen automatisch ummantelt

Intelligente Beladung
der Spritzgussmaschine

Zur Fertigung von Flanschkupplungen fiur Elektromotoren hat

Martin Mechanic mit ABB-Robotern eine intelligente Zelle zur

Beladung einer Spritzgussmaschine konzipiert.

lle 54 Sekunden werden mit der Anlage vier
AStahlwellen-Kupplungen fertig ummantelt. Vier

kleine und zwei grofle Industrieroboter von
ABB sind dabei fiir das Materialhandling im Einsatz.
In Gitterboxen werden je 32 Rohteile auf
einem Zutrageband der Anlage
zugefiihrt. Der erste Roboter
vom Typ IRB2600 entnimmt
die Rohteile einzeln, um sie
in der rotatorischen Aus-
richtstation abzulegen. Ein
Sensor tiberpriift die korrek-
te Lageorientierung, damit N
der Roboter die Teile exakt Qh
auf die vier Aufsteckdorne der
Ubergabestation setzen kann.
Mit seinem Vierfachgreifer greift nun R
der stirkere IRB4600 ABB-Roboter ein 7%y
komplettes Paket mit vier Stahlwellen, um es in %%o_
die erste von zwei Spritzgussmaschinen einzule- ©
gen. Nach dem Ummanteln holt er die Teile dort auch
wieder ab. Bei Variante A werden die umspritzten Tei-
le nun auf einem Shuttle abgelegt. Sie werden mit ei-
nem Laser beschriftet und fahren dann auf einer Ser-
voachse mit 6m Linge in die Entnahmeposition des
zweiten grofSen Roboters. Dieser legt die ummantelten
Teile in die zweite Spritzgiefmaschine ein und fiihrt
sie anschlieffend zum Korrosionsschutz einer Bedlsta-
tion zu, in der die Bauteile von auflen und innen mit
dem Olfilm benetzt werden.
Bei Variante B kiihlen die Teile, die aus der ersten
Spritzgiefmaschine kommen, zunichst griindlich ab,
denn das ist Grundlage fiir eine deutlich hohere Qua-
litdtsstufe. Die abgekiihlten Teile legt der Roboter in
eine Plasmastation ein, wo die Oberfliche mit der
Plasmaflamme behandelt wird. Erst danach holt der
grofe Roboter wieder vier Teile auf einmal ab, um sie
erneut in der Spritzgiefmaschine ummanteln zu las-
sen. Zum Schluss werden die Teile wie in Variante A
innen und aufSen bedlt und zur Ausgabe befordert.

Qi\.
IQ.

Generell achtete das Entwicklerteam auf eine gute Zu-
ganglichkeit der Anlage und storungsfreie Laufwege.
Alle Energieverbindungen und Leitungen wurden in
Kabeltrassen an der Zellenoberseite verlegt. Wo das
nicht moglich war, wurden trittsichere Kabelkanile
auf dem Boden angebracht. Um Verschmutzungen der
empfindlichen Anlagenelektronik zu vermeiden, be-
findet sich der Schaltschrank gut 8 m entfernt an der
Wand der Produktionshalle. Alle Rezeptparameter in-
klusive Auftragsliste zieht sich die intelligente Anlage
aus dem firmeneigenen Betriebsdatenerfassungssys-
tem (BDE). Gesteuert wird die Arbeitszelle von einer
SPS-Steuerung 1518F von Siemens. 4
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