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Ventile werden bis zu zehn Tage nonstop graviert 

Mit Speicher 
ganz autark 
Mit nur 6 m2 Stellfläche ist eine Robo-

terzelle von Martin Mechanic zum 

Tiefengravieren von Ventilen sehr kom­

pakt, und arbeitet doch bis zu zehn 

Tage am Stück völlig autark. 

1 
n der Roboteranlage können 124 unterschiedliche Varianten, 
unter anderem Zubehörteile für ABS-Steuergeräte, beschrif­
tet werden. Dabei wird jedes Bauteil von ei nem Beschrif­

tungslaser vom Typ Trumpf TruMa rk mit einer individuell en 
Seriennummer versehen. Der Fanuc-Roboter MlOiA bed ient 
sich dazu aus zwei Speichertürmen, in denen insgesamt 
20 Werkstückträger mit jeweils 100 Bautei len übereinander­
gestapelt werden. Diese Speicherkapazität von 2.000 Tei len 
kann nochmal erwei tert werden, denn die Ingenieure von Mar­
tin Mechanic haben das Anlagen layo ut so konzipiert, dass nach­
träglich zwei weitere Speichertürme in d ie An lage integriert 
werden können. 

• Äußerst kompakt und leis­

tungsfähig: die Automati­

onszelle von Martin Me-

Z um Bestücken der beiden Speichertürme legt der Werker vorab 
100 Bautei le auf jeden der 20 Werkstückträger und scannt jeden 
Werkstückträger mit einem Handscanner ab, damit die Bautei l­
varianten spä ter richtig erkannt werden. Die Durchnummerie­
rung der Bauteile und die Vergabe der Seriennummer erfolgt au­
tomatisch . 
Über ein Bedienpanel kann der Werker die Prioritäten festlegen . 
Nach di eser Rei henfolge arbeitet der Roboter die Aufträge ab 
und bed ient sich dazu aus dem entsprechenden Werkstück­
träger, den der Speicherturm über ein Achssystem zur Verfügung 
stellt. Mit se inem zentrischen Drei-Finger-Greifer legt der Indus­
tr ieroboter die einzelnen Bautei le nacheinander in eine elek­
trisch angetriebene, drehbare Materialaufnahme. Vor dem 
Lasereinsatz sch ließt sich die Zellentür automa tisch und der 
Beschriftungsvorgang startet. 
Die Zykluszeit beträgt bis zu sieben Minuten. Sobald der Be­
schriftungsvorgang abgeschlossen ist, li est ein Scanner in der 
Laserzelle den QR-Code zur Kontrolle gegen. Teile, die in Ord­
nung sind, we rden vom Roboter in den Werkstückträger zu­
rückgelegt und vom Werker bei der Entladestati on abgeholt. 
Ei ne der größten Hera usforderungen bei der Rea lisierung der 
Zelle war der zur Verfügung stehende Platz. Desha lb wurde 
von Anfang an ei ne sehr kompak te An lage konzipiert, die aber 

dennoch die Möglichkeit hat, mit zwei weiteren Speichertür­
men auf der Rückseite nachgerüstet zu werden. Dann wäre so­
gar eine autarke Laufzeit von 20 Tagen mögli ch. ± 
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