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Roboteranlage an Dreh-Friszentrum lauft 28 Stunden véllig autark

Alle acht Minuten ein
\ Anschlussblock fertig

Voll automatisiert hat Martin Mechanic die Bearbeitung
von Anschlussblocken fiir die Automobilindustrie. Das
Roboter-Teilehandling und das Standard-Werkzeugma-
gazin MEM6384 von Martin Systems wurden so an ein
Dreh-Fraszentrum angedockt, dass es 28 Stunden véllig
autark seinen Auftrag ausfiinren kann. Und das auf zwei

Spannvorrichtungen gleichzeitig.

[==—)
ne Zykluszeit von acht Minuten erreicht.
Mithilfe eines Handling-Roboters vom Typ
ABB IRB 6640, einer groffen Anzahl unter-
schiedlicher Werkzeuge und dank der Flexi-
bilitit in der Bearbeitung konnen 27 unter-
schiedliche Varianten mit der MBE241894
produziert werden. Bei einer Linge von
12 m benétigt die 6 m breite Gesamtanlage
cine Stellfliche von mindestens 72 m™.
Immer 216 Rohteile liegen auf einem Pa-
lettenstellplatz in acht Reihen bereit. Nach-
einander holt der Roboter, der iiber eine
Spannweite von 280 cm verfiigt und bis zu
185 kg stemmen kann, zwei unbearbeitete
Teile am Palettenstellplatz ab. Er legt sie in
die Ausrichtstation ein, um die richtige Posi-
tion fiir die Spannvorrichtung zu finden.
Nach der Bearbeitung der ersten
Spannung wendet er die Halbteile; sind g,

Mit der Roboteranlage wird ei-

die Teile fertig, legt er sie wieder auf dem
dafiir vorgesehenen Palettenstellplatz ab.
Bis sie fertig bearbeitet sind, durchlaufen die
Anschlussblocke sieben Stationen. Fir all
diese Arbeitsabliufe benotigt der Roboter
vier unterschiedliche Greifer, die er stindig
selbststindig wechselt. Dazu bedient er sich
im Greiferbahnhof.

Hat er eine Spannvorrichtung bestiickt,
wird ihr Schraubstock iiber eine elektrisch
angetriebene Spindel gespannt. Anschlie-
Bend legt der Roboter auch eine zweite

Voll automatisiertes
Frasen bei einer Zyklus-
zeit von acht Minuten
ermaglicht das BAZ
MBE241894.

Bila: Martin Mechanic

Spannvorrichtung in die Umspannstation
ein und setzt die Schraubspindel wiederum
in Gang. Dann werden die Spannvorrich-
tungen mit den zu bearbeitenden Werkstii-
cken in das Dreh-Friszentrum eingelegt.

Das Friszentrum schlieft sich automa-
tisch und die Teilebearbeitung kann gestar-
tet werden. Damit der Anschlussblock von
allen Seiten gefrist werden kann, beférdert
ihn der Roboter auch noch zu einer Wende-
station. Nacheinander wandern die fertig
bearbeiteten Teile zur Reinigungsstation, wo
siec mit Druckluft abgeblasen werden. Da-
nach geht es in ein Ultraschall-Reinigungs-
bad.

Grofe Flexibilitit in der Bearbeitung ver-
leiht dem Dreh-Friszentrum das Werkzeug-
magazin von Martin Systems, dessen eigene
SPS-Steuerung mit dem Dreh-Friszentrum
kommuniziert und die Werkzeugdatenver-
waltung managt. Auch hier ist ein
Roboter im Einsatz, der den

Stangenlader des Friszen-
trums mit bis zu

2500 Werkzeugen

bestiicken kann.

Die Bedienung
des Teilehandlings
erfolgt iiber ein
fest angeordnetes
15%-Panel.  Die

Realisierung  bis

zur Inbetricbnahme
beim Kunden dauerte
gerade einmal acht Mona-
te. Diese wurde jedoch erst
durch die Verwendung des pa-
tentierten Standard-Werkzeugmagazins von
Martin Systems moglich. L]
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