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Depalettieren fiir
den Sinterofen

Unternehmen Die Firma Martin-Mechanic
aus Nagold hat eine kompakte Arbeitszelle
entworfen, die auf beengtem Raum arbeitet.

Nagold. Nicht die Aufgabe als sol-
che, eine Depalletierzelle zu entwi-
ckeln, die den Transportwagen fiir
einen Sinterofen abraumt, war fiir
die Ingenieure von Martin-Mecha-
nic die Herausforderung. Wohl
aber der beengte Platz, auf dem der
Roboter hantieren sollte.

Also machten sie sich daran, ei-
ne Anlage zu konstruieren, die auf
zwdlf Quadratmeter Grundflache
und gerade mal vier Meter Hohe
alle Anforderungen an ein moder-
nes Handling erfiillt. Hierzu wurde
der 600 Kilogramm schwere Robo-
ter iiber Kopf am Schlitten einer
Quertraverse am Achsportal in 3,50
Meter Hohe angeordnet. Es han-
delt sich um einen Fanuc
M710iC/50, der auf der siebten
Achse des Achsportals seitwiirts
nach links und rechts ausfihrt. Mit
Hilfe dieser Achse war es erst mog-
lich geworden, die Anforderung an
eine derart kompakte Arbeitszelle
zu erfiillen.

Position muss exakt sein

Die Depalettierzelle MDP242397
ist die logische Fortsetzung einer
Automationsstrafbe, der die Palet-
tierzelle MPP242387 im Vorfeld
praktisch zuarbeitet. Der Werker
muss nur noch den Transportwa-
gen bei der letztgenannten Ar-
beitszelle abholen und bei der De-
palletierzelle wieder andocken.

Die Wendeschneidplatten aus
Hartmetall, die im Sinterofen ver-
edelt werden, liegen fein sduber-
lich angeordnet auf Keramikplat-
ten bereit, die wiederum auf
Kunststoff-Trays gelagert sind. Auf
dem Transportwagen, der iiber ei-
nen Zylinder aktiv in seine Endlage
gezogen und dann arretiert wird,
liegen zehn Trays, die iibereinan-
der angeordnet sind. Die Positions-
genauigkeit ist von grofler Wich-
tigkeit, damit der Roboter die Kera-
mikplatten exakt greifen kann.

Der Roboter bedient sich dazu
aus allen vier Edelstahl-Schubla-
den, wobei ein Transportwagen
wihrend des Arbeitsvorgangs im-

mer leer bleibt. Er legt die Kera-
mikplatten mit den Griinlingen auf
ein Kettenband, mit denen sie in
den Sinterofen geschoben werden.
Aus der vierten Schublade wird
der Transportwagen mit leeren
Kunststoff-Trays beladen.

Auf dem Bereitstellungsplatz
der Anlage wird via Lichtschran-
ken gepriift, ob die Griinlinge rich-
tig auf den Kera-
mikplatten positi-

oniert sind. So
Oﬂ wird  verhindert,

dass Teile beim
Sintern  verloren
gehen.  Befindet
sich eine Wende-
schneidplatte
nicht in der richtigen Position,
nimmt der Roboter die Keramik-
platte samt Griinling erneut auf,
um sie in einer NIO-Schublade ab-
zulegen.

Regionale
Wirtschaft

Dem Werker wird das durch ei-
ne rote Signalleuchte verdeutlicht.
Er kann die Schublade iiber einen
Taster anfordern und die Wende-
schneidplatte auf der Keramikplat-
te von Hand neu ausrichten. Nach-
dem er den Griinling in die richtige
Position gebracht hat, holt der Ro-
boter die Keramikplatte ab und legt
sie erneut in den Priifplatz ein. Ist
jetzt alles richtig positioniert, setzt
er die Keramikplatte mit dem
Griinling auf das Ofenband.

Schnittschnelle zwischen Sin-
terofen und Roboter ist ein Dreh-
geber, der die Geschwindigkeit des
Ofenbandes an die SPS-Steuerung
weitergibt. Der Roboter erhilt da-
durch die Meldung, wann genii-
gend Platz vorhanden ist, um die
nachste Keramikplatte in Folge ab-
zulegen. Wegen der beengten
Platzverhiltnisse und um eine aus-
reichende Zuginglichkeit der Ar-
beitszelle zu erreichen, wurde der
Schaltschrank in fiinf Meter Ent-
fernung angeordnet. Die Energie-
leitungen wurden dafiir in einer
Kabelrinne verlegt. Die Realisie-
rung dieser Arbeitszelle nahm
zehn Monate in Anspruch. NC



