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ie Arbeitszelle MAS242015-11 sorgt nicht nur far

das Teilehandlung zur Ummantelung der Stahl-
buchsen mit glasfaserverstarktem Kunststoff in zwei
SpritzgieBmaschinen, sondern prift im Nachgang
auch das Ergebnis dieser Arbeit. Dazu legt der Werker
die Rohteile an zwei unterschiedlichen Beladeplatzen
in Magazinen ab. An jedem Beladeplatz gibt es zwei
Schubladen, die im Wechsel mit jeweils 40 Rohteilen
bestuickt werden. Dabei werden vier Stapel mit je zehn
Teilen gebildet. Auf diese Weise sind immer 160 Teile
im Umlauf. Uber einen Anforderungstaster kann der
Werker die Schubladen éffnen und wieder schlieRen,
sodass der laufende Prozess hierfur beim Nachla-
den nicht unterbrochen werden muss. Die vollen
Schubladen werden pro SpritzgieBmaschine jeweils
von einem Scara-Roboter vom Typ Omron/Yamaha
XG600 laufend entleert, indem er zwei Rohteile mit

Teilehandling fiir

SpritzgiefSmaschine

Martin Mechanic realisierte ein automatisiertes Teilehandling fiir zwei SpritzgieRmaschinen und zwei Prif-
stationen. Gegenuber dem Vorgangermodell konnte die Leistung um mehr als zehn Prozent gesteigert
werden. Roboter machen es méglich.

seinem bis zu 400 mm ausfahrenden Z-Hub in einen
Pendeltisch einlegt. Dieser dreht sich um 180°, um
die Teile einem Multilift von Arburg zur Verfiigung zu
stellen. Von diesem 3-Achs-Handling, das tiber einen
schwenkbaren Greifer verfugt, werden die beiden
Teile aufgenommen und in eine Vorwarmstation mit
16 Abladeplatzen gesteckt, die an den Heizkreislauf
der SpritzgieBmaschine angeschlossen ist.

Das Multilift-System holt immer zwei auf 65 °C
vorgewdrmte Rohteile ab, um sie gegen die fertig
ummantelten Teile aus der SpritzgieRmaschine zu
tauschen. Die fertig ummantelten Teile legt der
Multilift auf dem Pendeltisch ab. Dieser ist nicht nur
die Schnittstelle zur jeweiligen SpritzgieBmaschine,
sondern auch zum Rundschalttisch, den der Scara-
Roboter bedient. Auf ihm durchlaufen die fertig um-
mantelten Teile acht Stationen. Die erste ist eine Wen-
destation, in der Bauteilvarianten eingelegt und von
oben beschriftet werden. Prifspitzen messen an der
zweiten Station horizontal die Stérke der Kunststoff-
Ummantelung. An der dritten Station senkt sich nach
dem Fixieren ein pneumatischer Messdorn auf das
Bauteil, um anhand einer Feinbohrung den Innen-
durchmesser des Bauteils zu bestimmen. An Station
vier werden sie mit einem Faserlaser beschriftet. Der
DataMatrix-Code enthélt das Produktionsdatum, die
Serien- und die Chargennummer. Eine Station weiter
Uberpruft ein Scanner nochmals die Beschriftung.

Fehlerhafte Teile wandern an Station sechs mithilfe
des Scara-Roboters von einer Ablage weiter in einen
Kleinladungstrager. Die Teile, die der Prifung stand-
halten, werden auf einem Férderband abtransportiert.
Die beiden restlichen Stationen sind wiederum auf das
Einlegen neuer, zu umspritzender Teile ausgerichtet.
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