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Fir die Automobilindustrie hat MartinMechanic eine neue Anlage konzipiert. Auf 130 m2 montiert
die Automationszelle MMD211515, die die GréBe eines stattlichen Einfamilienhauses hat, mithilfe
moderner Robotertechnik Dampfungssysteme fiir Schiebetiiren an Fahrzeugen.  Bild: MartinMechanic

Roboter ermoglichen
reibungslose Montage

Fiir die Produktion von Dampfungssystemen fiir Autos konzipierte
MartinMechanic die Fertigungsanlage mit elf Robotern
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NAGOLD (TBO). Wer hat da ei-
gentlich noch den Uberblick, wenn
elf Roboter zeitgleich ihre Arbeit
erledigen? Eine grundsolide Sie-
mens-Steuerung S7 natiirlich und
der Werker, der mithilfe eines fest
installierten Bildschirms sowie
zweier mobiler Panels jederzeit
die Produktion im Griff hat. Fiir
die Automobilindustrie hat Mar-
tinMechanic diese neue Anlage
konzipiert. Auf 130 m2 montiert
die Automationszelle MMD211515
mithilfe moderner Robotertechnik
Dampfungssysteme fiir Schiebe-
tiiren an Fahrzeugen.

Dazu befiillt der Werker zwei
Schubladen mit Europaletten, auf
denen die Gehduseteile in bis zu
zehn Lagen iibereinandergestapelt
sind. Der Sechs-Achs-Roboter Fa-
nuc M 20iA bedient sich im Wech-
sel aus der doppelten Zufiithrung.
Dazu nimmt er immer eine kom-
plette Lage auf, die aus 15 Gehau-
sen besteht, um sie auf dem Zu-
fithrband abzustellen. Sein Greifer
ist mit einem Flachensauger aus-
gestattet. Ein Drei-Achs-Handling
vereinzelt die Gehduseteile, die
zur Ubergabestation wandern. Mit
einem Spannzylinder wird die Un-

terseite des Gehduses fixiert. Ein
Vier-Achs-Roboter entklippt mit
seinem Vakuumgreifer die Gehau-
seoberseite. Anschliefend ent-
nimmt der Roboter mit seinem
zweiten Greifer die Unterseite aus
der Ubergabestation. Ober- und
Unterseite konnen nun getrennt
auf dem doppelspurigen Werk-
stiicktragersystem abgelegt und
in den Produktionsumlauf ge-
bracht werden.

An den folgenden Stationen
werden die Gehduse mit Adaptern,
Briicken, Stofieln und Druckfe-
dern bestiickt, gepriift und ver-
schweifdt. Dafiir sind acht Scara-
Roboter der Marke Omron-Yama-
ha im Einsatz. Uber Zufiihrtépfe
kommen die verschiedenen Bau-
teile, die in die Unterseite einge-
legt werden, an den fiinf Monta-
geplatzen an. Eine Kamera priift
anschlief3end, ob alle Teile richtig
platziert worden sind. Denn sind
Unterseite und Deckel des Gehdu-
ses erstmal verschweifit, ist das
Innere nicht mehr zuganglich. Die
Gehause wandern danach in die
Reinigungsstation. Eine Plasma-
diise fahrt alle Konturen des Bau-
teils ab und saubert die Oberfla-
che. Ein weiterer Omron-Roboter
setzt den Deckel auf die Untersei-

te. Im Werkstiicktrager lauft das
fertig montierte Gehduse zur
nachsten Station, wo es angeho-
ben wird, damit Ober- und Unter-
seite aufeinandergepresst werden
konnen. Mittels Hochfrequenz
werden die Teile miteinander ver-
schweif3t. Die Ultraschall-Schwin-
gungen garantieren eine homoge-
ne Verfestigung der Fiigenaht im
Zehntel-Millimeter-Bereich.

Nun muss noch die Kinematik
der Rastnase, die fiir das langsame
Schlief3en des Dampfungssystems
eingebaut wurde, geschmiert wer-
den. Zur Priifung der Schlief3kraft
wird das Bauteil gegen einen
Kraftsensor gedriickt. Entspricht
das Testergebnis nicht dem im
Steuerungsprogramm hinterleg-
ten Sollwert, wandert das Bauteil
in die Schlechtteile-Box. Alle Bau-
teile, die in Ordnung sind, werden
mit einem QR-Code beschriftet.
Dazu legt der Scara-Roboter die
Bauteile in die Laserstation ein.
Zum Schluss kommt der Sechs-
Achs-Roboter Fanuc LR Mate 200
iD/7L mit einem besonders langen
Arm zum Einsatz. Er legt das be-
schriftete Bauteil auf einem Aus-
trageband ab, tiber das es zum
ndchsten Montageplatz wandert.
www.martinmechanic.com
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