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Martin Mechanic zeigt eine Arbeitszelle fur vemetste Produktionsumgebungen. Diese Gbernimmt das Rohtelfhandiing an der Spritzgiefmaschine.

Farsinen Kunden in der Elekrrolndustrie hat Martin Mechanic eine Arbeitszefle im Konzesxt von industre 4,0 antwickeir, die der SgriczgieRmaschine die Rohieile
sufuhrt Stlirende Schwingungen in Elektromotoren werden dabei durch elastische Flanschiuppiungen eleminiert. Daiu werden die Stahiwelien sweifach ummanteit

Dite MSA242317 geiaufte Anfage erméglicht es auch, in zwel unterschiedlichen Quiatitatsstufen zu produzieren, Mic dem Umspritzen der-Scahiwellien werden saubere
Uberginge und eine deutiiche hghere Laufruhe der Blektromotoren erreicht Alle 54 5 sind vier Stahlwellen-Eupplungen fertig ummantelt

Robater im Verbund mit SpritzgieRmaschine

Vier kheine wund swed grodle Industrieraboter von ABB sind fir das Materizinandiing In der Arpeizsza(ie verbaut, dis eine Grundfiache von 170 m? benddge In
Giaterbawen werden j& 32 Robtelle auf einem Zutrageband der Anlage zugefihrt, Der erste Roboter vorm Typ IREZED0 mit giner Traglast von 12 kg Und giner
Reschweite van 1,85 m entnimmi sie sinzein, um sie in der roterischen Ausrichistation sbzulegen, Ein Sensor dberprift dabei die komreke Lageorienterang. damit

der Roboter die Tedle pranse aul e vier Aufsteckdorne der EJDEFS,E’:\ES‘LEEMH ZETZEN kann.

Mit seinem Vierfachgreifer greift nun der leistungsstariere ABB-Roboter vom Typ IRB4E00 in das Geschehen ein. Dieser besitct eine Tragkraft von 40 kg und eine
Feichweite von 2,55 m_Damit (5t erin der Lage, ain komplaites Paket mit vier Standwellen aufzunenmen und s in dle ersta von twel Spricgiefmaschinen sinzulegean
Nach dem Ummantein holt ér die Teile dort such wieder ab,

Bie Sprizgie@maschinen haben eine SchileBkraft von 120 © Bel Variante A des sich apschilefenden Froduktionsprozesses werden die umspriczien Teile pun aol
einem Shurtie abgelegr Sie werden zundchst mit einem Laser beschrifter und fahren dann mit dam Shuttle, das sus eingr Sarvoachse mit sechs hetern Lenge
basteht, indie Entnabmeposition des sweiten grafien Roboters. Dieser legt die ummanteiten Teike, die noch warm sind, in die zweite Spritzgielmiaschine ein. Er holt

ste dor wieder ab, um sie dann der Bedistation Tuzufiinren. Die Benerrung mix einer dinnen Sischichr dient dem Korrasionsschuts,

Dazu stecks ein kieiner Roboter die Tedle nacheinander auf den Aufnanmedarn der Bedistation, Deren Dichilippen umschiieBen das Bauteil und unter eingr
romaerischen Bewegung wird der bianke 5:ahi von aulien mic dem Offilm benewze Anschilefend lege der Robozer das Teil in die Innen-Bedistation ein, wo auch die

Aufnanme mit dem Gifilm var Karrosian EES{H UL wird,

Die Teile, die in Ordnung sind, werden in elnen Gitterkorb elngelegt. bis dieser mit 32 Stick gefllit ist. AnschlieBend wird der Gitterkarb zur Telleentnahme uber das
Austrageband in die Werkerposition beforder. Bel Varlante B werden die Teile, die aus der ersten Sprizgie@maschine komimen, zunachs: in einem Gimerkorb
abgelegt, der sich auf siner AbklRlstrecke befindel Immer 32 Stck passen in einen Gitterkorh, in dér gig umsprsien Tele im Umlaufverfahren engsem abkihlen
konnen. Es basteht die Moglichkeit, dass der Werker in diesen Arbeitsvorgang eingreify; um die-Glerbox zu entleeren und die Tedle erct wieder in den
Proguktionsprazess einzuschisusen, wenn sie volistandeg erkaltet-sind. Das ist Grundiage 1lr elne ceutlich héhare Qualitamssoute.

Plasmaflamme behandelt Oberflache

Sind die Teile auf Niedrigternperamur, brings sbe die Abklhlsirecke in die Greiferposition eines weitersn Roboters, der siein die Plasmastation einlegt. Sobald die
Oberfidche mit der Plasmaflamme behandeil wyrde, isgr er das Ted auf dem Uhet&auﬂisch ab. Mit seinem Vierfachgre|fer nolt nun wisder der grofe Roboter viar
Telle auf elnmal ab, um she erneut in der Spritzgielmaschinge ummanteln zu lassen. Zum Schiuss wenden diese Tede wie in Variante A innen und aulen Desi und zur
Teileausgabe befirdert.

Bag die Maschine auf Temperatur ist, entsrehen baim Starten emnes jeden Spritzgielprozesses Ausschusiteile. Das wurde bei der M5AZ42317 bereits in der Rezepur
hinteriegt, sodass der Roboter diese unfertigen Teile automatisch auf die Ausschieusrutsche legt in die SpricegieBmaschine gibter nur die ab, die In Ordnung sind.
Trozdem wurde fiir die Quaiitaskonoolle noch aine SPC.Schublade integrier, damit Teie aus dem iaufenden Produktionsprozess ausgeschileust und Oberprift
werden kdnnen

Genere|l achitere das Entwickieneam auf eine gute Zugangiichieit der Anlage’'und sorungsfrese Laufwege. Alle Energieverbindungen, aiso Drucklufi., Strom-, Wasser-
und Imternetizitungen, wurden bn Kabeltraszen an der Zelienobarsaite verlege Wo das nicht maghich war, wurden trittsichere Kabeikanate auf dem Boden angebracht
Um Verschmutzungen der empfindlichen Anlagenslekironik zu vermeiden, hat man den Schabtschrank entkoppelt: Er befindet sich iy einem Abstand von gut acht

Metarn zur Arbeiszeite und wurde an der Wand der Produktonshatie instalilerc

Alle Rereptparamener inkdusiv Auftragsiiste sieht sich die inpeligente Anlage aus dem firmengigenen Betriebsdatenerfassungssysiem (BODE), Die Zelle melder
aulerdem sofert, wenn ske ihren Aufirag abgearbeiter hat. Die M5A242317 verflgt Gber einen incernedfahigen Fernwarungszugni. Damic hat Martin Mechanic in der
12-monatigen EntwicklungsTeit auch eine Vernetzung Goer die Systemgrenzen hingus geschaiien, Das Gehirn der neuen Arbeitszelle ist eine SP3-S1éuerung 1518F
van Slemens. ke wird Gber 2wel an Kragarmen angebrachie Panele bedient
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