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Einer der wichtigsten

Prozesse in automati-
sierten Produktionsanlagen
ist das geordnete Zu- und Ab-
fithren der Teile, die mit ei-
nem Roboter oder Handha-
bungsgerat weiterverarbei-
tet werden sollen: Istnamlich
die Ausrichtung oder die Po-
sition der Teile bei der Zufiih-
rung ungenau, kann dies den

stiicke nach der Bearbeitung
nicht einfach in eine Kiste
geworfenwerden. SchlieRlich
fuhrt dies oft zu Oberfla-
chenbeschddigungen und er-
schwert zudem eine Zufuh-
rung der Teile fur die nach-
sten Bearbeitungsschritte.

Diese Einschrankungen gel-
ten vermehrt auch in der
kunststoffverarbeitenden

fahren. Diese Teile konnen
deshalb nicht einfach auf ein
Band abgelegt oder in eine
Schiittgutkiste »wandern«.
Statt dessen werden sie in
speziellen Behéltern gespei-
chert, um sie geordnet zu-
oder abfithren zu kénnen.

Diese Paletten, Trays, Bli-
ster, Tassen oder Kleinlast-
trager gibt es in den unter-

Verlal3liche Montagehelfer

- Palettenwechsler ermdglichen die vollautomatische geord-
nete Zu- und Abfuhrung von Werksticken zu Produktionsanlagen.
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Produktionsablauf zum Teil
empfindlich stéren, da das
Teil nicht korrekt gegriffen
werden kann oder aber in ei-
ner Vorrichtung verklemmt.
Ebenso durfen empfindliche
oder komplex geformte Werk-

Industrie, da die im Spritz-
gieRverfahren hergestellten
Teile immer anspruchsvolle-
re Oberflachen besitzen und
zudem direkt nach dem
Spritzvorgang oft noch wei-
tere Bearbeitungsschritte er-

schiedlichsten GréRen und
vielfaltigen Ausfihrungen.
Sie lassen sich einfach trans-
portieren, stapeln und wie-
derverwenden.

Die effektive Einbindung sol-
cher Behiltnisse in den Pro-



duktionsablauf ermoglichen
automatische Tray-Magazi-
nierer und -wechsler wie zum
Beispiel die Autostocker des
japanischen Handhabungs-
spezialisten Hirata mit Sitz
in Mainz.

Das kompakte Gerat fuhrt
die Trays stapelweise zu und
vereinzelt sie, so daR sie sich
mit einem Roboter be- oder
entladen und erneut aufsta-
peln lassen. Der schnelle Pa-
lettenwechsel und die groRe
Speicherkapazitat erlauben
die durchgehend automati-
sierte Produktion.

Die Autostocker verarbeiten
standardméRig Trays in Gro-
Ren von 400 x 300 Millime-
ter bis 800 x 600 Millimeter,

Beengte Platzverhdltnisse
erfordern schmale Paletten.

lassen sich jedoch auch fir
die Verarbeitung kleinerer
Trays anpassen.

Als Handlinggerate dienen
dabei beispielsweise ein- bis
vierachsige frei program-
mierbare Portalroboter, die
sich aus einer Vielzahl ver-
schiedener Achsmodule in
den verschiedensten Konfi-
gurationen aufbauen lassen.
Ebensogut lassen sich auch
Scara-Roboter mit den Palet-
tierern kombinieren.
Innerhalb des Maschinen-
korpers bewegen sich die

Tray-Stapel auf zwei Ebenen:
Auf der unteren Ebene, etwa
20 Zentimeter tber dem Bo-
den, ist ein Doppelgurtband
mit Seitenfithrung montiert,
das die Stapel mit vollen
Trays zu einem Lift trans-
portiert. Dieser hebt den ge-
samten Stapel an, bis ein op-
tischer Sensor das oberste
Tray erkennt. Daraufhin
fixiert eine Zentriereinheit
das oberste Tray, und der Lift
fahrt wieder nach unten, bis

eine pneumatisch bewegte
Schieberplatte unter das ver-
einzelte Tray fahren kann.

Spatestensjetzt kann ein Ro-
boter oder ein Handhabungs-
gerat das Tray entladen. So-
bald das Tray leer ist, 6ffnet
sich die Zentrierung, und das
Tray senkt sich auf die Schie-
berplatte. Diese bewegt das
leere Tray nach hinten, da-
mit der Lift den Palettensta-
pelerneut anheben kann, um
das néchste Trays zu verein-

zeln. Gleichzeitig senkt sich
die eine Ladermechanik ab,
um das leere Tray wieder auf-
zustapeln.

Im einfachsten Fall besteht
diese Mechanik aus einer
pneumatisch  getriebenen
vertikalen Bewegungsein-
heit, an der sich passiv dreh-
bar gelagerte Laderfinger be-
finden, die bei der Abwarts-
bewegung des Laders tiber
den Rand des Trays gleiten
und bei der Aufwartsbe-
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Autostocker mit Scara-Roboter ermdglichen das automatische
Zufuhren und Wechseln der unterschiedlichsten Trays.

wegung am Rand des Trays
einrasten und so das Tray
mit nach oben mitnehmen.
In der Basisausfithrung wer-
den die Stapel mit vollen
Trays manuell auf das untere
Band gesetzt und der Stapel
der leeren Trays oben vom
Lader abgenommen. Falls die
Speicherkapazitat von zwei
Voll- und einem Leerstapel
nicht ausreicht, lassen sich
weitere Pufferbandsegmente
anschlieRen.

In umgekehrter FluRrich-
tung werden leere Trays oben
auf den Lader aufgelegt und
der Stapel mit den schweren
beftllten Trays auf der unte-
ren Ebene abgenommen. Der
Laderistdazusomodifiziert,
daR er das unterste Tray im
Stapel vereinzelt auf die
Schiebeplatte ablegen kann.

Diese bewegt das leere Tray
nach vorne zum Zentrierer,
der die Palette fixiert, bis der
Schieber aus dem Bereich des
Lifts gefahren ist. Danach
fahrt der Lift nach oben und
unterstiitzt das Tray. Jetzt
kann der Roboter mit der Be-
fullung des Trays beginnen.
Wiahrenddessen vereinzelt
der Lader das néachste leere
Tray auf die Schieberplatte.
Ist dieses befiillt, 6ffnet sich
die Zentrierung, der Lift
fahrt ein Stiick nach unten,
und der Schieber bringt das
nachste Tray nach vorne.

Die Gesamtzeit fiir den Tray-
wechsel betragt dabei etwa
vier bis finf Sekunden.
Wenn der Stapel mit vollen
Paletten die SollgroRe er-
reicht hat, setzt der Lift den
Stapel auf das Transport-

Der Autostocker von Hirata ist ein kompaktes Traywechsel-
gerdt, mit dem Traystapel zugefuhrt, die Trays vereinzelt,
mit einem Roboter be- oder entladen und erneut aufgesta-
pelt werden. Typische Anwendungsbereiche sind die Klein-
teilmontage und die Palettierung von Teilen an Kunststoff-
spritzgu3- und Werkzeugmaschinen. Der Maschinenkorper
von Aluminiumprofilen 133t sich schnell an die verschiede-

nen Tray-GroRen anpassen.
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band, das ihn zur Entnahme
nach hinten wegbewegt.
Natirlich gibt es auch die
Moglichkeit, den manuellen
Entnahmevorgang des be-
fullten Tray-Stapels mittels
einer Andockstation fur
Transportwagen zu »halbau-
tomatisieren«. Ebenso ist die
vollautomatische Ubergabe
an ein Flurforderfahrzeug
mit einer entsprechenden
Vorrichtung moglich. Und
sind selbst die Leerstapel zu
schwer fur die manuelle Be-
schickung oder sie werden
mit einem Flurférderfahr-
zeug an den Autostocker ge-
liefert, bringt ein zusétzli-
ches Liftmodul zwischen An-
dockstation und Basisgerét
den Leerstapel automatisch
auf das Niveau des Laders.
Dieses Geratekonzept ermog-
licht das hauptzeitparallele
Be- beziehungsweise Entla-
den der Stapel. Die sicher-
heitstechnische = Entkopp-
lung zwischen dem Arbeits-
bereich des Roboters und
dem Be-/Entladebereich er-
laubt dabei den Dauerbetrieb
des Roboters trotz Bediener-
eingriff.

Mehr als 400 derartige Gera-
te sind mittlerweile im prak-
tischen Einsatz.

Ein namhafter Hersteller
von Haushaltsgerdten bei-
spielsweise verwendet etwa
30 SpritzgieRmaschinen zur
Herstellung unterschiedlich-
ster Kunststoffbauteile und
zum Umspritzen von Metall-
teilen fiir seine Produkte. Die
Zu- und Abfihrung der Teile
ist mit Trays realisiert, weil
fur viele der Bauteile als so-
genannte Sichtteile eine op-
tisch einwandfreie Oberfla-
che unerlédRlich ist.

Eines der Produkte besteht
aus zwei Kunststoffhalb-
schalen, von denen eine ein
umspritztes, eloxiertes Alu-
miniumteil enthéilt, das der
Zulieferer schon in Trays an-
liefert. Diese werden stapel-
weise von Hand in den Auto-
stocker eingesetzt, der die
Trays vereinzelt und in die
entsprechende Entnahme-
position bringt. Danach ent-

nimmt der Portallader der
SpritzgieRmaschine in ei-
nem Arbeitsgang je zwei
der Aluminiumteile und be-
stiickt dann das SpritzgieR-
werkzeug. Hier werden die
Teile mit einer Halbschale
umspritzt und anschlieRend
vom Portallader zur Wei-
terverarbeitung in spezielle
Aufnahmen eines Rund-
tischs abgelegt. Die leeren
Trays werden im Autostocker
wieder gestapelt und von
Hand entnommen. Im weite-
ren Fertigungsablauf wird
indie Kunststoffhalbschalen
ein weiteres Aluminiumteil
eingelegt und festgenietet.
AnschlieRend werden die
Halbschalen aufeinanderge-
klappt und verschweiRt. Po-
sitioniert ist der Autostocker
innerhalb dieser Anlage zwi-

Zwei verknipfte Autostocker
mit Puffermodulen.

schen der SpritzgieRmaschi-
ne und einem Rundtisch.
Nach dem Abkiihlen gelan-
gen die Teile zur Dicht-
heitsprifung. Nachdem sie
einen Datumsstempel erhal-
ten haben, entnimmt sie ein
zweiter Autostocker mit Hil-
fe eines frei programmierba-
ren  Handhabungsgeréates
aus der Fertigungsanlage
und sortiert sie wieder in ent-
sprechende Trays ein. Drei
Ein- und Ausgéinge gewahr-
leisten eine taktsynchrone
Anbindung der Autostocker
andie SpritzgieRmaschine.
Matthias Schneider,
Hirata Robotics GmbH





