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Vollautomatische Linie fiir die Fertigung und Vormontage von Handy-Frontblenden

Vom Spritzgussteil zum
vormontierten Handy

Rund 25 Millionen Menschen telefonieren alleine in Deutschland zur
Zeit mobil, und jeden Monat kommen fast eine Million neue Kunden
hinzu. Der Bedarf an neuen Handys ist entsprechend grof3. Ohne voll-
automatische Fertigung konnten die Hersteller und ihre Zulieferer
diese Nachfrage gar nicht befriedigen. Deshalb entschloss sich auch
der Zulieferer eines grof3en Mobiltelefonherstellers, fiir die Fertigung
und Vormontage von Handy-Frontblenden und -klappen eine komplett
neue, vollautomatische Fertigungslinie aufzubauen. Der Produktions-
ablauf umfasst dabei das Spritzgie3en, Bedrucken und das Vormon-

tieren verschiedener Kleinteile.

-
L
-
—_
3
x

3
»
>

Abb. 1:

Mit fiinf
Fertigungslinien
entstehen jede
Woche mehr

als 200.000
vormontierte
Frontblenden
Fotos: Hirata

A‘lgle Arbeitsstationen,
ufler die Spritzgiefima-
schine, sind iiber ein umlaufen-
des Transportsystem, mit Ein-
und Ausschleusweichen an den
einzelnen Stationen, verbunden.
Zwischen  Spritzgieffimaschine
und Montagelinie werden die
Gehiuseteile in Paletten trans-
portiert und an der ersten Ar-
beitsstation auf das Transportsy-
stem gelegt. Die fertig vormon-
tierten Handy-Frontblen-
den werden am Ende der Ferti-
gungslinie wieder in diese Palet-
ten einsortiert und so an den Mo-
bilfunkhersteller zur Endmonta-
ge geliefert.

Speziell fir das Bestiicken
und Entladen des umlaufenden
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Transportsystems wurde ein ge-
eignetes Handlingsystem ge-
sucht. Die Anforderungen an
dieses System ergaben sich aus
den zur Verfiigung stehenden
Arbeitsbereichen und der mit 3
Sekunden vorgegebenen Pick-
and-Place-Zeit pro Teil. Die Art
und Grofie der Paletten waren
ein weiteres Kriterium. Die vom
Mobiltelefonhersteller  vorge-
schriebenen Paletten waren, was
die Aufienkontur angeht, stan-
dardisierte Paletten mit einer
Breite von 400 mm, einer Linge
von 300 mm und unterschiedli-
chen Hohen, je nachdem, welche
Frontblende verarbeitet werden
soll.

Fingerspitzengefiihl
ist gefragt

Eine besondere Schwierig-
keit stellte das Material dieser
Paletten dar: sehr diinner, leicht
briichiger wund verformbarer
Kunststoff. Die Palettenqualitit
hat einen grofien Einfluss auf die
Verfiigbarkeit der Anlage. Nach
umfangreichen Tests mit Hand-
lingsystemen unterschiedlicher
Hersteller war klar: nur der Au-
tostocker, das Palettiersystem
der Hirata Robotics GmbH aus
Mainz, war in der Lage, diese Pa-
letten zu verarbeiten, ohne sie zu
beschiidigen. Es gab auch keine
Storungen durch Hingenblei-
ben der Paletten o.4. Der Auto-
stocker konnte die Paletten ohne
Beeintrichtigung des Produkti-
onsablaufs verarbeiten.

Fir die Be- und Entladung
des Transportsystems wurde

letztendlich je ein Doppel-Auto-
stocker vom Typ HRAST-700L-
50 mit integriertem Scara-Robo-
ter AR-S350 von Hirata Robotics
mit der multitaskingfihigen Zel-
lensteuerung HAC-644 einge-
setzt.

Doppel-Autostocker
fiir hohere Kapazitat

Der Autostocker ist ein kom-
paktes  Palettenwechselsystem,
mit dem Palettenstapel zuge-
fiihrt, die Paletten vereinzelt, mit
dem Roboter be- und entladen
und dann erneut aufgestapelt
werden. Die genaue Positionie-
rung und der schnelle Wechsel
der Palette sowie die grofie Spei-
cherkapazitit erfiillen die Anfor-
derungen an eine automatisierte
Produktionsanlage. Der inte-
grierte Scara-Roboter hat einen
Arbeitsradius von 650 mm und
trigt eine maximale Last von 6
kg, was fiir diese Applikation vol-
lig ausreicht.

Eine Kamera hilft bei
der genauen Positionierung

Das Einlegen des Bauteils in
die Werkstiicktriger des Trans-
portsystems erforderte eine Posi-
tioniergenauigkeit von weniger
als 0,1 mm, in manchen Fillen
auch +0,05 mm. Da die Teile in
den Paletten eine Lagetoleranz
von mehr als +2 mm haben, war
eine Positionsbestimmung iiber
ein Visionsystem gefordert. Die-
ses erfasst die genaue Lage des
Bauteils im Greifer, damit es ex-
akt in das Montagenest auf dem
Transportsystem abgelegt wer-
den kann. Das Visionsystem be-
steht aus einer feststehenden Ka-
mera mit Ringleuchte, die im Ar-
beitsbereich vor dem Scara-Ro-
boter installiert ist. Uber eine
R232-Schnittstelle ist diese Ka-
mera mit der Zellensteuerung
verbunden. Dort werden mehre-
re sequenziell ablaufende Prozes-
se simultan verarbeitet: Steuern
der Roboterbewegung, Steuern



