des Autostockers, Berechnen der
Korrekturdaten fiir die exakte
Positionierung des Bauteils und
die Kommunikation mit dem Vi-
sionsystem.

Der Weg vom
Be- zum Entladen

Derim Autostocker integrier-
te Scara-Roboter entnimmt die
Teile mit einem Sauggreifer aus
den Paletten, fihrt damit iiber
eine Kamera, mit deren Hilfe die
genaue Lage des Teils im Greifer
erfasst wird. Die daraus berech-
neten Korrekturdaten werden an
den Roboter iibermittelt,
wihrend er zur Ablagestelle fihrt
und das Teil dann in der richtigen
Position in das Montagenest auf
dem Transportsystem absetzt.
Das Spritzgussteil wird nun in
den Transportkreislauf einge-
schleust und durchliuft weitere
Fertigungsstationen, in denen
zunichst im Tampondruckver-
fahren der Firmenschriftzug auf-
gedruckt und anschlieffend eine
kleine Linse im oberen Gehiuse-
teil montiert wird.

Im weiteren Fertigungsablauf
wird noch das Displayglas in das
Gehiuse eingelegt und eine
Schutzfolie aufgebracht. Nach
der Bearbeitung in diesen Zwi-
schenstationen bringt das Trans-
portsystem die nun vormontierte
Frontblende zum zweiten, bau-
gleichen Handlingsystem von
Hirata Robotics. Hier entnimmt
der Roboter das vormontierte
"Teil vom Transportband und sor-
tiert es wieder in die vom Auto-
stocker bereitgestellten Paletten.

Die Guten ins ,,Topfchen®,
die Schlechten ...

Am  Werkstiicktriger  des
"Transportsystems ist ein Daten-
trigersystem integriert, das alle re-
levanten Daten zu jedem einzel-
nen Bauteil sammelt. Dort sind
auch die Aussagen tiber die Qua-
litit der einzelnen vormontierten
Frontblenden erfasst, die immer
unmittelbar nach Durchlaufen ei-
ner Bearbeitungs- bzw. Monta-
gestation kontrolliert wird.

An der Ausschleusstation, an
der der zweite Autostocker die
vormontierten Teile wieder in
die leeren Paletten setzt, werden
die Daten iiber ein Identsystem
ausgelesen.

Auch dieses Identsystem ist
iber eine R232-Schnittstelle mit
der Zellensteuerung verbunden.
So wird automatisch ein als ,,gut”
deklariertes Bauteil in eine dafiir
vorgesehene Palette abgelegt, ein
als ,,schlecht* deklariertes in ei-
nen dafiir vorgesehenen Behil-
ter. Sogenannte Nach-
bearbeitungsteile werden auf ei-
nem speziellen Transportband
wieder in den Bearbeitungskreis-
lauf zurtickgeschickt.

Inzwischen laufen bei diesem
Zulieferer fiinf solcher Ferti-
gungslinien rund um die Uhr, sie-
ben Tage die Woche, mit denen
iber 200.000 vormontierte Han-
dys pro Woche produziert werden
kénnen. K

Hirata,
Mainz,
Tel. 06131/9413-0

Praxis

Automation

Abb. 2:

Allein das
Paletten-
wechselsystem
Autostocker
von Hirata war
in der Lage,
die diinnen,
zerbrechlichen
Paletten

zu verarbeiten

Abb. 3:

Layout des
Palettenwechsel-
systems mit
eingezeichnetem
Arbeitsbreich
des integrierten
Scara-Roboters
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