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Palettierung von Platten

<> Die Aufgabenstellung

Die FRISIA Modbelteile GmbH in Leer,
Ostfriesland, liefert seit Uber 30 Jahren
Mobelfertigteile aus  melamin-harzbe-
schichteten Spanplatten bzw. MDF an
deutsche und europaische Hersteller von
Kichen-, Bad- und BUromébeln. Eine au-
tomatische Anlage sollte die an dieser
Produktionslinie bisher manuell durchge-
fuhrte Qualitatskontrolle und Palettierung
ersetzen. Davon erhoffte sich das Unter-
nehmen eine Arbeitserleichterung far die
Mitarbeiter, Kostenersparnis und eine
Qualitatsverbesserung, da die Platten zu-
klnftig durch ein 2. Kamerasystem auto-
matisch von beiden Seiten auf Fehler
Uberpraft werden.

2> Die Losung

Die Platten werden uUber die vom Kunden
gestellte Zufuhrfordertechnik zur Anlage
gefordert. Dabei durchlaufen sie einen
Wendestern, der die Platten um 180 Grad
dreht. Auf diese Weise kdnnen sie durch
die beiden vor und hinter dem Wende-
stern platzierten Kameras von beiden Sei-
ten kontrolliert werden. Nun Ubernimmt
ein Vertikalumsetzer die Platten und Uber-
gibt die fehlerfreien auf den Lagentisch.
Lauft ein fehlerhaftes Teil auf den Umset-
zer, kippt er nach oben und leitet dieses
zum daruber liegenden NiO-Band, wo sie
zunachst aufgetaktet werden. Ist das
Band komplett mit ausgeschleusten Plat-
ten geflllt, wird der Bediener benachrich-
tigt, der die Teile am Ende des Bandes
per Taster fur die manuelle Enthahme an-
fordert.

Der Lagentisch, auf den die fehlerfreien
Teile geférdert werden, besteht im We-
sentlichen aus zwei quer zueinander ste-
henden Birstenbandern mit Endanschla-
gen, die das Hinausfahren der Platten
Uber das Burstenband verhindern und die
Begrenzung fur eine Lage bilden.
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Pro Minute werden bis zu sieben Lagen
aus den fehlerfreien Platten zusammen-
gestellt und dann zum Lagenabnahme-
platz transportiert, wo sie fur die Aufnah-
me durch den Roboter bereit liegen.

Der Palettierroboter transportiert nun mit
seinem Vakuumsauggreifer die Platten als
gesamte Lage vom Lagenabnahmeplatz
zum Palettierplatz und stapelt sie auf Eu-
ropaletten. In der Anlage kommt ein Ro-
boter der Firma Kawasaki (CPL180L) zum
Einsatz, als Greifelemente wurden Fla-
chengreifer von Schmalz verwendet.

Die Leerpaletten werden manuell auf die
Palettenfordertechnik aufgelegt. Auf jede
Palette legt der Bediener eine Spanplatte
als Schonerplatte, die nach allen vier Sei-
ten Uberstehen kann. Die Palettenférder-
technik besteht aus segmentweise ange-
triebenen Rollenbahnabschnitten und foér-
dert die Leerpaletten samt Schonerplatte
vom Aufgabe- zum Pufferplatz und an-
schlieSend zum Palettierplatz.

In der Palettierposition wird die Palette
Uber einen Stopper angehalten. Dieser
kann sie in zwei verschiedenen Ho6hen
stoppen und dabei ausrichten, sodass
entweder nur die Palette angehalten wird
(wenn die Schonerplatte vorn Ubersteht)
oder die Schonerplatte auf der Palette mit
ausgerichtet wird (wenn sie bundig liegen
soll und der Werker sie leicht tGberstehend
aufgelegt hat). Die jeweilige Position des
Stoppers wird im Lagenbild hinterlegt. Die
seitlichen Palettenausrichter sind so nied-
rig angebracht, dass sie nur die Palette,
nicht aber die Bodenlage treffen. Die vol-
len Paletten werden schlieBlich aus der
Zelle gefdrdert, auf einem Pufferplatz be-
reitgestellt und mit einem Gabelstapler
oder Handhubwagen entnommen.
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Technische Daten Technische Daten
Hauptabmessungen: Produktdaten:
ca. 12480 mm x 5025 mm x 2200 mm Typ: Platten

Lange: zwischen 314,5 und 509,5 mm
Bestandteile: Breite: zwischen 268 und 801 mm
1x Zufuhrférdertechnik Anzahl je Palette: 140 bis 840 Stuck
1x Wendestern Taktleistung: 22 Stuck/min
2x Kamerasystem Lange Unterlage: 1000 bis 1380 mm
1x Vertikalumsetzer Breite Unterlage: 690 bis 1390 mm
1x NiO-Band Palettentyp: Europaletten

1x Lagentisch

1x Lagenabnahmeplatz
1x Palettierplatz

1x Kawasaki CPL180L
2x Palettenrollenbahn
2x Pufferplatz
Schutzeinrichtungen
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