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Effizienter Doppelpass
zwischen Spanntechnik und Greifsystemen




BITEL

Eine automatisierte Maschinenbeladung biefet
auch bei kleinen und mittleren Serien enorme
Potenziale

Bilder: Schunk

Die standardisierten elektrischen Linien- und
Raumportale von Schunk werden auf Wunsch
komplett mit Motoren vormontiert

Schlank, leicht und dennoch kréftig: Die

Roboterkupplung Vero-S NSR ermdglicht
aine effiziente Nutzung des
Maschinenraums

Beim aufomatisierten Paletten-
wechsel gewdhrieistet das Null-
punktspannsystem Vero-S NSA
plus Prazision und Prozess-
stabilitat (Bild ganz rechts)
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derart leistungsstarken Nullpunktspann-
modulen profitiert die Steifigkeit der ge-
samten Spannlosung. Extreme Querkrifte
werden zuverlissig aufgenommen, ohne dass
das Werkstiick seine Position verdndert. Auf
diese Weise sind deutlich hohere Zerspa-
nungsparameter moglich als mit konven-
tionellen Nullpunktspannsystemen. Da die
Funktionsteile, wie Grundkorper, Spann-
bolzen und Spannschieber, in gehirtetem
Edelstahl ausgefiihrt und die Module kom-
plett abgedichtet sind, kénnen thnen Spénen,
Staub und Kiihlschmiermittel auch auf Dauer
nichts anhaben. Um einen prozésssicheren
automatisierten Werkstiickwechsel zu ge-
wiihrleisten, sind die Nullpunktspannmodule
zudem mit Sperrluft ausgestattet.

Fiir den vollautomatischen Palettenwechsel
bietet der Komponentenlieferant spezielle
Palettiermodule an, die extrem flach sind und
im Maschinenraum jede Menge Platz fiirs
Werkstiick und die Achsbewegungen lassen.
Mithilfe eines patentierten Eil- und Spannhubs
erreichen die Palettiermodule Vero-S NSA
plus Einzugskriifte bis 15 000 N und Halte-
krifte iiber 100 000 N. Bei Bedarf knnen sie
unmittelbar in den Maschinentisch integriert
werden. Um zu verhindern, dass Spiine und
Schmutz den automatisierten Wechselprozess
gefdhrden, reinigt ein zwangsgeleiteter Luft-
strom beim Palettenwechsel die Planflichen
und stellt eine spanfreie Plananlage der Palette
sicher. Zentrierringe iibernehmen anschliefiend
die referenzgenaue Positionierung. Spann-
schieber sorgen fiir eine formschliissige,
selbsthemmende Fixierung. Uber eine Stau-
druckabfrage lassen sich alle Prozessschritte
zuverlissig iiberwachen: Modul offen, Modul
geschlossen und Palettenanwesenheit. Auch
bei anspruchsvoller Volumenzerspanung ge-
wiihrleisten die robusten Module einen pri-
zisen Halt. Sie nehmen auch extreme
Querkrifte zuverldssig auf, ohne dass das
Werkstiick seine Position verdndert. Zur Ent-
nahme hebt ein Aushubbolzen die Palette an
und vereinfacht den Wechsel.

Handhabungsmodule fiir enge Réume

Ob eine Palettenbeladung besser per Roboter
oder per Portal erfolgt, hiingt von den jewei-
ligen Gegebenheiten ab. Robotersysteme
bieten eine hohe Flexibilitdt hinsichtlich der
Bewegung. Zusitzlich kann der Roboter im
Fertigungsprozess weitere Aufgaben liber-
nehmen, beispielsweise Bauteile vermessen,
fiigen, entgraten oder den Maschinenraum rei-
nigen. Hingegen sind Linearsysteme sinnvoll,
wenn einfache lineare Bewegungen aus-
reichen oder groBe Distanzen iiberbriickt
werden miissen. Um einen prozesssicheren
Palettenwechsel zu gewihrleisten, ist der Ein-
satz spezieller Handhabungsmodule emp-
fehlenswert. So lisst sich die schlanke, stor-
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konturminimierte Leichtbaukupplung Vero-S
NSR auch in beengten Verhéltnissen einsetzen
und ermdglicht eine Palettenbeladung extrem
nah am Maschinentisch. Mit ihr sind be-
sonders niedrige Aufbauten aus Spannstation
und -palette realisierbar. Bei einem Eigen-
gewicht von nur 1,6 kg (Baugrofie 160) er-
zeugt die Roboterkupplung mit Einzugs-
kriften von bis zu 15 000 N ein aufer-
gewohnlich steifes System. Selbst schwere
Paletten bis 350 kg (bei 400 x 400 mm?)
konnen mit ihr gehandhabt werden. Um ein
optimales Verhéltnis von Steifigkeit, Robust-
heit und Gewicht zu erzielen, sind Teile auBer-
halb des Kraftflusses in Aluminium aus-
gefiihrt, wihrend die Teile im Kraftfluss aus
gehdrtetem Edelstahl bestehen. Die Ver-
riegelung des Moduls erfolgt formschlissig
und ist selbsthemmend. Offnen, SchlieBen
und Palettenanwesenheit werden iiber induk-
tive Ndherungsschalter abgefragt, so dass sich
der gesamte Wechselprozess iiberwachen
ldsst. Um die Prozessstabilitit zu erhohen, ist
die Roboterkupplung komplett gegen Spiine
und Kiihlschmiermittel abgedichtet.
P

+ Standardisierte Portale senken Kosten

Auch im Bereich der Portallgsungen fiir die
Maschinenbeladung hat sich in jiingster Zeit
viel getan: Immer hdufiger weichen an-
wendungsspezifische MafBanfertigungen stan-
dardisierten Linien- und Raumportalen, mit
denen sich die Kosten fiir Projektierung,
Montage und Inbetriebnahme um bis zu
50 Prozent reduzieren lassen. Der Ansatz-
punkt hierfiir sind die oft miihsamen Einzel-
schritte, die notig sind, bis eine Baugruppe
komplett konfiguriert ist: Projektierung,
Engineering, Lagerhaltung, Logistik und
Montage. Statt sich um Verbindungsele-
mente, Steckverbinder und Kabelfiihrungen
zu kiimmern, kénnen sich Anlagenbauer und
Systemintegratoren mit Hilfe solcher Stan-
dardprogramme auf das Wesentliche, sprich:
auf den eigentlichen Prozess konzentrieren.
Sondersysteme werden nur noch dort ge-
braucht, wo es um besonders knifflige Auf-
gabenstellungen geht. So bieten die frei
programmierbaren, elektrisch angetriebenen
Linien- und Raumportale LPE und RPE von
Schunk sehr gute Voraussetzungen fiir die
automatisierte Maschinenbeladung. Mit
ihnen kann jede beliebige Position an-
gefahren werden. Die Hubldngen ihrer mit
robusten Zahnriemenantrieben ausgestatteten
Horizontalachsen liegen zwischen 500 mm
und 1 500 mm. Die Hubldingen der mit
priizisen und leistungsdichten Spindel-
antrieben ausgeriisteten Vertikalachsen be-
tragen zwischen 100 mm und 500 mm.
Abhiingig von der gewihlten Basisversion
sind die Portale fiir Traglasten bis 10 be-
ziehungsweise 20 kg ausgelegt. Leistungs-
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fihige Servoantriebe mit Absolutwertgeber
gewihrleisten eine hohe Wiederholgenau-
igkeit von 0,1 mm pro Achse.

Nutzen, was vorhanden ist!

Dass die automatisierte Beladung von Werk-
zeugmaschinen auch mit einfachsten Mitteln
méglich ist, belegt das integrierte Auto-
mationskonzept der Lauffener. Es nutzt zur
Handhabung und Maschinenreinigung all jene
Ausriistung, die in Werkzeugmaschinen bereits
vorhanden ist. Das Programm umfasst spe-
zielle Parallel-, Zentrisch-, Vakuum- und
Magnetgreifer, die in konventionellen Werk-
zeugaufnahmen gespannt, iiber die Maschi-
nenachsen verfahren und mit Druckluft oder
Kiihlschmiermittel betitigt werden. Wihrend
der Zerspanung konnen die Handhabungs-
module einfach im Werkzeugmagazin der
Maschine abgelegt werden. Ausgleichsein-
heiten, Funksensoren und Reinigungsgerite
fiir den Maschinenraum vervollstindigen das
Programm.

Die Beispiele zeigen, wie weit der Hersteller
die Moglichkeiten eines abgestimmten Zu-
sammenspiels von Spanntechnik und Greif-
systemen bereits erschlossen hat. Kein
anderes Unternehmen bietet ein groBeres stan-
dardisiertes Modulprogramm fiir die auto-
matisierte Maschinenbeladung. Im Bereich
der Greifsysteme reicht es vom Spannsystem,
bei dem die Beladung mithilfe der maschinen-
eigenen Achsen erfolgt, iiber kosteneffiziente
Standardportale bis hin zu leistungsdichten
Losungen fiirs Teilehandling per Roboter. In
der Spanntechnik umfasst es eine Vielzahl
automatisierter Losungen, wie etwa kompakte
Kraftspannblécke, universell einsetzbare
Kraftspannfutter, Magnetspannplatten und
hocheffiziente Nullpunktspannlésungen. Da-
mit ermdglicht das familiengefiihrte Vor-
zeigeunternehmen eine einzigartige Synergie
aus beiden Bereichen, die Anwendern glei-
chermalBen wirtschaftliche wie prozesssichere
Losungen aus einer Hand bietet.
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