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Bilder: Schunk

Die ELP-Linearachse verbindet hochdynamisch Bewegungen mit einer harmonischen Fahrt in die Endlage. Das schont die Achse und die
umliegenden Komponenten — wie hier das Kamerasystem zur Identifikation der Schmiedeteile.

Hochdynamisch, dennoch sanft

Smarte 24-Volt-Module als Schliissel zur Mechatronisierung. Lineardirektachsen mit

integrierter Intelligenz senken in Handhabungsapplikationen den Inbetriebnahme-

und Wartungsaufwand, minimieren den SystemverschleiR und reduzieren die

Energiekosten. Sie haben das Zeug, pneumatischen Achsen den Rang abzulaufen.

Marcel Nagel

In der GroBserienfertigung der Automotive-,
Elektronik- und Konsumgiiterindustrie gelten
pneumatisch gesteuerte Handhabungsmodule
seit Jahren als Standard. Damit kénnte bald
Schluss sein: Mechatronische Handhabungs-
module entwickeln sich in jiingster Zeit zu
erfolgreichen Newcomern, die gegeniiber
konventionell pneumatisch angetriebenen
Komponenten punkten — angefangen bei ihrer
Vielseitigkeit und Kommunikationsfihigkeit
tiber Vorteile beim VerschleiB bis hin zu einer
deutlich besseren Energieeffizienz.

Einzig die Komplexitdt der Ansteuerung
und der hohere Preis haben bislang ver-
hindert, dass sich die Mechatronikmodule

rasant ausbreiten. Genau hier setzt Schunk
nun mit einem mechatronischen 24-V-Stan-
dardprogramm fiir die Hochleistungsmon-
tage an. Zentrales Element neben mechatro-
nischen Greifern und Drehmodulen ist eine
Linearachse mit verschleiBfreiem Direktan-
trieb und Auto-Learn-Technologie, die sich
intuitiv bedienen lésst, selbst einstellt und
vom Bediener keinerlei mechatronisches
Know-how verlangt. Pilotanwender, wie
der  Automotive-Spezialist ~ Neumayer
Tekfor, sehen in den sanften Highspeed-
Komponenten reichlich Potenzial. Das
Unternehmen hat die ELP-Linearachse von
Schunk in einer Priifanlage fiir Schmiede-
teile in Betrieb — und zwar mit eindeutigem
Fazit: Nach einem Testzeitraum von acht
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Wochen wurden vier weitere Anlagen auf
das Hochleistungsmodul umgeriistet.

Hohe Dynamik bei sanfter Fahrt

Neumayer Tekfor bietet Komponenten und
Baugruppen im Bereich Power Train an.
Das Unternehmen beschiftigt rund 700
Mitarbeiter und erwirtschaftet einen jahr-
lichen Umsatz von rund 140 Millionen
Euro. Pro Tag verarbeitet der ambitionierte
Automobilzulieferer rund 100 t Stahl. Um
eine maximale Qualitit zu gewdhrleisten,
durchlaufen alle funktionskritischen Teile
eine penible 100-Prozent-Kontrolle. Rund
1,3 Millionen Schmiedeteile fiir Motor-
komponenten und den Antriebsstrang
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Als Pilotanwender hat Neumayer Tekfor
die ELP-Linearachse von Schunk getestet
und pneumatische Achsen durch das
lineardirekt angetriebene Modul ersetzt:
Jirgen Miiller (2.v.li.), Leiter Sonderma-
schinenbau, und Martin Prinzbach (re.),
Konstrukteur Sondermaschinenbau, sehen
erhebliche Vorteile in dem mechatro-
nischen Modul. Bei dem Projekt wurden
sie vom Schunk-Fachberater Norbert
Fehrenbacher (li.) beraten.

werden téglich produziert und gepriift. Ent-
sprechend hoch sind die Anforderungen an
die eingesetzten Priifmaschinen, die das
Unternehmen allesamt selbst baut.

,.Es ist unglaublich, wie rasant der Ver-
schleil der Anlagen steigt, wenn man die
letzten sieben bis zehn Prozent Taktzeit he-
rauskitzelt®, berichtet Jiirgen Miiller, Leiter
Sondermaschinenbau bei Neumayer Tekfor,
tiber die Zeit vor der Schunk-ELP-Linear-
technik. Lag die Taktzeit fiir die Rissprii-
fung mithilfe der Wirbelstromtechnik vor
15 Jahren noch bei sieben bis acht Sekun-
den, wurde sie durch neue Technologien auf
heute unter zwei Sekunden verkiirzt. Grof-
auftrdge fiihrten dazu, dass die Leistungs-
fahigkeit von pneumatischen Achsen durch
das Offnen der Drosseln bis an die Grenzen
des Machbaren ausgereizt wurde. In der
Folge stieg der Verschlei der StoBddmpfer

MECHATRONIK 1212016

Montage- und Handhabungstechnik | INDUSTRIE 4.0

rasant an. Auch andere Komponenten wur-
den durch die harte Fahrt in die Endlage und
die damit verbundenen Erschiitterungen in
Mitleidenschaft gezogen. So sank die Le-
bensdauer eines Kamerasystems zur Detek-
tion der Schmiedeteile von zehn Jahren auf
gerade einmal neun bis zwoIf Monate — ein
auf Dauer unhaltbarer Zustand.

Hohe Anforderungen
beim Pilotanwender

Umso erfreuter war Jiirgen Miiller, als ihm
Schunk einen Prototypen der ELP-Line-
arachse vorstellte: , Die extrem schnellen
Bewegungen in Verbindung mit der harmo-
nischen Fahrt in die Endlage waren wirk-
lich beeindruckend. Damit konnten wir
unseren Maschinen etwas Gutes tun und
hatten sogar einen zusitzlichen Benefit,

weil die Achse schneller ist“, erinnert sich
der Leiter Sondermaschinenbau. ,,Schunk
hatte behauptet, die Achse sei kinderleicht
einzubauen — ohne Elektroniker oder Inge-
nieur. Genau das haben wir gemacht und
die Inbetriebnahme einem Azubi im dritten
Lehrjahr tiberlassen®, sagt Miiller.

Mit einer einzigen Riickfrage beim Elek-
triker sei es dem Berufseinsteiger moglich
gewesen, die Achse anzuschlieBen und zu
parametrieren. ,,Man gibt lediglich den Ver-
fahrweg von A nach B an, schon ermittelt
das Modul anhand der bewegten Masse
vollautomatisch das optimale Verfahrprofil.
Das ist kein Vergleich zur Programmierung
konventioneller Achsen mit Regler®, so
Miiller. Nach acht Wochen Testbetrieb stand
fest: Die Erschiitterungen in der Maschine
sind deutlich zuriickgegangen und die Takt-
zeit konnte noch weiter erh6ht werden.

Selbstlernende Achsen: Die
Auto-Learn-Technologie auto-
matisiert die Inbetriebnahme.

Die selbstlernenden Achsen enthalten jede
Menge intelligenter Features, die den Aufbau
mechatronischer Montagesysteme erleich-
tern und Anwendern erhebliche Kostenvor-
teile bringen. VerschleiBfreie Lineardirekt-
antriebe sowie verschleiBarme Fiihrungen

Die Linearachse tibernimmt das
rasante Handling zwischen der
kameragestlitzten Teile-ldentifikation
und einer geometrischen Priifung der
Teile-Hohe. Danach folgt die Rissprii-
fung der Oberflache.
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senken den Wartungsaufwand auf nahezu
Null und erhshen die Prozesssicherheit. Aus-
félle durch {iberbeanspruchte Stofdédmpfer
oder falsch eingestellte Drosseln gehdren
damit der Vergangenheit an. Zugleich sorgt
die Eliminierung der Pneumatik fiir deutliche
Einsparungen beim Kostenfaktor Energie und
reduziert den Gerduschpegel. Im Vergleich zu
pneumatischen Modulen ist die ELP-Linear-
technik im laufenden Betrieb rund 20 dB lei-
ser. Die Inbetriebnahme der mechatronischen
Systeme ist vereinfacht. So geniigt es, die
Norm-Stecker (M8/M12) anzuschlieBen, die
Endlage mechanisch mit einem Sechskant-
schliissel einzustellen und die Ein- bezie-
hungsweise Ausfahrgeschwindigkeit an zwei
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Die Inbetriebnahme der ELP ist denkbar einfach: Achse anschliel3en, Endlagen

mechanisch mit einer Schraube einstellen und die Ein-/Ausfahrgeschwindigkeit
lber Drehschalter regulieren.

Drehcodierschaltern unmittelbar am Modul
zu definieren. Nach zwei bis fiinf Hiiben ist
die Programmierung mithilfe der integrier-
ten Auto-Learn-Technologie vollautomatisch
abgeschlossen, ohne dass der Bediener den
gekapselten Lernprozess beeinflussen miisste
oder kénnte.

Wihrend des Einlernvorgangs wird die ma-
ximal mégliche Geschwindigkeit bei jeweils
aktueller Zuladung berechnet. Das Verfahr-
profil selbst ist als Rampe angelegt, sprich
abhingig vom Gesamthub beschleunigt und
bremst die Einheit automatisch. Schlige und
Schwingungen sowie eine unkontrollierte
Fahrt mit Maximalgeschwindigkeit des Mo-
duls sind somit ausgeschlossen. Andert sich
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das Teilegewicht im laufenden Prozess, passt
die Achse ihr Bewegungsprofil innerhalb we-
niger Hiibe automatisch an, ohne dass wie bei
pneumatischen Modulen Drosseln eingestellt
oder wie bei elektrisch gesteuerten Modulen
neue Verfahrsitze aufgespielt werden miissen.

Da die Ansteuerung {iber digitale /O er-
folgt, sind ELP-Achsen mit allen gingigen
Steuerungen  kompatibel. ~ Pneumatische
Komponenten kénnen 1:1 durch mechatro-
nische ersetzt werden. Fiir den Betrieb sind
weder Ventilinseln in der Anlage noch An-
triebsregler im Schaltschrank erforderlich.
Das spart Platz und Zeit bei der Planung,
Beschaffung und Inbetriebnahme. Auch die
Kleinspannung kommt Jiirgen Miiller entge-
gen: ,,24 Volt haben wir in der Regel sowieso
bereits in jeder Maschine.*

Mechatronik-Systeme ersetzen
pneumatische Komponenten.

Martin Prinzbach, Konstrukteur Sonder-
maschinenbau bei Neumayer Tekfor, beschei-
nigt der Achse folgende Vorziige: ,,Die Ein-
lernfunktion ist ein groBer Fortschritt, denn
die Mechaniker haben es einfacher und der
Elektrokonstrukteur wird fiir das Modul gar
nicht mehr gebraucht.“ Im laufenden Betrieb
hat sich die ELP in der Anwendung bewihrt:
»Wihrend pneumatische Achsen aufgrund
der StoRdampfung in der Endlage nur bedingt
beschleunigt werden konnen, da sie ansonsten
das Bauteil verlieren, fihrt die Schunk-Achse
mit Maximalgeschwindigkeit erschiitterungs-
frei bis zur Endlage®, unterstreicht Miiller.
Der frithzeitige Ausfall des Kamerasystems
konnte mithilfe der sanften Achse komplett
eliminiert werden. ,»Berticksichtigt man diese
Einsparung und die kiirzere Taktzeit amorti-
siert sich die Achse bereits nach einem halben
Jahr®, hlt Miiller fest und fligt hinzu: ,,Das
Preis-Leistungs-Verhéltnis ist absolut wettbe-
werbsfiahig zu anderen Systemen.” Bei takt-
zeitkritischen Anwendungen werde Neuma-
yer Tekfor das Modul kiinftig jederzeit wieder
einsetzen. (sc) ™
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