> konradin Industrie Das Kompetenznetzwerk der Industrie

automationspraxis.de

Automations
s... Praxis

Tiefseeroboter
auf Tauchgang

Kollaborative Robotik

GrofBer Uberblick iiber Markt und
Technologien Seite 26
Service Robotik

Assistenten fir Medizin, Alltag und
Landwirtschaft Seite 50

mav Innovationsforum 2018
Alle Vortrage rund um Robotik und
Automation Seite 77

pebynis v2€0.
69 "11S Jaydegsiepul

18104 usbinp uusH
Jejelagsuswyauioiun B 1nuabeaqiapn
Howo S3IXNS
139.81S0#1060.2E0C0#8V L | L«

JUezaq yebiu3 ‘Ovda 1SAd ‘8vLLL DAZ

| =
uamquzupa-uopmula‘l LLL0L - 8 AS-KON-SW - HAWO JOWWELIUOY Y ‘BEJISA UlpERIo)




62

Automations

_Robotik & Montage

praxis

Kundenspezifi-
sche Linearmo-
torachse mit 2,8
Meter Lange: In
einer Zykluszeit
von 4,5 Sekun-
den verteilt sie
die Werkstiick-
tréger auf einen
von acht Bestii-
ckungsplatzen.

Mai 2018

Hochautomatisierte Federbestiickungsanlage zur Fertigung von Kfz-Assistenzsystemen

600 Federn pro Minute
In Bohrungen setzen

In einer Mafu-Anlage setzen Linearachsen und Drehmodule von

Weiss bei der Fertigung von Kraftfahrzeug-Assistenzsystemen pro

Minute 600 Kontaktfedern hochautomatisiert in Bohrungen ein.

Zur Fertigung von Kraftfahrzeug-
Assistenzsystemen hat der Ent-
wirr- und Zufiihrspezialist Mafu
eine hochautomatisierte Federbe-
stiickungsanlage konzipiert, die
600 kleine Spulenkontaktfedern
pro Minute in die Bohrungen eines
Werkstiicktrigers einsetzt.

Der Weg der Feder beginnt oben
auf der Maschine. Dort stehen vier
Mafu Trommelforderer, die die Fe-
dern in zwei Linearschienen schau-
feln, in denen die Federn entwirrt
und an zwei Zufithrschliuche
tibergeben werden. In der nachfol-
genden Kaskade werden die Fe-
dern zusitzlich auf Verformungen
und Lagerichtung iiberpriift. Ver-
formte Federn werden ausge-

schleust, falsch orientierte via Loo-
ping gewendet.

Um die Kundenforderungen hin-
sichtlich Taktzeit, Standzeit oder
Platzbedarf zu erreichen, sprach
alles fiir den Einsatz von hochdy-
namischen und flexiblen Linear-
motorachsen. Mafu-Projektleiter
Martin Weinundbrot: ,,Wir ver-
wenden in unseren Anlagen regel-
miflig Weiss Rundschalttische, mit
denen wir sehr gute Erfahrungen
gemacht haben. Dies war aller-
dings unsere erste Anlage mit Line-
armotorachsen aus Buchen. Letzt-
endlich entscheidend war, dass
Weiss als einziger Anbieter eine
Lebensdauer von 30 Millionen Zy-
klen fest zusagen konnte.

Bild: Weiss

Im engen Wechselspiel entstand
ein Handling mit einer beeindru-
ckenden Achsendichte von 24
Achsen auf sechs Quadratmetern:
Das Riickgrat der Anlage bildet
dabei eine michtige, 2,8 m lange,
speziell fiir diese Anwendung an-
gefertigte Linearmotorachse. ,,An-
fangs hatten wir Bedenken, dass
eine Linearachsenlésung ein Na-
del6hr darstellen kénnte®, erinnert
sich Mafu-Geschiftsfithrer Ralph
Lehleuter, ,,doch dank der einge-
setzten Technik konnten wir fest-
stellen, dass die Achse alles andere
als ein Nadelohr ist.“

Kein Wunder, braucht die michti-
ge Linearmotorachse doch gerade
mal eine Sekunde, um ihren Schlit-
ten auf jede frei programmierbare
Position entlang ihres 2800 Milli-
meter langen Verfahrwegs zu brin-
gen. Auf diesem Schlitten sitzt eine
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~Anfangs hatten wir Bedenken, dass eine Linearach-
sen-l6sung ein Nadelohr darstellen kénnte. Doch dank

der eingesetzten Technik ist die Achse alles andere als

ein Nadelohr.”

Spindelachse mit zwei Greifern fiir
die Werkstiicktriger.

Von einer  Ubergabeposition
nimmt die grofe Transportachse
die Werkstiicktriger auf und ver-
teilt sie mit einer forschen Taktzeit
von 4,5 Sekunden auf einen von
acht Bestiickungsplitzen. Die Auf-

e © Die Aufteilung in
acht Parallel-
prozesse erhdht
die Besti-
ckungsfrequenz.
So wird eine Be-
stlickungsfre-
quenz von 600
Federn pro Mi-
nute erreicht.

Ralf Lehleuter, Mafu i“

teilung der Bestiickung in acht Pa-
rallelprozesse war notig, um die
geforderte  Bestiickungsfrequenz
von bis zu 600 Federn pro Minute
zu erreichen. Sie erleichtert darii-
ber hinaus auch die Wartung: Im
Fall einer Storung kann die stillge-
legte Station einfach iiberfahren
werden, ohne die gesamte Anlage
stoppen zu miissen.

An den einzelnen Stationen iiber-
nimmt eine Bestiickeinheit, die aus
einer HN200 Linearmotorachse
mit aufgesetzter ST 140 Drehein-
heit besteht, den Werkstiicktriger.
Um Platz zu sparen, sind die acht
Bestiickeinheiten abwechselnd auf
zwei Ebenen angeordnet. ,Die
Weiss-Komponenten bauen sehr
kompakt, was uns bei den beeng-
ten Platzverhiltnissen sehr entge-
gen kam*, lobt Weinundbrot.
Dank hochdynamischer Linearan-
triebe und priziser Kugelumlauf-
fihrungen kann die HN-ST-Kom-

e ST—

Ralph Lehleuter,
Geschéftsfihrer
bei Mafu: ,Diese
High-Perfor-
mance-Anlage war unsere erste Er-
fahrung mit den Linearmotorachsen
von Weiss. Kiinftig werden wir Anla-
gen mit solchen Anforderungen vor-
rangig mit Weiss durchfiihren.”

bination in gerade mal 20 Sekun-
den den komplexen Bestiickungs-
ablauf durchfiihren: Werkstiick-
trager einziehen, dessen 18 Boh-
rungslocher mit einer Prizision
von einem hundertstel Millimeter
unter der Federzufiithrung positio-
nieren und ihn abschliefend wie-
der zur Ubernahme nach vorne
schieben. 4

Weiss GmbH
www. weiss-gmbh.de

Bolzen setzen - sicher und schnell
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Immer mehr Anbauteile, Deckel, Verschalungen und
Kappen pflastern den Unterboden der Fahrzeugkaros-
se. Aus Zuginglichkeitsgriinden ist es notwendig,
hierzu die Karosserie zu drehen, damit diese Bolzen
idealer Weise von oben oder der Seite angebracht wer-
den konnen. Eine solche Anlage muss im Fertigungs-
takt nicht nur schnell, sondern bedingt durch den zeit-
weisen Einsatz von Werkern, auch duferst sicher ge-
staltet werden.

Die Expert Hub-Dreheinheit vom Maschinenbauspe-
zialisten Tinkers hat sich fiir diese Anwendung als
Standard etabliert. Basis hierbei sind bewihrte Be-
triebsmittel mit Expert Walzentrieb, die sowohl bei
der Hubsdule, als auch bei den integrierten Drehein-
heiten Verwendung finden. 4
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Expert-Tiinkers GmbH
www.expert-tuenkers.de
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