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Oberflachentechnik - Eine
Nachschmierung sorgt fiir ei-
nen hohen Korrosionsschutz
und fir eine einfachere Ver-
schraubung von gewindefur-
chenden Schrauben. Dérken
MKS bietet ein Beschichtungs-
system aus einem Zinklamel
len-Basecoat und der Nach-
schmierung Delta-Lube 50. Der
Basecoat bestimmt die Korro-
sionseigenschaften und sorgt
fir den kathodischen Korro-

uch vor Korrosi

sionsschutz, wahrend die farb-
lose Nachschmierung die Ei-
genschaften des sonst ver-
wendeten Topcoats mit sich
bringt: Sie erhoht den Korro

sionsschutz und beeinflusst
die Reibungszahlen sowie das
Furchmoment. Testergebnisse
zeigen: in Aluminium gefurcht
mehr als 3000 h ohne Rotrost,
in Stahl gefurcht mehr als
1000 h, wie es heifit. si

www.doerken-mks.de

Bild: Dérken MKS-Systeme

Der Weg zur intelligenten Platine

Messen & Priifen - Eine Kom-
bination aus Laserbeschrif-
tung, Datensammlung und
Analyse ermoglicht eine Co-
dierung und damit Riickver-
folgbarkeit von Coils in der
Blechbearbeitung.

Im Presswerk wird ein etwa
40 t schweres Stahlcoil ange-
liefert, das abgewickelt eine
Lange bis zu 5000 m hat. Hier-
von werden nun Platinen fir
die weitere Verarbeitung, zum
Beispiel das Pressen der Au-
flenhautteile, geschnitten. Um
Unregelmafligkeiten wie Risse
und Kratzer nach dem Pressen
zu vermeiden, muss das Ma-
terial auf seine Beschaffenheit
gepriift werden, das heifdt, Ma-
terialdicke, Oberflachenrau-
heit, mechanische Eigenschaf-
ten und Olschichtdicke miis-
sen gemessen und der Platine
zugeordnet werden.

Hierbei hilft Evo TrQ von
Evopro Systems Engineering.
Diese Losung ist eine Kombi-
nation aus Laserbeschriftung,
Datensammlung und Analyse.
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Mithilfe eines Lasers wird ein
Code aufgebracht. Die Be-
schriftung erfolgt dabei ,on
the fly“ bei maximal 4000
mm/s und 120 Hiiben pro Mi-
nute, wie es in einer Mitteilung
heifdt. Es werden bis zu vier
Laserkopfe konfigurierbar ein-
gesetzt, wobei mit jedermn Kopf
eine Mehrfachbeschriftung
pro Hub mit einem Minimal-
abstand von 200 mm mdoglich

PRODUKTE

Automatisierung - Einen mo-
dularen Greifer mit einstellba-
ren Greifkraften stellt AMF vor.
Das Greifsystem fuir die Werk-
zeugmaschine hat eine
Schaftschnittstelle und wird
wie ein Werkzeug aus dem
Magazin eingewechselt. Damit
ist ein vollautomatischer
Werkstiickwechsel wihrend
des Bearbeitungsprozesses
moglich, wie es in einer Un-
ternehmensmitteilung heifdt.
Der Greifer hat einen Wel-
don-Schaft und wird somit
vollautomatisch wie ein Werk-
zeug aus dem Magazin der
Werkzeugmaschine einge-
wechselt. So kann er Werkstii-
cke bis 8 kg auf dem Maschi-
nentisch umsetzen und fiir die
Bearbeitung platzieren, heifdt
es weiter.

Mit drei verschiedenen
Greifeinsatzen - Finger, Prisma
und Universal - kdnnen un-
terschiedliche Geometrien si-
cher gegriffen werden. Betatigt

ist. Aktuell mogliche Materia-
lien fiir die Beschriftung seien
verzinkte Stahle und verschie-
dene Aluminiumlegierungen.
Weitere Materialien konnen
bei Bedarf auf Tauglichkeit ge-
prift werden.

Die Beschriftung beschédige
das Material nicht, sei nach
dem Lackieren nicht mehr
sichtbar - Eindringtiefe maxi-
mal 10 um - und sei Gber die

" Bild: Evopro

wird der Greifer Giber die Ma-

schinenspindel, entweder hy-
draulisch mit Kithlschmier-
stoff oder pneumatisch durch
anliegende Druckluft. Dabei
sind die Greifkrifte der Backen
stufenlos einstellbar - von 250
bis 1000 N in der hydrauli-
schen Version und zwischen
200 und 700 N bei pneumati-
scher Ansteuerung. ff
www.amf.de

gesamte Lebensdauer der Pla-
tine wieder auffindbar. Die
Mess- und Einstellwerte wer-
den der Platinennummer zu-
geordnet und zum Beispiel in
einer Cloud abgelegt. Somit
wird die Platine ,smart” und
kann abgestapelt werden, wie
es weiter heift. Im nichsten
Schritt wird der Platinenstapel
an die Umformanlage geliefert,
dort entstapelt und jede Plati-
ne mittels Kamera Uber den
Lasercode identifiziert. Mit
einer Bilderkennungsrate von
bis zu 99,95 %, wird der Code
erfasst und entsprechende Da-
ten, zum Beispiel von der Spot-
bedlungsanlage, der Platine
zugeordnet, heiflt es weiter.
Nattirlich sei das eine enorme
Datenflut, die man allerdings
fiir Trendanalysen und Prog-
nosen nutzen konne, so Evo-
pro.

Ziel sei es, die Effizienz im
Presswerk zu erhéhen und
Einfluss auf die Qualitit des
Automobils zu nehmen.  ff
www.evopro-ag.de
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