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Wollen Sie die Automations
regelmafdig beziehen?

Melden Sie sich bei:
Peter Hamberger
Tel.: 0711/7594-36G0
peter.hamberger @konradin.de

Simplefriendly

Kaasaki Rob'ot

/M

Kein Problem fiir
Kawasaki. Extrem kurze 4(”7 75
Bearbeitungszeiten stehen fiir E
uns an erster Stelle.

Eine optimale Lagerhaltung gewdhrleistet eine schnellst-
maogliche Lieferung unserer gesamten umfangreichen
Produktpalette. Kawasaki Robotics bietet die optimalen
Industrieroboter mit Traglasten von 3 bis 700 kg fiir unter-
schiedlichste Anwendungstechnologien an.

PIEIIS

Das Greifen, Wenden und Spannen der diinnen Dichtungsringe erfordert eine spezielle Greiferlosung

Roboter an der CNC-Drehmaschine

Mit einer via FMBs Unirobot auto-
matisierten CNC-Drehmaschine
sorgt die Moller Group bei der Pro-
duktion von Metalldichtungen fiir
gleichbleibend hohe Fertigungs-
qualitat, kurze Lieferzeiten und
wettbewerbsfahige Kosten.

Die Moller Group hat sich seit der
Griindung im Jahr 1994 zu einem
Spezialisten fiir Flach-Dichtungen al-
ler Art entwickelt. Bei der neu errich-
teten Eigenproduktion von Metall-
dichtungen wurde unter Planungs-
beteiligung der Hochschule Magde-
burg-Stendal in modernste CNC-Fer-
tigungstechnik investiert, etwa Laser-
und  Wasserstrahlschneidemaschi-
nen, mehrere Drehmaschinen und
ein Bearbeitungszentrum.

In der neuen Fertigung wurden viele
ehedem manuelle Arbeiten automati-
siert. Besonders stolz ist Geschafts-
fiihrer Ralf Mgller auf die mit Uniro-
bot automatisierte CNC-Vertikaldreh-
maschine Hyundai-Kia SKT V5R:
.Mit dieser Drehzelle fertigen wir
Kammprofildichtungen im Durch-
messerbereich von 70 bis 450 Milli-
meter komplett mannlos.”

Herausforderung: Bei Moller erfor-
derte das Greifen, Wenden und Span-
nen der 3 und 4 Millimeter diinnen
Dichtungsringe eine spezielle Grei-
ferlésung. Moller: ,,Die Rohlinge sind

lasergeschnitten. Ein mechanischer
Dreibacken-Innenspanner kann die
Flachen nicht prozesssicher halten.”
Losung: Die Erstaufnahme des Teils

erledigen drei Vakuumsaugndpfe.
Nach den Drehoperationen 1. Seite
sind die Ringinnenflichen mecha-
nisch sicher zu spannen. Méller: ,, Auf
Auflenstehende wirkt so etwas un-
spektakuldr. Aber wer sich intensiv
mit Automation beschaftigt, weif,
dass einfache Losungen fast immer
die zuverldssigsten sind.”

So erfolgt die Materialzu- und -abfuhr
mittels eines einfachen Wagens mit je
zwei angeschrdgt aufgesetzten An-
schlagprismen, die in der Mitte
zwecks Greiferdurchgriff geteilt sind.
Der Wagen bietet Stapelplatz fiir bis
zu 300 Rohlinge und Fertigteile. Bei
Bearbeitungszeiten von 6 Minuten je

Bauteile von beiden Seiten ohne Umspannen bearbeiten

Roboterzelle entgratet Getriebebauteile

Indats Roboterzelle fiir das schnelle
mechanische Entgraten von gegosse-
nen oder geschweifiten Getriebebau-
teilen ist fiir kleine und mittlere Los-
groflen ausgelegt. Den Mittelpunkt
bilden ein Industrieroboter mit zwei
Parallelgreifern und ein oder mehrere
Drehtakttische. Der Standardrund-
takttisch umfasst vier Stationen. Ne-
ben einer Einlege- und Abholstation
sind dies eine drehzahlgeregelte
Biirst- und Entgratstation mit Mehr-
fachspindelkopf und Linearachse mit
gesteuertem Vorschub. Hier werden
die Bohrungen und Senkungen am
Werkstiick von beiden Seiten entgra-
tet, ohne dass das Werkstiick dazu
umgespannt werden muss.

Entgraten per Roboter

Zusétzlich findet sich eine weitere
feststehende  Entgrat-Station  mit
Mehrfachspindelkopf zum einseiti-
gen Entgraten von weiteren Bohrun-
gen. Weitere integrierte Bearbei-
tungsstationen, beispielsweise fiir
das Biirsten oder Entgraten von
Schweiffndhten und fiir das Sicken-
entgraten oder eine Umgreifstation,
um die Bauteile lageorientiert neu
aufzunehmen, erhohen den Wirt-
schaftlichkeitsgrad der Zelle. Die Zel-
le kann zudem einfach angepasst
werden.

Indat Datensysteme + Industrie-
automation GmbH
www.indat.net

Die Drehzelle ist fir die
mannlose Komplettbear-
beitung von Metalldich-
tungen mit Dicken von 3
und 4 mm sowie Durch-
messern von 70 bis 450
mm ausgelegt. Der Ro-
boter tréagt abztiglich
Greifergewicht 2 x 8 Kilo
schwere Dichtringe

Kammdichtung ist das ein Vorrat fiir
30 Stunden mannlosen Betrieb. Und:
Es gibt noch einen zweiten Wagen,
der prozessparallel bestiickt werden
kann und innerhalb von zwei Minu-
ten ausgetauscht ist.

Moller: ,Seit der Inbetriebnahme ha-
ben wir 50 verschiedene Varianten
eingefahren. Das Programmieren
funktioniert durch die erstellten Ma-
kros ziemlich flott.“ Fiir den ange-
strebten 3-Schichtbetrieb reicht das
Auftragsfutter zwar noch nicht, aber
die Auslastung ziehe stetig an, so
Moller. Daher ist er iiberzeugt, dass
sich die rund 200.000 Euro fiir die
Drehzelle schnell bezahlt machen.

FMB Maschinenbaugesellschaft
mbH & Co. KG
www.fmb-machinery.de

Entgratzelle mit integrierter Burst-
und Frésstation

Groflauftrag fiir acht weitere Roboter-Schleif- und Polieranlagen



