innovative machine tools

EMCO Automatisierung Pressemitteilung Mai 2002

Stiickzeit ist Geld

Erstaunliche Reduzierung der Zykluszeiten mit dem Schwenklader von EMCO.

HALLEIN — Es muss
nicht immer eine
Portallésung sein, wenn
es um Flexibilitat in der
Automation geht. Immer
héhere Anforderungen in
Bezug auf Aufstellflachen
und Beladezeiten sind ein
guter Grund, sich um
andere, neue Loésungs-
ansatze zu kimmern. Mit
dem neu entwickelten
Schwenklader von EMCO
ist es erstmals gelungen,
auf kleinstem Raum eine
vollautomatisierte  Teile-
handlingstation zu ver-
wirklichen. Der Name ist
zurtckzufihren auf die
Art des Bewegungs-
ablaufes. NC-gesteuert Figure 6 ) )

und damitzu 100 % aus EMCOTURN 332 MCplus with Swivelloader
dem Handlingprogramm

beeinflussbar, Ubernimmt eine Langsachse Q1 den Beladehub in Z-Richtung und die Q-Achse
(Schwenkachse) die X-Bewegung. Durch sehr kurze Verfahrwege ergeben sich zwangslaufig kurze Be-
und Entladezeiten. Flexible Greifersysteme erdffnen der Lésung einen breiten Anwendungsbereich. So
wurden in den letzten Monaten verschiedenste Systeme aufgebaut und beim Kunden inBetrieb
genommen. Nachfolgendeinige Beispiele:

Fall 1 - EMCOTURN 332MCplus:

Es mussten vorgeformte Spritzgussteile nachbearbeitet werden. Die
Bearbeitung erforderte nur eine Aufspannung. Realisiert wurde dies
mit einem Vibrationsforderer, einem Schwenklader und einer
EMCOTURN 332MC plus. Der Doppelgreifkopf am Lader griff zwei
Teile aus der Zuflihrung ab und transportierte diese in die Haupt- bzw.
in die Gegenspindel. An jeder Spindel wurde gleichzeitig ein Teil
bearbeitet. Die Fertigteile wurden in ein Abfiihrsystem gestoRRen. Be-
und Entladezeit pro Teil: 5 sec, Zykluszeit pro Teil: 10 sec.

Bild 7:
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Fall 2 -« EMCOTURN 332MCplus:

Vorgeformte Kupferteile mussten automatisch zugefiihrt und
bearbeitet werden. Die Zufuhrung erfolgte Uber ein Taktkettenband
(ca. 500 Teile). Der Schwenklader sorgte fir das Teilehandling. Die
Bearbeitung erfolgte wieder an der Haupt- und Gegenspindel
zeitparallel. Die Fertigteile wurden auf ein Stauband ausgeworfen und
dem Folgeprozess zugefihrt. 9 ver-schiedene Teile konnten ohne Um- .
ristaufwand gefertigt werden. Be- und Entladezeit inklusive
Teiletransfer: 9 sec. e

Bild 8: Mit dem am Schwenklader montierten
Wellengreifkopf wer-den

die Rohteile aus der Zufihrung abgegriffen
und in die Arbeitsspindel geladen.

Fall 3 - EMCOTURN 345-II: .
Es sollten vorgeformte Stahlteile angedreht werden. Das Ziel war eine
kurze Durchlaufzeit bei gleichzeitiger Flexibilitat fur zukinftige Teile.
Die Rohteile wurden in 8 Zufuhrrinnen gespeichert, mit dem Greifer 3
gegrif-fen und in die Maschine beladen. Die Zerspannung erfolgte in ﬁ .
nur wenigen Sekunden. Durch einfaches AusstolRen des Teiles in eine
Ablaufrutsche unterhalb der Spindel konnte bereits wahrend des '
Freifahrens des Revolvers das nachste Teil beladen werden. Gesamte
Zykluszeit inklusive Be- und Entladen: 11 sec.

G

Bild 9: Der Schwenklader — integriert in die ET
345-11 — transportiert das Rohteil zur
Hauptspindel. Nach der Bearbeitung wird das
Rohteil in die Ablaufrutsche gestoRRen.

Fall 4 « EMCOTURN 345-II:

Diesmal war es ein Wellenteil, welches bearbeitet und gehandelt
werden musste. Auch hier war der Schwenklader die optimale Lésung.
In einer 3-bahnigen Zuflhrrinne wurden die Rohteile gespeichert (ca.
150 Teile). Der Wellengreifer am Schwenklader transportierte das
Rohteil in den Arbeits-raum. Beidseitig gespannt wurden die Teile
gedreht und Einstiche gefertigt. Nach der Bearbeitung wurden diese
mit der Auffangvorrichtung auf ein Fertigteilband entsorgt. Be- und
Entladezeit: 5 sec, gesamte Zykluszeit: 19 sec.

Bild 10: Das Rohteil — eine Fahrradwelle —
wird mit einem Wellen-greifer in die Spindel
geladen. Ein Sonderspanmittel, montiert in
der Reitstockpinole, dient zur Abstutzung.

Die angefuhrten Beispiele sollen nur einen Auszug der Mdglichkeiten mit dem Schwenklader darstellen.
»2Andere Losungen”, so Gerhard Meisl, Produktmanager bei EMCO, kénnen von uns jederzeit in
Zusammenarbeit mit den Kunden entwickelt werden.”
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