ANTRIEBSSYSTEM

Stober fiir prazise Bewegungen.

sind Bohrungen, bei denen nur der Umfang des

gebohrten Lochs geschnitten wird und daher in
der Mitte ein Kern stehen bleibt. Ausgefiihrt werden sie
mit Kernbohrmaschinen oder -gerdten.

In H&usern sind sie etwa fir Dunstabzugshauben,
Schornsteindurchldsse sowie fiir Heizungs- und Luf-
tungsleitungen erforderlich. Um Schdden am Mauer-
werk zu vermeiden, werden die Bohrungen abgedichtet

- z. B. mit Muffen, wie sie ein Schweizer Hersteller von
Spezialarmaturen fertigt. ,Er beauftragte uns, eine
Maschine zu entwickeln, die Muffen in 25 unterschied-
lichen Grofen automatisch montieren, verschrauben
und beschriften kann®, berichtet Fabian Gallenbach,
Geschaftsfithrer der Soga Gallenbach GmbH.

Mit seinen zehn Mitarbeitern konstruiert und entwi-
ckelt der Maschinenbauer Sonderlésungen - u. a. flir die
Medizin-, Luft- und Raumfahrttechnik sowie fiir die all-
gemeine Industrie. Bei der Umsetzung der anspruchs-
vollen Sondermaschinen setzt man bei Soga auf aus-
gewdhlte Partner. Dazu gehort seit Jahren die Stgber

i Antriebstechnik GmbH + Co. KG.

.Bei allen Projekten stehen wir mit Soga in regelmaf3i-
|| gemn Kontakt. Dies erleichtert es bei neuen Auftragen,
unmittelbar ins Detail gehen zu konnen", sagt Stéber-

‘ Experte Guido Wittenauer, der Soga betreut. Wurde in

K ernlochbohrungen oder einfach Kernbohrungen
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Soga Gallenbach
entwickelte eine
Sondermaschine, die
Muffenin 25 unter-
schiedlichen Grof3en
automatisch mon-
tiert, verschraubt
und beschriftet. Die
Maschine kann 150
Teile am Stiick auto-
nom fertigen -~ und
das mit einer repro-
duzierbar hohen
Genauigkeit.
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Prazision im Blick

| Unterschiedliche Baugruppen montieren, verschrauben und beschriften - damit

| das automatisiert und ohne lange Umristzeiten funktioniert, sorgt Antriebstechnik von
|

|

der Vergangenheit die passende Motor-/Getriebekom-
bination gesucht, haben die Antriebsspezialisten die
Maschinenbauer schon oft unterstiitzt.

Bei diesem Projekt begann das Teamwork schon in der
Angebotsphase. Gemeinsam wurden die kritischen
Punkte besprochen und abgearbeitet. ,Bevor wir losle-
gen konnten, validierten wir bei einem ersten Projekt-
gesprach mogliche Komponenten und priiften sie in der
konstruktiven Einbausituation®, sagt Gallenbach. ,We-
gen der Grof3e des Projekts mussten wir einige Anpas-
sungen vornehmen lassen, die die Stober-Experten sehr
gut umgesetzt haben.” Denn aufgrund von Veranderun-
gen wahrend des Projektverlaufs variierten die Massen
der teils oder komplett montierten Baugruppen. Weil sie
deutlich schwerer wurden, waren die Motorkennlinien
und Optimierungen der Motorcharakteristik entschei-
dend, um die geforderte Taktzeit erzielen zu kénnen.

Bisher mussten Mitarbeiter die Baugruppen von Hand
montieren. Das kostete Zeit und war fehleranféllig. Die
neue Maschine kann dagegen ohne Zutun eines Werkers
150 Teile am Stiick autonom fertigen - und das mit einer
reproduzierbar hohen Genauigkeit. Ein Mitarbeiter
muss lediglich zu Beginn des Prozesses die Komponen-
ten bereitstellen und die komplett montierten Muffen
hinterher in den Gitterboxen abtransportieren. Wichtig
bei der Entwicklung waren moglichst kurze Riistzeiten.

| Sechsfach-Greifer ist Herzstiick der Anlage

Herzstiick der Maschine ist ein Sechsfach-Greifer. Damit
er die einzelnen Teile exakt aufnehmen kann, muss die
Anlage diese prazise positionieren. Gewinderinge und
Deckscheiben lagern in Magazinen im vorderen Teil der
Anlage. Fiir die hochgenaue Hubbewegung der Maga-
zine haben wir unsere Servo-Stirnradgetriebe mit Brem-
se geliefert”, berichtet Wittenauer. Durch die Stirnrad-
verzahnung und die reibungsarme Lagerung ist ihr
Wirkungsgrad besonders hoch. Der leistungsstarke Syn-
chron-Servomotor arbeitet wirtschaftlich und leistungs-
stark. Zudem benétigt er beim Einbau nur wenig Platz.
Er bietet ein maximales Drehmoment, eine hohe Dyna-
mik und eine geringe Drehmomentwelligkeit.

Im zweiten Teil der Anlage befinden sich die Magazine
fur die Gewinderinge, die 40 mm hohen Elastomer-Rin-
ge und die Deckscheiben. Ein Drei-Achs-Portal iiber-
nimmt diese Bauteile und richtet sie iiber einen Sensor
aufeinem Rundtisch {ibereinander gestapelt rotatorisch
aus. ,Ein Orbitalantrieb 1dsst den Sechsfach-Greifer alle
Bauteile jeglicher Grof3e handhaben - ohne Umriisten”,
erklirt der Stober-Experte. Fiir diesen Antrieb lieferten
wir ebenfalls einen Synchron-Servomotor.”

Im dritten Teil der Anlage befindet sich ein weiteres
Drei-Achs-Portal. Dieses greift sich eine - je nach Gréfie
der zu montierenden Muffe — M6-, M8- oder Mio-
Schraube mit der dazugehérigen U-Scheibe und férdert
sie zu einer Station, die beide Komponenten mit Kupfer
bepastet. Fiir alle Achsen der beiden Portale lieferte St&-
ber Zahnstangentriebe. Bei der schragverzahnten Bau-
reihe ZV befindet sich die Ritzelposition entweder am
Wellenende oder an der Wellenschulter. Der Zahnstan-
gentrieb zeichnet sich durch eine spielfreie, formschliis-
sige Welle-Nabe-Verbindung aus. Angebaut ist er an
einen Stéber-Getriebemotor.

Ein von Soga entwickeltes Schraubportal nimmt die
bepastete Schraube und dreht sie in die aus Gewinde-
und Deckscheibe sowie dem Elastomer-Ring bestehende
Baugruppe. Dabei muss sie aufgrund des Kunststoffs
schwankende Krifte iberwinden konnen. ,Fiir diese
Aufgabe kommt unser encoderloser Lean-Motor zum
Einsatz", sagt Guido Wittenauer. Denn fiir diese Anwen-
dung sind hochdynamische Motorregelungen erforder-
lich. Mit dem Lean-Motor lassen sich Drehzahl und
Drehmoment stufenlos vom Stillstand bis zur Maximal-
drehzahl bei voller Drehmomentkontrolle einstellen.
Die kompakte Losung ist bei gleicher Leistung leichter,
kleiner und mit der Klassifizierung IE5 energieeffizienter
als ein Asynchronmotor. Gleichzeitig ist sie glinstiger
und robuster als ein Standard-Servomotor. Das Schraub-
system kann der Schweizer Armaturenhersteller einfach
auf die unterschiedlichen Schraubkspfe umriisten.

Ein Drehtisch fithrt nun die komplett montierte Bau-
gruppe zur Entnahmestation. Auch hier verbaute Soga
einen Zahnstangenantrieb. Wittenauer: ,\Weil die teil-
oder komplett montierten Baugruppen sowohl bei der
Entnahmestation als auch schon bei den Drei-Achs-Por-
talen relativ schwer sind, galt es, diese so auszulegen,
dass sie auch die hohen Massen dynamisch bewegen
konnen." Die Entnahmeeinheit fithrt zum Schluss das
Bauteil noch einem Beschriftungslaser zu. Anschlie-
Rend gelangt es zur Abholung in eine Gitterbox.
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| Hochdynamische Antriebsregler

Um die unterschiedlichen Antriebe anzusteuern, liefer-
te Stober die Baureihe SI6. Der 45 mm schmale, hoch-
dynamische Antriebsregler ist in Anreihtechnik konzi-
piert. Er arbeitet unbemerkt und zuverldssig im Hinter-
grund”, beschreibt der Stéber-Experte: ,Ein einzelner SI6
kann bis zu zwei Achsen regeln, ein deutlicher Platzvor-
teil.” Quick-DC-Link-Module verbinden die Gerate sehr
schnell und einfach miteinander. Damit sind weder de-
zentrale Einspeiseeinheiten erforderlich noch Absiche-
rungen oder eine Verkabelung fiir jede Achse. Die Bau-
reihe erreicht kurze Ausregelzeiten bei schnellen Soll-
wertdnderungen und Lastspriingen. Mit den Antriebs-
reglern ldsst sich die Anlage zudem synchron tiber
Profinet ansteuern. Integriert in den SI6 sind die Sicher-
heitsfunktionen STO (Safe Torque Off) und SS1 (Safe
Stopp 1), die in dieser Baureihe nach EN 13849-1 fiir PLe,
Kat. 4 zertifiziert sind und sich ohne produktionsunter-
brechende Funktionstests nutzen lassen.

Wir haben Sttber iiber die komplette Projektdauer
vertraut”, resimiert Fabian Gallenbach. ,Mit Prisenta-
tionen und Planen iiber den Fortschritt und die Meilen-
steine waren wir stets auf dem Laufenden.” (hdu)

Die einzelnen Kom-
ponenten befinden
sich in Magazinen,
VONn wo aus sie ein
Drei-Achs-Portal
entnimmt. Fiir einen
prdzisen Hub lieferte
Stober Zahnstangen-
triebe und Getriebe-
motoren.
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