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Mit der Konzipierung der Aufgabe wurde die Zielstellung verfolgt, fiir das gegebene Bauteilsortiment entsprechend des Pro-
duktionsprofiles kleiner und mittlerer Blechformteile eine rationelle Fertigung mit geringer Personalbindung an den Klein-
teilpressen zu finden und gleichzeitig eine hohe Flexibilitit im Einsatz zu sichern.
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Beschreibung Die im Bild 1 schematisch dargestellten Pressenkomplexe als technologische Fertigungszellen setzen sich aus folgenden
Hauptaggregaten zusammen:

Pressenkomplex fiir Schneidarbeitsgéinge, vorwiegend Lochen - Einstdnder-Exzenterpresse PEE II 250
- Industrieroboter IFA-IR 2 x 5/3
- Platinenvereinzelung PV 420 x 540
- Transportband fiir Schneidabfille
- Werkzeugsatz entsprechend Bauteilsortiment
- Werkzeugpositioniersystem

Pressenkomplex fiir Biege- und Zieharbeitsginge mit geringer

Tiefe - Hydraulische Einstinderpresse PYE 250
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Industrieroboter

und Werkstiickform zugeordnete Maske eingesetzt. Die Werkstiickmaske wurde hydraulisch gespannt und war damit schnell
wechselbar.
Parameter: Bauteilabmessung: min: 90 x 90 mm
max: 420 x 540 mm
Blechdicke : 0,8 bis 10 mm.

Der Industrieroboter eignete sich fiir Platinen als Ausgangsform sowie von Biege- und flachen Ziehteilen als Endform.

Als Baugruppen wurden Elemente des IR 2-Baukastensystems von ORSTA-Hydraulik verwendet. Der Drehantrieb erfolgte
mittels hydraulischem Zahnstangenantrieb. Als Greifer dienten speziell entwickelte Elektromagnete. Sie wurden mit einer
automatischen Magnetkraftregelung und Bauteilkontrolle zur Vermeidung von Werkzeugschiden ausgeriistet.

Parameter: Freiheitsgrade 3 (x-y-z )




Ludwigsfelde e.V.

FLI

Arbeitsablauf
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-Sicheres Abstreifen der Werkstlicke beim Lochen unter Beriicksichtigung der Lage des Werkstiickes
in Entnahmeposition
-Automatische und kontinuierliche Abfiihrung der Schneidabfille
Durch diverse Werkzeuggestaltung und —mafinahmen wurden Losungen gefunden, die einen sicheren Arbeitsablauf
garantierten.

Den Arbeitsablauf zeigt das im Bild 2 dargestellte Ablaufdiagramm. Die Steuerung erfolgte elektronisch mittels System
Translog 2. Die Signalgewinnung war {iber Néherungsinitiatoren realisiert. Die beiden automatisierten Pressenkomplexe
waren zueinander so angeordnet, daB die Bedienung und Uberwachung durch eine Arbeitskraft gewihrleistet war.
Sie waren gleichermaf3en unabhéngig voneinander betreibbar. Tiiren und Tore waren zur Sicherheit des Personals
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Ergebnisse Mit der Einfiihrung dieser automatisierten Pressenkomplexe wurden je Zelle 25 verschiedene Bauteile bearbeitet.
Neben den bekannten Vorteilen beim Einsatz von Industrierobotern wurden weitere Effekte erzielt:

- Arbeitskrifteeinsparung: 3

- Steigerung der Produktivitdt auf 189 %

- Mengenleistung Lochen: 5 Teile je min

- Mengenleistung Biegen: 4-5 Teile je min

Gleichermallen wurden Erleichterungen beim Werkzeugwechsel durch Festanschldge und hydraulisch anhebbare




