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MONTAGE Automatisierungs-Spezialist Rodotec
zeigt, wie sich sein Sigma-Transfersystem mit

nur minimalen Anpassungen auch bei Anwendungen
in der Fertigung mit widrigsten Einflissen wie
Alu-Spanen, Dreck und aggressiven Flissigkeiten

erfolgreich einsetzen lasst.

DIE RODOTEC AG aus dem Schweizer Stans
ist Anbieter von Transfersystemen, mechani-
sierten Montagehandarbeitspldtzen und kom-
pletten Automations-Ldsungen. Deren Sigma-

Transfersystem ist vor allem fiir seine
Anwendung in voll- oder teilautomatisierten
Montageanlagen, sowie bei Verkettungen von
Handarbeitspldtzen bekannt. Es eignet sich
speziell fir Arbeiten, bei denen Ol- und Was-
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seremulsionen im Einsatz sind. So findet es zu-
sehends Bedeutung als Puffersystem wie auch
in der logistischen Verkettung fiir kompakte
Fertigungszellen in der mechanischen Ferti-
gung. Das Sigma-Transfersystem hat die BE-
Aluschmiede im baden-wiirttembergischen
Geisingen in ein eigenes Maschinen-Konzept
integriert. »Die Be-Gruppe hatte bereits bei Bor-
ne in den Niederlanden mit einem Sigma-Trans-
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1 Die Werkstiicktrager
sind mit induktiven
Magnet-Naherungs-
schaltern bestiickt,
um Fehlsignale an den
Initiatoren durch Alu-
Spane zu verhindern.

2 Mithilfe eines Innen-
und AuBenbands kann
eine Taktzeit von 5,5
Sekunden pro Teil
realisiert werden.

Bild: automation

fersystem gearbeitet und setzt mittlerweile
fiinf baugleiche Sigma-Transfersysteme ein«, so
Daniel Micanovic, Leiter der Anlagen- und Pro-
zesstechnik bei Be-Aluschmiede.

Der Materialfluss

Als Basis verwendet BE-Aluschmiede das Sigma
ST-700 mit zwei Umldufen, einem Innen- und ei-




HH/VVV /1111000000000 00077777 //17 77747000711 700000000 0000704447444 7774 440000077777,

Daniel Micanovic,

©
=
X2
IS
<
S
@
=
<
W
=)
h]
@

nem Aufsenband, das mit einem Roboterarm er-
weitert wurde, der die Bauteile vom Transfer-
band an ein Bearbeitungszentrum ibergibt und
diese nach dessen Bearbeitung wieder auf das
Transfersystem zuriicklegt. »Wir arbeiten mit ei-
nem Innen- und mit einem Aufienband, um die
Taktzeit zu halten. Sie betrdgt 5,5 Sekunden pro
Teil. Das ist fiir diesen Bearbeitungsgrad schon
enorm hochg, erldutert Daniel Micanovic.

Die Werkstlicktrager in dieser Systemgrofe
(ST-700) haben eine nutzbare Fliche von 150 x
150 Millimetern und kénnen mit maximal acht
Kilogramm beladen werden. Mit ihrer kurven-
tauglichen achteckigen Form lassen sich selbst
die Umlenkungen als Pufferplatz nutzen.

Mittels Gleitschuhen werden die Werkstiick-
trager auf der mittig laufenden Kunststoff-Ket-
te transportiert. Mit nur geringem Aufwand
ldsst sie sich in der horizontalen Ebene um 45
Grad, 90 Grad oder 180 Grad umlenken. »Wir ma-
chen mit dem Band aber nicht nur 90-Grad- oder
45-Grad-Umlenkungen, sondern auch 32-Grad-
oder 60-Grad-Umlenkungen. Als Hersteller kdn-
nen wir die Linienfilhrung kundenspezifisch
und individuell nach den Anforderungen aus-
richten und produzieren«, erklart Nick Sicher,
Verkaufsingenieur bei Rodotec. So entstehen
kompakte Fertigungszellen, die optimal an die
bestehenden Riumlichkeiten oder knapp be-
messene Standorte angepasst werden kdnnen.

Fir den Transfer-Umlauf wird lediglich ein An-
triebsmodul benétigt, was sich dkonomisch
vorteilhaft auf Stromverbrauch, Steuerungs-
und Wartungsaufwand auswirkt. Ein pneumati-
scher Kettenspanner sorgt fiir die optimale
Formschlissigkeit sowie Zugkraft der Trans-
portkette. »Die Bruchlast der Kette liegt bei
20.000 Newton, also zwei Tonnen«, prazisiert
Nick Sicher. Die Transportkette besteht aus wei-
fem Polyoxymethylene (Ertalyte) und kann bei
einer Umgebungstemperatur von —20 Grad Cel-
sius bis + 80 Celsius eingesetzt werden.

An der Schnittstelle zwischen Roboterarm und
Transfersystem kommen Zentriermodule von
Rodotec zum Einsatz, die zur genauen Positio-
nierung und Fixierung der Werkstiicktrager die-
nen und mit einer Genauigkeit von +/- 0,02 Mil-
limeter arbeiten. Das gesamte Transfersystem
kann verschoben werden, damit Mitarbeiter
zwischen dem Bearbeitungszentrum und dem
Transfersystem arbeiten kdnnen.

»Um durch Aluspéne verursachte Fehlsignale
zu vermeiden, haben wir im AuBenbereich
alle Warentrager mit induktiven Magnet-
N&dherungsschaltern bestiickt.«

Leiter Anlagen- und Prozesstechnik, Be-Aluschmiede

Spéane gehéren zum Handwerk

Aufgrund der Arbeitsumgebung mit aggressiven
Ol-Emulsionen, Kiihlwasser und Spénen wurde
von Be-Aluschmiede eigens fiir dieses Projekt ei-
ne Abblasvorrichtung im Bearbeitungszentrum
entwickelt, die die Kette von der grébsten Ver-
schmutzung befreien soll, um Ubermdfigem
Verschleifs vorzubeugen. »Wir versuchen, die
Spane durch eine eigens entwickelte Konstrukti-
on aus Blechen bereits im Bearbeitungszentrum
nicht nach aufen dringen zu lassen, fiihrt Mi-
canovic aus.

»Im Aufienbereich haben wir auRerdem alle
Warentriger mit Magneten und induktiven
Magnet-Ndherungsschaltern bestiickt. Hier wa-
ren in der Vergangenheit normale induktive Na-
herungsschalter eingesetzt. Diese erfassten
aber auch nicht eisenhaltige Metalle wie Alumi-
nium. Dadurch hatten wir des Ofteren Fehlsig-
nale, die durch Aluspane verursacht wurden.
Durch den Umbau auf induktive Magnet-Ndhe-
rungsschalter konnten wir dieses Problem in
den Griff bekommen«, konkretisiert Micanovic.
Seitens Rodotec sind bereits Fremdteilentferner
sowie Abblasvorrichtungen in den Kettenprofilen
montiert, um angesammelte Spane und Kihl-
mittelriickstdnde fortlaufend wahrend der nor-
malen Benutzung zu entfernen.

Hétte, hitte, Fiihrungskette

Dariiber hinaus wurden zusatzlich in das Ket-
tenprofil spezielle Fiihrungsstreifen aus Stahl
eingebaut, die normalerweise aus Kunststoff
sind, um den Verschleifs weiter zu verringern.
»Kiihlmittel sind immer aggressiv. Bei manchen
Herstellern haben wir hier Probleme, da sie die
Dichtungen von deren Kette angreifen. Bislang
hatten wir dort allerdings noch keine Verklebun-
gen.«, legt Daniel Micanovic dar.

Weiter konkretisiert er: »Der Aufwand fiir
Wartung ist insgesamt relativ gering. Das Sys-
tem wird einmal wéchentlich am Freitag kom-
plett gereinigt. Halbjdhrlich wird die Kette auf
Verschleifs gepriift. Bei Bedarf wird dann die
Gleitschiene gewechselt. Derzeit wechseln wir
die Kunststoffschienen gegen Metallfiihrun-
gen. Da ist die KiihImittelresistenz noch ein-
mal deutlich héher.«

www.rodotec.ch
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