ROBOTIK & HANDHABUNGSTECHNIK

Linearachsen machen Dampf

Das SchweiBverfahren Plasmatron® ist so schnell, dass manuelles Handling kaum mehr in Frage kommt.
Ihr Erfinder, die Firma INOCON, konstruiert und errichtet daher komplette Produktionsanlagen mit hohem
Automatisierungsgrad. Eine davon stellt alle 47 Sekunden das Innenleben eines Dampfgarers her. Die
Hauptlast des Handlings tragen neben drei Knickarm-Robotern 28 Linearachsen von SCHUNK.

FUr die Speisenzubereitung wird das Garen Uber
aufsteigendem Dampf zunehmend populérer, da
die Speisen besonders schonend zubereitet wer-
den, wenn der heiBe Wasserdampf auf das Gargut
stréomt und es von allen Seiten umschlieBt. Das
Gargut wird dabei nicht verwéassert, ausgelaugt
oder ausgetrocknet, sondern die nattrlichen Aro-
men und Vitamine der Lebensmittel bleiben erhal-
ten, die Farbe wird sogar noch verstarkt. Die Firma
Miele als fuhrender Hersteller von Haushaltsgera-
ten stellt Dampfgarer als Einbau- und als Tischge-
rat her. Diese mUssen nicht nur langlebig und leicht
zu bedienen und zu reinigen sein, sie missen
auch in ein Haushaltsbudget passen. Das gelingt
nur mit erstklassiger Verarbeitung in Kombination
mit einem enorm hohen Automatisierungsgrad.
Eine besondere Herausforderung dabei ist die

Herstellung des Garraumes. Um die Reinigungs-
freundlichkeit sicherzustellen, wird er aus bereits
beschichtetem Blech raupenlos geschweiBt.

Revolutionare )
SchweiBtechnik aus Osterreich

Dazu bedient sich Miele des revolutionaren
SchweiBverfahrens Plasmatron®, bei dem das
Plasma auBerhalb der Duse gebildet wird, wo
durch eine definierte Strémung auch die Fokus-
sierung des Plasmastrahles erfolgt. Vorteile dieses
von der Firma INOCON Technologie GmbH mit
Sitz in Attnang-Puchheim entwickelten Verfah-
rens sind sein hoher Wirkungsgrad, der geringe
Warmeeintrag in das Werkstick und die sauberen
Schweilnahte ohne Spritzer. Neben der Langle-

>> Der Garraum wird aus bereits
beschichtetem Blech geschweil3t. Das
geschieht mit dem von INOCON patentierten
Plasma-SchweiRverfahren Plasmatron®,

das keine Raupe hinterlasst. So kann jede
Nachbehandlung entfallen. <<
INOCON-Geschaftsfiihrer DI Dr. Fritz Pesendorfer
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bigkeit der DUsen, die ja nicht mit dem Licht-
bogen in Berlihrung kommen, sind es jedoch
vor allem Geschwindigkeit und Kosten, die Me-
tallverarbeiter fUr diese Technologie begeistern.
Zweites Standbein von INOCON ist neben dem
Geschéaftsbereich Plasmatron® SchweiB- und
Lottechnik der Bau komplexer Sonderanlagen

1 Auch im Haushalt wird die Speisenzubereitung
per Dampfgarer immer beliebter. Die Geréate von
Miele werden im Imperial-Werk hergestellt.

2 Zwei gefiihrte Zahnriemenachsen der
geschlossenen SCHUNK-Baureihe HSB beta in
Tandemanordnung bewegen ein Portal ...

3 ... mit einer Hubeinheit, die mit Spindelachsen
ausgerdustet ist.

4 Insgesamt sind 28 Linearachsen im Spiel.
Hier sind zwei HSB beta Achsen am sechsfach-
Rundtisch zu sehen.

5 In horizontaler Achslage sitzt auf einer
pneumatischen Schwenkeinheit SRU.2-90-3-
8-R ein Zweifinger-Parallelgreifer PNG 300/2.
Dieser spannt den Garraum beim Stanzen
und dreht ihn um 90 Grad in eine neue
Bearbeitungslage. Die dartiber sichtbare HSB
beta-60 Linearachse bewegt einen Sensor zur
Kontrolle der gestanzten Lécher.
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flr spezielle Prod
diese SchweiBaufgaben,
nen Technologie als auch mit therkdmmiichen
Verfahren. Eine solche Anléée._g_a INOCON-
Konstrukteur und Projektleiter Erwin Knoll fir das
westfélische Imperial-Werk, in dem die Miele-
Dampfgarer erzeugt werden. ,Die Anlage gehort
zu den groBten bisher von INOCON hergesteliten
Fertigungseinrichtungen®, sagt er. ,Entscheidend
ist fir die SchweiBqualitét die Spanntechnik, flr
die Wirtschaftlichkeit der hohe Automatisierungs-
grad mit drei Robotern.”

Vielachsiger Fertigungsautomat

Tats&chlich sind zur kompletten Herstellung eines
Garraumes nur noch wenige Handgriffe nétig, den
Betrieb der Anlage erledigt eine einzelne Person.
Neben allen anderen Effekten ist das eine deut-
liche Entlastung der Arbeitenden. Die Anlage er-
ledigt alle Produktionsschritte von der Entnahme
der vorgebogenen Bleche bis zum einbaufertigen
Herz des Gerdtes. Uber einen sechsarmigen
Rundtisch gelangen die Méntel zu zwei Schweif3-
stationen, wo sie in sich verschwei3t und mit dem
Ablaufrohr verbunden werden. Durch Stanzen
und Bordeln erfolgt die Verbindung mit den Fron-
ten, ehe abschlieBend eine dichte Verbindung mit

WWWwW.automation.at

n;\Meist dienen
ohl mit der eige-

der Ruckwand hergestellt wird. Zwischen den
einzelnen Stationen erfolgen laufend Kontrollen
mittels digitaler Bildverarbeitung.

Handling-Lésungen aus dem Baukasten

,Die wirtschaftliche Herstellung der Dampfgarer
wurde mit dieser Anlage auf volig neue Beine
gestellt, weiB Erwin Knoll. ,Nicht nur war das
Hantieren mit den sperrigen Teilen zuvor eine an-
strengende, ungeliebte Tatigkeit. Die Schweilge-
schwindigkeit von Plasmatron® wiirde manuelles
Handling komplett Uberfordern.” Zahlreiche Line-
arachsen und Schwenkeinheiten sowie ein auf
einer Langsachse beweglich montierter KUKA-

>> Bereits seit langerer Zeit setzen wir
Greifern bevorzugt SCHUNK-Produkte

ein, so sind auch bei dieser Anlage
unterschiedliche Bauarten von Saug- und
Parallelgreifmodulen im Einsatz. Dazu
kommen Drehmodule als Schwenkeinheiten
zur lagerichtigen ZufUhrung der Werkstlcke
zu den einzelnen Bearbeitungsstationen. <<
INOCON-Konstrukteur und Projektleiter Erwin Knoll

Knickarmroboter handhaben die unfertigen Teile
innerhalb der Anlage. ,Bereits seit langerer Zeit
setzen wir bei Greifern bevorzugt SCHUNK-Pro-
dukte ein, so sind auch bei dieser Anlage unter-
schiedliche Bauarten von Saug- und Parallelgreif-
modulen im Einsatz®, erklart Erwin Knoll. ,Dazu
kommen Drehmodule als Schwenkeinheiten zur
lagerichtigen Zufihrung der Werkstlicke zu den
einzelnen Bearbeitungsstationen.” Auch fUr diese
war Schunk wegen deren einfacher und schnel-
ler Integration und der damit realisierbaren hohen
Flexibilitat bei gleichzeitig kompromissloser Stabi-
itat ein bevorzugter Hersteller. Eigentliches Motiv,
SCHUNK auch fur die insgesamt 28 Linearachsen
innerhalb der Anlage in Betracht zu ziehen, =
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6 Hergestellt werden die Miele-Garkammern im westfélischen
Imperial-Werk mit hohem Automatisierungsgrad auf einer
komplexen INOCON-Anlage mit drei Robotern, von denen
einer auf einer Linearachse verfahren kann.

7 Auf der pneumatischen Hebestation trégt eine Schwenkein-
heit SRU.2-90-3-8-R den Garraum, wahrend zwei horizontale
HSB beta-80 Linearachsen die Bordelzangen heranfihren. In
Position gehalten wird die Garraum-Riickwand dabei durch
Spannen mit zwei vertikalen HSB delta-200 Linearachsen.

8 Dimension mit Prazision: Gesamtsysteme der High-Speed-
Automation kdnnen mit dem SCHUNK- Baukastensystem aus
verschiedensten Modulen mit unterschiedlichen Belastungs-
bereichen und Hublédngen kombiniert werden.

9 Das INOCON-Geschéftsfiihrerduo Regina Schwankhart und
Dipl.-Ing. Dr. Fritz Pesendorfer weiB: ,,In Kombination mit der
schnellen Handhabungstechnik mit SCHUNK-Linearachsen
fihrt das schnelle SchweiBverfahren Plasmatron® zu erhebli-
cher Steigerung der Wirtschaftlichkeit von Herstellprozessen.“

Anwender

INOCON Technologie GmbH
Wiener StraBe 3, A-4800 Attnang-Puchheim, Tel. +43 7674-2526-0
www.inocon.at

war die Reduktion der Lieferanten, also der Wunsch, moéglichst alles aus
einer Hand zu beziehen. ,Was die Lineartechnik fUr die High-Speed-
Automation betrifft, liefert SCHUNK die ganze Vielfalt”, sagt Erwin Knoll.
LUnterschiedlich aufgebaut, jedoch kompakt im Baukastensystem
konzipiert, kdnnen die Module mit exzellent dokumentierten Schnitt-
stellen sehr einfach zu einem Gesamtsystem kombiniert werden.*

Vielfalt mit Qualitat

Seit Ende 2010 in Betrieb, ist die Anlage fUr die Herstellung von neun
verschiedenen Garraum-Typen mit bis zu 600 x 600 mm GroBe aus-
gelegt, zwischen denen mit nur einer halben Stunde RuUstzeit umge-
stellt werden kann. Hauptvertreter der SCHUNK-Linearachsen ist die
geflihrte Zahnriemenachse der geschlossenen Schunk-Baureihe HSB
beta. In horizontaler wie vertikaler Ausrichtung montiert, sind Langen
von 300 mm bis 3.000 mm in unterschiedlichen Belastungsbereichen
im Einsatz. So zum Beispiel in Tandemanordnung an einem Zufih-
rungsportal, wo sie eine Hubeinheit bewegen. Diese wiederum ist mit
Portal-Zufiihrung mit Spindelachsen ausgerUstet. ,Wie bei den Grei-
fern und Schwenkeinheiten kann SCHUNK auch auf diesem Gebiet
mit speziell fir die Montage- und Handhabungstechnik konzipierten
Produkten punkten, die kompromisslose Qualitdt und bei kompakter
Bauweise eine hohe Biegesteifigkeit auch flr Portalachsen aufweisen®,
zeigt sich Erwin Knoll begeistert. ,Zugleich erreichen wir damit leicht
unsere Ziele bei Prazision und Geschwindigkeit.“ Solche Eigenschaf-
ten und die Tatsache, dass SCHUNK bei mechanischen Automatisie-
rungselementen meist Vorreiter ist, haben ihren Wert. SCHUNK st si-
cher nicht der billigste Anbieter auf diesem Gebiet. Dennoch: ,,Auch auf
der kaufmannischen Ebene war das Angebot von SCHUNK so, dass
wir keinen Anlass hatten, uns konkret nach Alternativen umzusehen®,
sagt INOCON-Geschéaftsfuhrerin Regina Schwankhart abschlieBend.

SCHUNK Intec GmbH

Spann- und Greiftechnik

HolzbauernstraBe 20, A-4050 Traun, Tel. +43 7229-65770-0
www.at.schunk.com
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