Einheit zur digitalen Positionsabfrage

Spannposition automatisch prufen

Je starker ein Fertigungsprozess auto-
matisiert ist, desto mehr Daten miissen
aus der Anwendung automatisch er-
fasst, iibertragen und schlieBlich ausge-
wertet werden. Das gilt auch fiir die
Werkstiickspannung, schlieBlich sollen
die zu bearbeitenden Teile zuverlassig,
prozesssicher und exakt gespannt sein.
»Deswegen stehen auch Entwicklungen
zur Digitalisierung der Prozesse in un-
serem Fokus«, so Bernd Janner,
Vertriebsleiter der Erwin Halder KG.
»Das jlingste Ergebnis unserer

Arbeit: die neue Abfrageeinheit in
Kombination mit unseren bewéhr-

ten Auflageelementen. Mit ihr kon-
nen wir Daten {iber den Zustand der
Werkstiickspannung in digitaler

Form zur Verfiigung stellen und so
einen weiteren Baustein auf dem

Weg zur Smart Factory liefern.«

Die kompakte Abfrageeinheit
besteht aus einer hohenverstellba-
ren, blau eloxierten Aluminiumbhiil-
se, an deren AuBenseite ein Schalt-
sensor angebracht ist. Dank der
Auslegung gemif Schutzklasse IP67
sowie einer speziellen Ummante-
lung am Anschlusskabel kann er
bedenkenlos im Maschinenraum
eingesetzt werden. Der Grundkor-
per der Einheit aus briiniertem Ver-
giitungsstahl kann einfach und
schnell in alle géngigen Vorrich-
tungssysteme mit M8- oder M12-

Halder-Abfrageeinheit: Wird das Bau-
teil in die Vorrichtung auf das Auflage-
element gelegt, liberpriift der Sensor
automatisch, ob das Werkstiick an einer
bestimmten Position anliegt (© Halder)

Gewinde eingeschraubt werden. In die
Hiilse wird dann das jeweilige Auflage-
element eingeschraubt. So kénnen be-
reits vorhandene Auflageelemente von
Halder weiterhin verwendet werden.
Die Auflageelemente gibt es aus ein-
satzgehértetem Stahl mit planer, balli-
ger oder geriffelter Auflagefldche und
aus Kunststoff (Peek) mit planer Aufla-
gefliche.

SPANNTECHNIK

Wird das Bauteil in die Vorrichtung
auf das Auflageelement gelegt, iiber-
priift der Sensor automatisch, ob das
Werkstiick an einer bestimmten Positi-
on (oder auch an mehreren Positionen)
anliegt. Liegt das Werkstiick richtig, gibt
der Sensor ein elektrisches Signal weiter,
das tiber eine Kabelverbindung oder
optional per Funk {ibertragen wird. =
www.halder.com

Innenverzahnungshonen

Verbessern Sie die inneren \Werte
lhres Getriebes.

# Foimere Zahrflankenoberflachen zur Reduzierung des Gerauschpegels
# |deal fur Getriebe mit hohem Drehm oment

# Ein- oder zweispindlige Maschine for hdhern Output oder erganzends
Bearbeitungsprozesse, wie Hartdrehen oder Schleifen

Madhten Sie weitere Informationen?
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