Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteiler

www.schweizer-fertigungstechnik.ch

© 2010 Carl Hanser Verlag, Miinchen

N
o

WERKZEUGMASCHINEN

Standardisierte, kostenoptimierte Beschickungszelle

Kel-Vita mit Kel-Portal

Ein Portallader erhoht die Flexibilitat beim Universalschleifen, unterstitzt die Mehr-

maschinenbedienung und ermaglicht das schnelle Umristen im Beschickungsbereich.

=> Die Stiickkosten geraten auch beim Universalschleifen kleiner
und mittlerer Werkstiickserien zunehmend unter Druck. Dieser
Trend hat Kellenberger aus St. Gallen in der Schweiz zur Ent-
wicklung einer flexiblen, kostenoptimierten, standardisierten Be-
stiickungszelle veranlasst. Die Maschinenbaureihe Kel-Vita dient
dabei als Basis einer mechanisch und steuerungstechnisch voll
integrierten Beschickungslosung, mit der sich vorhandene Sys-
teme nachriisten lassen (Bild 1). Dem Anwender bietet die Lo-
sung hohen Komfort bei der Arbeit mit oder ohne Einsatz des
Beladungssystems. Abgedeckt wird ein breites Teilespektrum bis
100 mm Durchmesser, 400 mm Linge und 5 kg Gewicht.

Ziel der Neuentwicklung war eine vollstindig integrierte Be-
schickungszelle, die fiir den Kunden eine Gesamtlésung aus ei-
ner Hand darstellt. In der jetzigen Ausfithrung ist Kel-Portal spe-
ziell fur kleine und mittlere Losgrof3en konzipiert und erlaubt

dank der SW-Unterstiitzung kurze Umriistzeiten fiir ein grof3es
Teilespektrum. Weitere Highlights sind der geringe Installations-
aufwand, die kurzfristige Erstinbetriebnahme und eine minimal
notwendige Bedienerschulung.

Die Idee der Standardisierung
zieht sich durch das gesamte Konzept

Realisiert wurde die Beschickungszelle in Portalbauweise mit
Wechselgreifern in H-Anordnung. Die NC-Achse in der Lings-
richtung ergibt eine hohe Flexibilitit in der Maschine wie auch
bei der Teilebeschickung. Sowohl Wellen als auch Flanschteile
lassen sich direkt in einem Taktband aufnehmen und beschicken.
Uber standardisierte Palettensysteme kann innerhalb einer Zel-
le ohne Umbau die Autonomie speziell fiir Kleinteile zustzlich
erhoht werden. Standardmifig integriert sind die NIO- und SPC-

Ausgabe tiber ein Schubladensystem sowie eine Plattform fiir Zu-
satzfunktionen. Als Vorteile des Standard-Portalladers gelten:
B Moglichkeit zur Mehrmaschinenbedienung,

B Komplettbearbeitung in einer Aufspannung auch fiir Futter-
teile,

B gleichmifliger Warmegang wihrend des Arbeitsprozesses, da
beim Werkstiickwechsel die Schiebetiir nicht gedffnet werden
muss,

B optimaler Einsatzbereich fiir Losgréf3en von 20 bis 5000,

B Umristaufwand maximal 15 Minuten (exklusive Spann-
mittel),

B gutes Preis-Leistungs-Verhiltnis dank ausgereifter und funk-
tionsoptimierter Konstruktion,

B Einzelteile lassen sich ohne Behinderung auch manuell ohne
Beladungssystem beschicken und bearbeiten.

Kel-Portal ist eine
mechanisch und
steuerungstechnisch

voll integrierte
Beschickungsldsung, mit
der die Maschinenbaureihe
Kel-Vita nachgeriistet
werden kann

Die Ansteuerung des Laders erfolgt iiber die maschinenseitige

Steuerung und ist in die Bedienoberfliche integriert (Bild 2).

Die Vorziige der Steuerung sind:

B Parameter-Programmierung,

® ICON-Programmierung,

B selektive Helpbilder,

B Programmspeicher,

B Einstellungen fiir Wiederholauftrige,

B nach Fehlerabbruch Fortsetzung des Ablaufs ohne Zusatz-
aufwand,

B geringer Schulungsaufwand fiir den Bediener,

B Kostenreduzierung.

Dank eines ausgereiften Greiferkonzeptes konnen Werkstiick-

durchmesser von 6 bis 80 mm mit nur sechs Greifzangen auf-

genommen werden. Die erforderlichen Positionen und Greif-
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Auf die
Taktkette konnen
standardisierte
Paletten gelegt
werden, die
verstellbar

und mit
verschiedenen
Reihen- und
Taktabstéanden
erhadltlich sind

durchmesser sind direkt an den Elementen beschriftet. Als Vor-
teile des Greifers gelten zudem die geringen Investitionskosten
und kurzen Umriistzeiten.

Die Prisma-Taktkette kann vertikal und horizontal tiber ei-
nen Verstellmechanismus werkstiickabhingig eingerichtet und
dabei auf eine Werkstiicklinge bis 400 mm verstellt werden. Die
Autonomie betragt:

W 27 Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 38 mm,

B 13 Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 75 mm,

B neun Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 100 mm.
Auf die Prisma-Taktkette konnen standardisierte Paletten gelegt
werden, die verstellbar und mit verschiedenen Reihen- und Takt-
abstinden erhéltlich sind (Bild 3). Beispiele fiir die Autonomie sind:
B 312 Werkstiicke bei einem Durchmesser von 19 und einer Lin-

ge von 60 mm,

B 84 Werkstiicke bei einem Durchmesser von 55 und einer Lin-

ge von 60 mm,

W 42 Werkstiicke bei einem Durchmesser von 100 und einer Lan-

ge von 60 mm.

Mit der Beschickungszelle Kel-Portal bietet Kellenberger grof3t-
mogliche Flexibilitit fiir den universellen Einsatz der Schleifma-
schine. Gewichtige Argumente sprechen trotz zusitzlicher, gleich-
wohl einmaliger Investitionskosten fiir die Portallader-Losung.
Es sind dies die Unterstiitzung der Mehrmaschinenbedienung
durch den Beschickungspuffer, kurze Umriistzeiten im Bereich
der Beschickung fiir ein grofes Teilespektrum und die Integra-
tionsmaoglichkeit zusdtzlicher Hilfszyklen. i
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