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Mit einem Drehtransfer lasst sich in der Montageautomatisierung

die Taktzeit um bis zu 65% verkiirzen

ULRICH METZL

ine neue Dimension bei der

Taktzeitreduzierung  durch

sehr kurze Werkstiicktréger-
Wechselzeiten und durch die Kom-
bination von Ein- mit Mehrfachbe-
arbeitungen will die M&S Industrie-
automation GmbH aus dem badi-
schen Friesenheim mit ihrem Dreh-
transfer erschlie-
Ben. Im Gegen-
satz zu den be-

» Drehtransfer benétigt weniger
Flache als Langstransferanlage

kannten Lings-
transferanlagen

» Werkstlicktrager werden in 0,4
bis 1 s gewechselt

Auf einem Trans-
portring werden

die Werkstiicktra-
ger formschliissig
mitgenommen.

mit WT-Schnell-
wechselsystemen
hat der Dreh-
transfer mit sei-
ner Ringanordnung einen deutlich
giinstigeren Systempreis und einen
um die Hilfte geringeren Flichen-
bedarf.

Das Funktionsprinzip beruht auf
einem Transportring, auf dem die
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Der Drehtransfer, hier mit 16er-Teilung, kommt mit weniger Werkstiicktragern
aus als ein Langstransfersystem.

Werkstiicktrager formschliissig mit-
genommen werden. Der Antrieb des
Transportringes erfolgt durch ein
elektrisches Schrittgetriebe, so dass
die Werkstiicktriger innerhalb der
vorgegebenen Teilung transportiert
werden. In den Arbeitsstationen
werden diese Werkstiicktrager tiber
zumeist pneumatische Hubeinhei-
ten vom Transportring abgehoben.
Diese Hubbewegung ist im Idealfall
schon Teil der Bearbeitung und kann
hinsichtlich Hubldnge und Kraftaus-
legung variiert werden. Auch der An-
bau von Kraft- und Wegmesssyste-
men wurde bereits realisiert. Bei zeit-
lich unterschiedlichen Bearbeitun-
gen konnen analog zum Langstrans-
fersystem Stationen mit lingerer Be-
arbeitungszeit dupliziert oder gar
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verdreifacht werden. Dadurch ent-
steht ein taktzeitoptimiertes System,
mit dem Einsparungen bis zu 65%
erzielt werden kénnen.

Mikrocontroller ist Kernstiick
der Transportlogistik

Technisches Kernstiick der Anord-
nung ist die tiber Mikrocontroller
gesteuerte Transportlogistik. Durch
geschickte Kombinationen der Be-
wegung des Transportringes mit und
ohne Mitnahme von Werkstiicktri-
gern werden Pufferplitze vor und
hinter den Mehrfachstationen mit
Werkstiicktragern aufgefiillt oder
geleert.

Konventionelle Lingstransferan-
lagen benétigen fiir einen Werk-
stiicktrigerwechsel je nach Grofle
und Bandgeschwindigkeit zwischen
3 und 6 s. Durch die formschliissige
Mitnahme, den Wegfall diverser Ab-
fragen und Stoppervorginge kon-
nen beim Drehtransfer die Werk-
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stiicktriager zwischen den Arbeits-
stationen (so schnell wie beim klas-
sischen Rundtisch) im Bereich von
0,4 bis 1 s gewechselt werden.

Gegeniiber herkémmlichen
Lingstransfersystemen ist bei glei-
cher Aufgabenstellung die Anzahl
der Werkstiicktriger um das 1,5- bis
2-fache geringer. Der entsprechende
Vorteil bei aufwindigen Werkstiick-
aufnahmen multipliziert mit einer
entsprechenden  Anzahl unter-
schiedlicher Werkstiicktypen macht
sich im Gesamtkostenvergleich der
verschiedenen Systeme positiv be-
merkbar.

Derzeit groRte Anordnung
hat Teilung von 32

Der Anwendungsbereich erfasst alle
Bereiche der industriellen Fertigung.
Sowohl Handarbeitsplitze als auch
Automatikstationen koénnen inte-
griert werden. Die einfachste Anord-
nung umfasst eine Dreifachstation
(zum Beispiel zum manuellen Be-
stiicken) und eine Einfachstation
(zum Beispiel zum Verpressen) mit
entsprechenden Pufferplitzen auf
einem Ring mit Teilung acht. Die
grofite momentan verfiigbare An-
ordnung hat eine Teilung von 32. Die
Anzahl der Arbeitsstationen betragt
dabei 20 bis 25, je nach Reihenfolge
und Anzahl der Mehrfachbearbei-
tungen.

In den Automatikstationen kon-
nen prinzipiell alle bekannten Mon-
tage- und Bearbeitungsprozesse
durchgefiihrt werden wie Bestiicken,
Fiigen, Einpressen, Schrauben, Kle-
ben, Fetten oder Schweiflen. Auch
elektrische und mechanische Priif-
vorginge konnen problemlos inte-
griert werden. Dabei kann sowohl
die Fliche innerhalb als auch aufler-
halb des Transportringes zum Sta-
tionsaufbau genutzt werden. Inzwi-
schen wurde der Anwendungsbe-
reich durch eine weitere Baugrofle
mit 2066 mm Ringdurchmesser und
einer Teilung bis zu 32 nach oben
erweitert.

Eine Reihe von Optionen wie
Codiersystem,  Schutzeinrichtun-
gen, Sonderwerkstiicktriger und
Sonderhubeinheiten runden das
Programm ab. Die erst seit kurzem

verfiigbare 3D-Simulationssoftware
ermoglicht es, fiir jede kundenspezi-
fische Anwendung das Funktions-
prinzip, Taktzeitberechnungen und
Montageabldufe schnell und an-
schaulich zu demonstrieren sowie
verschiedene Anordnungen zu si-
mulieren.

Das innovative Gesamtkonzept,
die Vorziige im Vergleich zu bisher
bekannten Montagekonzepten, die
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bewihrten Komponenten und der
modulare Aufbau machen den Dreh-
transfer fiir alle Branchen interes-
sant, in denen technisch anspruchs-
volle Artikel in hoher Stiickzahl ge-
fertigt werden. MM
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