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Komplett montierte Linearsysteme senken Engineeringaufwand

Wer braucht schon einen Roboter?

Mit den Mehrachs-Be-
wegungssystemen CMS
kénnen Integratoren
und Maschinenherstel-
“ler auf anschlussfertige
Lésungen nach ihren
Vorgaben zuriickgrei-
fen. So nutzt auch der
Sondermaschinenher-
steller Behr bei einer
Montageanlage fiir die
Medizintechnik diese
CMS-Bewegungssyste-
me, reduziert damit den
eigenen Engineering-
aufwand und schafft
hochste Flexibilitat fiir
den Endkunden.

.Kartesische Systeme sind bei
entsprechender Auslegung flexib-
ler als Roboter”, bekraftigt Uwe
Behr. Fiir den Geschaftsfiihrer der
Behr GmbH in Blaichach bietet
diese Technologie aber noch wei-
tere Vorteile: ,Sie sind deutlich
preiswerter als andere Lésungen
und vor allem bietet Rexroth mit
dem CMS  Mehrachs-Bewe-
gungssystem anschlussfertige Lo-
sungen, durch die wir unseren
Projektierungs- und Inbetriebnah-
meaufwand deutlich reduzie-
ren.” Die Behr GmbH plant, pro-
jektiert und realisiert Montage-
und Fertigungsanlagen fiir indus-
trielle Anwendungen. Dabei
reicht die Liste der Referenzpro-
jekte von einer 120 m langen
Transferstrecke einer Regenwas-
serprifanlage bei einem Auto-
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Der Auto Heiner
Aurich ist Ver-
triebsingenieur
Region Siid der
Bosch Rexroth
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Bewdhrte Grofiserien-
technik: Das CMS basiert
auf den Compact Modulen
CKK von Rexroth und da-
rauf abgestimmten Motor-/
Reglerkombinationen

mobilkonzern (ber die Monta-
geeinrichtung fiir Cabrioverdeck-
Antriebe mit 54 Operationen bis
hin zu Handlingeinrichtungen in
der Medizintechnik. , Wir liefern
ausschlieBlich maBgeschneiderte
Loésungen”, so Uwe Behr. ,Dabei
haben wir klar den Ehrgeiz, den
Kunden immer wieder mit einer
besonderen Losung zu (ber-
raschen.”

Das bayerische Unternehmen hat
bereits rund 60 Anlagen in Euro-
pa, USA, Stidamerika und Asien
realisiert. Fir eine neue Monta-
geanlage im Bereich Medizin-
technik setzt Behr erstmals auf
das vorkonfigurierte Mehrachs-
Bewegungssystem CMS von Rex-
roth. Diese ein-, zwei- oder drei-
achsige Losung kombiniert Line-
arsysteme auf Basis der bewahr-
ten Rexroth Compact Module
CKK mit Motoren, Kabeln und
Servoantrieben inklusive Schnitt-

stellen zu allen gangigen Feldbus-
sen. Behr muss die Systeme Uber
mitgelieferte Spannsatze lediglich
auf das Maschinengestell montie-
ren und die vorparametrierten
Regler optimieren.

Vier Systeme fiir
300 Lagerstatten

«Mit dieser Anlage automatisie-
ren wir das Handling bei der auf-
tragsbezogenen Fertigung von
optischen Linsen in einer medizin-
technischen  Fertigung”, be-
schreibt Markus Haberstock, Pro-
jektleiter bei Behr, die Aufgaben-
stellung. Die besondere Heraus-
forderung: Die Montageeinrich-
tung musste in eine bestehende
Fertigung mit sieben Maschinen
geplant und gebaut werden. ,,Bei
der Konstruktion ging es um je-
den Zentimeter”, erinnert sich

Einbaufertige Bau-
gruppe: Die Firma Behr
montiert das CMS ledig-
lich iiber die mitgeliefer-
ten Spannsétze und
optimiert die vorpara-
metrierten Regler

Markus  Haberstock.
| Eine weitere Vorgabe
des Kunden: Jede Ma-
schine durfte maximal
einen Tag stillgelegt
werden, wahrend die
anderen  Maschinen
Bl \veiter produzierten.
—= Die Arbeitsablaufe
spiegeln die komplexe
Logistik einer Kleinst-
serienfertigung wider.
Drei  nebeneinander
stehende  SpritzgieB-
maschinen produzie-
ren jeweils pro Takt
acht Teile in vier verschiedenen
Typen. Dahinter verbergen sich
Formenpaare, die jeweils genau
definierte Produktvarianten ab-
bilden. Entnahmesysteme legen
die Formen mit rund 15 mm
Durchmesser in Werkstiicktra-
ger mit 32 Nestern ab. Ein Trans-
portsystem fordert die gefiillten
Werksticktrager zu einem Trans-
fersystem von Rexroth zum
nachsten  Arbeitsschritt.  Dort
tbernehmen vier kartesische Be-
wegungssysteme CMS die Abla-
ge der Formenpaare in ,Tower",
Trommelmagazine mit acht Fa-
chern flr jeweils bis zu einhun-
dert Formen. ,Insgesamt bedie-
nen wir Uber 300 Lagerstatten in
den Trommelmagazinen”, rech-
net Markus Haberstock vor. Die
Formen missen mindestens 30
Minuten alt sein, bevor der nachs-
te Schritt erfolgen kann, héchs-
tens aber finf Stunden. Die For-
menpaare werden anschlieBend
den Casting-Maschinen zuge-
flihrt und dort mit Kunststoff aus-
gegossen, der unter UV-Strah-
lung aushartet.

.Die Komplexitat liegt vor allem
in der extremen Teilevielfalt und
dem Softwareaufwand, um das
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Handling korrekt auszufiihren”,
hebt Uwe Behr hervor. Insgesamt
rund 1500 Mannstunden sind in
die Programmierung geflossen.
Dabei erhohten die Schnittstellen
sowohl zum  Produktionspla-
nungssystem als auch zur standi-
gen Qualitatskontrolle die Anfor-
derungen erheblich. , Gerade bei
einem solch komplexen Projekt
suchen wir ganz gezielt nach ein-
baufertigen  Systemlésungen”,
 erlautert der Geschéftsfiihrer. Die
CMS kamen da gerade recht, zu-
mal sie so flexibel konfiguriert
werden konnen, dass sie die ge-
forderten MaBe und Leistungs-
merkmale erftllen.

Sortieren
der Formen

,Die CMS haben eine Schltssel-
funktion fir das Sortieren der For-
men”, hebt Markus Haberstock
hervor. Dabei zahlt vor allem hohe
Flexibilitdét, um die zahlreichen
Produktvarianten  abzudecken.
Rexroth liefert die vier X-Y-Syste-
me komplett mit Motor und Reg-
ler als fertige Baugruppe. Die
Regler kommunizieren in dieser
Anwendung Uber Profibus mit
der Ubergeordneten Steuerung.
Die kompakten Ecodrive Cs Reg-
ler und MSM-Moatoren verfligen
Uber hohe Dynamik und erzielen
Uber den Multiturn-Resolver-Ge-
ber mit 131 072 Impulsen pro
Umdrehung eine sehr hohe Posi-
tioniergenauigkeit.

Die Behr-Systeme haben in der
X-Achse einen Nutzhub von
500 mm und in der Y-Achse von
400 mm. Fur die Z-Achse haben
die bayrischen Inge-
nieure einen speziellen 252
Greifer entwickelt. Die
kombinierten  Linear-
achsen, Basis sind die =
Compact-Module ;
CKK, liefert Rexroth in
der gewinschten kun-
denspezifischen  Lan-
ge. Die CKK-Module

Sauberer Transport: Die
Montageeinrichtung mit
vier CMS-Mehrachs-
Bewegungssysteme
wird nach der Kunden-
abnahme in einem Rein-
raum der Klasse 10 000
aufgebaut
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Projektleiter Markus Ha-
berstock: , Die Kombina-
tion unterschiedlicher
Hersteller zieht immer
wieder Zusatzaufwand
bei der Inbetriebnahme
nach sich: Kein Problem
fiir das CMS-Bewegungs-
system”

Geschaftsfiihrer Uwe
Behr: , Sauber ausgelegt
sind kartesische Systeme
oft fast genauso flexibel
wie aufwandige Roboter,
aber gerade als komplet-
te Baugruppe eben deut-
lich wirtschaftlicher”

bestehen aus einem auBerst kom-
pakten Prazisions-Aluminiumpro-
fil mit einer Alu-Blechabdeckung
sowie einer umlaufenden Spalt-
dichtung aus PU-Band zum
Schutz der Einbauelemente. Die
CKK verfiigen (ber zwei inte-
grierte Kugel-Schienenflihrungen
aus dem umfangreichen Linear-
programm von Rexroth. GroBe
Spindeldurchmesser und -stei-
gungen sowie doppelte Loslager
ermoglichen eine Kombination
von hohen Verfahrgeschwindig-
keiten und Prézision. Der mittig
angeordnete Kugelgewindetrieb
nach Toleranzklasse 7 ermdglicht
eine niedrige Bauhdhe und ga-
rantiert durch das spielfreie Mut-
ternsystem eine hohe Positionier-
genauigkeit von bis zu 0,01 mm

und eine Wiederholgenauigkeit
von bis zu 0,005 mm pro Achse.
Sowohl  Kugelschienenfiihrun-
gen als auch Kugelgewindetrieb
verfigen Uber eine zentrale
Nachschmiermoglichkeit  von
beiden Seiten und verringern da-
mit den Wartungsaufwand. Die
Festlager-Traverse aus Alumini-
um mit zweireihigem, vor-
gespanntem  Schragkugellager
und die Loslager-Traverse mit
doppelter Kugellagerung sorgen
fur spielfreie und dynamische Be-
wegungen. Zentrierung und Be-
festigungsgewinde ermdoglichen
einen einfachen Motoranbau.

System
aus einer Hand

Die aufeinander abgestimmten
Motor-/Reglerkombinationen sor-
gen mit Geschwindigkeiten bis zu
1,0 m/s und Beschleunigungen
bis 15 m/s? fuir hohe Effizienz und
Produktivitat. Die CMS laufen in
der Montageeinrichtung dariiber
hinaus koordiniert mit einer wei-
teren Servoachse fiir den Tower.
,Die Kombination unterschiedli-
cher Hersteller zieht immer wie-
der Zusatzaufwand bei der Inbe-
triebnahme nach sich”, hebt Mar-
kus Haberstock hervor. Das CMS
lasst sich schnell und einfach in
verschiedenste Automatisie-
rungskonzepte integrieren und ist
weltweit einsetzbar. Daflir sorgen
unter anderem Rexroth-Antriebs-

regler mit den Schnittstellen Ser-
cos Interface, Profibus DP, CAN
open oder Devicenet.

Fertigung
im Reinraum

Die Fertigung beim Endkunden
findet in einem Reinraum Klasse
10 000 statt. Die jederzeit zu-
ganglichen CMS sind, wie der ge-
samte Transport der Formen, Giber
Kopf angebracht. Die Linsen wer-
den so vor herabfallenden Par-
tikeln geschiitzt. Andererseits ver-
scharft die Anordnung die Platz-
not: ,Die Decke ist relativ niedrig
und wir haben lediglich wenige
Zentimeter Platz”, so Markus Ha-
berstock. Auch nach unten hin ist
der Bauraum bis zur Kopffreiheit
der Produktionsmitarbeiter be-
grenzt. Die Maschinen missen
auch weiterhin stets fir das Be-
dienpersonal zugénglich sein.
.Gerade bei diesem Kunden ha-
ben Notfallstrategien eine sehr
hohe Bedeutung, um die Produk-
tion auf jeden Fall aufrecht zu er-
halten”, so Uwe Behr. Auch das
spricht fiir die CMS: ,, Selbst wenn
eines ausfdllt, kénnen die ande-
ren drei weiterarbeiten.”

Das Maschinengestell besteht aus
Stahlrohr.  Aluminium-Profile so-
wie Schutzelemente stammen
ebenfalls von Rexroth. Das Bewe-
gungssystem CMS liefert der
Technologiespezialist ~ komplett
mit passenden Spannstlicken und
Verbindungsplatten fur die Alu-
minium-Profilstreben aus dem
Mechanik-Grundelemente  Pro-
gramm. Das spart zusatzlich Zeit.
,Sauber ausgelegt sind kartesi-
sche Systeme oft fast genauso fle-
xibel wie aufwandige Roboter,
aber gerade als komplette Sys-
temlosung eben deutlich wirt-
schaftlicher”, bekraftigt Uwe
Behr, der schon am nachsten
Projekt arbeitet.
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