1 | Bis zu 20 m/min schnell:
Witte steigt mit dem neuen
Vorrichtungskarussell fiir
Messmaschinen offiziell in die
Automatisierungstechnik ein.

2 | Mehrere 100 kg kénnten
jeweils von den fiinf Paletten-
Parkplétzen aus auf die (hier
fehlende) Messmaschine
transportieren werden.

3 | Palettenauswahl und auto-
matische Werkstiickerkennung
léuft iiber Barcode oder RFID.

4 | Die niedrig bauende Posi-
tioniereinheit garantiert gréft-
mégliches Messvolumen.

SPEZIAL

Automatisierungstechnik

Karussell lastet
Messmaschinen aus

von Harald Klieber

Das neue Vorrichtungs-Karussell von Witte beschickt Koordinaten-
Messmaschinen automatisch. K&E hat nachgefragt und zeigt, was mit der
Beschickungsanlage machbar ist.
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der Experten der Horst Witte Gerdtebau ein ziigiger Werk-

stiickwechsel erforderlich. Dazu werden zwar bereits zahlrei-
che Riistsysteme angeboten, die aber nach Angaben von Witte iiber-
wiegend nur manuell zu bedienen sind. Deshalb hat der Hersteller
modularer Vorrichtungssysteme eine automatische Beschickungs-
anlage fiir Koordinaten-Messmaschinen entwickelt. Ziel ist damit
natiirlich, damit den gesamten Prozess des Werkstiickaustausches
zu beschleunigen und die Stillstandzeiten der Messmaschinen auf
ein Minimum zu reduzieren.
Diese kann nach Angaben der Experten von Witte je nach Wunsch
mit drei, vier, fliinf oder mehr Paletten beziehungsweise mit ,Vorrich-
tungs-Parkplédtzen’ ausgestattet werden. Je nach Anforderungen und
Platzverhéltnissen erfolgt die Ausfiihrung der Bahnhdfe in Rondell-,
Regal-, Paternoster-, Shuttle- oder Briickenform. Entsprechend wird
die Ubergabe vom Parkplatz zur Messmaschine iiber Drehschei-
ben, Briicken und Niveauausgleiche realisiert. Bei einigen Mess-

Z ur Maximierung von Maschinenlaufzeiten ist nach Erfahrung
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maschinen-Ausfiihrungen ist auch ein
Durchfahren zum Inline-Messbetrieb
moglich. Somit kénnen, wihrend sich
die Maschine im Messprozess befin-
det, die in Parkposition verbliebe-
nen Paletten mit weiteren Bauteilen
bestiickt werden. Ist eine Messung
abgeschlossen, werden die Vorrich-
tungsplatten autark via PC-Steuerung
ausgetauscht.

Mit RFID préazise zur Parkposition

Die Auswahl einer bestimmten Palette
sowie die automatische Werkstiicker-
kennung erfolgt etwa mittels Bar-
code oder RFID (Radio Frequence



Identification). Dabei werden
die Platten durch synchron an-
getriebene Zahnrdder mittels
Zahnstange bewegt, so dass eine
prazise Positionierung auf dem
Maschinentisch  gewdhrleistet
wird. In Parkposition werden
die Paletten durch das im Ein-
griff befindliche Zahnrad sowie
durch pneumatische Rastbolzen
gegen unbeabsichtigtes Verfah-
ren gesichert.

Alle End- und Zwischenpo-
sitionen der Paletten werden
sensorisch {iberwacht. In der
Messmaschine wird die Palette
auf feststehenden Zentrier- und
Stiitzbolzen der Positionierein-
heit abgesenkt. Dadurch ist eine
Positionierung mit bestmdgli-
cher Genauigkeit ohne beweg-
liche Teile und ohne die Not-
wendigkeit einer permanenten
Energiezufuhr gegeben. Durch
die extrem niedrige Bauhohe
der Positioniereinheit wird ein
grofSitmogliches  Messvolumen
garantiert.

Kompetenz Automatisieren

Hauptfokus von Witte war bis-
lang vor allem das Spannen
von Teilen. Mit dem Karussell
flir Messmaschinen signalisiert
das Familienunternehmen aus
Bleckede nun auch nach auflen
deutliche Automatisierungs-
kompetenz.

Nach Angaben des Prokuristen
Andreas Witte ist das Karussell
ein offener Beleg fiir die Aus-
richtung zur Automatisierungs-
technik: "Allerdings haben wir
schon langjdhrige Erfahrung im
Bereich Sonder-/Einzelanlagen,
nur bisher dazu keine Serien-
und Katalogprodukte ausgewie-
sen. Insbesondere im Bereich
der Vakuum-Spanntechnik
wurden bereits viele Sonderlo-
sungen, insbesondere fiir die
Luft- und Raumfahrtindustrie
entwickelt. Dazu zdhlt auch eine
Sondervorrichtung von 4 x 14
Metern, bei der grof3flichige zy-
lindrische Bauteile zur Bearbei-
tung absolut planeben aufgelegt
und gehalten werden miissen."
Witte ist bereits seit gut sechs
Jahren in diesem Bereich tdtig
und verfiigt mittlerweile {iber
umfangreiches Know-how.

"Es wurde dariiber hinaus eine
Fachgruppe zur Betreuung des
Anlagenbaus installiert, die

,Wir haben bereits
eine langjdhrige
Erfahrung im Be-
reich Sonder- und
Einzelanlagen...

durch entsprechende Fortbildungsmaffnahmen umfangreiches
Know-how in Sachen Automatisierungstechnik erworben hat", er-
kldrt Andreas Witte. Bislang gibt es die ,Automation von der Stange“
jedoch nur fiir Messmaschinen. "Wir arbeiten aber darauf hin, un-
sere Entwicklungen auch in anderen Bereichen einzusetzen." Dass
die aktuelle Konfiguration fiir die Messmaschinen bereits sehr leis-
tungsfahig ist, belegt Andreas Witte mit konkreten Zahlen: "Bis zu
mehreren 100 Kilo konnen transportiert werden, angepasst an das
Gewicht und die Grofie der Bauteile beziehungsweise die maximale
Tragfahigkeit und das Messvolumen der Maschine. Die Verfahrge-
schwindigkeiten liegen bei bis zu 20 m/min, je nach Palettengrofie
und zu transportierender Last."

MEHR INFOS: www.horst-witte.de

CANopen for you —We CAN do!
Absolute Drehgeber fiir CANopen und
DeviceNet in vielen Applikationen bewahri!
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