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Links: Fir eine Fras-
maschine zur Bear-
beitung von Flug-
zeugteilen konstru-
ierte HEMA die
Uberdiemensionale
Riickwand.

Rechts: Passgenau
zugeschnittene Lo-
sungen eignen sich
auch fiir sehr hohe
Prozessgeschwindig-
keiten.

Bilder: HEMA

i

N

!{thi.it

E_E”"!-""‘ '=llur-- ik

Maschinenschutz

Das Ziehharmonika-Prinzip:
Falten fur mehr Schutz

Faltenbalge schiitzen empfindliche Maschinenteile vor Verschmutzungen. Die HEMA
Maschinen- und Apparateschutz GmbH fertigt diese Schutzabdeckungen in den ver-
schiedensten GréRBen, Formen und Ausfertigungen passgenau fir die unterschiedlichs-
ten Anwendungen und Werkzeugmaschinentypen.

ie steigenden Anforderungen der Maschinen-
Dherstel]er an die Schutzsysteme setzt HEMA

dank langer Erfahrung in der Entwicklung
und Fertigung individueller Faltenbilge und Riick-
wandsysteme konsequent um. Das Unternehmen fer-
tigt Faltenbilge in den verschiedensten Geometrien
und Ausfithrungen, sie werden beispielsweise als
Staubschutz fiir Fithrungen bei Messmaschinen fiir
Achsen- und Scherentische verwendet. Bei der Konst-
ruktion steht die richtige Balance zwischen Bewe-

gungswiderstand, Dichtheit und Einsatzdauer im Vor- *

dergrund. Entsprechend hoch sind die Anforderungen
an die Faltenbilge - die Schutzabdeckung soll weder
die Dynamik ejner 5-Achs-Bewegung noch die Genau-
igkeit einer Messmaschine beeintrichtigen.

Die Geometrie der Faltenbilge kann eine einfache
U-Form sein, aber auch rund, quadratisch, eine Viel-
eckausfithrung, symmetrisch oder mit unterschiedli-
chen Seitenlédngen. In offenen Formen kénnen die Fal-
tenbilge leicht ausgetauscht oder nachgeriistet werden.
Sollen Faltenbilge in geschlossenen Formen nachgeriis-
tet werden oder leicht und schnell zu tauschen sein,
kénnen diese in einer speziellen geteilten Ausfithrung
gefertigt werden. Zur Montage kénnen sie dann einfach
um das zu schiitzende Maschinenteil gelegt und ver-
schlossen werden. Das Auflenmaterial der Faltenbilge
wird entsprechend der Einsatzbedingungen ausgewihlt.
Ob einfacher Staubschutz oder hitzebestindige Ausfiih-
rung der Faltenbilge aus selbstverléschenden Materiali-
en, wie sie beispielsweise an Schweiflanlagen im Karos-
seriebau zu finden sind.
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Ideen fiir schwierige Anforderungen

Die Produktion der Faltenbilge erfolgt auftragsspezifisch
und kundenorientiert auf den eigens fiir HEMA entwor-
fenen Fertigungsanlagen. Dafiir werden zunichst die Fal-
ten auf modernen Maschinen mafigenau plissiert und
zugeschnitten. Der dauerhafte Verbund des Obermateri-
als mit den Stiitz- beziehungsweise Fiihrungsrahmen ge-
schieht anschlieend auf vielerlei Weise: Durchdachte
Verbindungstechniken mit verschweifSten oder thermisch
verklebten Fithrungsrahmen zihlen zum Standard. Auch
laminierte, mehrlagig verklebte Ausfithrungen gehéren
zum Programm. Die Fithrungselemente oder Gleitmate-
rialien sind genietet, verpresst oder geklebt.

Besonders hohe Anforderungen an die Faltenbilge
gelten fiir Bereiche, die einem starken Spinebeschuss
und Funkenflug ausgesetzt sind. Fiir diese Anwendun-
gen riistet HEMA die Faltenbilge zusitzlich mit Edel-
stahllamellen aus. Die Lamellen verhindern, dass sich
heifle Spéne zwischen die Falten setzen und das Gewebe
beschidigen. Dieser Faltenbalgtyp wird als SAMURAI
Faltenbalg bezeichnet. Die Schutzabdeckungen miissen
nicht nur den komplexen Geometrien in der Werkzeug-
maschine folgen - gerade bei CNC-Bearbeitungszentren
werden besondere Anforderungen gestellt, die aus den
zunehmenden Verfahrgeschwindigkeiten resultieren.
Zudem werden moderne Maschinen immer kompakter
in ihren Abmessungen: Ein kleiner Bauraum hat hochste
Prioritit, oft soll die Abdeckung auch mehrere Achsen
gleichzeitig schiitzen. Die Umsetzung dieser Anforde-
rungen gestaltet sich nicht immer einfach und verlangt
entsprechendes Know-how. kim



i.O.-Teil auf dem Férderband fiir die weitere Bearbei-

tung ausgegeben. Die bisherige Technologie basierte auf
einem einfachen Falz im Verbund mit einer Punkt-
schweiflung. Die Festigkeit dieser Verbindung liegt aller-
dings unter der des neuentwickelten Crimpverfahrens.
Matthias Scheffler erldutert: ,,Die grofiten Herausforde-
rungen beim Doppelfalzen sind Faltenlagen in den Hit-
zeschild-Blechen. Dazu kommt die Unsicherheit bei den
dabei zu erwartenden Prozesskriften. Die genaue Do-
sierbarkeit der Einzelkrifte ist daher duflerst wichtig,
damit zum einen jeder Einzelvorgang gesamtumfinglich
korrekt ausgefiihrt wird und zum anderen die schmalen
Stempel und Matrizen des Werkzeugs nicht beschadigt
werden. Daher haben wir den Crimp zunichst mit einer
Handvorrichtung erzeugt und dabei den erforderlichen
Kraftaufwand gemessen.”

Uberzeugende Ergebnisse

Die Besonderheit dieser Technologie zeigt sich darin, dass
auch in Radien und Kurven die Falzkante geschlossen ist.
Dies ermdglicht, das Bauteil mit einem rundum geschlos-
senen Falz ohne Unterbrechung zu versehen. Durch das
zweifache Falzen und anschlieflendes Aufstellen der Falz-
kante wird eine hohere Festigkeit erzielt. Die innenliegen-
de Isolierung ist vor eindringenden Fliissigkeiten wie
Wasser oder Ol geschiitzt. Die thermischen Eigenschaften
werden verbessert. Der Doppelfalz ist weniger anfillig
gegeniiber Vibrationen als eine punktgeschweif3te Verbin-
dung und weist somit eine lingere Lebensdauer auf. ,Ge-
genwirtig verarbeiten wir drei verschiedene Bauteiltypen’,
erléutert Matthias Kiirzer. ,,Dafiir gibt es drei unterschied-
liche, bindr codierte Werkzeuge. Dazu wird das Rezept in
die Steuerung geladen. Jede Anlage hat zwei Werkzeug-
stellplitze, sodass Riistzeiten minimiert werden, Weil die
Steuerung Werkzeuge, Stellplatz und Bauteile eindeutig
identifiziert, entscheidet der Roboter automatisch die
Zuordnung des Bauteils.”

Jedes Werkzeug ist mit sechs Elektrozylindern von
SEW-Eurodrive ausgestattet. Vier Zylinder der Baureihe
CMSB71 im achsseriellen Aufbau bilden eine Gruppe
und realisieren Arbeitsbewegungen und Zwischenposi-
tionen der Werkzeugplatten. Die zweite Gruppe, eben-
falls achsseriell aufgebaut, bilden zwei Elektrozylinder
vom Typ CMSMB71. Diese beiden Zylinder, ebenfalls
durch Servomotoren angetrieben, sind fiir die Schlief-
bewegung des Werkzeugs verantwortlich und erzeugen
die Vorspannung. Jeder der Antriebe kann Druckkrifte
bis 24kN aufbauen. Die Bewegungssteuerung der Falz-
anlage erfolgt durch einen MOVI-C CONTROLLER
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power. Auf diesem Controller lauft das Softwaremodul
MOVIKIT MultiAxisController, um die beiden Zylin-
dergruppen anzusteuern. Es erméglicht sowohl die Posi-
tion in der Vierergruppe exakt zu halten als auch das
Drehmoment zu regeln, wie es fiir den Prozess erforder-
lich ist - ohne dass die Position verletzt wird. Das Wich-
tigste ist, dass die Platten nicht verkanten und Funkti-
onssteine nicht kollidieren. Fiir den Nutzer ergibt sich
durch den MultiAxisController ein hoher Bedienkom-
fort. Der Anwender hat eine einzige Schnittstelle und
das MOVIKIT iibernimmt die Regelung/Ausgleichfunk-
tionen fiir die gesamte Gruppe. Die iibergeordnete Steu-
erung der gesamten Anlage wird iiber Ethernet/IP ange-
bunden. Sie wurde nach einer Vorgabe des Endkunden
bereitgestellt.

Den Auftrag zum Bau der Falzanlage erhielt Ruegen-
berg im Herbst 2018. Kurz darauf erfolgte der Projekt-
start mit der Planung und Konstruktion. Ab Mai 2019
fand die Bau- und Erprobungsphase statt. Der Laser
wurde in Betrieb genommen und erste Versuche mit den
Testwerkzeugen durchgefiihrt. Schlieflich konnte im
Frithsommer 2019 der erste Prototyp fertiggestellt wer-
den. Konstrukteur Matthias Scheffler: ,Es gelang uns,
gemeinsam eine Technologie zu entwickeln, die es vor-
her noch nicht gab. Mit Stellschraubchen und viel Herz-
blut erzeugten wir schlieflich die ersten, nach neuer
Geometrie miteinander verbundenen Blechschnipsel.”
Druck baute sich auf, denn die Zeitschiene hierfiir war
duflerst eng. Schlieflich stand ein konkreter Auftrag
dahinter. Aus einer Anlage wurden bald mehrere, fiir
Endkunden auf verschiedenen Kontinenten. kim

Autor: Gunthart Mau, SEW-Eurodrive

Links: Die untere
Werkzeughilfte be-
steht aus der Grund-

platte mit Nieder-
haltern, der Matri-
zenplatte mit den
Matrizen und der
Bauteilaufnahme.
Der Roboter legt das
Werkstiick auf der
ausgefahrenen Bau-
teilaufnahme ab.

Rechts: Die schlanke
Bauweise der Elekt-
rozylinder CMSB71
ermoglicht den Ein-
bau bei engen Platz-
verhaltnissen.

Nach dem Falzen
und Beschriften wird
die Beschriftung
mittels Klarschrifter-
kennung validiert.
Anschliefend erfol-
gen der Aufdruck ei-
nes Labels sowie die
Validierung des La-
bels. Uber das For-
derband werden die
OK-Teile ausgegeben.
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