Schwerpunkt
Intelligente Antriebstechnik
32

Sigmatek

Modularitat
auf ganzer Linie

Thomas Reznicek — Der Maschinenbauer
SBT Stanzbiegetechnik hat sich in seiner
Uber 35-jahrigen Unternehmensgeschichte
mit hoch prazisen modularen Fertigungs-
anlagen zum Stanzen, Biegen, Schweissen,
Nieten und Montieren verschiedenster
Kleinteile unter hoher Taktzahl und engen
Masstoleranzen weltweit einen Namen ge-
macht. Bei dem jungst fur einen Neukun-
den erfolgreich realisierten Projekt kamen
allerdings selbst die erfahrenen Spezialis-
ten zundchst ins Schwitzen; denn die zu
Hilfe gerufenen SBT-Techniker fanden eine
vom Produzenten in Eigenregie aufgebaute
Anlage zur Produktion von Elektronikbau-
teilen vor, die aufgrund thermischer Aus-
legungsfehler beim Kontaktschweissen
keinesfalls die geforderten Toleranzen ein-
halten konnte. Um nicht die gesamte Fer-
tigungslinie einstampfen zu missen, war
dringend eine Losung fur den kritischen
Bereich gesucht. Die fanden die kreativen
heimischen Profis schliesslich auch und
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Eine bereits zum Scheitern verurteilte

Fertigungsanlage wird durch gewiefte
Automatisierungstechnik doch noch

produktionstauglich gemacht.

Die von SBT Stanzbiegetechnik fur einen
Kunden entwickelte Maschine zur Ferti-
gung von Elektronikteilen vom Band ist

kompakt aufgebaut und wartet im Inneren
mit einem innovativen Transfersystem auf.

entwickelten dazu ein autark arbeitendes
Maschinenmodul mit einem pfiffigen
Transfersystem, bei dem die eingesetzte
Bildverarbeitung ebenso wie die bewahrte
Steuerungs-, Servoantriebs- und HMI-Tech-
nik des langjahrigen Automatisierungs-
partners Sigmatek eine entscheidende
Rolle spielen.

Kundenspezifische Applikationen

Jede SBT-Maschinenlinie ist ein Unikat.
Ausgehend von den kundenspezifischen
Teilen, die es moglichst wirtschaftlich zu
fertigen gilt, entwickeln die Stanztechnik-
Profis auf Basis des tUber die Jahre gewach-
senen Modulbaukastens die jeweils optimal
passende Fertigungslinie dazu. Zangenein-
zugsmodul, Stanzmodul, Exzenter-Stanz-
modul, Prazisions-Stanzmodul, Biegemo-
dul, Nietmodul, Gewindemodul, Kontakt-
schweissmodul, Pilotmodul, Radialmodul,
Linearmodul, Montagemodul usw. — die
Liste der kompakten Maschinenmodule, die

sich fast beliebig zu kompletten Fertigungs-
linien kombinieren lassen, ist lang. Am
Beginn steht das Tragerband, das sich im
wahrsten Sinn des Wortes durch die ganze
Linie zieht. «Vom Titandraht mit 0,2mm
Durchmesser bis zu 1,5mm starken Ban-
dern ist alles moglich, erklart Michael Bu-
xbaum. «Es lassen sich komplexe Geome-
trien von 2 bis 70 mm fertigen. Bei der
Stanzkraft unserer eigenen Servopressen
sind wir aktuell mit 250 kN begrenzt — im
Bedarfsfall binden wir aber auch andere
am Markt erhaltliche Pressen in unser Ma-
schinenkonzept ein.» Das Metallband, aus
dem die Teile gestanzt werden, gibt in der
Regel samtlichen Einzelmodulen entlang
der gesamten Linie Gberin fixen Abstanden
gesetzten Markern den Takt vor — erst zum
Schluss wird der dann weitgehend fertig
bearbeitete Teil vom Tragerband vollstan-
dig geldst bzw. ausgestanzt. Genau an
diesem grundlegenden Prinzip haperte es
aber im konkreten Fall der eingangs ge-
nannten Anlage zur Fertigung von Kontak-
ten fur Elektronikbauteile. Der Kunde
bekam die durch das Kontaktschweissen
entstehende Warmeausdehnung am Band
nicht in den Griff, sodass die Masstoleran-
zen fur die folgenden Bearbeitungsvor-
gange Uberschritten wurden.

Die nicht alltagliche Lésung

Die Lésung fur das diffizile Problem - die
gesamte, neu errichte Anlage zu verwerfen
ware schlicht weg untragbar gewesen —
fanden die als letzte Rettung hinzugezo-
genen SBT-Entwickler in der frihzeitigen
Trennung der Stanzteile vom Tragerband -
also noch vor den Schweissprozessen. «Die-
ser Ansatz war auch fur uns véllig neu, aber
die einzig sinnvolle Variante. Das Projekt
forderte uns besonders hinsichtlich der
Regelungstechnik», erinnert sich Michael
Buxbaum. «Aber dank der Steuerungs- und
Antriebstechnik unseres Automatisierungs-
partners Sigmatek, mit dem wir seit Uber
einem Jahrzehnt sehr gut zusammenarbei-
ten, konnten wir die Applikation zur vollsten
Zufriedenheit des Kunden umsetzen.» In
der von SBT eigens flr diese spezielle An-



wendung entwickelten Maschine wird zu-
nachst der einzelne, zuvor bereits auf
«gut/schlecht>» gepriifte Teil im Exzenter-
stanzmodul vom sonst Ublichen Trager-
streifen getrennt und in eine der insgesamt
44 Aufnahmen des Lineartransfer-Systems
eingelegt. In der nachsten Station erfasst
eine Kamera die exakte Position des Teils
innerhalb der Halterung. «Das ist der ei-
gentliche Clou der Lésung. Die hier vermes-
senen Werte dienen zur Positionskorrektur
in den folgenden Kontaktschweissstatio-
nen durch Veranderung des Vorschubs auf
+0,05mm genau», erklart Michael Bux-
baum dieses Detail. «Die Bildverarbei-
tungsapplikation hat ein spezialisierter
Systemintegrator flr uns programmiert.>»
Es folgen die patentierten Doppelkontakt-
schweissgerate von SBT zum Aufschwei-
ssenvon — je nach ausgewahltem Produkt
aus dem Produktspeicher — zwei- oder vier
Doppelkontakten. Danach werden die Kon-
takte in Form gepragt und abschliessend
von einer weiteren Kamera nochmals ver-
messen. Ein Greifsystem sortiert die Gut-/
Schlechtteile aus: Die Gutteile kommen auf
ein Férderband zur Weiterverarbeitung, die
Schlechtteile bleiben im Transfersystem
und werden auf der Unterseite der Ma-
schine ausgestossen.

Die steuerungstechnische Modularitat

Das modulare Konzept, das SBT Uber die
Jahre auf der mechanischen Seite umge-
setzt hat, spiegelt sich auf der elektrischen
Automatisierungsseite wider. Das Steue-
rungs- und 1/0-System «S-Dias>» von Sig-

matek bietet beste Voraussetzungen dafur.
«Wir finden bei «S-Dias» alle Funktionen
inklusive Safety als kompakte, nur 12,5 mm
breite, anreihbare Module, die wir bendti-
gen>, erzahlt Michael Buxbaum. «Das mo-
dulare System eignet sich ideal fir unsere
Anforderungen und bietet uns die nétige
Flexibilidt. Die Kompaktheit vereinfacht
zudem den Schaltschrankbau.>» Gleiches
gelte bei der Antriebstechnik, wo die SBT-
Techniker aus dem leistungsmassig breiten,
ebenfalls modular aufgebauten «Dias-
Drive»-Portfolio stets einen passenden
Servoantrieb finden. «Im konkreten An-
wendungsfall stellte der Lieferant des
Transfersystems den Torque-Motor bereit.
Die Integration von Fremdmotoren in die
Sigmatek-Welt funktioniert problemlos>,
lobt der leidenschaftliche Techniker und
betont, fir gewohnlich auch die Servomo-
toren vom Salzburger Hersteller zu bezie-
hen. Das «All-in-one»-Engineering-Sys-
tem «Lasal» entpuppt sich ebenfalls als
wie gemacht flr SBT. «Mit diesem Tool
decken wir alle Disziplinen - Steuerung,
Antriebe, Safety und HMI — ab. Man kann
sehr tief in die Programmierung eingreifen

- die Offenheit schatzen wir ebenso wie die

objektorientierte Programmierung. Wir
haben uns Uber die Jahre eine eigene Bau-
steinbibliothek angelegt, sodass wir ge-
wisse Funktionen immer wieder verwenden
bzw. rasch auf die jeweilige Applikation
anpassen kdénnen>, zeigt Michael Bux-
baum die Modularitat beim Programmier-
standard auf. Als Bedienerschnittstellen
setzt SBT die Bedien-Panels der Sigmatek-

Singeltouch-Baureihe «ETV» ein — denkt
aber bereits konkret den Umstieg auf die
neuen, leistungsfahigeren Multitouch-Ge-
rate an. «Die bieten interessante Funktio-
nen, die wir kiinftig nutzen wollen. Es ist
unser Ziel, den Benutzern die Bedienung
so einfach wie moéglich zu machen, und zu-
gleich mit Gbersichtlichen Visualisierungen
alle relevanten Informationen bereitzustel-
len>, betont der SBT-Geschaftsfuhrer.

Verlasslicher Partner
Es kommt gelegentlich vor, dass Kunden
die Produkte eines anderen Automatisie-
rungsherstellers vorgeben. «Wir haben
durchweg schon Erfahrungen mit verschie-
denen Marken gemacht, fihlen uns aber
gerade deshalb immer wieder bestatigt,
mit Sigmatek den fir uns optimalen Partner
an der Seite zu haben. Neben der Techno-
logie aus einem Guss, dem breiten Port-
folio und der guten Performance der Pro-
dukte ist es vor allem der Support, den wir
schatzen, und die Applikationstechniker
sind kompetent>», erganzt Buxbaum.
Aktuell treibt SBT die Dezentralisierung
weiter voran. Kiinftig soll jedes Maschinen-
modul standardmassig mit einer kompak-
ten «S-Dias»-CPU im schmalen 12,5-mm-
Formfaktor ausgestattet sein und somit
steuerungstechnisch zu einer autarken
Einheit werden. Die einzelnen Module kom-
munizieren dann Uber den Echtzeit-Ether-
net-BUS Varan untereinander bzw. ggf. mit
einer zentralen Hauptsteuerung.

sigmatek-automation.com

Links: Blick in den Schaltschrank.
Bilder: SBT, Fotolia

Oben: Uber das mit insgesamt 44 Aufnahmen bestiickte Lineartransfersystem
wandert das Bauteil von einem Bearbeitungsmodul zum nachsten.



