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Auf bewahrte
Systeme vertrauen

Mit einem Schraubsystem von STOGER
AUTOMATION erwerben Sie ein Qualitats-
produkt. Qualitativ hochwertige Werkstoffe,
sehr gute Verarbeitung und bewahrte Kon-
struktionen, die dem jeweiligen Schraubfall
angepasst werden, garantieren die hohe
Verfigbarkeit und Langlebigkeit unserer

Schraubsysteme.
Schraubsysteme von STOGER AUTOMATION

sind als Komplettsystem ausgelegt: Jedes

System beinhaltet eine Schraubeinheit

... oder

mit Antrieb, eine Zufihreinheit und eine
Steuerung fir Schraubeinheit und Zufihr-
einheit. Jedes System kann mit zusatzlichen
Komponenten erganzt werden. Alternativ
kdnnen auch Einzelkomponenten aus

unserem Programm geliefert werden.

Naturlich ist fir jedes Schraubsystem auch
umfangreiches Zubehor erhaltlich, das wir,
dem jeweiligen Schraubfall angepasst, ins

System integrieren.

neue Wege beschreiten

Sie kdnnen mit uns aber auch véllig neue
Wege in der Automatisierung von Produk-
tionsablaufen beschreiten. Mit unseren
uber 30 Jahren Erfahrung in der Montage-
automation sind wir ein verlasslicher und
leistungsfahiger Partner an lhrer Seite.

Wir entwickeln gemeinsam mit Ihnen,

nach Ihren Vorgaben und Vorstellungen
und mit unserem Know-How, individuelle
Anwendungsmaoglichkeiten, die exakt auf [hr
Produktionsumfeld und Ihre Anforderungen
zugeschnitten sind. Das kann von der Ent-

wicklung neuer Komponenten und Ablaufe,

der Individualisierung von Schraubtechniken
bis hin zur Serienreife von neu entwickelten
Schraubsystemen reichen. Selbst die Unter-
stltzung bei der kundeneigenen Produktent-
wicklung kann Teil dieser Kooperation sein.
Die Entwicklung, ein Teil der Produktion und
die Montage der Systeme finden in unserem
modernen Werk statt. Hier werden alle Syste-
me auf Herz und Nieren getestet und von uns
oder Ihnen abgenommen, bevor wir Aufbau
und Inbetriebnahme in lhrer Produktion be-

gleiten.
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Handschrauber
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Die Umstellung auf das automatisierte Verar- fur den Mitarbeiter
beiten von Verbindungselementen mit Hand- Die Arbeitssicherheit wird erhoht, Arbeitsab-
schraubern bringt enorme Vorteile: laufe werden ergonomischer, Arbeitsschritte

vereinfacht.
fir das Unternehmen
Die automatische Zufihrung des Verbindungs-  fiir das Produkt
elements und kirzere Zykluszeiten erhchen Schraubergebnisse werden dokumentiert.
die Taktzahl und die Produktivitat. Die Schraubqualitat wird erhdht.

Handschrauber sind auch nachtraglich sehr  Schraubprozesse werden sichergestellt.

einfach in Produktionsanlagen zu integrieren.




Fest vorstehende Schraube

Die fest vorstehende Schraube ist eine Beson-
derheit unserer Handschrauber. Die Schraube
steht mit ihrem Schaft aus dem Mundstiick
heraus und kann nicht zuriickgeschoben bzw.
zurlickgedriickt werden. Dadurch wird das
Ansetzen der Schrauben in das Schraubloch

erleichtert. Diese Arbeitsweise ist fiir den

Werker ergonomisch und zeitsparend.
Schraube wird Bit fixiert die Schraube Beim Schraubvorgang hebt das
zugefiihrt in der fest vorstehenden Mundstiick nach oben ab, das

Position. Werkstiick wird nicht beriihrt

}

Automatischer
Bithub

Automatischer Bithub (Werkzeughub)

Unter Bithub versteht man den Weg, den ein Schraubwerkzeug
beim Schraubvorgang aus der Ruheposition bis zum Erreichen des
Schraubenkopfes zuriicklegt. Beim automatischen Bithub wird der

erste Hub, der das Schraubwerkzeug an die Schraube fihrt, von

einem pneumatischen Zylinder iibernommen. Der automatische
Bithub erleichtert im Einsatz an Handschraubern das Arbeiten fiir

; den Werker und kann sowohl bei Handschraubern als auch bei
Ruhezustand mit Ausfahren des Schraubwerk-

zugeblasener Schraube zeugs mittels pneumatischem Schraubautomaten zur Verkiirzung der Taktzeit fihren.
Zylinder. Schraube ist jetzt am

Schraubort platziert

Vakuumschrauber vs. Magnetbit

Bei Bauteilen, die eine Storkontur aufweisen, wird oft der Einsatz eines sehr langen und schlanken
Schraubwerkzeuges notwendig, das das Verbindungselement weit Giber das Mundstiick hinaus am

Schraubort platziert. Hierzu wurden zwei unterschiedliche Varianten entwickelt:

- Vakuumausfiihrung - Magnetbit

In dieser Variante wird das Verbindungs- Bei dieser Variante zieht ein magnetischer Bit das
element durch einen Unterdruck am Saug-rohr fest- Verbindungselement an, um es am Schraubort zu
gesaugt und direkt am Schraub-ort positioniert. Das positionieren und zu verschrauben. Nur magneti-
Schraubwerkzeug schraubt das Verbindungselement sierbare Verbindungselemente kdnnen mit dieser
ein. Vakuumausfiihrung ist fiir Verbindungs- Variante verschraubt werden. Die Machbarkeit muss
elemente aus magnetischen und nicht-magnetischen fur den jeweiligen Schraubfall iberprift werden.

Werkstoffen maglich.



Handschrauber fur Schrauben

HSF: mit automatischem Bithub, pneumatischer oder elektrischer Antrieb

| HSF

fest vorstehende Schraube ja
automatischer Bithub ja

Antrieb frei wahlbar ja
Vakuumausfihrung mdglich ja
Ausflihrung mit Magnetbit maglich ja
Schraubengréfle M3-M8*
Gewicht ca. 1,2 kg

(ohne Antrieb)
Schallpegelmesswert elektrisch: ca. 50 dBA
pneumatisch: ca. 60-80 dBA

* Standard, andere GréBen moglich




Handschrauber fur Muttern

HSM: pneumatischer oder elektrischer Antrieb

HSM
fest vorstehende Mutter je nach Ausfiihrung
automatischer Werkzeughub ja
Antrieb frei wahlbar ja
Vakuumausfiihrung méglich ja
Mutterngrofle M3-M8*
Gewicht ca. 1,2 kg

(ohne Antrieb)

Schallpegelmesswert

elektrisch: ca. 50 dBA
pneumatisch: ca. 60-80 dBA

* Standard, andere Werte maéglich




Schraubautomaten

Die Umstellung auf das automatisierte Verar-
beiten von Verbindungselementen mit Schrau-

bautomaten bringt enorme Vorteile:

fir das Unternehmen

Die automatische Zufiihrung des Verbindungs-
elements und kiirzere Zykluszeiten erhchen
die Taktzahl und die Produktivitat. Die (Teil)
automatisierung des Arbeitsplatzes

senkt die Kosten jeder Verschraubung zusatz-

lich. Durch schlanke Bauweisen und Einsetz-
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barkeit in allen Schraubpositionen, auf Achs-
systemen und an Robotern
konnen Produktionsanlagen effizienter

geplant werden.

fur das Produkt

Schraubergebnisse werden dokumentiert,
Schraubprozesse sichergestellt. Durch die
Reproduzierbarkeit und Uberpriifbarkeit

der Verschraubung wird die Qualitat des Pro-
duktes erhoht.




Schraubautomaten fur Schrauben

SES: System mit geringen bewegten Massen durch integrierte Hubbewegungen; eignet sich
hervorragend fir schnelllaufende Hochleistungssysteme. Antrieb und Sensorik werden im
Schraubablauf nicht bewegt und dadurch geschont.

SEL: kurze und kompakte Bauform, fir hohe Drehmomente, mit Zustellhub

SRL: kurze und kompakte Bauform, fiir hohe Drehmomente, ohne Zustellhub,

z.B. bei Robotereinsatz

SES SEL SRL

Zustellhub ja ja nein
Vakuumausfihrung mdoglich ja ja ja
Antrieb frei wahlbar frei wahlbar frei wahlbar
Schraubengréfle M2-M10* M2-M12* M2-M12*
Drehzahl 50 - 2.500 U/min* 50 - 2.500 U/min* 50 - 2.500 U/min*
(abhangig vom (abhangig vom (abh&ngig vom
Antrieb) Antrieb) Antrieb)
Drehmoment bis 45 Nm* bis 100 Nm* bis 100 Nm*
Taktzeit ab 0,8 sec.* ab 1,5 sec.* ab 1,5 sec.*
Bitwechsel seitlich, < 10 sec. nach unten, < 20 sec. | nach unten, < 20 sec.

* Standard, andere Werte mdglich

Niveauabhangige
Verschraubung

Die niveauabhangige Verschraubung bertcksich-
tigt mogliche Toleranzen in der Bauteilhdhe und
schraubt davon unabhéngig das Verbindungsele-
ment immer auf den bendtigten Abstand ein. Dies
wird dadurch erreicht, dass sich bei der niveau-
abhangigen Verschraubung der Zufiihrkopf der
Schraubeinheit auf der Oberflache oder Referenz- Abstiitzung

flache des Bauteils abstiitzt. Von diesem Niveau Zentrier-

backen
Schraube

aus wird immer auf dieselbe Einschraubtiefe

verschraubt.

Bauteiloberflache




Storkante

Storkanten sind Aufbauten, die am Schraubort oder
im naheren Umkreis Gber den Schraubort hinausra-
gen. Storkonturen konnen einseitig oder mehrseitig
sein. Die Zuganglichkeit des Schraubortes bestimmt
in hohem Mafle die technische Losung. Oft gentigt
das Andern der Montagereihenfolge oder eine andere
Lage des Werkstiicks wahrend der Montage, um die

technische Losung zu vereinfachen.

M} M.' Zustellhub

Der Zustellhub wird benétigt, wenn Bauteil ein. Daraufhin kehrt der Zufiihrkopf in seine
; oder Schraubautomat nicht automatisch (z.B. Ausgangsposition zurtick, der Bit wird im An-

3_'4_' durch einen Roboterarm, einen Schlitten 0.3.) schluss eingefahren. Durch diesen Ablauf wird
fiir den Schraubvorgang positioniert wer- sichergestellt, dass ein Verbindungselement,
den kénnen. Der Zustellhub beschreibt den das nicht korrekt eingeschraubt werden kann
Weg des Zufiihrkopfes an das Bauteil fir das (aufgrund fehlender oder schlechter Bohrung,
Verschrauben des Verbindungselements: Der falschem Gewinde o.3.), automatisch ausge-
Zufiihrkopf fahrt mit dem zugeblasenen Ver- worfen wird. Der automatische Schraubprozess

Zustelliub— pindungselement zum Schraubort, der Bit folgt lauft ohne Unterbrechung weiter; das fehler-
nach und schraubt das Verbindungselement hafte Bauteil wird in der Regel ausgeschleust.

% o0
1
Zustellweg

Werkzeugwechsel

Bei unseren Standard-Schraubautomaten ist der Bit-
oder Schraubwerkzeugwechsel ohne Werkzeug mog-
lich. Durch die intelligente Konstruktion kann bei vielen
Modellen der Werkzeugwechsel seitlich durchgefiihrt

werden. Das verringert den vertikalen Platzbedarf.




Schraubautomat fur Gewindestifte
ohne Eingriffsmerkmal

Das fehlende Eingriffsmerkmal ist die Herausforderung bei dieser Art von Verbindungs-
elementen. Die Losung ist ein drehendes Schnellspannfutter, das den Gewindestift kraft-
schlissig am Gewindeansatz klemmt.

SBS: basierend auf der bewahrten Modellreihe SES, schlanke Bauform, hohe Taktzahl

Antrieb Servoantrieb

Taktzeit (materialabhangig) > 6,0 sec.

Verbindungselemente Doppelgewindebolzen und Stehbolzen,
symmetrisch oder unsymmetrisch

STOGER Flow Drill System (FSF)

Die flieBlochformende Verbindung ist ein innovatives Fligeverfahren

fur Bleche. Das Bauteil hat keine vorgebohrten oder vorgeschnittenen
Gewinde. Wahrend des Fiigeprozesses formt das Fligeelement das Flief3-
loch und furcht sich ihr Gewinde selbst. Der gesamte Prozess wird tber-

wacht und dokumentiert.

FSF: Volliberwachtes System mit Ausgabe aller Parameter, automatische
Zufihrung oder mit Magazinierung des Figeelements, stationar oder

an Robotern einsetzbar

Abmessung L x B x H 750 x 320 x 280

Anpresskraft Werkzeug 3300 N

Anpresskraft Niederhalter 1200 N

Drehzahl 6000 min-1

Drehmoment 15 Nm

Gewicht 34 kg

Grofe Fligeelement M4 - Mé

Messbare Grofen Einschraubtiefe, Drehmoment, Drehwinkel




Schraubautomat fur Drahtgewindeeinsatze

In der Regel werden Drahtgewindeeinséatze (auch bekannt unter dem Markennamen

Helicoil] manuell oder magaziniert verarbeitet. Unser System verarbeitet automatisch

zugefihrte Drahtgewindeeinsatze und erhoht die Taktzahl erheblich. Drehmoment,

Drehwinkel und Eindrehtiefe werden tUberwacht und erhéhen dadurch die Qualitat

der Verschraubung und die Prozesssicherheit.

DGS: schlanke Bauweise durch den Wegfall des Magazins, lageunabhangige Ver-
arbeitung, dadurch geeignet fiir Roboter und Positionierachsen, Zufiihrung
der Drahtgewindeeinsatze per Schlauch ermdglicht raumliche Trennung von

Schraubautomat und Zufiihrung

Zustellhub ja
Antrieb elektro; integriert
Drahtgewindeeinsatz mit Zapfen M4-M14*
Drahtgewindeeinsatz mit konischem Anlauf M4-M14*
Drghtg.e_vvindeein.satz ohne Zapfen und mit Mé-M14*
beidseitigem konischem Anlauf

Taktzeit (abhdngig von der Eingriffsléange) 3-5sec.
Bitwechsel seitlich

* Standard, andere Groflen moglich
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Schraubautomaten fur Muttern

SEM: System mit geringen bewegten Massen durch integrierte Hubbewegungen; eignet sich

speziell fir schnelllaufende Hochleistungssysteme. Motor und Sensorik werden im

Schraubablauf nicht bewegt und dadurch geschont

SMZ: wie SEM, mit gesteuerter Zentriernadel, kann Positionstoleranzen im Bauteil aus-

gleichen, wichtig z.B. beim Verschrauben von Muttern auf schragen Gewindebolzen

(z.B. Airbag), arbeitet ohne Saugluft

SRM: Schlittenbauweise, fiir hohe Drehmomente

SEM SMzZ SRM

Zustellhub optional nein ja
Zentriernadel gefedert gesteuert gefedert
Vakuumausfihrung maglich ja nein ja
Antrieb frei wahlbar frei wahlbar frei wahlbar
Mutterngrdfle M3-M8* M3-M8* M3-M8*
Drehmoment bis 32 Nm* bis 32 Nm* bis 100 Nm*
Taktzeit ab 2,5 sec.* ab 2,0 sec.* ab 3,0 sec.*
Bitwechsel <1 min. <1 min. <2 min.

* Standard, andere Werte maéglich

Schraubort zu platzieren:

- Vakuumausfiihrung

Das Verbindungselement wird durch
einen Unterdruck am Saugrohr festge-
saugt und direkt am Schraubort positi-
oniert. Das Schraubwerkzeug schraubt

das Verbindungselement ein.

Vakuumausfiuhrung vs. Zentriernadel

Beim Verschrauben von Muttern gibt es zwei Maglichkeiten, um die Mutter am

- Zentriernadel

Die Mutter wird Uber die gesteuerte
Zentriernadel an den Schraubort
gefiihrt. Auch Muttern mit gréf3eren
Toleranzen kdnnen sicher ver-

schraubt werden.
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Schraubautomaten fur die Luftfahrt:
automatisches Verschrauben von Lok-Bolt,

Hi-Lok™, OSI-Bolt...

Die Entwicklung von Schraubautomaten und Setzeinheiten fir die Luftfahrtindustrie
benotigt spezielles Know-how, da zum einen die Anforderungen an Bauweise und Ge-
wicht der Systeme besonders hoch sind, zum anderen die automatisierte Verarbeitung
aufgrund der Geometrie der Verbindungselemente und des komplexen Verarbeitungspro-
zesses eine besondere Herausforderung darstellt. Dazu haben wir ein flexibles System
fir den Robotereinsatz entwickelt. Seitdem wurden von uns mehrere grof3e Entwick-
lungsprojekte mit den fiihrenden Unternehmen der Branche umgesetzt. Unsere Systeme
sind weltweit fir die Verschraubung und Vernietung von Lok-Bolts, Hi-Loks™, 0SI-Bolts

und anderen speziellen Verbindern im Einsatz.
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Grundsatzlich wird zwischen zwei Arten

von Schrauberantrieben unterschieden:

dem elektrischen und dem pneumatischen
Schrauberantrieb. Die Wahl des Schrauber-
antriebs kann von verschiedenen Parametern
abhangig sein, z.B.

m Drehmoment und Drehmomentgenauigkeit
m Winkel und Winkelgenauigkeit

m Drehzahl

m Taktzeit

m Schraubergeometrie

m Genauigkeit der Verschraubung

m Schraubverfahren

m [eistung

m Umweltfaktoren wie z.B. Lautstarke

oder technische Sauberkeit

m Kundenvorgabe

Schrauberan

In unseren Schraubautomaten kommen so-
wohl eigene Schrauberantriebe zum Einsatz,
als auch Fremdfabrikate aller Hersteller,

falls vom Kunden vorgegeben. Werden
Fremdfabrikate eingebaut, werden auch die
zugehorigen Steuerungen mit angepasster
Software verwendet. Die Ausfihrung ist immer

mit oder ohne Drehmomentsensor maglich.

Bereiche:
Drehmomentgenauigkeiten von < +/- 1 %
Drehzahlen bis 3.000 min"'

Drehmomentbereiche ab 0,02 Nm




Setzeinheiten

Der Oberbegriff Setzeinheiten umfasst
Einheiten, die Verbindungselemente mit oder
ohne grofle Kraftaustbung in ein Bauteil
setzen, figen oder nieten. Eine Sonderstellung
unter den Setzeinheiten nimmt unser System

fir Blindnietmuttern ein.

Die automatisierten Prozesse zum Setzen der
Blindnietmutter sind zu 100 Prozent Gberwacht
und geeignet fir Transferanlagen, Drehtel-
leranlagen, Positioniersysteme und Roboter.
Technisch tiberzeugend sind Details wie der
integrierte Zustellhub mit Wegmesssystem,

drehmomentgeregelte Servoantriebe,

eine Kraftmessdose zur Ziehkraftiberwa-
chung, eine Gewindetberprifung vor und nach
dem Setzen uvm. Ein moglicher Werkzeug-
bruch wird von der Steuerung erkannt. Das
System arbeitet elektrisch/pneumatisch

und kommt ohne Hydraulik aus. Der entschei-
dende Vorteil unseres Systems ist, dass nach
seiner Verarbeitung der feste Sitz des Niets
zusatzlich mittels Drehmomentprifung gepruft
wird. Dadurch wird sichergestellt, dass beim
spateren Eindrehen der Schraube die Blind-
nietmutter nicht mitdreht.Dieses patentierte
Verfahren bietet dem Kunden einen echten

Qualitatsvorsprung.
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Setzeinheit fur Blindnietmuttern

BMS: Fiir alle Arten von Blindnietmuttern geeignet, einstellbare Ziehgeschwin-
digkeit, stationar, auf Positionierachsen und an Robotern einsetzbar,

integrierter Zustellhub mit geregelter Anpresskraft. Das System arbeitet

elektrisch/pneumatisch und kommt ohne Hydraulik aus.

ja, 120 mm

Zustellhub

Antrieb Servoantrieb
Drehzahl bis 1.500 U/min
Ziehkraft Max. 30 kN
Taktzeit (materialabhangig] Start bis Start ca. 7 sec.

Setzeinheiten fur Niete,
Kugeln, Stifte...

Setzeinheiten werden aufgrund der unterschiedlichen Geometrien der Verbin-
dungselemente (z.B. Stifte, Hilsen, Kugeln, Hohlniete) individuell angepasst.

Die Verbindungselemente werden lagerichtig sortiert und automatisch zugefihrt.
Neben dem Nachweis der korrekten Verbindung mittels Kraft-Weg-Messung kann
die ausgeubte Kraft Gber eine Kraftmessdose kontrolliert und geregelt werden.

Unsere Setzsysteme sind auch an Positionierachsen und Robotern einsetzbar.

EDE: Eindrickeinheit, integrierter Zustellhub, Kraft-Weg-Messung

ja

Zustellhub

Antrieb Servoantrieb oder
Pneumatikzylinder

bis mehrere 100 kN

Setzkraft / Figekraft
Start bis Start ca. 2-3 sec.

Taktzeit (kraftabhangig)
Automatische Zufihrung der Verbindungselemente

ja




Mehrspindler

Mehrspindler kommen zum Einsatz, wenn an
einem Bauteil viele (gleiche oder
unterschiedliche) Verbindungselemente
verschraubt werden muissen, gleichzeitig
aber eine kurze Taktzeit gefordert ist.
Mehrspindler konnen auf unseren bewahrten
Baureihen basieren oder - auf die Kunden-
anforderungen abgestimmt — komplett neu

entwickelt werden. Bei der Zufiihrung der

Verbindungselemente werden Weichen oder
Vorratsspeicher eingebaut, um alle Schraub-
einheiten parallel besticken zu kdnnen.
Alternativ werden, speziell bei der Verwendung
unterschiedlicher Verbindungselemente,
mehrere Zuflhreinheiten parallel eingesetzt.
Unsere Mehrspindler werden auch an Robo-
tern, an Positionierachsen oder in Schraubzel-

len betrieben.




Um die Qualitat von Verbindungen zu
gewahrleisten und Fehlverschraubungen

zu identifizieren, werden mehrere Parameter
tiberwacht: Drehmoment (iber Stromauf-
nahme oder Messwertaufnehmer), Drehzahl,
Drehwinkel und Einschraubtiefe. Die Steue-
rung gleicht diese Messwerte mit den Sollwer-
ten ab. Falls ein definiertes Toleranzfenster
Uberschritten wird, wird die Verschraubung

als NIO gewertet.

Drehmomentdifferenzverfahren oder
Furchmomentaddition: Wahrend des Ein-

schraubens wird das Furchmoment ermittelt.

Prozesskontrolle

8T
{32

Moment
0.0 Nm

Tiefe
/0.6 mm

Kraft Sdh
205 N

Davon ausgehend wird das Endanzugsmoment

errechnet.

GAP Control:Mit GAP Control wird gemessen,
ob der Schraubenkopf auch wirklich am Werk-
stlick anliegt. Dieses Verfahren erfasst neben
dem klassischen Drehmoment-Drehwin-
kel-Verfahren zusatzlich die Schrauben-
kopfhohe und errechnet daraus individuell

die Eindrehtiefe unter Einbeziehung des
Werkstickniveaus. Die Fehlerwahrscheinlich-
keit geht durch die Kombination der beiden

Prufverfahren gegen Null.




Robotereinsatz

Fir den Robotereinsatz und den Einsatz an
Achs- und Handlingsystemen konnen generell
alle unsere Schraubsysteme verwendet wer-
den. Wo aus Platz-, Gewichts- oder monetaren
Grinden kleinere und leichtere Schraubsys-
teme notwendig sind, kommt ein von uns
speziell fir den Robotereinsatz entwickeltes

Schraubsystem zum Einsatz.

Schraubeinheiten fir

kollaborierende Roboter

Die steigende Nachfrage nach kollaborieren-
den Robotersystemen fihrt dazu, dass auch

die an Robotern eingesetzten Schraubsysteme

erhohte Sicherheitsanforderungen erfillen

mussen. Wir entwickeln, konstruieren und

bauen auf die Mensch-Roboter-Kollaboration

(MRK] abgestimmte Schraubsysteme.

Schraubroboter mit

automatischem Werkzeugwechsel

Mit dem SPATZ (STOGER Pick&Place-Schraub-
roboter mit Automatischem Toolwechsel und
Zufiihreinheit fur Verbindungselemente) wurde
ein Schraubroboter entwickelt, aufgrund
dessen Modularitat nicht nur unterschiedli-
che Schrauben mit einer Einheit verschraubt
werden konnen, sondern sogar verschiedene
Tatigkeiten, wie das Greifen, Stecken oder

Montieren ausgelibt werden konnen.




Schraubautomaten fur den
Robotereinsatz

CSX: Schraubautomat fir Mensch-Roboter-Kollaboration, automatische

Abschaltung bei Berlihrung der Schutzhilse, kurze Bauweise,

geringes Gewicht, fur Leichtbauroboter ab 5 kg Tragkraft

RSX: Schraubautomat fur Leichtbauroboter ab 5 kg Tragkraft, kurze und

kompakte Bauform, kurze Taktzeiten

SRL: kurze Bauform, fiir sehr hohe Drehmomente, fiir raue Umgebungen

geeignet

SRS: geringe bewegte Massen, kurze Taktzeiten, hohe Verflgbarkeit

(0359 4 RSX SRL SRS
kollaborierend ja nein nein nein
Antrieb frei wahlbar frei wahlbar frei wahlbar frei wahlbar
Schraubengréfle M2-M8* M2-M8* M2-M12* M2-M10*
Drehzahl 50-2.500 U/min* | 50-2.500 U/min* | 50-2.500 U/min* | 50-2.500 U/min*
(abhangig vom Antrieb)

Drehmoment bis 16 Nm* bis 16 Nm* bis 100 Nm bis 45 Nm

Taktzeit ab 0,8 sec. ab 0,8 sec. ab 1,5 sec. ab 1,5 sec.

Bitwechsel nach unten, nach unten, nach unten, nach unten,
<10 sec. <10 sec. <20 sec. <20 sec.

* Standard, andere Werte mdglich

Interaktionsszenarien bei Roboteranwendungen

v v
® @

Ko-Existenz:

Mensch und Roboter halten
sich zeitgleich in benach-
barten Bereichen auf.
Beispiel ist eine Einlege-
station mit Drehteller an
einer Roboterzelle.

s
b 4

Kooperation:

Mensch und Roboter
teilen sich einen Arbeits-
raum, arbeiten darin aber
zu unterschiedlichen
Zeitpunkten. Der Arbeits-
bereich ist abgesichert.

Kollaboration:

Mensch und Roboter teilen sich zum gleichen Zeitpunkt denselben
Arbeitsraum. Nach DIN EN 10218-1 und ISO TS 15066 wird zwischen
4 Arten der Kollaboration unterschieden:

Sicherheits-
bewerteter
Uberwachter Halt

Handflhrung

Leistungs- Geschwindig-

und Kraft- keits- und

begrenzung Abstandsiber-
wachung
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Pick&Place-Schraubroboter
mit automatischem Werkzeugwechsel

Aufgrund der modularen Bauweise lassen sich alle denkbaren Schraubablaufe mit un-
terschiedlichen Schraubengeometrien und Schraubpositionen abbilden und miteinander
kombinieren. Neben dem Schrauben sind viele andere Tatigkeiten maglich. So lassen sich
z.B. auch Greifer integrieren. Somit kann ein und derselbe Roboter ein Bauteil abholen,
verschiedene Schrauben eindrehen, Kugeln oder Stifte setzen, Bauteile zusammensetzen

und vieles mehr. Dem Anlagenlayout werden dadurch ganz neue Wege erdffnet.

SPATZ: modularer Pick&Place-Schraubroboter mit automatischem Werkzeugwechsel
und automatischer Zufiihrung der Verbindungselemente. Fir Leichtbauroboter

ab 3 kg Tragkraft, UR+ zertifiziertes Produkt

Allgemein

Konzept modular aufgebautes Pick&Place Schraubsystem; auto-
matischer Werkzeugwechsel; MRK-optimiertes Design;
zertifiziertes UR+ Produkt

Varianten freie Antriebswahl; bis zu 15 Schraubprogramme mag-

lich; Schraubenbereitstellung durch eine Zufiihreinheit
mit interner oder externer Bereitstellungseinheit;
weitere Werkzeuge, z.B. Greifer, adaptierbar

Technische Daten

Typ

Spatz 04 Spatz 30

Abmessung L x B x T 380 x 64 x 64 500 x 80 x 80

Drehmoment 0,05-4Nm 0,2-30Nm

Messbare Grof3en Einschraubtiefe, Dreh- Einschraubtiefe, Dreh-
moment, Drehwinkel, Zeit moment, Drehwinkel, Zeit

Gewicht ab 1 kg ab 2 kg

Anzahl verschiedener Schraubwerkzeuge Beliebig Beliebig

Weitere Werkzeuge \Z/fiuzlpngger;gifrs:e;empe[ \Z/IaEIi.uEI:wggerzfr::Z:empe[

' UNIVERSAL ROBOTS
Certified
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Schraubzellen

Schraubzellen sind vollautomatische oder

halbautomatische Montagestationen, die
fir den Einsatz an manuellen Arbeitsplatzen
oder die Einbindung in automatische

Montagelinien konzipiert sind.

Aufgrund der vielfaltigen und individuellen
Einsatzmaoglichkeiten gibt es Schraubzellen
daher in den unterschiedlichsten Ausfih-
rungen: mit Rolltor, automatischer Schiebe-

tlr oder Lichtvorhang, mit Drehteller oder

Schublade zum Einlegen der Werkstlcke und

mit allen denkbaren Erweiterungen. Weitere

Arbeitsschritte wie das Fetten, Kleben und
Bearbeiten von Werkstticken konnen integriert
werden, aber auch das Scannen von Barcodes,
der Druck von Etiketten uvm. Um alle Anfor-

derungen abzudecken, wurde von uns eine

modulare Schraubzelle entwickelt.




/ufuhreinheiten

Die Fulle der zu verarbeitenden Verbindungs-
elemente und die Vielzahl der Schraubfalle
stellen unterschiedlichste Anforderungen an
automatische Zuflihrungen: sie sollen diverse
Geometrien lagerichtig sortieren und fordern
konnen, beschichtete, mikroverkapselte,
gedlte Verbindungselemente verarbeiten, hohe
Taktzeiten bewaltigen, leise sein, Abrieb ver-
meiden und vieles mehr. Dafur wurden meh-
rere Serien von Zufiihreinheiten mit unter-

schiedlichen Funktionsprinzipien entwickelt.

Alle Zufihreinheiten lassen sich schnell und
ohne Werkzeug entstoren, z.B. wenn Fremd-

korper in den Zuflhrprozess geraten sind.

Mit dem Einsatz von Nachfillbunkern, Wei-
chen fir die parallele Bestiickung mehrerer
Schraubeinheiten, Fullstandskontrollen,
Auslaufschienen, Vereinzelungen, Vorrats-
speichern, Einhausungen und Schalldamm-
hauben werden die vielfaltigsten Anforde-

rungen erfillt.




Wendelforderer (ZSE):
hohe Ausbringungsrate, geeignet fur alle nicht beschichteten,

gedlten oder mikroverkapselten Verbindungselemente

Stufenforderer (STF):

geeignet fur alle Verbindungselemente, vibrationsarm

Segmentforderer (SGF):
besonders geeignet fur Verbindungselemente mit sensibler

Oberflache, vibrationslos

Wendelforderer Stufenforderer Segmentforderer

Fillvolumen 0,4 - 3,0 Liter* 1-10 Liter 0,5-2 Liter
Schrauben M2-M14* M3-M10* M2-M10*
Muttern M2-M12* M3-M14* nein
sonstige Verbindungselemente ja ja ja
mikroverkapselte Schrauben bedingt ja bedingt
gedlte und beschichtete Schrauben bedingt ja bedingt
Schallpegelmesswert < 68 dbA < 60 dbA ca. 65 dbA
Ausbringungsrate bis 100 bis 100 bis 100
Schrauben/min Schrauben/min Schrauben/min
Nachfullbunker ja, optional STF 8010: optional ja, optional
STF 9020: Standard

* Standard, andere Groflen moglich



Steuerungen

AUTOMATION

eControl 3051

Die Steuerung tUberwacht und steuert das

Schraubsystem. Die Auswahl der Steuerung

kann bestimmt werden von

m der Art des Schraubsystems
(handgefihrter Schrauber oder
Schraubautomat)

m der Anzahl der zu steuernden
Schraubsysteme

m den zu Uberwachenden Schraubparametern

STSGER

Je nach Komplexitat der Aufgaben, wie z.B.
das Vereinzeln und Zufiihren von Verbindungs-
elementen oder die Ablaufsteuerung von
mehrspindeligen Schraubsystemen werden
die unterschiedlichen Systeme ausgewahlt.
Neben unseren Standardsteuerungen wer-
den auch Steuerungen nach Kundenwunsch
(Betriebsmittelvorschriften, Lastenhefte] von
uns gebaut und programmiert. Steuerungen
konnen nach der deutschen DIN ISO-Norm
oder dem US-amerikanischen UL-Standard

gebaut werden.




FAS 3512: einfache Steuerung fir Handschraubsysteme;

fest hinterlegter Programmablauf STV

eControl 3051: Standardablaufsteuerung fir ein Schraubsystem

mit Fremdantrieb

MPC 5000: Kompaktsteuerung mit Antriebssteuerung; komplette

Ablaufsteuerung fur bis zu 4 Schraubsysteme

FAS 3512 eControl 3051 MPC 5000
Anzahl der steuerbaren Schraubsysteme 1 1 4
fir Handschrauber . . .

. ja ja nein
geeignet
fir Schraubautomaten geeignet nein ja ja
Feldbus-Systeme "4 alle gangigen alle gangigen
o (ANYBUS] (ANYBUS]

Ablaufsteuerung ja ja ja
Motorsteuerung integriert nein nein ja
Touchscreen nein ja ja

STOGER Monitoring System (SMS):

Kompaktsteuerung mit Antriebssteuerung; komplette Ablaufsteuerung fir bis zu 4 Schraubsysteme

Ergebnis-Archiv 100.000 Ergebnisse/Tag, 14 Tage
Prozesskurven (z.B. Schraubkurven) 10.000 Kurven
Parameteranderung und Alarm- und Ergebnis-Archiv 14 Tage

Datensicherung USB, SMB-Netzlaufwerk

Aufzeichnung und Analyse von Signalen . L .
o 16 Signale fur eine Minute
zur Prozessoptimierung

Zwischen drei Sprachen umschaltbar EN, DE, Landessprache

27



/ubehor

m pneumatische / elektrische Weichen

m Haltearme (Parallelarm, Federgalgen,
Handhabungsportal etc.)

m Bunker

m Schraubschablone

m Flllstandskontrolle

= Einlaufkontrolle

m Grundgestell

m Einhausung

m Schallddammhaube
m Pistolengriff

m Adapter fir Drehmomentsensor
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Parallelarm

STSGER
Ty

Weiche Schalldammbhaube Adapter fur
Drehmomentsensor

Verteiler

i
Fillstandskontrolle Pistolengriff Schraubschablone,
Werkstiickaufnahme

29



Technische Sauberkeit

Die technische Sauberkeit in Produktionspro-
zessen gewinnt immer mehr an Bedeutung. In
vielen Branchen wie der Medizintechnik, der
Pharmabranche, aber vor allem auch dem Au-
tomotive-Sektor, der Luftfahrt und der Elektro-
nikbranche wird immer grof3erer Wert auf die
technische Sauberkeit im Produktionsprozess
gelegt. Die Griinde sind vielfaltig: angefangen
von der Optik bei Sichtteilen, beeinflussen
Verunreinigungen und Partikel vor allem die
Hygiene und die Funktionalitat. Daher wurden
unterschiedliche Normen festgeschrieben,

die dieses Thema behandeln: Die DIN EN ISO
14644 beschreibt Reinrdume und zugehdrige
Reinraumbereiche und die VDA19 Teil 2

beschaftigt sich mit sauberkeitsrelevanten
Aspekten in der Montage im Automotive-Sek-
tor. Dadurch riicken auch die Anforderungen
an technische Sauberkeit bei automatisierten
Schraubprozessen und der automatischen
Zufihrung von Verbindungselementen in den
Fokus. Wir betrachten die vier wichtigsten
Faktoren, von denen die Technische Sauber-
keit im Schraubprozess abhangt: das Verbin-
dungselement, das Bauteil, das Schraubsys-
tem und die Schraubumgebung. Abhangig von
diesen Faktoren und den Kundenanforderun-
gen werden die Schraubsysteme individuell

zusammengestellt.




Komponenten zur Verbesserung
der Technischen Sauberkeit

Vakuumschrauber:
Aufgrund des Unterdrucks im Schraubsystem werden
die Partikel vom Verbindungselement gesaugt und in

einen Filter abgeleitet.

Stufenforderer:

Nur die Vereinzelungsschiene vibriert, um die Verbin-
dungselemente in die korrekte Sortierlage zu bringen.
Mit Einsatz eines Nachfillbunkers und einer Fullstands-
kontrolle kann die Menge der Verbindungselemente im

Zufiihrbehalter kontrolliert niedrig gehalten werden.

Segmentforderer:

Das System kommt vollig ohne Vibration aus. Mit
Einsatz eines Nachfillbunkers und einer Fillstands-
kontrolle kann die Menge der Verbindungselemente im

Zufiihrbehalter kontrolliert niedrig gehalten werden.

Partikelschleuse:

Kurz vor dem Mundstiick wird im Zufihrschlauch
eine Partikelschleuse installiert. Mitgefihrte Partikel
werden abgesaugt und einem Filter zugefuhrt.

Die Schraube wird weitertransportiert. Der Vorgang

dauert nur Sekundenbruchteile.

Pick-and-Place-Systeme:
Pick-and-Place-Systeme arbeiten ganz ohne Vibra-
tion und Blasluft. Sie missen in direkter Nahe zum

Schraubsystem platziert werden.

Magazinierung:
Magazine werden im Roboterbetrieb oder an Achs- bzw.
Portalsystemen eingesetzt. Sie werden aus den Zufih-

reinheiten beflllt und arbeiten ohne Transportluft.

Umfeldabsaugung:
Bei produktions- oder materialbedingten Verunreini-
gungen kann eine Umfeldabsaugung eingesetzt werden,

die vom Bauteil bzw. dem Schraubbereich die Partikel

absaugt und in einen Filter ableitet.
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SIOGER

AUTOMATION

+ 30 Jahre Kompetenz in

Entwicklung, Konstruktion
und Bau von individuellen
Kundenlosungen

+ Priflabor fur

Testverschraubungen

+ Vor-0Ort-Service fur
Inbetriebnahme und
Wartung

+ Ausfihrliche Betriebs-

anleitungen

STOGER AUTOMATION GmbH
Gewerbering am Brand 1
82549 Konigsdorf

Telefon +49 8179 997 67-0
iInfoldstoeger.com

&3

www.stoeger.com
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