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Zwischenpositionsmodul (Mittelposition) als Zusatzmodul fiir pneumatische Schwenkantriebe (Bild: Friedemann Wagner).

Mit einem optionalen Simulationstool lasst
sich unter Nutzung einer Physik-Engine
eine Kistenbeflllung simulieren, anschlie-
Bend eine virtuelle Punktewolke erzeugen
und auswerten. Damit kdnnen Anwender
rein virtuell die Greifergeometrie anpassen
und Ablaufe optimieren, um risikolos und
kostengunstig einen verbesserten Entlee-
rungsgrad auch tiefer Kisten zu erzielen.
Kiinstliche Intelligenz und maschinelles
Lernen sollen das automatische EinrUsten
neuer Bauteile in den Bin-Picking-Prozess
ermoglichen. Das System berechnet auf
Basis realer Scandaten die geometrischen
Parameter der Bauteile und analysiert die
Auflésung sowie das Rauschverhalten des
Sensors. AnschlieBend werden aus diesen
Scandaten Testmessungen generiert, mit
deren Hilfe dann die Einstellparameter
optimiert werden. Indem das System sich
beim Einrtisten mit jedem Scan selbst trai-
niert, schafft es laut Anbieter die Grund-
lage flr das maschinelle Lernen im laufen-
den Betrieb.

(www.liebherr.com)

Zwischenposition fur Schwenkeinheiten

Friedemann Wagner GmbH
78559 Gosheim

Pneumatisches Schwenken erfolgt meist
direkt zu den Endlagen 0 oder 180°. Wird
eine dritte Position bendtigt, kommt eine
Zwischenposition zum Einsatz wie sie die
Friedemann Wagner GmbH mit dem Zu-
satzmodul »ZWP« anbietet, das seitlich an
die Schwenkeinheit angeflanscht wird. Ein
darin befindlicher Kolben schiebt nach An-
steuerung die Zahnstangen des Schwenk-
antriebs zurlick bis zur Zwischenposition
(ca. 90°). Diese »Mittellage« kann durch
einstellbare Kolbenstangen mechanisch
um einige Grad beeinflusst werden und ist
so besonders fur die Inbetriebnahme und
die finale Ausrichtung zum Werkstlckzu-
lauf geeignet.

In einem Anwendungsbeispiel erkennt
die Kamera die Lage des ankommenden

Werkstlicks und steuert den Schwenkan-
trieb beztiglich der Richtung an, um das
Werkstlick abzugeben. Hier wirde das
Werkstlck auf der sogenannten Zwischen-
position aufgenommen. Der Schwenk mit
Werksttick findet in Richtung der Endlagen
des Schwenkantriebs statt, nur dort sind
hydraulische Dampfer notwendig. Das
Ruckschwenken zur Mitte erfolgt ohne
Last. Wird hingegen ein Ausschussteil z. B.
Uber die Mitte aussortiert, empfiehlt sich
eine gedampfte Zwischenposition. Das
Ausdrehen erfolgt mit Last (Werkstlick)
und in entsprechender Geschwindigkeit
(Zykluszeit).

Die Genauigkeit der Zwischenposition be-
tragt +0,05° und héangt physikalisch von
der Verzahnung ab. Herstellerlibergrei-
fend sind bei Ansteuerung und Verwen-
dung von Zwischenpositionen gewisse
Randbedingungen zu beachten. So ent-
scheidet die wirksame Kolbenflache im
Zusatzmodul, ob gegen den Druck des
Schwenkantriebs oder z. B. nur druckneu-
tral bzw. drucklos gearbeitet werden kann.
Konstruktiv gilt es zu erkennen, dass zu
einem bestimmten Zeitpunkt tatsachlich
zwei pneumatische Antriebe gegeneinan-
der arbeiten.
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Beispiel einer Radien-Innenrundschleifmaschine mit dem

neuen Roboter-Ladesystem (li.; Bild: Studer).

Fur Schwenkantriebe der Serien »SE« und
»SES« des Gosheimer Herstellers weist der
Produktfinder auf der Herstellerwebsite
die passende Zwischenposition je Baugré-
Be mit oder ohne hydraulische Dampfer
aus. Als Signalgeber kénnen induktive N&-
herungsschalter verwendet werden.
(www.wagnerautomation.de)

Ladesystem flir CNC-Schleifmaschinen

Studer AG, Fritz
3602 Thun / Schweiz

Die Konzeption von Ladesystemen fir
CNC-Radien-Innenrundschleifmaschinen
war bisher nicht einfach. Die besonderen
baulichen Merkmale dieser Maschinen, z
B. ein hoher Werkstlckspindelstock, und
die damit einhergehenden geometrischen
Restriktionen machten die Entwicklung
einer Roboterlésung zur Herausforderung,
Studer hat jetzt ein System entwickelt, das
nicht nur die baulichen Anforderungen er-
fullt, sondern auch einen vergleichsweise
geringen Platzbedarf hat. Anwender sollen
diese »roboload« getaufte Losung ohne
Programmierkenntnisse bedienen kénnen.
Bei den  Radien-Innenrundschleifma-
schinen »S121«, »S131« und »S1471« des
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