etext / 28.01.2010 / copyright © 2010

RAS
=4

RAS Reinhardt Maschinenbau GmbH
Richard-Wagner-Str. 4-10

71065 Sindelfingen - Germany

Tel. +49-7031-863-0 - Fax +49-7031-863-185
www.RAS-online.de - Info@RAS-online.de

Biegezentrum flur Kleinteile: RAS MiniBendCenter!
Geschwindigkeit verdoppelt. Zykluszeiten halbiert.

Als RAS den Prototypen des MiniBendCen-
ter prasentierte staunten die Messebesu-
cher uber die Art wie sich kleine und kom-
plexe Biegeteile automatisiert fertigen
lassen. Viele Experten bescheinigten RAS
schon damals, wieder einmal einen groBen
Wurf gelandet zu haben. Zur Marktreife
entwickelt prasentiert sich das MiniBend-
Center halbierten Zykluszeiten.

Bisher ordnete man das automatisierte Biegen
von Kleinteilen meist Gesenkbiegepressen zu,
die mit Robotersystemen automatisiert sind.
RAS wéhlte einen ganz neuen Ansatz fir diese
Problemstellung. Obwohl Schwenkbiegesys-
teme fir unterschiedliche Einsatzfélle in Sa-
chen Geschwindigkeit, Flexibilitdt und Blechdi-

cke ausgelegt sind und
sich daher stark unter-
scheiden kdnnen, biegen
sie dennoch alle auf die
gleiche Weise. Ein Mani-
pulator oder Anschlag-
system positioniert das
Blech auf der Biegelinie.
Ober- und Unterwange
spannen das Blech. Die
Biegewange schwenkt
nach oben oder unten
und biegt den gewinsch-
ten Winkel. Da der ge-
spannte Blechschenkel in
der Horizontalen bleibt,
wahrend der andere Bie-
geschenkel die Auflageebene verlésst, lasst
sich dieses Verfahren sehr gut automatisieren.
Das RAS MiniBendCenter stellt unter Beweis,
dass sich dieses Verfahren nicht nur fir das
bisher bekannte Haupteinsatzgebiet der
Schwenkbiegetechnik — den groBflachigen Ble-
chen — eignet, sondern auch im Bereich klei-
ner, komplexer Biegeteile hervorragende
Dienste leistet.

Vielféltige Einsatzbereiche

RAS hat viel Erfahrung beim Biegen &uBerer
Verkleidungsbleche, die haufig auf Biegezent-
ren gefertigt werden. Mit dem MiniBendCenter
ist RAS in der Lage etwa fiir Automaten, im
Gehéausebau, bei Waagenherstellern, im Be-
reich der WeiBware oder im Kiichenbereich
auch die kleinen Bleche aus dem Innenleben
der Gerate automatisch zu biegen.




Damit kann das MiniBendCenter bis zu 600 x
600 mm groBe Platinen verarbeiten und ist fiir
bis 3 mm dicke Stahlbleche ausgelegt. Alle
Achsen der Maschine sind servo-motorisch
und mit digitalen Reglern angetrieben. Dies ga-
rantiert automatische Ablaufe mit hdchster
Konstanz und Wiederholtreue.
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Automatisch heiBt, dass die Bleche automa-
tisch zugefiihrt, ausgerichtet und vermessen
werden. Es heiBt auch, dass die Maschine den
Werkzeugaufbau automatisch bewerkstelligt.
Ein Manipulator fihrt das Blech automatisch
von Station zu Station und dreht es auf Positi-
on. Da die Maschine die genaue Position des
Blechs im Manipulator einmal ermittelt und da-
nach das Blech nicht mehr loslasst, kommt das
MiniBendCenter im Biegezyklus ohne An-
schlage aus. Dieses Verfahren fiihrt zu schnel-
len Biegeablaufen, einem hohen AusstoB, gro-
Ben Produktivitdtsspringen und niedrigen
Stiickkosten.

Die Biegezelle biegt das Werkstuck automa-
tisch nach oben sowie unten und schlieBlich
wird das fertige Biegeteil automatisch abge-
fihrt. Eine herausfordernde Aufgabe — flrwabhr.
Speziell wenn man bedenkt, dass RAS mit
diesem Technologiesprung die Tir fiir eine
neue Dimension in der Anwendung der
Schwenkbiegetechnik aufgestoBen hat. Doch
der Reihe nach. Ein automatisches Biegesys-
tem fur Kleinteile zu entwickeln heiBt nicht, ei-
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ne kleine Maschine zu entwerfen. Bereits in
der Grundausfiihrung zeigt sich das Mini-
BendCenter mit stattlichen Abmessungen von
7 x 4 Metern. Man erkennt auf den ersten
Blick, dass es RAS wieder einmal gelungen ist,
eine Maschine aus einem Guss zu erschaffen.
Ihre Finessen gibt das MiniBendCenter jedoch
erst auf den zweiten Blick preis.

Schnelle Programmierung

So haben die RAS-Entwickler nicht nur die
groBen Stlckzahlen vor Augen, sondern zielen
auch auf mittlere und kleine Stlickzahlen und
LosgroBen ab. Dies kann jedoch nur funktio-
nieren, wenn hinter der Maschine ein leis-
tungsfahiges Programmiersystem steckt, mit
dem auch komplexe Biegeteile in weniger als
30 Minuten programmierbar sind. Hintergrund
fur diesen optimistischen Ansatz ist ein eigens
entwickeltes und auf einer 3D Plattform basie-
rendes CAM System. Der Programmierer er-
mittelt aus dem 3D-Modell die Abwicklung des
Blechteils. Er bestimmt die Ablegeposition auf
einer Werkstlickiragerpalette, legt die Referenz
und Messpunkte am Teil fest und generiert den
Biegeablauf. Auf dem Programmiersystem er-
scheint 3D simuliert die Biege-Abfolge — Schritt
far Schritt. Ist das Biegeprogramm am Rechner
erzeugt, hat das MiniBendCenter alle Informa-
tionen, um daraus den maschinenspezifischen
Ablauf zu generieren.
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Und schon kann es losgehen. Der Maschinen-
bediener bereitet die Werkstlick-Tragerpalette
vor. Das Programm gibt ihm an, auf welchen
Positionen im Koordinatenraster des Werk-
stlick-Tragerpalette er die Zentrierstifte einste-
cken soll. Ist diese Arbeit getan, legt er die La-
serzuschnitte ein. Dies erfolgt sinnvollerweise
direkt an der Lasermaschine, so dass bereits
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die Tragerpalette als Baustein im Logistikpro-
zess Blechteilefertigung zu sehen ist. Die Pa-
lette kann manuell oder in Ausbaustufen auch
Uber einen Palettenbahnhof der Maschine zu-
geflhrt werden. Der Verschiebetisch in der
Aufnahmestation zentriert die Palette automa-
tisch, so dass auf ein besonders akkurates Zu-
fihren verzichtet werden kann.
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Ein Saugersystem greift sich die oberste Plati-
ne und bringt sie zum Ubergabetisch, wo ein
Manipulator den Zuschnitt Gbernimmt. Im ers-
ten Schritt fihrt der Manipulator das Blech an
einer optischen Messstation vorbei. Hier ver-
wendet das MiniBendCenter die vom RAS-
Biegezentrum bekannte Technik des optischen
Vermessens der Platine.
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Nachdem drei Punkte der Platine vermessen
sind, kennt das System die exakte Aufnahme-
position der Platine und korrigiert auf dem Weg
zur ersten Biegestation alle Abweichungen zur
theoretischen Greifposition des Manipulators.

Horizontales Teilehandling

Mit dem Manipulator setzt RAS ein weiteres
bewahrtes Element der Biegezentren ein. An-
ders als bei anderen automatisierten Systemen
hélt der Manipulator den Zuschnitt nicht durch
Sauger — die bei Kleinteilen schnell an ihre
Grenzen stoBen — und auch nicht mit Greifer-
zangen von auBen — die ein hdufiges Umgrei-
fen und damit verbunden einen Verlust an

Produktivitat und Genauigkeit mit sich bringen.
RAS setzt vielmehr auf einen Manipulator, der
den Zuschnitt mittels eines oberen und unteren
SpannfuBes im Teil spannt. Ein Umgreifen
kommt nur in seltenen Fallen vor. Der Manipu-
lator muss auch keine Schwenkbewegung aus-
fihren, da der horizontal gegriffene Blech-
schenkel beim Biegeablauf immer in der
Horizontalen bleibt. Auf das Biegeresultat be-
zogen heiBt das: hohe Prézision, schnelle Bie-
geablaufe und kurze Zykluszeiten.

Sollte das Umgreifen doch einmal notwendig
werden, kann der Manipulator seinen oberen
und unteren SpannfuB unabh&ngig voneinan-
der drehen und somit zeitsparend im Biegeteil
stehen bleiben. Anders als bei Biegezentren
fir GroBteile wird das Blech ohne Auflagetisch
durch die Maschine bewegt.

Damit hat der Manipulator alle Freiheitsgrade.
Neben dem angesprochenen Drehen von Bie-
geseite zu Biegeseite, kann er das Blech zur
Biegelinie bewegen, kann seitlich der Maschi-
ne entlang verfahren und kann das Blech nach
oben ausheben. All diese Bewegungen werden
von linear verfahrenden Achsen ausgefihrt.
Das MiniBendCenter kennt keine Gelenkach-
sen, wie sie etwa bei Robotern Ublich sind.
Daher kann der Manipulator jede Position mit
héchster Genauigkeit anfahren — und RAS
konnte ein weiteres Merkmal des Biegezent-
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rums auf das MiniBendCenter Ubertragen: das

schnelle Biegen ohne Positionier-Anschlage. Der Werkstlickanteil, der Uber den Spannpunkt

hinaus in die Maschine ragt, kann 480 mm
lang sein. Sind alle Biegungen am Werkstiick
ausgefiihrt — was entlang der Maschine an
mehreren Werkzeugstationen erfolgen kann —
bringt der Manipulator das fertige Biegeteil zur
Entladestelle.

Die Werkzeuge der Ober- und Unterwange
spannen das Werkstiick, sobald es auf der

Biegelinie liegt. Beide Werkzeuge sind gleich Dort kann es entweder Uber eine Schuttgut-
geformt und erdffnen fur die Biegeschenkel ei- weiche abgeworfen werden, liber eine Trans-
nen vertikalen Freiraum nach oben und unten portband ausgeschleust oder durch einen Ent-
von 127 mm. Eine obere oder untere Biege- laderoboter abgelegt werden.

wange fahrt das gespannte Blech an und formt

es mit einstellbarem Biegeradius um. Automatischer Werkzeugwechsel

Bevor das Biegen beginnt, bestiickt ein Werk-
zeugwechsler die einzelnen Biegestationen au-
tomatisch. Vom CAM System erhélt die Ma-
schinensteuerung die bendtigten
Werkzeuglangen pro Station.

Das Werkzeug rollt dabei in einer 3D-
Bewegung auf der Blech-Oberflache ab, so
dass das Biegeverfahren ein kratzfreies Um-
formen zuldsst und die Werkzeuge keinem
VerschleiB unterliegen.
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Auch die Werkzeugform wird Uber diese
Schnittstelle Gbergeben. Die Maschinensteue-
rung berechnet aus diesen Informationen die
notwendigen Werkzeugsegmente fiir jede Sta-
tion. Noch entscheidender ist allerdings, dass
die Steuerung auch die Wechselfolge automa-
tisch berechnet ehe der Werkzeugwechsler
seine Arbeit aufnimmt. Dies geht sogar so weit,
dass der Werkzeugwechsler in bestimmten Si-
tuationen erst andere Werkzeuge aus dem
Weg rdumen muss, ehe er an die eigentlich zu
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wechselnden Werkzeuge gelangen kann. Fir
zusatzliche ProzeBsicherheit sind die Werk-
zeuge mit einem Matrixcode versehen.

i

Ein Scanner erkennt die Werkzeuge und setzt
sie mittels des Matrixcodes positionsgenau in
die Wangen ein.
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Halbierte Zykluszeiten

Bleibt die Frage, wodurch sich die Zykluszeiten
halbieren lieBen? RAS setzt hierbei nicht auf
eine schneller Verfahrgeschwindigkeit der
Achsen. Vielmehr liegt die Lésung in gleichzei-
tig ablaufenden Bewegungen. Bei jedem Bie-
gezyklus steuern sieben Achsen bahngesteu-
ert und synchronisiert einen Punkt an und
erreichen alle gleichzeitig ihr Ziel. Unterstutzt
werden diese Abldufe durch einen extrem
schnellen Feldbus.

Zusammen gefasst prasentiert sich das Mini-
BendCenter als automatisches und hoch pro-
duktives Fertigungszentrum fir kleine und
kleinste Biegeteile ab 50 mm Platinenlange.
RAS beweist: der lange vertretene Ansatz,
dass Schwenkbiegen nur fir groBflachige Bie-
geteile geeignet sein, hat kein Gultigkeit mehr
und flgt der Geschichte des Schwenkbiegens
ein neues Kapitel hinzu.
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