PACKAGING VALLEY

VERPACKEN UND KENNZEICHNEN

SONDERTEIL

Kurze Umrustzeiten

Toploading-Maschinen mit vollautomatischem

Werkzeugwechsel

In den Toploading-Maschinen der Unirob-Baureihe kommen Standardroboter
zum Einsatz, die mit speziellen, auf das zu handhabende Produkt abgestimm-
ten Aufnahmewerkzeugen ausgestattet sind. Besonderes Highlight ist der
vollautomatische Werkzeugwechsel. Er entlastet das Bedienpersonal und
erhdht durch eine Verkiirzung der Umriistzeiten die Produktivitét der

Verpackungsmaschine.

R.Weiss Verpackungstechnik stellt Maschi-
nen fiir den Endverpackungsbereich von
Stiickgtitern her. Dazu gehoren Schachtel-
aufrichter und -verschliefRer, Verpackungs-
maschinen im Toploading-Verfahren so-
wie Férder- und Palettieranlagen. Die Ma-
schinen kénnen einzeln oder als schliissel-
fertige Anlagen bezogen werden. Aus-
gelegt sind sie fiir den Einsatz in den Berei-
chen Pharma, Kosmetik, Food und Non
Food.

Eine wesentliche Stellung im Produktpro-
gramm des Crailsheimer Unternehmens
nehmen die Toploading-Maschinen der
Unirob-Baureihe ein. Das Basismodul die-
ser Maschinen besteht aus einer stabilen,
vierfuigen Stahlrahmenzelle. An der Zel-
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lendecke werden je nach Aufgabenstellung
ein oder mehrere Standardroboter iiber-
kopf aufgehidngt. Zum Einsatz kommen
nur Standardroboter von international be-
kannten Herstellern; somit sind Zuverlis-
sigkeit und schneller Service gewihrleis-
tet.

Die Art des Roboters wird je nach Anwen-
dungsfall und in Absprache mit den Kun-
den festgelegt. Die Robotersteuerung
selbst findet (je nach Modell) ebenso wie
die Maschinensteuerung im oberen Be-
reich des Gestells in separaten Schalt-
schrinken Platz. Durch diese Anordnung
der Komponenten erreicht man, dass der
gesamte untere Bereich gentigend Raum
fiir den eigentlichen Produktionsprozess

Haupteinsatzgebiet der Unirob-Maschinen ist das Befiillen von Schachteln im Toploading-Verfahren. An der
Stahlrahmenzelle werden je nach Aufgabenstellung ein oder mehrere Standardroboter iiberkopf aufgehéngt.
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bietet und iiber grole Schutztiiren die Zu-
ginglichkeit von allen Seiten sehr gut ge-
wihrleistet ist.

In dieser Zelle kénnen die unterschied-
lichsten Anwendungen ausgefiihrt wer-
den: Schachteln aufrichten, Schachteln
oder Blister befiillen bzw. verpacken,
Schachteln verschlieffen etc. Jedoch stellt
das Befiillen von Schachteln im Toploa-
ding-Verfahren das Haupteinsatzgebiet
der Unirob-Maschinen dar.

Die aufgerichteten Schachteln und die zu
verpackenden Produkte werden der Top-
loading-Maschine zugefiihrt. Bevor die
Produkte vom Roboter aufgenommen und
in die Schachtel bzw. den Blister gesetzt
werden, werden sie innerhalb der Unirob-
Zelle entsprechend gruppiert. Die Roboter
sind mit speziell an das Produkt angepass-
ten Aufnahmewerkzeugen ausgeriistet. Je
nach Anwendungsfall werden die Produk-
te mit Vakuum oder mit Greifzangen ge-
fasst. Auch kénnen die Produkte im Auf-
nahmewerkzeug selbst gedreht und sepa-
riert werden. Des Weiteren konnen die mit
bis zu sechs Freiheitsgraden ausgestatteten
Roboter dieses Aufnahmewerkzeug in be-
liebige Richtungen ausrichten, sodass auch
schwierige Anwendungsfille l6sbar sind.

Entlastung des Bedienpersonals

Die Aufnahmewerkzeuge sind in der Regel
grofi und schwer. Im Falle eines Format-
wechsels lieen sie sich nur sehr schwer
manuell austauschen. AufSerdem muss fiir
die nicht im Einsatz befindlichen Werkzeu-
ge Abstellraum — moglichst in Maschinen-
nihe — bereit gestellt werden. Genau das
waren die Griinde, die die Ingenieure von
R.Weiss veranlasst haben, den vollautoma-
tischen Werkzeugwechsel zu entwickeln.

Der Ablauf des automatischen Werkzeug-
wechsels: Im Deckenbereich der Unirob-
Zelle ist das Werkzeugmagazin unterge-

.bracht. Es beinhaltet spezielle Halterungen

an denen die Aufnahmewerkzeuge auf-
gehdngt werden. Im Falle eines Format-
wechsels schwenkt der Roboter sein aktu-
elles Werkzeug nach oben und setzt dieses
in die dafiir reservierte Halterung ab. An-
schliefend entnimmt der Roboter dem Ma-
gazin das neu angeforderte Aufnahme-
werkzeug und schwenkt dieses in den Pro-
duktionsraum.

Um den automatischen Werkzeugwechsel
realisieren zu kénnen, arbeitet R.Weiss mit
einem Werkzeugschnellwechselsystem. Bs
stellt eine formschliissige Verbindung zwi-
schen Roboter und Aufnahmewerkzeug
her. Aufserdem sind in das System alle er-
forderlichen Medienanschliisse (Strom,
Druckluft, Vakuum) integriert. Das macht
manuelle Eingriffe tiberfliissig und verhin-
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Blick in den Deckenbereich Stahlrahmenzelle. Hier befinden sich neben anderen Komponenten die Halterungen
fiir die Werkzeuge, auf die der Roboter beim automatischen Werkzeugwechsel zuriickgreift

dert zudem Verwechselungen der An-
schliisse. Wichtig: Es kommen ausschliefs-
lich hochwertige, selbstdichtende Durch-
fiihrungen zum Einsatz.

Das Schnellwechselsystem besteht aus zwei
Teilen: Der eine Teil ist an der letzten Robo-
terachse fixiert, die Gegenstiicke sind an
den Aufnahmewerkzeugen befestigt. Das
Schnellwechselsystem und alle Werkzeug-
halterungen sind so konzipiert, dass bei ei-
nem Ausfall der Elektrik oder Pneumatik si-
chergestellt ist, dass sich das Werkzeug
nicht von der Roboterachse losen kann.
Beim Anwihlen des neuen Formatsatzes
werden die zum Werkzeug gehtérenden Pa-
rameter in die Steuerung geschrieben. An-
schlieBend wird der Werkzeugwechsel
vollautomatisch gestartet. -

Die Formatumstellung selbst wird vom An-
lagenfahrer an einem Bedienpanel aus-
gelost. Letzteres ist mit einem Touchscreen
ausgeriistet. Uber den Bildschirm kann u. a.
eine schematische Ubersicht der Maschine
abgerufen werden. Alle Meldungen wer-
den in Klartext angezeigt. Zusdtzlich wer-
den prozessrelevante Meldungen in der
schematischen Ubersicht 6rtlich gekenn-
zeichnet. Beim Beriihren dieses Bereichs
offnet sich eine weitere Darstellung der sich
dort befindenden Baugruppe, sodass das
Bedienpersonal die Quelle der Meldung so-
fort lokalisieren kann.

Das Bedienpanel ist mit Anschliissen fiir
USB-Sticks ausgeriistet, tiber die Maschi-
nendaten eingespielt bzw. gesichert wer-

den konnen. Aulerdem konnen tiber spe-
zielle Sticks dem Bedienpersonal unter-
schiedliche Rechte (Bediener, Einrichter,
Service, Administrator) eingerdumt wer-
den. Auch eriibrigt sich bei einer Fehler-
suche der Blick auf die E/ A- oder auf ande-
re Peripheriebaugruppen, da diese auf dem
Panel samt Zustandsanzeigen eingeblendet
werden konnen.
Die Vorteile des vollautomatischen Werk-
zeugwechsels lassen sich wie folgt zusam-
menfassen:
e kurze Formatumstellzeiten
e cine integrierte Werkzeugkodierung ver-
hindert ein Verwechseln der Werkzeuge
e Entlastung der Maschineneinrichter
durch Wegfall von kérperlich schwerer
Arbeit
e Unterbringung des Werkzeugmagazins
im Deckenbereich spart wertvollen Pro-
duktionsraum
Die Unirob-Toploading-Maschinen sind
mit einer leistungsstarken SPS ausgestattet.
Weiterhin ist es mdglich, mehrere Maschi-
nen via Ethernet miteinander zu verkniip-
fen oder an das firmeninterne LAN zu kop-
peln. Der Anschluss von Kamerasystemen
zur internen Prozessbeobachtung oder zur
Fernwartung durch Techniker von R.Weiss
ist ebenfalls moglich. Gleiches gilt fiir eine
Fernbedienung der Unirob-Maschinen
tiber Handhelds, beispielsweise iPads oder
iPhones. -

Online-Info
www.dei.de/1-2403
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