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zyklus. ln diesem werden die Werkstucke oben und

unten paraLleL auf Dicke bearbeitet.

Roboter be- und enttädt hauptzeitparattel

Die zweite Scheibe befindet sich ausserhaLb des

Arbeitsbereichs im Automationsbereich. So ist sie

von oben frei zugängl'ich. Somit kann ein Roboter

Werkstücke be- und entladen. Zum Einwechseln

der zweiten Flachhonscheibe ìn den Bearbeitungs-

zyklus wìrd die Antriebseinheìt entkoppeLt, um 180'

geschwenkt und wieder eingekoppett. Das daueri

nur etwa 'l 5 s. Somit ìst die unproduktive Nebenzeit

deutLìch kürzer als bisher übLich. Der WechseLvon

Werkstücken in zwöLf Läuferscheiben auf einer

übtichen Zweischeiben-FLachhonmaschine dauert

meist zwischen ó0 und 90 s. Beim innovativen Kon-

zept von Stähtì Läpp Technik kann der Roboter

hauptzeitparaLLet im Automationsbereich Werk-

stücke ent- und be[aden. Um durchgängig die Qua-

tität zu sichern, betädt der Roboter WerkstÜcke

einzetn. Dazu verfügt er über einen Einzetgreifer

zum Betaden der Läuferscheiben mit orientìerten

Werkstücken. Kameras, dìe auf die Entnahme-
position am Zuführband und auf eine der Läufer-

scheibenpositionen gerichtet sind, ìnformieren den

Roboter über die jeweiLs richtige Greifposition. At-

ternativ können auch Mehrfachgreifer zum BeLaden

genutzt werden. Zum Enttaden verwendet der Ro-

boter einen Magnetkopf. Dieser erfasst aLte BauteiLe

eìner Läuferscheibe.

Hochproduktiv abtragen

ALs zusätz[icher VorteiI kann die Ftachhonmaschine

FH3 beLiebig vieI Auf mass in einer ZustetLung ab-

tragen. Dabei erreicht sie mehr aLs 4 pm/s Abtrags-

geschwìndigkeit. Beispie[haft werden geschmiede-

te StahLwerkstücke mit etwa 1 mm Aufmass auf

Dicke bearbeitet. Pro Werkstück dauert dabei eine

Bearbeìtung nur etwa 2 bis 4 s. Bei kLeinerem Auf -

mass kann 1 s pro Werkstück erreicht werden.

Der HersteL[er StähLi Läpp Technik AG arbeitet

mìt einer dieser automatisierten An[agen in seiner

Lohnfertigung. So profitiert er einerseìts von den

Gewindedrehen
Klemmhalter für die Aussenbea rbeitung

mit Kühlmittelzufuhr
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Etnzeln und orientiert tegt der Roboter hauptzeitparallel Werkstucke in die Läuferscheiben der

unteren Flachhonscheibe, die sich im Automationsbereich befindet'

Vortei[en der Automatisierung. Andererseits können

sich lnteressenten von den besonderen Vortei[en

des innovativen Maschinenkonzepts ìn der Praxis

überzeugen. kmu @l

Mit Kameras erkennt der
Roboter die Position und

die Lage der Werkstücke,

um sie orientiert in die Läu-

ferscheiben ei nzulegen,

Stähti Läpp Technik AG

Sägestrasse 10, 2542 Pieterten
Tet. 032 37ó 05 00, LTPßstahti.com
stahli,com
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I n novat ive s Maschi ne n -

konzept einer Flach-

honmaschine mit drei

Scheiben und Roboter
zu m hau ptze it paral I ele n
Be- und Entladen, Automatisiert

f in ishen
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Die internationaLtätige StähLi Läpp Technik AG mit
Hauptsitz in PieterLen konzipiert und verwirkLicht
hochgenaue Verfahren und AnLagen zum ein- und
beidseitigen Planbearbeiten metaLlischer BauteiLe

Die SpeziaListen arbeiten zudem aLs Lohnfertiger.
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beitungsverfahren ist die Stähti Läpp Technik AG in

Pieterlen nahe BieL. Das Unternehmen hat Nieder-
[assungen in DeuischLand, den USA und in China.

Es verwirkticht Verfahren und Maschinen zum PLan-

bearbeiten nur einer und beider Seiten der BauteiLe

Innovatives Maschinen- und

Automationskonzept

Jüngst haben die SpeziaLìsten in PieterLen ihr aktu-

ettes Maschlnenkonzept Stähti FH3 vorgesteLLt. Es

gibt Maschinen in zweì Varianten mit 180 mm und

285 mm Durchmesser der Läuferscheiben Deren

besonderer Vorteil ist, dass sich mit ihnen der
F[achhonprozess einfach automatisieren lässt. So
können BauteiLe besonders wirtschafttich, bedie_
nerarm und hochproduktiv bearbeitet werden. Un_
produktive Rüst- und Nebenzeiten werden mini_
miert. Dabei reatisieren dìe Maschinen die vom
Ftachhonen bekannte und übLiche präzisìon. Sie
fertigen Werkstücke auf Genauigkeiten von etwa
1pm in der Ebenheit sowie kleìner 1 pm in der
ParaLlelität bei wenigen ¡rm Streuung. Sie arbeiten
mit einer PLanetenkinematik. Dank ihrem innovati-
ven Schwenksystem [assen sich die mit drei Schei-
ben ausgestatteten FLachhonmaschinen besonders
gÜnstig automatisieren. Die beiden unteren F[ach-
honscheiben verfügen über Stiftkränze, eigene
Antriebe und einen Satz Läuferscheiben. Jeweits
eine der beiden unteren Scheiben befindet sich mit
der oberen FLachhonscheibe in einem Bearbeitungs-
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lhr Partner für die Zerspanung

VARGUS Werkzeugtechnik Snel AG

Telefon : +4I 4t 784 2t 2!
info@vargus.ch
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www,vargus.ch


