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Weltwelt verfugbar

In allen Industrielandern der Welt stehen unsere Engineering-Experten unseren
global tatigen Kunden als Partner zur Seite. Wir verbinden dabei das gesamte Know-
how unserer Experten mit den regionalen Erfahrungen unserer Partner vor Ort zum
Nutzen unserer Kunden. Einmal entwickelte Losungen lassen sich somit schnell und
sicher auf die weltweit verteilten Produktionsstandorte unserer Kunden iibertragen.

Internationale Verfligbarkeit und Service garantiert!
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One Stop Shop

Ilhre Komplettlésung: Anwendungsberatung, Anwenderschulung, ausgereifte System-
komponenten, Schrauber, Zufiihrgerate, Steuerung und Prozessiiberwachung. Alle
Komponenten sind aufeinander abgestimmt, langjahrig erprobt und bewahrt...

...aus eigener Entwicklung und Herstellung.

DEPRAG




Qualitat

Uber 40 Jahre Erfahrung in der Entwicklung und Herstellung von Zufiihrtechnik sowie
unsere hohen Anspriiche in der eigenen Fertigung garantieren héchste, gleichblei-
bende Qualitat.

Mehr als 35.000 produzierte Gerate!

Sofort einsatzbereit

Bei der Simulation der Serienproduktion fiihren
wir vor Auslieferung lhres Zuflihrgerats einen
Dauertest durch, welcher den Arbeitsablauf in
Ihrer Fertigung abbildet.

Jedes Gerét ist umfassend geprift — zu 100%.

Hohe Verfugbarkeit und Effizienz

[ Hohe Forderrate

M Auch komplexe Bauteile werden lagerichtig
sortiert

N Zwei Schrauber oder mehrere
Schraubspindeln an einem Gerat moglich

@ Bevorratungssysteme wie Bandbunker
verldngern die Nachftllintervalle

Fertigung und Materialauswahl

Die hohe Fertigungstiefe, die Verwendung von
geharteten, verschleiBfesten Materialien sowie
spezifische Beschichtungsverfahren sichern die
gleichbleibend hohe Qualitdt und hohe Verflg-
barkeit.




Technische Sauberkeit

Mit dem DEPRAG CleanFeed Konzept in allen Prozessschritten - vom Schrauben-
handling, Zufuihren bis zum Verschrauben - Abrieb vermeiden, reduzieren, entfernen

und absaugen.

Das CleanFeed Konzept - die durchgangige Losung!

Abrieb vermeiden

Ziel dabei ist es, das Entstehen von Abrieb beim Zufiih-
ren der Verbindungsteile und beim eigentlichen Schraub-
prozess zu vermeiden. Unter diesem Aspekt bieten sich
Hubschienenférderer an, die im Vergleich zu Vibrations-
wendelférderern eine bauteilschonendere, verschleiBar-
mere Férderung gewéhrleisten.

Abrieb reduzieren

Wird die Schraube dem Schraubgerat direkt Gber dem
Bauteil zugefihrt, ist eine Kontaminierung mit Teilchen
nicht auszuschlieBen. Fir diese Anwendungen wurde der
DEPRAG Particle Killer entwickelt. Bei diesem System
fahrt der Schrauber auf eine definierte Position Gber eine
Vakuumquelle, wo die bendtigte Schraube mit Blasluft
eingeschossen wird. Darliber hinaus bieten wir Schraub-
funktionsmodule zur Unterflurverschraubung.



Abrieb entfernen

Schmutzpartikel werden per Vakuum aufgesaugt und
gefiltert. Das gereinigte Verbindungselement wird in das
Schraubmodul zugefiihrt oder zum Abpicken bereitge-
stellt.

Abrieb absaugen

Der DEPRAG BitCleaner ist das neueste Feature fiir das
CleanFeed Konzept von DEPRAG. Metallischer Abrieb,
welcher beim Findeprozess (Einkoppeln des Bits in den
Schraubenantrieb) entsteht und teilweise am Bit anhaf-
tet, wird abgesaugt. Eine zyklische Reinigung (z.B. 2x pro
Schicht, abhéangig von der Beschichtung der Schraube,
Antrieb der Schraube, ...) verbessert die Technische Sau-
berkeit des Prozesses deutlich.




Modulare Bauweise

Bei der Entwicklung lhrer Montageanlage greifen wir auf Komponenten aus einem
umfassenden und aufeinander abgestimmten Systembaukasten zuriick - schnell
verfugbar, wirtschaftlich, in der Funktion bestatigt und fortlaufend weiterentwickelt.

Konfigurieren statt konstruieren!

Handgefuhrte Anwendung
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Stationare Anwendung




Zufuhrtechnik fur lhren Handarbeitsplatz

Ein umfassendes Programm vom Vibrationswendelférderer, Hubschienenférderer bis
hin zum Schraubengeber optimiert lhren manuellen Montageprozess. In Kombinati-
on mit Systemen zur positionskontrollierten Werkzeugfiihrung erhéhen Sie die Pro-
zesssicherheit am Handarbeitsplatz. Visualisieren mit der DEPRAG Processing Unit
(DPU), positionsiiberwacht Verschrauben mit dem Positionskontrollportal oder Ver-
bindungselemente gezielt aufnehmen via Pick-to-Light.

Ausbaufahig bis zum intelligenten Handarbeitsplatz!




Zufuhrtechnik fur lhre stationare Anwendung

Unsere Zufiihrsysteme sind fiir die zuverlassige Bereitstellung von Verbindungsele-
menten fir die hochste Verfligbarkeit und Produktivitat lhrer Montageanlage konzi-
piert. Die Integration in lhre Anlagensteuerung ist besonders einfach und komfortabel.
Zum Sortiment gehoéren Vibrationswendelférderer, Hubschienenférderer, Linearfor-
derer, Bevorratungssysteme, Bandrollenzufiihrgerate sowie Schraubengeber.

100 % Zuverlassigkeit » Produktivitat + Verfugbarkeit lhrer Anlage!




Vibrationswendelforderer — eacy feed

Die Vibrationswendelforderer sind die am haufigsten eingesetzten Zufiihrgerate. Das

eacy feed bietet die ideale Voraussetzung fiir die nachhaltige Fertigung von morgen:
energieeffizient und kommunikationsfahig.

Vibrationswendelforderer der nachsten Generation!
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B Ca. 80 % Energieeinsparung

Die revolutiondre Steuerung und der neue Antrieb
ermdglichen die auBergewdhnliche Energieeffizienz
von eacy feed.

Durch 24 V Schwingmagnete wird eine deutlich
reduzierte Leistungsaufnahme erzielt, die zu einer
Energieeinsparung von ca. 80 % flhrt.

Kommunikationsfahig

Die revolutiondre Steuerung erlaubt die externe An-
steuerung und Kommunikation.

Uber TCP/IP ist der Zugriff auf eacy feed weltweit
moglich.

Alle Einstellungen kénnen jederzeit angezeigt und
und angepasst werden.

eacy feed ist fur Industrie 4.0-Anlagen bestens ge-
eignet.

Geringer Verbrauch bei héchster
Flexibilitat

Die revolutionare Steuerung erlaubt ca. 80 % weniger
Stromverbrauch.

Die neue Steuerung und der Vibrationsantrieb ba-
sieren auf 24 V/DC Betriebsspannung.

Weitspannungsnetzteil (115 V - 230 V).

Unabhangig von der lokalen Wechselstromfrequenz.

Eine Ausfuhrung fur alle Mérkte.

B Perfekte Vibrationsintensitat

Zur Uberwachung und Regelung der Vibrations-
intensitat ist ein Beschleunigungssensor am Vibra-
tionsantrieb montiert.

Sichert stabile Ausbringrate, unabhéangig vom Full-
stand.

Nachjustierung entfallt.

Unterstlitzt ideales Vibrationsverhalten und mini-
miert Materialbelastung.

Vereinfacht Nachfillvorgéange.

Unterstitzt alle TopfgréBen.

Fir jeden Einsatz

eacy feed gibt es in vier FlllgréBen: 0,151, 0,751, 1,2 |
und 2,5 | in Einfach- und Doppelwendelausfiihrung

eacy feed fuhrt verschiedenste Bauteile zu:
Schrauben, Muttern, Gewindestifte, O-Ringe, Teile
im Reinraum und noch viele weitere.

Anpassung von Standardzufiihrgeraten an lhre spezi-
fischen Einbauverhaltnisse fir die Integration in indi-
viduelle Montageanlagen.




Hubschienenforderer

Hubschienenférderer eignen sich bestens fiir lhre Anwendung im technischen Sauber-
raum. Denn Hubschienenforderer erméglichen eine sehr bauteilschonende, abrieb-

arme Forderung.

Technisch sauber!




B Lagerichtiges Sortieren

Das Fordergut im Vorratsbehélter wird durch eine
Schwenkbewegung einer entsprechend angepass-
ten segmentférmigen Hubschiene geschopft. Auf die-
ser Schiene gleitet das Férdergut durch mechanische
Schikanen und gelangt so sortiert in die Bevorratungs-
schiene.

Die Forderintensitat regelt sich selbst

Ein Sensor in der Bevorratungsschiene regelt die
Anzahl der notwendigen Hubbewegungen. Die fir
den Montageprozess notwendigen Verbindungsele-
mente stehen punkt- und zeitgenau zur Verfigung.

Niedriger Gerauschpegel

Der niedrige Gerduschpegel von Hubschienenfér-
derern sorgt fur eine hohe Akzeptanz durch den
Anwender in der Fertigung. Durch eine spezielle
Konstruktion der Vereinzelung sowie einen angepass-
ten Ablauf der Steuerung sind die DEPRAG Hubschie-
nenférderer besonders gerduscharm.

B Rationelle Montage

Die hohe Fertigungstiefe, die Verwendung von ge-
harteten, verschleifesten Materialien sowie spezi-
fische Beschichtungsverfahren sichern die gleich
bleibend hohe Qualitéat, hohe Verfligbarkeit und Effi-
zienz der Hubschienenférderer.

B MaBgeschneiderte kundenspezifische

Konstruktion

Md&chten Sie ein Zuflhrsystem direkt in Ihre Montage-
anlage integrieren und missen dabei maBliche Ge-
gebenheiten berilicksichtigen, passen wir unsere
Standardgerate an |hre Einsatzbedingungen an.




Stufenfordersystem - eacy step feed

Das Komplettsystem - speziell konzipiert fiir lange Schrauben - bietet stérungsfrei-
en und sicheren Betrieb durch die 24V-Technik, unabhangig von Netzspannung und
Netzfrequenz. DEPRAG Stufenféordersysteme vereinen alle Vorteile eines Stufenfor-
derers mit der extrem energiesparsamen DEPRAG Vibrations- und Regeltechnik.

Die Alternative zu Vibrationswendelfoérderer und
Hubschienenforderer - speziell bei langen Schrauben!

Vi~

4

Ag

=ocy sfepo



B Sanft und ruhig

Uber linear bewegliche Férderplatten wird das Zu-
fuhrgut vom Bevorratungsbehélter gerduscharm
stufenweise in Richtung Zuflihrschiene beférdert.

Den Antrieb der Forderplatten Ubernimmt ein
burstenloser Elektromotor, der Uber den smar-
ten und energiesparsamen DEPRAG eacy feed
Controller PFC100 angesteuert wird. Die Forder-
geschwindigkeit kann damit direkt geregelt wer-
den und das Férdergut wird sanft zugefthrt.

Kommunikationsfahig

In der Bauform EP und 12911 in Verbindung mit
handgeflihrten Schraubern regelt die integrierte Ab-
laufsteuerung PFC100 vollumfanglich den komplet-
ten Zuflhrprozess.

Per Startimpuls wird jeweils der ndchste Zyklus aus-
geldst. Dadurch wird der Integrationsaufwand erheb-
lich reduziert. Bei allen anderen Bauformen wird das
System Uber die externe SPS/IPC angesteuert.

Schonendes Bauteilhandling

Das Zuflihrsystem eacy step feed zeichnet sich
durch seine besonders schonende Behandlung des
Zufuhrguts aus. Vibration wird nur im Bereich der Li-
nearférderschiene in das Fordergut eingeleitet.

Technisch sauber

Durch die sanfte Bauteilférderung und die abriebar-
me Zuflihrung ist eine geringe Partikelbildung ge-
wéhrleistet.

Optional kénnen zuséatzliche Absaugvorrichtungen
zur Unterstltzung der technischen Sauberkeit an
dafir vorgesehenen Schnittstellen montiert werden.
Das DEPRAG CleanFeed Konzept ist auch beim eacy
step feed Stufenférdersystem in allen Prozessschrit-
ten mdglich — vom Bauteilhandling tber die Zufiih-
rung zur Verschraubung — Abrieb vermeiden, redu-
zieren und entfernen.

Kompatibel zu weiteren Komponenten

Optional kann der Stufenférderer auch mit DEPRAG
Bevorratungssystemen kombiniert werden. Sie sind
die ideale Ergdnzung, um den Prozess durch eine
konstante Flllmenge zu optimieren und die Nachful-
lintervalle zu verlangern.

Eacy step feed ist selbstverstandlich zu weiteren
Automationskomponenten aus dem Hause DEPRAG
kompatibel, z. B. dem DEPRAG Feed Module DFM,
den DEPRAG Schraubfunktionsmodulen und auch
DCOS, dem DEPRAG Controller System.

Die hohe Férderleistung, lange Lebensdauer und
kompakte Bauweise — speziell bei langen Zuflhrtei-
len — stellt somit eine Alternative zum Vibrationswen-
delférderer und zum Hubschienenférderer dar.




Mini Screw Feeder

Der Mini Screw Feeder ist speziell fiir die automatische Zufiihrung von
Mini- und Mikroschrauben ausgelegt und ist sowohl fiir stationare als

auch fiir handgefiihrte Werkzeuge geeignet.

Geeignet flur Mini- und Mikroschrauben!

B Fiir Mini- und Mikroschrauben
- in der Medizintechnik
- in der Optischen Industrie

- zur Fertigung elektronischer Produkte

und Komponenten
- in der Feinwerktechnik

Mini Screw Feeder

B Ein Zufithrsystem
fur stationdre und handgefiihrte Werkzeuge.

B Prozesssichere Zufiihrung
Zufuihrscheibe stoppt positionsgenau in Abpickposition.

B Flexibel
Schnelle Reaktion auf andere SchraubengroBe
durch einfachen Zufiihrscheibenwechsel.

B Wichtige Kommunikationsschnittstellen
- Standard E/A Schnittstelle
> Signal ,,Schraube in Abpickposition*
> Signal ,Startfreigabe Schrauber*
> Signal fur Schraubenfullstand

B Robust/wirtschaftlich/kompakt
- Schraubencontainer und Zufiihrscheibe
aus rostfreiem Edelstahl
- geringer Verschleil3
- kleine Abmessungen




Linearforderer

Unsere Linearforderer sind Teil eines aus-
gekliigelten Zufuhrsystems, das z. B. in
Verbindung mit Vibrationswendelférder-
systemen oder einer Pick-and-Place Anwen-
dung auf lhre Anwendung abgestimmt ist.

Die sinnvolle Erganzung fur lhre Zufuhraufgabe!

B Schonende, verschleiBarme Férderung Méchten Sie ein Zuflihrsystem mit einem Linearférde-
rer in lhre Montageanlage integrieren und missen da-

bei maBliche Gegebenheiten beriicksichtigen, passen
wir unsere Standardgerate an lhre Einbauverhéaltnisse

an. Sie profitieren dabei von unserem Spezialwissen
Der Linearforderer erfillt dabei gleich mehrere Funktionen: und erhalten zudem ein ausgereiftes und gepriiftes

B Hohe Verfiugbarkeit der Gesamtanlage
B Besonders effizienter Teiletransport

Zuflhrsystem zu einem besonders attraktiven Preis-
Leistungs-Verhéltnis.

B Uberbriicken von Distanzen
B Bereitstellung von Teilepuffern
B Funktionales Auseinanderziehen des Teilestroms




Pick-and-Place Verfahren

Bei Schrauben mit sehr kurzem Schaft, Nieten mit
groBem Bunddurchmesser und Teilen mit komplexen
AuBengeometrien ist die Zufiihrung zu einer Pick-and-Place
Position oftmals eine attraktive Losung.

Die Alternative zur Schlauchzufiihrung - unabhangig
von der Teilegeometrie!



Fur stationdre Anwendungen wird vorwiegend die Va-
kuumtechnik oder das Greiferhandling verwendet. Der
Entnahmevorgang und das Nachladen erfolgt mittels
Sensorliberwachung SPS-gesteuert.

Fir handgefiihrte Werkzeuge eignet sich das Vakuum-
verfahren oder die Entnahme mittels magnetischem
Werkzeug. Das Nachladesignal fur die Zufihrung wird
hierbei Uber eine im Deckel integrierte Abnahmekon-
trolle erzeugt. Nach Entnahme des Teils wird automa-
tisch das nachste Teil bereitgestellt.

B Prozesssichere Teilepositionierung

Mit dem Pick-and-Place Verfahren kénnen Teile,
positionsgenau und sicher fixiert, direkt in die Mon-
tageposition gebracht werden.



Bandrollenzufihrung / Tape-on-reel

Ein- und doppelseitig auf gerollten Bandern klebend aufgebrachte Komponenten kén-
nen mit einem DEPRAG Bandrollenzufiihrgerat bereitgestellt werden.

Prozesssicher und positionsgenau prasentieren!

Bei der Tape-on-reel Zufiihrtechnik wird die Trager-
bandrolle in eine Bandrollenaufnahme gesteckt. Uber
eine Abwickelvorrichtung wird das Trédgerband gezogen
bis sich die ndchste Komponente in der Abnahmeposition
befindet. Sobald das Erreichen der Abnahmeposition
durch einen Sensor erkannt wird, fahrt ein Niederhalter
nach unten und fixiert das Band. Nachdem das Teile-
handling (z. B. mit einem Vakuumgreifer) abnahmebereit
ist (d. h. das Vakuum liegt an), fahrt der Schiebeschlitten
zurlck und das Tragerband wird von der Wickelvorrich-
tung Uber die Messerkante des Schiebeschlittens gezo-
gen.

Hierbei wird die Komponente vom Tragerband gelést und
steht am Teilehandling zur Montage in die Baugruppe be-
reit. Nach dem Wegfahren des Teilehandlings von der Ab-
nahmeposition wird der Niederhalter hochgefahren, der
Schiebeschlitten nach vorne gefahren und die Wickelvor-
richtung zieht Gber die Tragerfolie die nachste Kompo-
nente in die Abnahmeposition.




B Positionsgenaue Bereitstellung

Durch hochprazise Sensoren und einer schnel-
len Bandfixierung erreichen unsere Teilezufihrgerate
eine positionsgenaue Bereitstellung der Komponen-
ten mit einer hohen Wiederholgenauigkeit.

M Robust und zuverlassig

B Anwenderfreundliche Funktionalitat

Leichte Einstellbarkeit der Abnahmeposition in X- und
Y-Ausrichtung.

Schnellentriegelung der Antriebsrollen und Bandan-
wesenheitskontrolle.

Einfache und schnelle Integration in beliebige Syste-
me.

B MaBgeschneiderte kundenspezifische
Konstruktion



Schraubengeber und Schraubenspender

Schraubengeber eignen sich zur automatischen Bereitstellung von Schrauben sowohl
zum Abpicken mit handgefiihrtem als auch mit stationar eingesetztem Schrauber.
Beim Schraubenspender in standardisierter Ausfiihrung werden die Schrauben vom
Zufuhrsystem in den Behélter des Schraubenspenders eingeschossen.

Sie méchten Ilhre Montage automatisieren? Schraubengeber und Schraubenspender
sind eine wirtschaftliche und schnell umsetzbare L6osung...

...fur die Montage kleiner LosgréBen!

Vorteile Schraubengeber

B Schraubenschonende und leise Férderung
Schonende, leise Foérderung durch Zuflhrung der
Schrauben mittels zweier Hubsegmente im Schrau-
benbehélter. Die Schrauben fallen auf eine vibrie-
rende Fuhrungsschiene, werden dort mit einer Birste
lagerichtig sortiert und weitertransportiert.

B Autarker Betrieb
Autarker Betrieb dank der integrierten Steuerung im
Gerat. Zuverldssige und prozesssichere Bereit-
stellung der Schrauben dank geregelter Ablaufsteue-
rung mit Hilfe von Lichtschranke und Mikroschalter.

B Kompakte Bauform
Aufgrund der kompakten Bauform lassen sich bei
Bedarf selbst mehrere DEPRAG Schraubengeber
platzsparend auf engstem Raum anordnen.

B Sonderlésungen auf Wunsch

B Benutzerfreundlich
Sicheres und schnelles Abpicken der bereitgestellten
Schrauben mit Magnetklinge oder per Vakuum.

Vorteile Schraubenspender

B Prozesssicher
Minimierung des Fehlerrisikos durch Bereitstellung
der richtigen Schraubenanzahl und -typen.

B Flexibel
Kombinierbar mit verschiedenen DEPRAG Zufihr-
systemen und Bereitstellung von bis zu drei Schrau-
bentypen.

B Technisch sauber
In Verbindung mit dem DEPRAG Partikel Killer.

B Ergonomisch
Bereitstellung der richtigen Schraube am Einsatzort.

M Sonderlésungen auf Wunsch




Bevorratungssysteme

Die ideale Erganzung zu lhrem Zuflihrsystem fiir die erhebliche Verlangerung der

Nachfiillintervalle.

Prozessoptimierung durch konstante Fullmenge -
Nachregulieren der Forderleistung entfallt!

B Schonendes Bauteilhandling

Schonendes Bauteilhandling durch verminderte Ver-
weildauer des Forderguts in vibrierenden Systemen.

B Flexibel

Keine aufwandige Umristung bei Verwendung

verschiedener Produkte.

Der Auslauf des Bandbunkers lasst sich an die GroB8e
des Foérderguts anpassen. Durch weitere Verstell-
mdglichkeiten ist der Bandbunker in zwei Richtungen

einstellbar.

o 1.
eacyfeed l

s P -

: n\

4

B Geriusch- und verschleiBarm

Erhebliche Gerduschreduzierung durch geschlosse-
ne Auslaufrutsche.

Schallschutzeinsatze sind als Sonderzubehdr fur alle
Vibrationswendelfoérderer erhdltlich. Sie sind spe-
ziell fir den gemeinsamen Betrieb mit dem Bandbun-
ker ausgelegt.

Einfach ansteuerbar und einfache
Inbetriebnahme

DEPRAG Bandbunker sind mit einem 24 V Getriebe-
motor ausgestattet. Sie lassen sich dadurch sehr
einfach Uber einen Ausgang der lGibergeordneten SPS
ansteuern.



Fordergut

Schrauben oder O-Ringe, Muttern oder Gewindestifte, Nieten oder Kugeln: Unter-
schiedliche Bauteile und Verbindungselemente erfordern verschiedene Zufiihrtechni-
ken. Besondere Anforderungen gelten fiir Anwendungen im Umfeld der Technischen
Sauberkeit und fiir empfindliche Teile, die ein besonders schonendes Handling bené6-
tigen.

Schraubenbereitstellung eignen sich auch un-
sere Schraubengeber.

Schrauben

Fir die Verarbeitung von Schrauben bie-

tet sich je nach SchraubengréBe ein Vibra-

tionswendelférderer oder ein Hubschienenfor- 1
derer an. Fur den Einstieg in die automatisierte (7 ﬁ

Gewindestifte

Fur die Verarbeitung von Gewindestiften wird
bevorzugt ein Vibrationswendelférderer einge-
setzt. Auch fir dieses Fordergut bieten wir L6-
sungen fur den handgefiihrten und stationaren
Einsatz.

Muttern

Fur die Verarbeitung von Muttern eignet sich & ,}}I
ein Vibrationswendelférderer. Fir die Bereit- ( i " ‘ 0 '

stellung von Muttern bieten wir Systeme so- g/ @ — (] (4 ..
wohl fUr handgefihrte als auch fir stationare = &

Anwendungen an. @ (| |

Teile zum Eindriicken
Fir die Verarbeitung von Nieten, Stiften, Hul- /& E

sen und Kugeln bieten wir standardisierte A
Eindriicksysteme bestehend aus einem Ein- Ty ‘
drickgerat in Verbindung mit einem Vibra- | -~

tionswendelférderer oder Hubschienenforde- f »
rer.




Verschiedene Bauteile

Bauteile verschiedenster Ausfiihrungen werden
mittels Vibrationswendelférderer in Kombina-
tion mit einem Linearférdersystem sortiert und
bereitgestellt. Durch den Einsatz von Sensorik
kénnen hierbei vor allem in stationaren Zufihr-
systemen unterschiedlichste Bauteilgeome-
trien verarbeitet werden.

O-Ringe

Fur die Bereitstellung von O-Ringen bieten wir
Vibrationswendelférderer an. Unsere Zufuhr-
gerate sind dabei Bestandteil einer Montage-
I6sung in einer stationdren Anwendung: Der
O-Ring wird in Abpickposition bereitgestellt
und mit einem Montagesystem gespreizt und
montiert.

Label

Auf Bandrollen werden vorwiegend Label,
Etiketten und Schutzfolien aufgebracht. Des-
halb eignet sich flr deren Verarbeitung ein
DEPRAG Bandrollenzflihrgerat fur die Entnah-
me mittels Vakuum.

Kleinteile auf Tragerrolle

Klebend auf gerollten Bandern aufgebrachte
Komponenten werden mit einem Bandrollen-
zufihrgeréat fir die Entnahme mittels Vakuum
oder Greifer bereitgestellt. Hierbei ist es m6g-
lich, sowohl einseitig als auch doppelseitig kle-
bende Komponenten zu verarbeiten.



Die Schraubengeometrie beeinflusst maBgeblich die
Auswahl der geeigneten Zuflhrtechnik. Fur die automa-
tisierte Zuflihrung mittels Zufiihrschlauch eignen sich
grundsétzlich alle schaftlastigen Schrauben mit kreis-
férmigem Kopf, die die Kriterien in Bild 1 erfillen.

Gemé&B der Naherungsformel lassen sich Schrau-
ben nicht mehr prozesssicher durch einen Schlauch
zufihren, wenn der Winkel a kleiner als 30° bzw. das
Verhéltnis von Durchmesser D zu Schaftlange L kleiner
0,866 ist.

Die Verfugbarkeit der Zufuhrtechnik ist abh&ngig von
der Qualitat der Schrauben.

Ihre Anforderung an die Prozessverfligbarkeit bestimmt
das geforderte Qualitatslevel der zu verarbeitenden
Schrauben. Zur Beurteilung der Schraubenqualitat dient
der Reinheitsgrad.

So bedeutet ein Reinheitsgrad von 10 ppm (,parts per
million“), dass sich unter 100.000 Schrauben nur 1
Schlechtteil befinden darf, das eine Stérung verursa-
chen kdénnte.

d = Innendurchmesser
Zufuhrschlauch

D = Schraubenkopfdurchmesser

L = Schaftlange

Bild 1: Kriterien und Parameter
fUr die Zufuhrbarkeit von
Schrauben.

Speziell bei Schrauben mit ungiinstigen Abmessungen
oder bei hohen Anforderungen an die Fdérderleistung
ist der Vibrationswendelférderer vorzuziehen. Der Hub-
schienenférderer kommt zum Einsatz, wenn eine beson-
ders schonende Behandlung des Forderguts oder Ge-
rauscharmut im Vordergrund stehen. Ist eine Zufihrung
mit einem Schlauchsystem nicht md&glich, bietet sich
das Pick-and-Place Verfahren an.

D = Kopfdurchmesser
d = Schaftdurchmesser
n = notwendiger Freiraum zum Offnen
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Bild 2: Beispiel eines oft

verwendeten Standard-
mundstlcks.

Bild 3: Schwenkbares Mund-
stick flr die Zufiihrung von
sehr kurzen Schrauben.




Am Ende des Mundsticks werden zur Aufnahme und
Positionierung der Schraube sogenannte Arretierhilsen
(Kugelhilsen oder Schnabelhlilsen) montiert (Bild 2).

Bei sehr kurzen Schrauben und Anwendungen mit
Steckschlisseln werden haufig schwenkbare oder
klappbare Mundstlicke eingesetzt (Bild 3).

Kugelhiilse

Schraub-
schablone

Bauteil A

Bauteil B

Bild 4: Schraubschablonen erleichtern das
gezielte Positionieren der Schraube oder das
Offnen einer Arretierhllse.

Von groBer Bedeutung fir den effektiven Einsatz hand-
gefuhrter Schraubenzufiihrgerate sind die Platzverhélt-
nisse am Bauteil. Um den Schraubenkopf herum wird
ein Freiraum fir die Kugel-/Schnabelhiilse oder ein
Vakuumfihrungsrohr bendtigt. Plane Oberflachen er-
leichtern die Positionierung und Abstltzung des Werk-
zeuges. Falls die Schraubstellengeometrie das gezielte
Positionieren oder das Offnen einer Arretierhiilse nicht
zulasst, empfiehlt sich die Verwendung einer Schraub-
schablone (Bilder 4 und 5).

Auch schrdge Oberflachen mit versenkten Schraub-
stellen lassen sich so prozesssicher erreichen. Mit dem
Einsatz einer Schraubschablone in handgefthrten An-
wendungen lasst sich die Zykluszeit bei Teilen mit
mehreren Schraubstellen optimieren.

Bild 5: Bei der Verwendung von kundenseitigen
Schraubschablonen ist fir die Auslegung des
Schrauberhubs das MaB H erforderlich.




Bei der Zufihrung unterscheidet man zwischen Ein-
fach-, Doppel- und Mehrfachzuflihrung. Bei der Doppel-
zufihrung ist der Zufihrtopf mit einer Doppelwendel
ausgestattet. Ein Zufihrgerat versorgt somit zwei unab-
héngige Arbeitspldtze mit Verbindungselementen. Das
verringert den Investitionsaufwand.

Generell kann aber auch jedes Zufuhrgerdt mit nur ei-
nem Auslauf Uber einen Verteiler (Bild 6) auf mehrere
Schlauchausgéange aufgeteilt werden. Sollen aus einem
Foérdergerat mehr als zwei Entnahmestellen versorgt
werden, kdnnen der Vereinzelung weitere Verteiler nach-
geschaltet werden.

Das Férdergut kann damit auf bis zu sechs Kanéle ver-
teilt werden.

Ein Beispiel: Wird ein Doppelwendelférderer zusammen
mit zwei Sechsfachverteilern eingesetzt, stehen bis zu
zwolf Ausgéange aus einem Zuflhrgerat zur Verfigung.
Die Vereinzelung erfolgt in der Regel am Ende der
Staustrecke, ihr Design richtet sich nach der Geometrie
des Foérderguts (Bild 7).

Verteiler mit Schlauchtdllen fir den Anschluss
einer nachgeschalteten Schussluft

1
11

Verteiler mit Standard Schlauchtillen

Bild 6: Zwei Bauformen von Verteilern.

Zur Verringerung der Zuflhrzeit kénnen Verteilungen
mit einer Vorvereinzelung betrieben werden. Damit
kann die Fordergutvereinzelung parallel zur Prozesszeit
erfolgen. Der Einschuss des Férderguts erfolgt fur alle
Kanale gemeinsam. Auch fir eine Fdrderung entge-
gen der Schwerkraft (z. B. fir Unterflurmontagen) wird
diese Variante benétigt. Darlber hinaus ist es méglich,
auch mehrere Zufiihrgerate an einen Schrauber anzu-
schlieBen.

Streifenvereinzelung

Bild 7: In Mehrfachzuflihrungen sorgt die Vereinzelung
fur die Zufuhrung des Fdrderguts zum gewlinschten
Verbauort.




7. Spezifikation zur Auslegung
eines Schraubenzufiihrgerats

Zur genauen Auslegung eines Schraubenzufiihrgeréats
werden folgende Angaben benétigt:

B Schraubentyp

B Schaftdurchmesser der Schraube

W Schaftlange

B Kopfdurchmesser

B Kopfform und -héhe

B Schraubentoleranzen

B Gewiinschte Forderrate

B Schraubschablonen mit Zeichnungen

I Gewdlnschte Lange des Zufuihrschlauchs

B Anzahl der Schrauber /
Anzahl der zu bedienenden
Arbeitsplatze

B Gewdlnschte Steuerungsvariante

AuBerdem werden zur Beurteilung der Zufiihrbarkeit
und zum Testen des Systems eine ausreichende Menge
des Férderguts sowie die zugehérigen Teilezeichnungen
bendtigt.

Unsere erfahrenen Experten stehen lhnen sehr gerne
bei der Auslegung Ihres Zuflihrsystems zur Seite.
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