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In modernen Produktionslinien werden immer hiufiger
automatisierte Schraubsysteme eingesetzt. Die Aufzeich-
nung von Prozessdaten wie Drehmoment oder Drehwinkel
(Abb. 1), sind wesentliche Bestandteile fiir die Qualitats-
sicherung der Endprodukte. Befinden sich diese Schrau-
banwendungen an sicherheitsrelevanten Bauteilen, sind
redundante Messsysteme und eine liickenlose Prozessiiber-
wachung vorgeschrieben. Die Firma LCA Automation AG
entwickelt und baut seit 50 Jahren Sondermaschinen und
verkettete Montageanlagen in verschiedenen Industriebe-
reichen. Dazu zdhlen unter anderem Branchen wie Auto-
mobil- und Lebensmittelindustrie, Baustoff- und Konsum-
giiterproduktion sowie Medizintechnik. Ein modulares
Schraubsystem soll entwickelt werden, um mit einem brei-
ten Spektrum von austauschbaren Elementen eine Losung
anbieten zu konnen, welche direkt auf die spezifischen Kun-
denanforderungen zugeschnitten werden kann.

Modell-Schraubprozess 10 Nm
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Abb. 1: Modell-Schraubkurve mit vier Abschnitten

Auf den Vorgaben des internen Lastenheftes wurde durch
die systematische Anwendung von einem morphologischen
Kasten und einer Nutzwertanalyse einzelne Teilsysteme zu
einem fundierten Grobkonzept zusammengestellt. Mehrere
Leistungs- und Ausbaustufen sind definiert und wéhrend
der Konstruktionsphase beriicksichtigt worden. Die fiir die
Auslegung der Antriebskomponenten relevanten Werte,
wie Drehmoment, Drehzahl und Schraubzeit wurden auf
der Basis von zwei Referenzschraubkurven erstellt. Eine
Taktzeitanalyse lieferte die Angaben fiir die Dimensionie-
rung der pneumatischen Aktuatoren wie Ventile, Drosseln
und Zylinder. Durch Erkenntnisse aus analytischen Vor-
auslegungen und Untersuchung mehrerer Bauteile mit der
Finiten-Elemente-Methode (Abb. 2), konnte die gewiinschte
Stabilitdt auch unter Anwendung eines leichten Alumini-
umwerkstoffes erreicht werden. Eine Marktanalyse und eine
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Abschitzung zum Zeitpunkt des Return of Investment be-
leuchtet die kommerziellen Chancen des Systems.

von Mises (N/mm 42 (MPa))
24.55
l 2210
_ 19.64
L 17.19

14.73

> 12.28
983
| 737
492
\ 4 246

0.01

Abb. 2: FEM-Modell Seitenteil

Um ein breit abgestiitztes System bereitstellen zu kénnen,
sind zwei unterschiedliche Ausbaustufen ausgearbeitet wor-
den. Ein vereinfachtes System (Solo-Process-System, SPS)
mit 80 mm Initialhub und ein erweitertes System (Full-
Process-System, FPS) mit 80 mm Initial- und zusitzlichen
50 mm Bithub. Diese beiden Systeme konnen wiederum in
zwei Leistungsabstufungen mit Nenndrehmomenten von
10 Nm und 50 Nm konfiguriert werden (Abb. 3). Zusitzlich
lasst der Aufbau Schnittstellen zu externen Maschinenkom-
ponenten zu. So kénnen Beispielsweise die Schraubkdpfe
und die damit verbunden Schraubenzufiihrsysteme von ver-
schiedenen Herstellern adaptiert werden. Die Aufzeichnung
der relevanten Prozessdaten wird iiber eine direkt in der
Schraubachse angeordnete Messsensorik und den nachge-
schalteten Interfaceboxen an die Schraubsteuerung weiter-
geleitet. So kann die Qualitdt der Schraubverbindungen tiber
den gesamten Prozess sichergestellt werden.

Abb. 3: Schraubsysteme FPS-50 und SPS-10





