Wiegen, dosieren und handeln

Auf die Bremse,
fertig, los!

Das Handling pulvriger Massen, grofe
Krafte und hochste Prazision unter einen
Hut zu bringen, ist keine leichte Aufgabe.
Fiir IAG schon. In nur 16 Sekunden fertigt die
neue Pressanlage der niederdsterrei-
chischen Sondermaschinenbauer vier KFZ-
Bremsbeldge — vollautomatisch, trotz rauer
Prozessumgebung. Robuste Pneumatik von
Festo macht’s moglich.

Anlage zur Fertigung von Reibbeldgen.

remsbeldge miissen belastbar,

temperaturbestédndig und lang-

lebig sein. Eigenschaften, die

nicht nur die Endprodukte
selbst, sondern auch die Anlagen zu ihrer
Fertigung brauchen — eines der Spezialge-
biete des niederdsterreichischen Unter-
nehmens IAG. Die IAG Industrie Automati-
sierungsgesellschaft m.b.H. mit Sitz in
Weikersdorf hat sich der Fertigung von
Sondermaschinen verschrieben. Von der
Erstellung des Anforderungsprofils iiber
die Realisierung bis zur Implementierung
beim Kunden bietet IAG mafigeschnei-
derte Komplettlosungen aus einer Hand.
Mit der Entwicklung von vollautomati-
schen Anlagen fiir die Herstellung von
Bremsbeldgen hat es das Unternehmen,
das heute rund 100 Mitarbeiter beschéf-
tigt, an die Weltmarktspitze in diesem
Segment geschafft.

Vom Pulver zum Bremsbelag
,Das Handling pulvriger Massen ist un-
sere Spezialitat“, sagt Dieter Pokorny, Lei-
ter Entwicklung / Verkauf bei IAG. So auch
bei der neuesten Anlage zur Fertigung
von Bremsbeldgen. Aus drei mach eins:
Reibmaterial, Underlayer und Riicken-
platte werden zusammengefiigt. Schnell,
sicher und zuverldssig.
DSRI-Drehzylinder und ADNGF-Kurzhubzylinder Auf die Bremse, fertig los — der Weg vom
mit Verdrehsicherung 6ffnen die Zufuhr fiir die Pulver zum Bremsbelag im Detail: Erster
Grob- und Feindosierung der Wiegebehlter. Schritt ist das Verwiegen der pulvrigen,



schwer zu dosierenden Reibmasse. Diese
wird tber ein Schachtsystem abgeworfen
und gelangt dann liber eine Verteilung in
die Form, in der spédter gepresst wird. Ist
das Ganze glatt verteilt, kommt die zweite
Schicht ins Spiel: die Underlayer-Schicht,
die ebenfalls gleichméaRig aufgetragen
wird. Fehlt nur noch die Riickenplatte, die
aufgelegt werden muss. Die Form wird ge-
schlossen, der Presszyklus kann beginnen
— alles vollautomatisch.

2 x 6 x 4 Bremsbeldge in 16 Sekunden
Auf der Maschine befinden sich zwei Mal
sechs Pressen. Mit einer Presse konnen
vier Bremsbeldge hergestellt werden — hy-
draulisch und linear werden alle 16 Se-
kunden vier Bremsbeldge auf der Press-
anlage hergestellt. Doch das ist nicht
alles, weif3 Dieter Pokorny: ,,Die Anlage
ist konstruiert, dass ein Werkzeugwechsel
in der einzelnen Zelle maglich ist, wah-
rend die anderen Zellen in Betrieb sind.
Das steigert die Flexibilitdt und erlaubt
es, zwolf verschiedene Belagstypen
gleichzeitig auf der Anlage abzuarbeiten.
Der Wechsel von einem Typ zum anderen
ist in nur etwa 25 Minuten moglich.“ Ist
der Pressvorgang abgeschlossen, wird
das Material von einem Manipulator ab-
geholt, der die Beldge mit Druckluftmag-
neten aufnimmt, zum Ende der Maschine
fiihrt und einem Ofenférderband tiber-
gibt.

Robust, robuster, IAG-Anlagen

,Wir haben es hier mit einer enorm
schwierigen Umgebung zu tun®, betont
Pokorny und meint damit vor allem den
pulvrigen Staub, der zu starkem Ver-
schleil der Komponenten fithren kann.
Besondere Robustheit war gefragt, fiir IAG
kein Problem: ,Unsere erste Reibbelag-
maschine haben wir vor tiber 20 Jahren
gebaut — und sie lduft noch immer", ist
Pokorny stolz. Pulvrige Massen und grof3e
Krafte auf der einen Seite, hohe Prozess-
sicherheit und Prazision auf der anderen —

Ventilinseln mit
besonders kompakten
CPV/SC-Ventilen
steuern die Zylinder
im Bereich der Wiege-
station an.
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Pneumatik sorgt fiir das Vorverdichten des
Rohmaterials — Wartungsgerédte der D-Reihe,
CPV-Ventilinsel ein 5/3 Wegeventil VL in diesem
Bereich der Maschine.

das alles unter einen Hut zu bringen, war
fir die IAG-Konstrukteure die gréfite He-
rausforderung. ,,Wir wiegen auf zwei
Gramm genau", erkldrt Pokorny. Eine Ge-
nauigkeit, die dank Pneumatik von Festo
nicht nur auf den Konstruktionspldnen
existiert.

Pneumatisches Shuttle-Service

Schon in der Wiegestation der IAG-Anlage
wird auf Vollautomatik gesetzt. DSRI-
Drehzylinder und ADNGF-Kurzhubzylinder
mit Verdrehsicherung 6ffnen die Zufuhr =



fiir die Grob- und Feindosierung der Wie-
gebehdlter. Angesteuert werden die Zylin-
der von Ventilinseln mit besonders kom-
pakten CPV/SC-Ventilen.

Uber einen weiteren Festo Drehzylinder
wird die Waagschale gedreht. Die eine
Halfte des Doppel-Behalters wird ent-
leert, die andere Halfte steht wieder zur
Befiillung bereit. Das Pulver féllt in einen
sogenannten Material-Shuttle — ein pneu-
matisches Schiebersystem mit mehreren
Positionen, die mit Hilfe von DCL-Rundzy-
lindern angefahren werden. Reibmaterial
und Underlayer werden zwischengespei-
chert. Der erste Schieber 6ffnet sich, der
Reibbelag féllt in die Pressform. Dann 6ff-
net sich der zweite Schieber und die
zweite Schicht folgt zugleich.

Frisch gepresst ist halb gebremst
»Sauber zu wiegen und das Pulver richtig
zu verteilen, ist besonders wichtig, um am
Ende einen absolut homogenen Belag zu
bekommen®, betont Pokorny. ,,Darum
haben wir eine Verteilvorrichtung mit
einer speziellen Mechanik entwickelt, mit
der wir den Fiillprozess ziigig realisieren
kdnnen.“ 24 DGP-Zylinder, die das Reibe-
material vorverdichten, senken sich von

DGPL-Zylinder und eine
Drehhubeinheit tibernehmen
die fertigen Beldge vom
Hubdrehtisch und legen sie
auf das Forderband.

CPV-VI und LRMA-Minidruckregler mit Manometer
im Bereich des Riickenplattenmanipulators, der
die Tragerplatten aus dem Magazin ibernimmt
und in die Presse einlegt.

oben ab und lassen so eine glatte Flache
entstehen, auf die nun das Underlayer-
Material abgeworfen und verteilt werden
kann. Die Riickenplatte wird von einem
Quermanipulator mit Hilfe von Druckluft-
magneten in die richtige Position ge-
bracht. Dann wird die Form mit einem
EBIT-Hebezylinder angehoben, der Vertei-
lerschlitten fahrt zuriick und die Riicken-
platte fallt auf die Form. Nun startet der
hydraulische Pressprozess, bei dem
enorme Kréfte aufgebracht werden — bis
zu 180 Tonnen lasten auf der Form.

Ab in den Ofen!

Sind die Beldge fertig verpresst, werden
sie von einem weiteren Manipulator mit-
tels Druckluftmagneten tibernommen. Ein
DSL-Drehubzylinder bringt die vier fertigen
Rohprodukte in die richtige Lage, bevor
sie auf dem Ofenband abgelegt werden.
Zentrale Wartungsgerate der D-Reihe ver-
sorgen die gesamte Anlage, bei der Quali-
tatssicherung in allen Bereichen grof} ge-
schrieben wird. Deshalb gibt es am Ende
des Prozesses auch eine zusatzliche Aus-
schleuseeinheit, bei der die verpressten
Rohprodukte mithilfe eines DGP-Zylinders
in Kombination mit einer Schwerlastfiih-
rung HD zu Qualitatssicherungszwecken
vor dem Ofen entnommen werden kdnnen.
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Dieter Pokorny, Leiter Entwicklung /
Verkauf IAG und Ing. Walter Kuba,
Festo Fachberater.

Festo hat die Losung

IAG steht fiir internationalen Erfolg — ein
Anspruch, den das niederdsterreichische
Familienunternehmen, das von den bei-
den Familien Brunner und Pokorny gelei-
tet wird, auch an seine Lieferanten stellt.
»Da wir in die ganze Welt liefern, brau-
chen wir verldssliche Partner, deren Kom-
ponenten weltweit rasch verfiigbar sind.
In Festo haben wir so einen Partner gefun-
den, der uns in jeder Lebensphase unse-
rer Anlagen begleitet”, so Pokorny tiber
die Zusammenarbeit mit dem Automati-
sierungsspezialisten. Ebenso wichtig ist
natiirlich die Qualitat der Komponenten.
Wer hochwertige, langlebige Maschinen
bauen will, setzt auf Kontinuitdt — und ro-
buste, kompakte Bauteile. ,,Mit dem brei-
ten Sortiment von Festo haben wir ausge-
zeichnete Erfahrungen gemacht. Alle
Aufgaben sind l8sbar, alles passt perfekt
abgestimmt zusammen — auch bei dieser
Maschine®, freut sich Dieter Pokorny. ®

? www.iag.at
® www.festo.at

Die Beldge werden auf einem Tisch abgelegt, der
von einem Drehhubzylinder DSL um 90° gedreht
und anschlieend gesenkt wird, um auf richtiger

Hohe fiir den Quertransport zu sein.

Ein DGP-Zylinder mit
Schwerlastfiihrung HD
schiebt die verpressten
Rohprodukte vom For-
derband durch eine
Offnung im Schutzzaun
auf eine Rutsche, von
der sie fiir eine Quali-
tatskontrolle handisch
entnommen werden
kdnnen.



