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Benennung Einpressbugel
Typ ................................ T ng ..................
|dentNr ..................... e
Fabnk nr ..................... o aras g
BaUJahr ....................... ey
Auftrag 594426
Anzahl .......................... S
Sonstiges
Aufgabe:

Wesentliche Merkmale der Aufgabenstellungen wa-
ren die Bauteilzuganglichkeit und daraus resultierend
Bugel mit schlanken Werkzeugtragern. Ferner wurde
auf eine kurze Taktzeit wert gelegt, da die automati-
sierte Station verschiedenste Bauteile bearbeitet und
somit einen entsprechend grofl3en Durchsatz hat. Das
Produkt dient zum Einpressen von Muttern in Seiten-
tdren, vorn und hinten sowie Hecktur eines Fahrzeugs.

Losung:

Die Einpressbugel sind fur die automatisierte Fer-
tigung ausgelegt. In einer Zelle werden durch den
Roboter die Bauteile zu den Einpressbigeln gefuhrt.
Die ZufUhrung erfolgt Uber einen Bandbunker mit
nachfolgendem Wendelférderer. Der Zufuhrkanal
ist durch einen Vereinzeler erganzt mit einer kleinen
integrierten Staustrecke. Diese ermdglicht somit die
Entkoppelung vom Setzprozess und der Zufuhrung
weiterer Funktionselemente. Somit kdnnen inner-
halb der Staustrecke hinreichend Funktionselemente
zugefihrt und relativ schnell die Funktionselemente
gesetzt werden. Der Setztprozess muss also nicht auf
neu haranzufihrende Funktionselemente warten,
da innerhalb der Staustrecke immer mehrere vorge-
halten werden, kurze Taktzeiten sind das Ergebnis.
Durch eine Visualisierung (ECKOLD-VISU) auf dem An-
lagenrechner wird der Prozess gesteuert, Uberwacht
und dokumentiert.
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Name Einpressbugel

Typ EPB-003 (FGB-003)
|den tNr ..................... 10000024709 ...........................
. Antrleb ........................ ServomOto nSCh ......................
Druckkraft max. 58 kN (Begrenzt 40 kN)

2 nderh Ub ............... max 150 mm ..........................
AnSChluss ................... 400V/3ph/50HZ .................
GerCht ....................... Ca420kg (Buge|) ....................

OffnungsmaR [A]  [mm] 145

Ausladung, horizontal [B] [mm] 700
Bre|te[x] ...... [mm] .......... e
Langem ...... [mm] ............ s
Hohe[z] ...... [mm] .......... e

Eckold | Einpressen von Funktionselementen

Anwenderreport EPB-003

g * Technische Anderungen vorbehalten

214/11.23/1/_/DEU/Din



g * Technische Anderungen vorbehalten

214/11.23/1/_/DEU/Din

Flgeaufgabe

Einpressen Funktionselement
Ba ute|| ..................................... tw ...... se|tenturenvomh|nten HECKtu r ...........
Gro[ge ....................................... tw ...... GewdeM6 .............................................
Ba Ute” ..................................... tz ...... Run d NIEthtter ....................................
Werkstoff ............................... tz ...... L
E| nze|fu ge te ||d|cke .............. tz ...... 150 e
Anzahl Einpresspunkte 1/ Hub
Taktzelt .......................................... 55ekunden ..............................................

B Prazess 1 €cKoln’ Bedienfeld mit Visualisierung
H‘l o TS0 | ARG TG " - :

Die Maschine wird mit einer benutzer-

@ freundlichen Bedienoberflache gesteuert.

(z)  Die Visualisierung ermoglicht eine Uberwa-
chung der Funktionen und zeigt die Qualitat
der gemessenen Einpressvorgange bzw.
deren Kraftverlaufe in unterschiedlichen
Darstellungformen an. Daruber hinaus bie-
tet die modular aufgebaute Visualisierung
verschiedene Exportfunktionen der aufge-
zeichneten Ergebnisse.

Integrierte Module mit entsprechenden
Funktionen sind u.a.:

Benutzerfreund|iche Bedienoberficiche Prozess, Profile, Ergebnisse, Logbuch
Wartung.
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C-férmige Einpressbiigel

Der C-Bugel oder Einpressbuigel ist Bestandteil eines Servomotorischen Einpresssystems. Dazu gehéren in der
Regel noch ein Steuerschrank und eine Zufihreinheit, welche auf einem Gestell montiert sind.
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Automatisierte Roboterstation

In einer Zelle werden durch den Roboter die Bauteile zu den Einpressbuigeln gefuhrt.

Ausstattung:

Servomotorischer Antrieb

Vereinzeler mit Staustrecke

Mutterzufihrung fur Setzkopf

Schmaler Setzkopf fur gute Bauteilzuganglichkeit
Zufuhrkanal

Wendelforderer
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ECKOLD GmbH & Co. KG
Uber 85 Jahre erfolgreich

An unserer Zielsetzung hat sich seit der Grindung im Jahre 1936 bis heute nichts geandert. Nach wie vor sehen
wir unsere Aufgabe darin, die Anforderungen unserer Kunden durch effektive technische Lésungen schnell
und wirtschaftlich zu erfullen.

Als langjahriger Spezialist fur die spanlose Kaltumformung von Blechen und Profilen und als Wegbereiter fur
die innovative Blechverbindungstechnik des Clinchens unterstttzen wir unsere Kunden mit einem grof3en Pro-
gramm an Standardwerkzeugen sowie individuellen Sonderldsungen. Einsatzbereiche unserer Technik finden
sich in allen blechverarbeitenden Industrien und dem zugehdrigen Handwerk. In diesem Segment verstehen
wir uns als Spezialist fir maRgeschneiderte Konzepte und als Partner unserer Kunden.

Service von A-Z

¢ Versuchsdurchfihrungen und Analysen fir unsere Kunden
Erstellung von Musterblechen/-bauteilen

Erstellung von Machbarkeitsstudien zur Auslegung der Werkzeuge
Konzepterstellung sowie konstruktive Umsetzung der technischen
Lésung

Fertigung im eigenen Werk

Inbetriebnahme beim Kunden

Durchfuhrung regelmaliger Wartungen

UnterstUtzung bei Optimierungen im Prozess des Kunden

- Unterstitzung beim Teach-Prozess der Roboterposition

- Schliffbild-Erstellung / Bewertung der Clinchpunktqualitat

- Onlineunterstitzung

* Anlaufbegleitung nach Inbetriebnahme bis zum SOP

¢ Schulungen der Anlagenbediener/Instandhalter/Experten

Daten und Fakten

* Grundung 1936

* Produkte in Gber 100 Landern im Einsatz

« Uber 25 Vertriebspartner weltweit

* Vertriebsgesellschaften in GroBbritannien,
Ungarn, USA

e Zertifiziert nach ISO 9001:2015

e Zertifiziert nach ISO 14001:2015

Eckold technics GmbH
& Co. KG

Walter-Eckold-Str. 1
37444 St. Andreasberg
Germany

Tel.: +49 5582 802 0
www.eckold.de
info@eckold.de
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Eckold Limited

15 Lifford Way

Binley Industrial Estate
Coventry CV3 2RN
Great Britain

Tel.: +44 24 764 555 80
www.eckold.de
sales@eckold.co.uk

Eckold Kft.

Méricz Zsigmond rkp.
1/B. fszt. 13.

9022, Gyér

Hungary

Tel.: +36 709433118
www.eckold.hu
info@eckold.hu
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Eckold Corporation

2220 Northmont Park-
way, Suite 250

Duluth GA 30096

USA

Tel.: +1 770 295 0031
www.eckoldcorp.us
info@eckoldcorp.us
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