Babilsch

High Quality Solutions

Anwendung

Von der Kohle zur Burste

06/02/2023
3 min
KOMMENTIEREN TEXT ALS PDF

Bestimmt hast du schon einmal einen E-Motor zerlegt und bist darin auf
Kohlebiursten gestolien. Sie sorgen als Schleifkontakt fur die zuverlassige Energie-
und Signalubertragung bei bewegten Teilen, wie beispielsweise Rotoren oder
Laufern und sind damit ebenso einfach wie wirkungsvoll.
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Ihre Fertigung - oder besser die Maschinen zu ihrer Fertigung - sind das
Spezialthema von Babitsch Mechanics aus Rannersdorf, Niederdsterreich. Mit der
BAZ 200-6 NC hat der Sondermaschinenbauer eine Anlage prasentiert, die
hochste Flexibilitat und Produktvielfalt ermdglicht - Kohlebursten in
verschiedensten Formen und GroRen kénnen ohne aufwendiges Umrusten
gefertigt werden. Unsere elektrische und pneumatische Automatisierungstechnik
von Festo ist ein zentraler Baustein dafur.

Automatisierungsgrad nach Wunsch

Die Vorgehensweise bei der Fertigung der Kohlebursten ist meist ahnlich.
»~Zunachst werden die Graphitkorper auf Mal§ gefrast. Dann kommt das
Einbringen und verstampfen von ein oder zwei Litzen”, erlautert Helmut Babitsch,
der Geschaftsfuhrer von Babitsch Mechanics. ,,Wir haben uns darauf spezialisiert,
diese Maschinen in unterschiedlichsten Automatisierungsstufen fur den
Weltmarkt zu bauen. Das beginnt bei einer Handeinstampfmaschine, bei der wir
mit Schnellschaltventilen von Festo die Stampfbewegung ausfuhren, und
fuhrt bis zu Automatisierungsgraden wo die Halbfabrikatel zugefuhrt werden und
die fertigen Kohlebursten am Ende herauskommen.” Die fur einen franzdsischen
Kunden entwickelte BAZ 200-6 NC verfugt uber einen hohen
Automatisierungsgrad der eine Mehrmaschinen-Bedienung ermoglicht.


https://www.babitsch.at/

Bei der Stampfstation wird die Kupferlitze im Einstampfverfahren in die
Kohlebursten eingebracht. Unser MHE4-MS1H Schnellschaltventil sorgt fur die
kurzen Zykluszeiten. Unterschiedlichste Kohlebursten-Varianten lassen sich mit
kUrzesten Rustzeiten auf der BAZ 200-6 NC realisieren.

Eine Maschine - unterschiedlichste Kohlebursten

Der Markt im Bereich Kohlebursten wird immer vielfaltiger, die LosgrofSen nehmen
jedoch stetig ab - genau darin liegt die besondere Starke der BAZ 200-6 NC. Sie
lasst namlich eine auBerst hohe Bandbreite an Varianten zu. Unsere elektrische
Antriebstechnik von Festo ist der Schlussel dazu. Helmut Babitsch: ,Viele
der Funktionen auf der Maschine sind servogestutzt und ermoglichen es, ohne
aufwendige Umbauten unterschiedlichste Varianten herzustellen. Dabei wurde
auch an Kohlebiirsten von morgen gedacht. Uber einen CNC-Kern ist die Anlage
mit Sonderprogrammen zu versehen, fur Produkte, die man heute noch gar nicht
kennt.”

Immer wieder neue Varianten und Konfigurationen
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Babitsch: ,Unser Lastenheft hat etliche Varianten vorgegeben - wir wollten jedoch
mehr und konnten unseren Kunden dafur begeistern. Daher haben wir zusatzlich
die Moglichkeit geschaffen, innerhalb dieser Varianten mithilfe ausgefeilter
Technik noch flexibler zu werden.” In den programmierten Grundkonfigurationen
kann man bei Bedarf jeden Parameter andern. Dadurch sind immer wieder neue
Varianten und Konfigurationen maoglich.

Eduard Lachnit, Festo Sales / Helmut Babitsch, CEO Babitsch Mechanics / Mathias
Rapold, Festo Application Engineer

Rustzeiten als Wirtschaftlichkeitsfaktor

Deutlich verkurzte Rustzeiten sind ein wichtiges Plus dieser Maschine - statt
mehreren Stunden sind es hier nur mehr rund 30 Minuten. Servoachsen und
ein durchdachtes digitales Konzept sorgen fur eine spurbare
Zeitersparnis. Bisher waren fir solche Anderungen oft Umbauteile, Zeit und viel
Knowhow von Einrichtern notig. Das meiste davon erledigen nun 14 E-Antriebe
von uns, die alle mit einer Steuerung verwaltet werden - das war eine der
Herausforderungen bei der Konstruktion. ,,Wir waren wirklich froh Uber die
Unterstitzung durch Mathias Rapold vom Festo Technic & Application Center in
Wien. Mit ihm konnten wir uns auch einige Antriebe und spezielle Losungen im
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MotionLab von Festo anschauen. Das war gerade in einer fruhen Phasen des
Projekts eine grolSe Hilfe“, so Helmut Babitsch.

Rotierender Schaltkasten

Kohlebursten sind auch auf der Maschine zu ihrer eigenen Fertigung nicht
wegzudenken, denn der gesamte mittlere Bereich der Maschine - auf dem sich
gleich mehrere Motorregler und andere elektrische Komponenten befinden - wird
schrittweise immer wieder weitergedreht. ,Es ist meines Wissens nach neuartig
am Markt, dass Schwenkachsen mit einem Harmonic-Drive Getriebe und
dem Servomotor inklusive seiner Steuerelektronik uber den
Rundtakttisch und Ethernet-IP-Protokoll rotierend arbeiten. Der
Rundtakttisch dreht sich endlos weiter”, so Helmut Babitsch. Die Kommunikation
wurde Uber das Bus-Protokoll und eine Drehdurchfuhrung, burstenbehaftet,
gelost. Geregelt werden die Antriebe Uber die raumsparenden CMMT-AS.
Daruber hinaus war es moglich, uber die diese vielseitigen Festo Regler, die Ein-
und Ausgange der Ventile und der Sensorik zu steuern, da weitere Signale uUber
den Bus abgewickelt werden konnen. Fur die Bewegung auf der Maschine sorgen
EMMT E-Drives mit Absolutsollwertgeber und einer Einkabellosung.

Geregelt werden die Antriebe Uber die raumsparenden CMMT-AS, die im
Schaltschrank und auch auf dem Drehtisch in der Mitte der Anlage verbaut
wurden. EMMT E-Drives mit Absolutsollwertgeber und einer Einkabellésung
sorgen fur Bewegung auf der Maschine.
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Station 1 bis 3

Sechs Stationen sind auf dieser Maschine erforderlich, um aus Graphit
einsatzbereite Kohlebursten zu machen. Auf der Zulaufstation wird zunachst ein
Kohlestrang in Position gebracht und automatisch in das Bearbeitungsnest
geladen. ,,Besonders spannend ist Station zwei“, unterstreicht Helmut Babitsch.
~Hier haben wir durch die Soft-Motion von Festo die Mdglichkeit, in funf Achsen
ein Fraswerkzeug an den Kohlekorper anzustellen und in allen Achsrichtungen zu
bearbeiten” Es sind nur digitale Informationen nétig, um eine andere Variante
aufzurufen. Die Merkmale des Kohlekorpers sind hinterlegt und konnen durch
einfaches anklicken in der Visualisierung ausgewahlt und verandert werden.
Babitsch: ,Hier wird viel Ristzeit gespart, da durch das Anstellen von
verschiedenen Werkzeug-Winkeln alle mdglichen Formen erzeugt werden kénnen.
Wir haben ein klassisches Dreiachs-Frassystem mit einer zusatzlich schwenkbaren
Frasachse. Das Koordinatensystem ist also in X, Y, Z und A aufgebaut und der
Kohlekorper, der am Rundtisch sitzt fuhrt die fUnfte Achse aus.” Dann erfolgt in
Station 3 das Bohren der Kernbohrung fur den Stampfkontakt - eine Z-Achse, an
der eine Bohrung in verschiedenen Winkeln eingebracht werden kann.

Station 4 und 5

Bei Station 4 wird die vorhandene Bohrung aufgeraut. Helmut Babitsch: , Die
Bohrungswand wird zielgerichtet rau gemacht, um eine hohere Reibung fur den
Stampfkontakt zu ermoglichen - das bietet besseren Halt. Die Station 5 ist die
servogestutzte Stampfstation. Hier wird die Kupferlitze in den Kohlekorper
eingestampft. Mit einer Auf- und Ab-Bewegung wird immer wieder eine kleine
Menge Pulver zugefiihrt.“ Je nach gewlinschtem Ubergangswiderstand ist dies ein
Kupferpulver, Grafitpulver, gemischtes Pulver oder auch silberbeschichtetes
Pulver. Babitsch: ,Durch die Oszillation wirkt das verdichtete Pulver wie ein Dubel,
der dafur sorgt, dass die Verbindung dauerhaft halt.”



Mittels 5-Achsbetrieb macht das Fraswerkzeug die Bearbeitung in
unterschiedlichsten Winkeln moglich. Vor dem Entladen wird der Stampfkontakt
abgelackt und das fertige Teil in eine Schiene geschoben. Ein VN Vakkumventil
mit Unterdruckschalter ermoglicht es, unterschiedlichste Varianten einfach zu
greifen.

Schnellschaltventil im Einsatz

Besonders wichtig ist die exakte Dosierung der eingebrachten Kraft beim
Verstampfen, um einerseits eine Mindestauszugskraft zu gewahrleisten und
andererseits ein Uberverdichten zu verhindern. Unser pneumatisches
Schnellschaltventil MHE4-MS1H ist dafur die richtige Losung. Von einem
frequenzstabilen Generator angesteuert, erlaubt es Zykluszeiten im
Millisekunden-Bereich.

Station 6 - fertig ist die Kohleblurste

In der Auswurfstation erfolgt noch ein Ablacken des Stampfkontakts. Dabei wird
ein Lacktropfen Uber einen pneumatischen Lackzylinder aufgebracht, um damit
den Stampfkontakt zu versiegeln. AnschlieBend kommt unsere bewahrte
Vakuumtechnik zum Einsatz. ,Sowohl bei der Zufuhrung als auch beim Auswurf
arbeiten wir mit dem Vakuum-Saugventil VN mit Unterdruckschalter. Sie erlauben
es, verschiedenste Kohlekorper greifen zu konnen, ohne jedes Mal eine neue
Einstellung justieren zu mussen. Und fertig ist die KohlebUrste in
unterschiedlichsten Varianten”, freut sich Helmut Babitsch, der mit seinem Team
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gezeigt hat, dass beim Automationsgrad in klassischen Fertigungsbereichen noch
viel Luft nach oben ist. Wer weil3, vielleicht ist die eine oder andere Kohleburste,
die auf einer Maschine von Babitsch Mechanics gefertigt wurde, ja auch in
unseren E-Antrieben verbaut.

Hier findest du mehr uber unsere elektrische Antriebstechnik und
unseren Festo Services.
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