TAKT MAT

passion for automation

Lineartaktsysteme
flexibel und prazise

Baureihen LB




Der Taktomat Produkt-Standard besitzt an seinen Randern keine festen Grenzen. Die Entwicklung
von flexiblen Sonderanfertigungen auferhalb des Produktkataloges ist seit vielen Jahren ein
Kerngedanke unserer Unternehmensphilosophie. Bezogen auf die Gesamtbelegschaft halten wir
zu diesem Zweck 10% der Mitarbeiter fiir Konstruktionskapazitat vor. Diesen Pool an Arbeitskraft
und Wissen stellen wir unseren Kunden tagtéglich zur Verfligung.

Bei der Entwicklung von neuen Produkten sind wir stets bemiiht, die neuesten verfiigbaren Ergeb-

nisse und Techniken einzusetzen. So werden zum Beispiel bei dem Transfersystem LB moderne
Torquemotoren anstelle von Drehstrom- oder Servoantrieben verwendet.

Auf Basis unserer weitreichenden konstruktiven Kompetenz sind wir in der Lage, Kundenanforde-
rungen punktgenau zu erfiillen. Wir kombinieren die Vorteile unterschiedlicher Antriebsformen zu

neuen, wertschopfenden Gesamtldsungen. Darin liegt der Mehrwert, den wir seit vielen Jahren
unseren Kunden in unterschiedlichen Branchen bieten.
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Lineartaktsystem LB — Aufbau und Funktionsweise

Das Transfersystem besteht aus einem selbsttragenden, in mehrere Seg-
mente unterteilten Grundrahmen. Die kiirzeste Variante besteht aus zwei
gleichlangen Endstiicken. Als Verldngerung kénnen unterschiedlich lange

Zwischenstiicke eingebaut werden. In den Endstiicken ist je eine Umlenk-
scheibe gelagert.

Um diese Umlenkscheiben ist kraftschliissig ein teilbares Stahlband
gespannt. Um den Kraftschluss zu erreichen, wird die nichtangetriebene
Umlenkscheibe durch ein Tellerfederpaket vorgespannt. An die Antriebs-
scheibe ist ein Torquemotor direkt angeflanscht. Ein hochauflosendes
Messsystem sorgt fir die hochgenaue Positionierung.

AuRen auf dem Grundrahmen befindet sich ein qualitativ hochwertiges,
prismatisches Schienenfiihrungssystem. Auf diesen Schienen laufen Werk-
stiicktrager, auf die direkt oder tiber eine Zwischenplatte Ihre Werkstiick-
aufnahmen befestigt werden. Die Werkstiicktrager sind durch spezielle,
mit einem Einstellmechanismus versehene Klemmstiicke an dem Stahl-
band befestigt.

Die Anzahl der Werkstiicktréager oder der Abstand zwischen den Werk-
stiicktragern ist frei wahlbar. Ob Sie pro Aufnahme einmal, oder mehrfach,
in unterschiedlichen Abstanden stoppen wollen ist ebenso frei wéhlbar.
Eine zusatzliche Arretierung der WT's ist nicht notwendig.

Vorteile fiir den Konstrukteur und Sondermaschinenbauer
. Senkrechter Einsatz - die leeren Werkstiicktrager laufen platzsparend
an der Unterseite der Anlage zurtick

- Waagerecht als Oval - beide Seiten der Anlage sind fir Inre Montage
nutzbar

. Standardbohrungen im Grundrahmen und auf den Werkstiicktréagern
erleichtern Ihre Konstruktion und Montage

= Modularer Aufbau - das System kann durch Zwischenstiicke beliebig
verlangert werden

. Die Aufbauplatten auf den Zwischenstiicken kdnnen nachtréglich

abgenommen und mit Befestigungsbohrungen fiir Ihren Aufbau
versehen werden

Beriicksichtigung individueller Kundenwiinsche

. Freie Wahl des Antriebs - entweder komplett von Taktomat oder frei
nach lhren Wiinschen

= Durch verschiedene Baugréen kann die Anlage nach Ihren Erforder-
nissen angepasst werden

» Wir unterstiitzen Sie bei Aufbau und Inbetriebnahme in lhrem Haus
» Lackierung nach Kundenwunsch und ohne Aufpreis

Technische Anwendervorteile

. Hohe Zuverlassigkeit und lange Lebensdauer
- Robuste Bauweise
- Crashsicher, da Antrieb nicht form- sondern kraftschliissig

- verschleiffrei durch mitlaufende Schmier- und Reinigungsfilze auf
den Fiihrungsschienen

. Keine zusétzliche Arretierung notwendig, dadurch sparen Sie Zeit und
Steuerungsaufwand

» Positioniergenauigkeit +0,04mm

» kurze Taktzeiten, auch bei langen Wegen zwischen den Werkstiicktragern

» Kostensparend, da die Anzahl und der Abstand der WT's exakt lhrem
Prozess angepasst werden
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Type A B C D E F F F F G H | J Bandlange
LB025-255 1400+Fx 320 1045+Fx 255 700 1000 1500 2000 3000 5225 113 250 300 3000+2Fx
LB025-351 1900+Fx 416 1390+Fx 351 950 1000 1500 2000 3000 695 113 300 350 4000+2Fx
LB044-612 2650+Fx 690 1940+Fx 612 1325 1000 1500 2000 3000 970 173 500 520 6000+2Fx
LB076-1033 3550+Fx 1160 2250+Fx 1033 1775 1000 1500 2000 3000 1125 220 600 650 8000+2Fx
Fx = Summe aller F Module
WT Abstand = Bandlénge / Anzahl der WT's
Werkstiicktrager
-
i Type A B C D E F G
\ © LB025-255 105 80 90 60 M5 4H7 10
L B025-351 105 80 90 60 M5 4H7 10
= ° lB0M4-612 | 150 115 15 75 M6 SH7 14
" | B076-1033 210 185 180 100 M8 6H7 18
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