Patentiertes vollautomatisches Mehrspindel-Airtork-System

Mehrspindel-Gerét .

Dieses System sorgt daflir, dass keine Anziehvorgénge vergessen werden, was bei Montagearbeiten vorkommen kann, bei
denen Schrauben angezogen werden. Der Abschluss eines Anziehvorgangs kann per Mikroschalter-Steuerung anhand einer
aufleuchtenden Anzeige oder durch einen Signalton bestatigt werden.

Anzugsprufsystem Nr. 2

Beim Auflegen eines Werkstlicks an der Vorderseite wird dieses automatisch zur Rickseite transferiert, wo die Schrauben an der
oberen und den seitlichen Flachen automatisch angezogen werden. Nach Abschluss des Anziehvorgangs leuchtet zur Bestatigung
eine Anzeige, und das Werkstuck wird zur urspriinglichen Position zurlickbeférdert.
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Mehrspindel-Schrauber + Drehmomentsensor + Computersteuerung

Schrauber mit Winkelsensoren Uberwachen den Anziehwinkel und das Anziehdrehmoment gleichzeitig. Bei entsprechender
Einrichtung kénnen Defekte an Schrauben, Schmierungsprobleme oder Materialméngel erkannt werden.

Mehrspindel-Uberwachungssystem

Bei dieser Maschine flhrt jede Spindel einen einzelnen Anziehvorgang aus und stoppt dann automatisch am voreingestellten
Drehmoment. Gleichzeitig prift die Maschine den Anziehdrehmomentwert und fihrt automatisch eine OK/NG-Beurteilung
durch. Zu den Ausstattungsmerkmalen gehoren provisorisches Anziehen, Werkstlick-Modellauswahlmodglichkeit und
Erfassung von Produktdefekten. Die Messdaten kdnnen zur Datenverarbeitung an einen Computer Ubertragen werden.
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