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Die Firma Buittel und Marx GmbH
baut Sondermaschinen fir die
Automatisierung von industriellen
Produktionsablaufen wie Montage-
stationen, Beschriftungseinheiten,
Prifeinrichtungen, Messstationen
und das Teilehandling.

Unsere Starke und Ihr Vorteil:
Maschinen von Biittel und Marx
entstehen komplett im eigenen Haus.
Neben der mechanischen Konstruk-
tion werden alle elektrotechnischen
Installationen sowie die erforderlichen
Software-Komponenten von eigenen
Fachleuten entwickelt.

Wir bieten unseren Kunden innova-
tive und wirtschaftliche Losungen,
basierend auf der EG Maschinen-
richtlinie und den allgemein
ublichen Vorschriften der Industrie.

Unsere Kundschaft ist uberwiegend

. die Automobil- und die Automobil-
zulieferindustrie

. die Elektrogerate- und
Haushaltsgerateindustrie

. die metallbearbeitende
Industrie

. die kunststoffbearbeitende Industrie

. die Maschinenbauindustrie

. die Medizintechnikindustrie

Die Zertifizierung unseres Betriebes
nach 1SO 9001:2008 ist Ausdruck und
Garantie der einwandfreien Qualitat
unserer Produkte.

@
ZERTIFIKAT
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http://goo.gl/N5hgS

»Wenn jedes
Werkzeug auf Geheils,

oder auch vorausahnend,
das ihm zukommende Werk
verrichten konnte, ...,
wenn so die Weberschiffe
von selbst webten,

so bediirfte es weder fiir den
Werkmeister den Gehilfen
noch fiir die Herren den Sklaven«

Aristoteles
(384 bis 322 v. Chr.)



Mehr auf Seite

Automatisierung

ist ein Prozess, in dessen Verlauf fortschreitend menschliche Tatigkeiten durch Funktionen
kinstlicher Systeme (Automaten, Roboter, Rechner) ersetzt werden, um die Qualitat
zu verbessern und Kosten zu senken.

Automatisierungsstufen

Unsere technischen Losungen
und Maschinen sind im Grad
der Automatisierung abgestimmt
auf Ihre Anforderungen.

Mehr auf Seite und

A , '
Al Mehr auf Seite
-
Amortisations-
und Gewinn- .
Betrachtung
t, Mehr auf Seite
Vor der technischen .
Entwicklung und Realisa- . o —> -l
tion steht die Planung zur t; = Planungszeit Zeit { e
Wirtschaftlichkeit einer t, = Beschaffungszeit
Automatisierungslosung. t3 = Amortisationszeit .
Kosten t, = Erzeugnislaufzeit
\/
Taktzeitanalyse
Stiickzahlen
Ein wichtiges Kriterium fir die
wirtschaftliche und technische .
Auslegung einer Montage- und Vollautomatisierung
Priifanlage ist eine Taktzeitanalyse 3senden Handhabungssysteme
38 Sekunden 34 Sekunden
500.000
L w?:“g:‘:z;dm e Teilautomatisierung
- Rundtaktautomaten
fostren e S L LI WT-Transfersysteme
:sn:re ; Scan A(1>3 Al7 A41,3 Al7 2 > 0 ' OO 0
Station 4 e»g A;G AiLG . "
i 5 w2 an Handarbeitsplatze
Suton2 ¥ g g P
Station 1 iﬁ 5%5 A]$>1 A 100.000
Il g I i AT A4 A8 Als A8 Hand- und
Fopuston < 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 Zeitin Sekunden HilfsvorriChtungen
Takizeit 18 Sekunden Taktzeit 18 Sekunden Taktzeit 18 Sekunden
Bius 500 Automatisierungsgrad
Startphase Iyklusbeginn
25% 50 % 100 %
Industrielle Automatisierung Weitere Bereiche Prifstande Dauerpriifautomatisierung Elektrotechnik Sondermaschinen
funktioniert nur im Zusammen- der Automatisierung: im Temperaturschrank & Software
spiel mehrerer Komponenten.
Die Elektrotechnik stellt
dabei das Bindeglied zwischen
der steuernden Software und |
der ausfihrenden Mechanik L, Ii
dar — vergleichbar mit dem E 1| ,
menschlichen Nervensystem [
als Bindeglied zwischen Gehirn -
und Bewegungsapparat. ¥
Mehr auf Seite Mehr auf Seite Mehr auf Seite und Mehr auf Seite




Vorrichtungen

sind Arbeitsmittel, die sich in universelle oder werksttickabhangige

Vorrichtungen einteilen

Vorrichtungen werden durch einen
Werker entweder manuell bedient
oder in automatischen Anlagen mittels
diverser Handlings-Systeme wie

zum Beispiel Werkstiicktragerumlauf-
systemen, Robotern, Linearachs-
systemen, Sortieranlagen, Magazinier-
Systemen, »Pick & Place«-Einheiten und
Forderbandern automatisch bestlickt
und entnommen.
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http://youtu.be/QoRURPSb3wg
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Manuell zu bedienende Vorrichtungen

werden benotigt

4w flir die Produktion von Prototypen

Aw fUr die Produktion von Erstmustern

Aw als Hilfsmittel fir den Vorserien-
anlauf eines Produktes

Av flir die serienbegleitende Produk-
tion von Typenvarianten mit
geringen LosgroRen und

Av flir die Herstellung von Produkten
mit sehr geringen Stlickzahlen.

Manuelle Fiigevorrichtung
Halbautomatische Federmontagevorrichtung

Vorrichtungen kénnen auch als
Werkzeuge oder Werkstlicktrager in
einen Handarbeitsplatz, eine teil-
automatisierte Anlage oder auch in
einen Vollautomat integriert werden.
Merkmal der Vorrichtung ist, dass
diese als komplettes Modul eingesetzt
oder ausgewechselt werden kann.

Vorrichtungen fiir unterschiedliche Anwendungen wie zum Beispiel

Manuelle Kontaktier- und Prifvorrichtung fiir Ziindschlosszylinder
Automatische Kontaktier- und Priifvorrichtung fir Zindschlosszylinder

Lichtleitermontagevorrichtung

Halbautomatische Reinigungsstation flir Doppelschalter mit ionisierter Luft

SchweiBvorrichtungen fir LaserschweiRautomat

Halbautomatische Kontaktier- und Priifvorrichtung fir Motorhaubenschloss

Manuelle Diodenbiegevorrichtung

110 Manuelle Montage- und Priifvorrichtung fur Laserdistanzsensor

Zu unserer Kernkompetenz im Bereich der Vorrichtungen
gehort die Anfertigung von

A% Spanneinheiten

A% Kontaktierungseinheiten wie zum Beispiel Nadeladapter

Av Flige- und Montagevorrichtungen

4w Stanz- und Biegeeinheiten

4w Schweifstationen

Av Reinigungs- und Absaugstationen

Av Schraubeinheiten

v Befettungsvorrichtungen

Av Dosiersystemen

Av Fras- und Bohreinheiten

A% Markier- und Beschriftungsvorrichtungen wie zum Beispiel
HeilS- und Kaltprageeinheiten, Stiftmarkiereinheiten, Etiketten-
drucker, Laserbeschriftungssysteme, Prifzeichenstempeleinheiten,
Inkjetdrucksysteme, Nadelprageinheiten u.v.m. .

Aw Priifeinheiten wie zum Beispiel Bildverarbeitungssysteme,
Geschwindigkeits-Kraft-Wegprufstationen, Drehzahl-Drehmoment-
Winkelprifeinheiten, Durchmesser- und Rundlaufprifeinheiten,
Dichtheitsprifstationen, Hochspannungspriifeinheiten,
Widerstandsprufeinheiten etc.



Handarbeitsplatze

Raffinierte Helfer fiir die Teilautomatisierung von Prozessen

Mit Handarbeitsplatzen lassen sich
kostengiinstig manuelle Montage-,
Prif- und Messvorrichtungen sowie
das dazugehérende Materialfluss-
system verketten.

Handarbeitsplatze stellen wir in verschiedenen Ausflihrungen her:

Schubladenmechaniken, Doppelschubladen- und  Hubtiirmechaniken Offene Mechaniken

in denen Montage- bzw.  Drehtellermechaniken in denen die Prozess- bei denen Prozesse
Priifprozesse sowohl in denen Prozesse technik hauptsachlich ausschlieRlich manuell mit
auferhalb als auch gleichzeitig auSerhalb und innerhalb einer Kabine Handwerkzeugen und/
innerhalb einer Kabine innerhalb einer Kabine ausgefiihrt wird.

ausgefiihrt werden. ausgefiihrt werden. 3 getatigt werden.

1 2 4

Weitere Optionen bei allen 0.g. Handarbeitsplatzen sind Pult- oder Kastenbauwei-
se, Hohenverstellbarkeit des Arbeitstisches, FuRstitze, Sichtblende, Schubfacher,
Aufbauportal mit Arbeitsplatzbeleuchtung, Schienenbahnausleger fiir hangende
Elektrowerkzeuge mit Balancer, Energieversorgungskanal, Werkzeughalterplatte
und Greifbehalter.

oder Elektrowerkzeugen

Komplexe Mechaniken
in denen diverse Prozesse
in unterschiedlichen Vor-

richtungen mit verschiede-

nen Sicherheitstiren (hier
Schiebetiir und Schubla-
denmechanik) ausgefihrt
werden. @ 5

Voraussetzung bei allen Sitz- und Steharbeitsplatzen ist die
ergonomische Arbeitsplatzgestaltung nach DIN 33400 ff
und DIN ENV 26 385

RichtmaRe fiir den Raumbedarf
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Rundtaktautomaten

Kompakte und glnstige Losungen flr die Prozess-Automatisierung

Rundtaktautomaten mit manueller Be-
stlickung und Entnahme durch einen
Werker kommen zum Einsatz bei der
Produktion von mittleren Stlickzahlen.
Der Automatisierungsgrad wird dadurch
erhoht und somit werden die Stlick-
kosten pro produzierte Einheit verrin-
gert. Rundtaktautomaten haben den
Vorteil, dass sie kompakt gebaut sind,
dadurch einen geringen Platzbedarf
haben und auch iber sehr kurze
Schaltzyklen verfiigen. Die Investitions-

Bei den abgebildeten Rundtakt-
automaten wird das Werkstiick
bzw. der Prifling manuell in den
Werkstucktrager auf dem Dreh-
teller eingelegt. In einer zweiten
Station wird zum Beispiel ein
Montageprozess durchgefiihrt.
In der dritten Station erfolgt der
Priifprozess und in der vierten
Station wird das Werkstiick
beschriftet und/oder automatisch
auf ein Entnahmeband gelegt.

kosten bei der Maschinenbeschaffung
sind vergleichsweise niedrig.

Rundtaktautomaten mit Teilauto-
matisierung — man spricht auch von
hybrider Montage — werden durch
einen Werker bedient, der die zu
montierenden bzw. zu priifenden
Teile manuell einlegt. Nach dem
Einlegen erkennt ein Sensor, ob das
Teil lagerichtig eingelegt ist und der
Drehteller taktet eine Station weiter

nachdem die Sicherheitstiir manuell
geschlossen wurde. Anstelle einer
Sicherheitstr lasst sich auch ein Licht-
vorhang einsetzen, der den Drehteller
weiter taktet, sobald der Werker den
durch den Lichtvorhang Uberwachten
Bereich verlasst.

Rundtaktautomaten kénnen vollau-
tomatisiert werden durch ein Einlege-
handling wie zum Beispiel durch einen
Roboter.




WT-Transfersysteme

WT-Transfersysteme

Intelligente und flexible Hochleistungs-Systeme fUr vielfaltige Anforderungen

unterscheiden
sich durch folgende
Anlagenlayouts:
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Nebenschluss-System:

Mischform-System:

Hauptschluss-System:

Werkstiicktrager-Transfersysteme
zeichnen sich aus durch hohe Flexibi-
litat. D.h. es lassen sich Prozesse aus
der Montage- und Priflinie heraus-
nehmen bzw. erganzen. Des Weiteren
lassen sich mit Transfersystemen
auch Montage- und Priifprozesse mit
hoher Variantenvielfalt realisieren.
Eine Kombination von manuellen und
automatischen Stationen innerhalb
der Produktionslinie ist moglich.

In Kareebauweise

In Umlaufbauweise

Die Werkstiicktragerauswahl lasst
sehr grofse Abmessungen zu.

Individuelle Anforderungen spielen
bei der Anlagenplanung eine wichti-
ge Rolle. Komplexe Montageablaufe
erfordern eine hohe Flexibilitat bei der
Systemauswahl und Layoutgestaltung.

In U-Form-Bauweise
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Priifautomatisierung

Die auf Paletten oder WT
angelieferten Priflinge werden
durch einen Portalroboter vom

Forderband in die Prifstationen

eingelegt. Dort werden die
Bauteile kontaktiert, gepriift,
Steck-/Ziehkraft und Drehmo-
mentmessungen durchgefiihrt.
1

http://youtu.be/FZWDQXm7Cw8

Fadenhebermontage

Die Staubsaugergleitsohlen
werden manuell auf die
Werkstlicktrager aufgelegt

und durchfahren dann nach-
einander eine Aufwdrmstation,
eine Plasma-Reinigungsstation,
eine Fadenhebermontagestation
mittels automatischem Etiketten-
vorschub sowie eine Pick&Place-
Einheit mit Nadelgreifer und eine
abschlieBende Andriickeinheit.

2

Tiirbedienfeldmontage

Die Tiirbedienfelder werden in
unterschiedlichen Varianten an
verschiedenen manuellen und
auch automatischen Stationen
montiert, gereinigt, gepriift,
verschraubt und beschriftet.

3

Modulmontage

Bei diesem Werkstcktrager-
montagesystem werden die
Einzelteile des Moduls manuell
in das Aufnahmenest auf den
Werkstlicktrager aufgelegt und
montiert. In verschiedenen Stati-
onen werden die Bauteile gepriift
und abgeglichen. In der letzten
Station findet dann die thermi-
sche Schweifung der gesamten
Baugruppe statt.

4




Handhabungssysteme

fir die Vollautomatisierung von Prozessen »Fasse die Dinge an,
WO Sie tragbar sind«
Epiktet (50—138 n. Chr.)

Die Handhabungstechnik bezeichnet Rechts im Bild sieht man
materielle Mittel oder Gerate, die den 2wei 3D-Auslegerportale
Materialfluss von einer zur anderen mit jeweils 5 Achsen.
o Die X-Y-Z-Achse wird erganzt
Stelle bewaltigen. durch eine Drehachse an
Roboter werden in der Automatisie- der eine weitere Linearachse
rungstechnik dazu verwendet um angeflanscht ist.
einen Montage- und/oder Prifprozess
vollstandig zu automatisieren. Hierzu
werden auch Be- und Entlademaga-
zine eingesetzt, um einen Teilepuffer
vorhalten zu konnen.

Portalachsroboter 2D-Linienportal:

3D-Auslegerportal

mit 4 Achsen:
Bei diesem vollautomatischen
Montageprozess wird mittels zwei
Sortiertopfen und einem Teilebunker
sowie einem 2D-Linienportal mit
pneumatischem Greifer der Injektor
in das Dlisengehduse montiert.

3D-Raumportal
mit 3 Achsen:

Im Bild unten ist ein 2D-Linienportal
mit pneumatischem Doppelgreifer
abgebildet.

/A
4 Gelenkarmroboter gibt es
zum Beispiel als 5- und 6-Achs-Roboter

mit 5 bzw. 6 Rotationsachsen.

“
i

Links im Bild sieht man einen
WIG-SchweilSautomaten unter
Verwendung eines 6-Achs-Roboters.

http://youtu.be/EHMNM43U0d4 15

http://youtu.be/PRgSUaVToil




Prifstande

Anlagen zur Prifung von Produkten oder deren Komponenten

Priifstande sind in der Qualitats-
sicherung wichtige Mittel um die
Produktausfalle auf ein Minimum
zu reduzieren. Die Produktlebens-
dauer kann typischerweise in einer

Diagramm-Darstellung, der sogenann-

ten »Badewannenkurveg, als Ausfall-
rate, abhangig von der Lebensdauer,
dargestellt werden (siehe Grafik).

Beispiele

@ 1 Elektrowerkzeugprifstand

2 Elektrowerkzeugschalterprifstand

3 Sicherheitsschalterprifstand

4 Scharniersicherheitsschalterpriifstand
5 Schrauberpriifstand

16

Die Lebensdauer ...

bezeichnet die Zeit, die ein technisches
Produkt ohne den Austausch von
Kernkomponenten oder komplettes
Versagen genutzt werden kann. Fir
die Qualitatssicherung ist es schon
wahrend der Produktentwicklung von
Bedeutung, neue Produkte auf ihre

mechanischen und elektrischen Eigen-

schaften zu testen. Zu diesem Zweck
kommen Lebensdauerprifstande zum
Einsatz. Dazu werden die Priflinge in

Aufnahmen mechanisch fixiert und
einer standigen Wechselbelastung
(zum Beispiel Drehmoment und/oder
Zug-Druckkraft) ausgesetzt. Dies
geschieht in der Regel ununterbrochen
flr einen Zeitraum von bis zu drei
Monaten. Innerhalb dieses Zeitrau-
mes werden dabei die zu messenden
Parameter (zum Beispiel Drehmoment,
Kraft, Drehzahl, Weg, Strom, Tempe-
ratur) aufgezeichnet.

Incircuit Tests ...

sind Prufverfahren, bei denen das
vorgefertigte (elektronische) Produkt
einer Zwischenprifung unterzogen
wird, bevor es weiter gefertigt bzw.
montiert wird. Durch Zwischenprtifun-
gen lassen sich n.i.O.-Produkte aus-
schleusen, bevor diese zum Endpro-
zess (Endmontage oder abschlieBende
Fertigung) gelangen. Zwischenpriifun-
gen werden z.B. bei Leiterplatten und
auch bei modular bestlckten Leiter-
platten durchgeflhrt. Getestet werden
Lotfehler, Bauteilfehler und auch die
Schaltung.

Badewannenkurve

Zur Darstellung der Ausfallrate )

eines Produktes abhangig von
dessen Lebensdauer

End of Line Tests (EOLT) ...

sind Priifverfahren in der Produktion,
die am Ende eines Fertigungsprozesses
die neu gefertigten Produkte zu

100 Prozent auf Funktion priifen.

Sie dienen ebenfalls der Qualitats-
sicherung und verdanken ihren Namen
dem Umstand, dass die meist auto-
matischen Prifstande raumlich auch
direkt am Ende von Montage- oder
Fertigungslinien stehen.

t = Zeit in Jahren
A = Ausfallrate in parts per million

Tatsachliche Fehlerrate

Ausfalle aufgrund
von Alterung

Konstante zufallige Fehler
Friihe Ausfalle

t (anno)




Dauerprifautomatisierung im Temperaturschrank

Stress-Screening

Stress-Screenings sind Lebensdauer- einer sich andernden Temperatur iber

tests, in denen die Alterung der zu den Verlauf der Zeit. Durch dieses

prifenden Produkte unter Einsatz von  Prufverfahren wird die Entwicklungs-

schnellen und extremen Temperatur- zeit eines Produktes bis zur Serienreife

anderungen (Temperaturen von =70°C  wesentlich verkurzt, bei gleichzeitiger

bis zu +250°C) stark beschleunigt Kostensenkung.

wird. Hierbei kommen Heizstempel, g ———

Hochtemperaturkammern und Tem-
peraturprifschranke zum Einsatz. Es

T : :
i wrrogmn | 0
kann entweder unter einer konstanten e |_B

Temperatur gepruft werden oder unter 1 .m ' :

Beispiele
1 Drucksensorpriifeinheit in der Temperaturkammer
2 Druckkraftprifeinheit im Temperaturschrank
unter Verwendung einer HF-Kammer
3 Reglerpriifeinheit im Temperaturschrank
4 Rotationsprifung in Hochtemperaturkammer
5 Sitzverstellschalterpriifung im Temperaturschrank
6 Elektromotorprifeinheit in Hochtemperaturkammer
7 Gangwahlschalterpriifung im Temperaturschrank
unter Verwendung eines X-Y-Linearachsportals

18
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Elektrotechnik und Software

Gehirn und Nervenzentrum der Maschine

Ein Teil der Automatisierungstech-

nik umfasst den Entwurf und die
Realisierung von Steuerungen. Hierzu
gehoren die Hardwareplanung, der
Schaltschrankbau, die Verkabelung der
Anlage, die Softwareerstellung und
die Inbetriebnahme des zu automa-
tisierenden Prozesses. Abhangig von
EingangsgroRen (zum Beispiel Stellung
eines Schalters oder Sensors) werden
Ausgangsgrofen mittels eines Aktors
(beispielsweise Ventile oder Motoren)

verandert.
===
' , , — e ———
L Schaltanlagenbau Elektrokonstruktion mit E-Plan Software —CT
Schaltschranke werden in beliebigen Diese gangige Konstruktions-Software Maschinensoftware wird auf Hard- und Bl =
GroRken vom Einzelstick bis zur ermdglicht eine Dokumentation, die bei Soft-SPSen sowie PC's entwickelt. Dazu T
Serienfertigung erstellt. Maschinenerweiterungen und/oder Maschi- setzen wir Steuerungen von Siemens (S7) . =
nenumbauten problemlos weiterverwendet und Beckhoff ein.
und angepasst werden kann — selbst- PC-basierte Software wird mit LabVIEW
verstandlich unter Beachtung der aktuell von National Instruments und Microsoft
giltigen Normen fiir elektrische Sicherheit. Visual Studio erstellt.

Service

Auch nach der Inbetriebnahme durch uns kénnen

Sie auf kompetente Unterstiitzung zahlen. Dabei

steht der schnelle und unbirokratische Service

im Vordergrund. Beim Umbau von bestehenden i
Anlagen auf aktuellere Kundenprodukte stehen

wir gerne zur Verfligung.

21
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Messtechnik

befasst sich mit der Bestimmung
physikalischer Groken wie Lange,

Kraft, Temperatur, Strom, Spannung
und Widerstand meist in Abhangigkeit
von der Zeit. Diese Messgroen lassen
sich durch spezielle, fur den jeweili-
gen Anwendungsfall ausgewahlte
Messgerate feststellen. Die Erfassung
und Verarbeitung dieser Vielzahl von
Messdaten wird mittels IPC-Steuerungen
(Industrie Personal Computer) realisiert.

Die Messtechnik-
Hardware wird
ublicherweise in
einen separaten
Messtechnik-Schalt-
schrank integriert.

e

Weg [pm]
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Messpunkte

Elektrische
Sicherheitseinrichtungen

sind im Aufbau redundant und fehler-
sicher und iibernehmen sicherheitstech-
nische Schaltfunktionen als Schnittstelle
zwischen Mensch und Maschine. Die
Sicherheitseinrichtung schiitzt den Men-
schen vor der Maschine. Dies geschieht
in Form von Schutzeinrichtungen wie
Sicherheitslichtvorhangen, Zweihand-
bedienungen, Not-Aus-Taster u.v.m.

Das abgebildete
Diagramm zeigt den
Kraft-Weg-Verlauf
eines Schalters in
Abhangigkeit der ein-
zelnen Messpunkte.

Speicherprogrammierbare
Steuerungen

SPS (engl. Programmable logic controller
PLC) werden auf digitaler Basis pro-
grammiert und kommen als Einzelgerat
oder als modularer Aufbau (Netztell,
Hauptprozessor, E/A-Karten, Schnittstel-
lenkarten, Antriebscontroller) in einem
Schaltschrank zum Einsatz.

Mobiles Touchpanel
fir eine Maschinensteuerung

AOI-System,
realisiert mit zwei
hochauflésenden
Kameras und
Doppellinienlicht
innerhalb einer
abgedunkelten Zelle.

IPC-Steuerungen

werden mit hoheren Programmiersprachen wie z.B. LabVIEW oder C-Sharp
programmiert. Diese konnen umfangreiche Zusatzfunktionen wie komplexe
Visualisierungen, Protokollierungen und Statistiken bereitstellen (siehe auch
Absatz Messtechnik).

Komplexe Automaten mit einer Vielzahl von Funktionsablaufen, bei denen keine
Zusatzfunktionen wie 0.g. Visualisierungen, Protokollierungen und Statistik-
erstellungen zum Einsatz kommen, werden durch eine SPS angesteuert.
Komplexe Automaten, bei denen die 0.g. Zusatzfunktionen eingesetzt werden,
erhalten zusatzlich zur SPS eine meist untergeordnete IPC-Steuerung.

Einfache Automaten, bei denen Zusatzfunktionen zum Einsatz kommen,
erhalten nur eine IPC-Steuerung.

Einfaches fest installiertes
Bedienpanel fiir eine
Maschinensteuerung

AOI-Systeme

Mit einer automatischen optischen Inspekti-
on wird die Qualitat des Werkstticks beurteilt.
Hierbei werden unter Verwendung eines
Bildverarbeitungssystems — ausgefiihrt mit
Kamera, Objektiv und Beleuchtung unterhalb
einer Verdunkelungshaube — unterschiedliche
Parameter wie Helligkeit, Kontrast und Farbe
beurteilt und ein Schwellwert fiir die Gut/
Schlecht-Bewertung definiert. Fehlende Teile
konnen auf Vorhandensein und Lagerichtig-
keit detektiert werden, sogar Risse im Bauteil
konnen erkannt werden. Schrift und Symbol-
erkennung ist genauso maoglich wie Langen-
und Breitenmafsbestimmungen.
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Sondermaschinen

Individualitat ist unser Standard

Viele produktionstechnische Prozesse
lassen sich nicht durch eine konventio-
nelle Automatisierungslosung reali-
sieren. Fur solche spezielle Aufgaben-
stellungen haben wir eine Vielzahl an
Sondermaschinen fir unsere Kunden
entwickelt und gebaut. Bitte sprechen
Sie uns an. Gerne entwickeln wir eine
auf lhre individuellen Wiinsche aus-
gerichtete Sondermaschine.

Beispiele

1 Montageautomat Long Range Radar
2 Solarzellenrahmenmontagevorrichtung
3 Forderbandkorrektureinheit

4 Graphitauftragsanlage

5 Zylinderkopfdichtungsvereinzeler
6 Gasumschaltsystem

http://youtu.be/fl7MUdhgUbA
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Fragen | Notizen | Skizzen
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Sondermaschinen nach Maf
— Projektierung - Konstruktion - Realisierung
— l\/Iechanik - Elektrotechnik - Software

A Vorrichtungen
Montageanlagen
Priifsysteme
Robotersysteme
Dauerlaufprifstande

T Biittel und Marx GmbH Telefon 07123 9446-0
BUtteI Marx Telefax 07123 9446-100

Entwicklung und Vertrieb von Maschinen
VogelsangstralSe 41/1 E-Mail: kontakt@buettelundmarx.de
72581 Dettingen an der Erms www.fabm.de

GmbH ‘




