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1. DEPRAG-Zufiihrsysteme
fir Montageautomaten

Wesentlich fur Produktivitat und Verfugbar-
keit automatischer Montageanlagen sind
die notwendigen Zufuhrsysteme.
Urspriinglich entwickelt fur schaftlastige
Schrauben sind unsere ZufUhrsysteme
heute in der Lage, Schrauben aller Art,
mit und ohne Beilagteile, Gewindebolzen,
Stifte, Nieten, Muttern, Scheiben, O-Ringe
und Kleinteile in vielfaltigen Formen zu ver-
arbeiten.

2. Verfiigbarkeit

Mit der ausgereiften Konstruktion aller Zu-
fUhrgerate, der Verwendung hochlegierter
und warmebehandelter Stahle fur alle
mechanisch hochbeanspruchten Teile und
der notwendigen Qualitét des Fordergutes
ist die Voraussetzung flr eine optimale Ver-
fUgbarkeit unserer Anlagen gegeben.

Und sollte es doch einmal zu Stérungen,
z.B. durch Fremdteile im ZufUhrsystem
kommen, helfen zahlreiche konstruktive
Details, wie Schnellverschluss der Vereinze-
lung oder schwenk- und abnehmbares
Gehausebeidersekundenschnellen Abhilfe.

3. Aufbau

DEPRAG-Zuflihrsysteme bestehen aus
dem eigentlichen Forderer mit Gehause,
den Ordnungseinrichtungen, der Vereinze-
lung, Luftanschluss, Elektroanschluss.

Sie werden nach 2 unterschiedlichen For-
derprinzipien aufgebaut.

3.1 Vibrationswendelfoérderer

Seit vielen Jahren haben sich unsere
Schwingférderantriebe bewahrt. Sie stehen
jetzt in 4 BaugroBen zur Verfligung. Der
Schwingmagnet erzeugt in Verbindung mit
den Federpaketen und dem eingebauten
Regelgerat eine Microwurfoewegung im
Fordertopf und damit den Transport des
Fordergutes. Fur besonders hohe Forder-
leistung, z.B. bei der schnellen Versorgung
von 4 Entnahmestellen, steht ein Dop-
pelwendelgerat mit 2 Auslaufen zur Ver-
flgung. Zur optimalen Abstimmung der
Foérderung sollte der Topf max. bis zur
halben Topfhdhe aufgefillt werden. Das
allseitig geschlossene Gehduse sorgt fur
die Gerduschminderung des Schwingan-
triebes.

3.2 Hubschienenfoérderer

Mit unserem Hubschienenférderer steht
eine echte Alternative zum Vibrations-
wendelférderer bereit. Durch den geflllten
Vorratsbehélter wird eine entsprechend
angepasste, segmentférmige Hubschiene
bewegt. Auf dieser Schiene wird das For-
dergut Uber Schikanen sortiert und durch
Schwerkraft geférdert. Als Fordergut kon-
nen Schrauben, Bolzen u. &. verarbeitet
werden. Da sich das Foérdergut im Vorrats-
behéalter in Ruhe befindet, wird eine sehr
schonende, verschleiBarme und nahezu
geréauschlose Forderung erreicht. Der Hub-
schienenforderer steht in 1 BaugréBe zur
Verflgung.

3.3 Linearforderer

Der Linearférderer findet immer haufiger An-
wendung im Bereich der stationdren Zu-
fUhrtechnik. Er erfullt dabei gleich mehrere
Funktionen.

— Uberbriicken von Distanzen

— Bereitstellung von Teile-Puffern

— Funktionales Auseinanderziehen
des Teile-Stroms

Zur Steuerung des Linearforderers bis zu
einer Schienenléange von 190 mm ist ein
Regelgerat vom Typ SZG Controller 5 S
erforderlich.




3.4 Vereinzelung

Nach dem geordneten Auslauf aus dem
Fordergerat erfolgt am Ende der Stau-
strecke die Vereinzelung. Je nach Geo-
metrie des Fordergutes, z.B. der Schrau-
ben, stehen verschiedene Vereinzelungen
zur Verfigung.

3.5 Verteilung

Sollen aus 1 Férdergerat mehr als 2 Ent-
nahmestellen (z.B. Schraubspindeln) ver-
sorgt werden, koénnen der Vereinzelung
sog. Verteilungen nachgeschaltet werden.
Das Fordergut kann damit auf 2, 3, 4, 5
oder 6 Kandle verteilt werden.

Zur Verringerung der Zufihrzeit kdnnen
diese Verteilungen mit einer sog. Vorver-
einzelung Ausflhrung ”V” betrieben werden.
Damit kann die Fordergutvereinzelung par-
allel zur Prozesszeit (z.B. Einschraubzeit +
1 sec.) erfolgen. Der Einschuss des Forder-
gutes erfolgt fur alle Kanédle gemeinsam.
Auch fUr eine Forderung entgegen der
Schwerkraft (z.B. Unterflurverschraubung)
wird diese Variante bendtigt.

Streifenvereinzelung:
1fach

Schiebervereinzelung:
1fach
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3.6 Steuerung

In der Basisversion (Ausfuhrung ”0”) der
ZufUhrsysteme sind weder Pneumatik-
ventile noch eine Ablaufsteuerung ent-
halten. Beim Vibrationswendelférderer ist
lediglich das Regelgeréat serienmaBig ein-
gebaut. Die notwendige Pneumatik sowie
die Ablaufsteuerung sind Bestandteil der
Gesamtanlage. Bei Lieferung als Kom-
ponente stellen wir Ihnen entsprechende
Pneumatik- und Funktionsplane zur Verfu-

gung.

Zur Minimierung des Konstruktionsauf-
wandes und zur einfacheren Inbetrieb-
nahme konnen alle Gerate mit den ent-
sprechenden  Magnetventilen — geliefert
werden. Die Verdrahtung erfolgt dann bis
Klemmleiste (Ausfihrung "P”). Bei Liefe-
rung als Komponente wird zusétzlich ein
Klemmenplan zur Verfligung gestellt.

Die Ausfihrung "P” enthélt alle fir den
Betrieb des Schraubenzufiihrgerates noti-
gen Ventile.

Als 3. Variante steht lhnen mit der Aus-
fGhrung "EP” fur ZufUhrgerate mit 1 bis 4
Entnahmestellen ein System zur Verfu-
gung, das sowohl Uber Pneumatik als
auch Uber eine elektronische Ablaufsteu-
erung verfugt. Flr die Bereitstellung der
nachsten Schraube ist lediglich ein 24 V-
Signal erforderlich. Dies bedeutet, dass
die kundenseitige SPS entsprechend klei-
ner ausgelegt werden kann und kein Pro-
grammieraufwand flr Schraubenzuflh-
rung noétig ist. Somit stellt die Ausflihrung
"EP” eine besonders kostengulnstige und
betriebssichere Lésung dar, die vorzugs-
weise verwendet werden sollte.

3.7 Regelgerate

Fur die Steuerung unserer Vibrations-Wen-
delfdrderer stehen drei verschiedene Regel-
gerate zur Verflgung.

e Typ SZG Controller 5
mit integrierter Ablaufsteuerung
bei einem Fordertopfvolumen von 0,15
und 0,75 Litern

e Typ SZG Controller 5 S
bei einem Fordertopfvolumen von 0,15
und 0,75 Litern

e Typ SZG Controller 5-SL
bei Férdertopfen ab 2,5 Liter

Selbstverstandlich erfillen alle Regel-Ge-
rate die Schutzart IP 54. Ab einer Forder-
GroBe von 2,5 Litern ist ein Sanft-Anlauf
serienméBig in dem Regelgerat fur den
Schwingférderantrieb integriert.

3.8 Zubehor

Zur Komplettierung automatischer Mon-
tage- oder Schraubstationen werden zum
ZufUhrgerat und der Schraubspindel eine
Reihe zusétzlicher Komponenten einge-
setzt: z.B.

— Standardmundstlcke
— Mundstiicke mit schwenk-
barem Einschusskanal
— Kugelhllsen 1-reihig
— Kugelhtlsen 2-reihig
— Kugelhtlsen mit Ansatz
— Schnabelhtlsen
— SonderhUlsen
— Ringinitiatoren zur Einschusskontrolle
— Fulistandstberwachung
— Standersaule
— StandfuB
— Bandbunker (Druckschrift D 3850)
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4. Schrauber

Ublicherweise werden unsere stationéren
Zufuhrsysteme zur Verarbeitung von Schrau-
ben und Muttern in Verbindung mit unseren
Einbauschraubspindeln eingesetzt DEPRAG
Einbauschrauber sind als MICROMAT®/
MINIMAT®-Priifschrauber, als SENSOMAT®,
als Mess-Schrauber, als EC-Schrauber
oder als EC-Servo-Schrauber verfUgbar.
Sie sind mit dem einmal eingestellten Dreh-
moment genauer als jede mogliche Nach-
prifung und unabhangig von Druckschwan-
kungen und Schraubfall. Die konstruktive
Auslegung und die hohe Fertigungsqualitat
garantieren hochste Standzeiten auch in
rauem industriellen Dauereinsatz. Eine Viel-
zahl von Ausflhrungsvarianten und Leis-
tungsabstufungen sichert die optimale
Anpassung an lhre Montageaufgabe.

Weitere Informationen finden Sie
in unseren Druckschriften

— D 3120 Einbauschrauber

— D 3130 Prufschrauber stationar

— D 3140 SENSOMAT® stationar

— D 3150 Mess-Schrauber stationar

— D 3160 EC-Servo-Schrauber stationér
— D 3165 EC-Schrauber stationar

In Kombination mit den entsprechenden
Mundsticken und den zugehorigen Auf-
nahmeplatten sind alle  DEPRAG-Einbau-
schrauber bestens fur den Betrieb mit auto-
matischer Schraubenzuflhrung geeignet.

Kombination von Einbauschrauber und
Zuflihrsystem
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5. Auswabhlkriterien

5.1 Forderprinzip

Speziell bei Schrauben mit unginstigen
Abmessungen oder bei hohen Anforde-
rungen an die Forderleistung ist der Vibra-
tionswendelférderer vorzuziehen.

Bei groBerem Fdérdergut und bei langen
Schrauben kommt bevorzugt eine Kom-
bination aus Vibrationswendelférderer mit
nachgeschaltetem Linearférderer zum Ein-
satz.

Der Hubschienenférderer wird verwendet
wenn eine besonders schonende Behand-
lung des Fordergutes im Vordergrund
steht. Weiterhin muss die Schrauben-
geometrie flr den Einsatz dieses Forder-
prinzips geeignet sein (fir Senkschrauben
besser Vibrationswendelférderer verwen-
den).

5.2 Forderleistung

Wesentliches = Auswahlkriterium ist die
bendtigte Forderleistung bei Mehrfach-
stationen. Die tats&chlich erreichbare For-
derrate hangt in der Praxis stark von den
AbmaBen des Fordergutes ab. Die in der
Tabelle angegebenen Werte sind daher
nur als Richtwerte zu verstehen. Ausge-
hend von der verflgbaren Gesamttakizeit
mussen die Zeitanteile abgezogen werden,
in denen prozessbedingt nicht zugeschos-
sen werden kann, z.B. beim Schrauben
die Einschraubzeit und etwa 1 Sekunde
fur die notwendige Zustellbewegung und
den Ruckhub. Aus der verbleibenden Zeit
kann Uber die angegebene Forderrate die
notwendige Gerateauswahl bzw. die Fest-
legung der Geradteanzahl getroffen wer-
den.

FUr besonders hohe Taktzeitanforderun-
gen bei 4-fach-Einheiten steht ein Vibra-
tionswendelférderer mit Doppelwendel und
2 Zweifachvereinzelungen zur Verflgung,
mit dem bei gunstiger Schraubengeo-
metrie bis zu 100 Schrauben pro Minute
bereitgestellt werden kdnnen.

Durch eine parallele Vorvereinzelung wah-
rend der Einschraubzeit kann mit der Aus-
flhrung “V” die fir die Schraubenbereit-
stellung zur Verflgung stehende Zeit ver-
l&ngert und damit die Anforderung an die
Forderrate verringert werden.

5.3 BaugroBe

Ausschlaggebend fur die Auswahl der
notwendigen GeratebaugroBe ist aus-
schlieBlich die Abmessung des Foérder-
gutes. So erfordern groBere Kopf- oder
Schaftdurchmesser bzw. Bauteilldngen
den gréBeren Vorratsbehalter.

Sollen langere Nachfullintervalle erreicht
werden, sollte das Zufuhrgerat mit einem
Bandbunker ausgestattet werden. Mit die-
ser Kombination lassen sich neben der
verlangerten Nachfullizeit vor allem auch
eine optimale Abstimmung des Forderge-
rates durch den nahezu konstanten Full-
stand erreichen.

5.4 Férdergutabmessungen

FUr die ZufUhrung des Fordergutes durch
entsprechende  Standardschlauche mit
kreisformigem Querschnitt sind grund-
satzlich alle zylindrischen Bauteile geeig-
net, die die nachfolgend dargestellten
Bedingungen erflillen. Alle nachfolgenden
Punkte gelten sinngeman flur alle geférder-
ten Bauteile, werden jedoch zur Vereinfa-
chung am Beispiel der Schrauben abge-
handelt. Fir Schrauben und Muttern sind
in den technischen Daten explizite Grenz-
werte fUr die Verarbeitung im ZuflUhrsystem
angegeben.

FUr groBere Abmessungen stehen teil-
weise auch noch Sonderlésungen zur
Verflgung, welche im Bedarfsfall Gber den
zustandigen Vertreter zu erfragen sind
(z.B. M12x70 mit Kopf-@ 25).

In  Sonderfallen koénnen auch speziell
angepasste  Profilschlduche  eingesetzt
werden (z. B. bei Muttern).
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5.5 Fordergutbereitstellung

Nach der Zuflihrung durch den Schlauch
wird die Schraube Uber Mundstlick und
Kugelhllse an der Schraubstelle bereitge-
stellt. Je nach Platzverhéltnissen am Bau-
teil werden die passenden Hulsen, z.B.
Schnabelhilse, ausgewahlt.
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Ist die Zufihrung durch Schlauch mdég-
lich, lassen jedoch die Platzverhaltnisse
am Bauteil eine Positionierung Uber
Mundstlick und Hulse nicht zu, kann die
Schraube auch mit dem sog. “Semi-Pick-
and-Place-Verfahren” in einen Bereitstel-
lungsschieber geschossen und mit ein-
fachem Zustellhub unter den Schrauber
geschoben werden. Mit einem zusatz-
lichen Pickhub kann die Schraube aufge-
nommen und verarbeitet werden.

Semi-Pick- and -Place-Verfahren

Schrauber

Vakuumanschluss | 1 Verlangerung

o— Grundplatte

Fiihrungshilse

Zufiihrschlauch

Zylinder,

-6
Schrauberhub

Lassen die Abmessungen des Forder-
gutes die Zuflhrung Uber den Schlauch
nicht zu, kann auch Uber das sogenannte
»Pick-and-Place-Verfahren” das Férdergut
aus einer Abholposition direkt am Auslauf
des Fordersystems abgeholt werden. Auf-
genommen wird das Férdergut dann mit-
tels Vakuumansaugung und/oder Magnet-
klinge. Notwendig ist dazu immer eine
horizontale Verfahrbewegung und ein ver-
tikaler Pickhub des Schraubwerkzeuges.

Um Distanzen zwischen dem Sortiertopf
und der Abholposition zu Uberwinden kann
das Fordergut mit Linearforderer oder mit
Forderband weiter transportiert werden.

5.6 Qualitat des Fordergutes

Fur die GesamtverfUgbarkeit aller ZufUhr-
systeme ist die Qualitdt des Fdrdergutes
von entscheidender Bedeutung. Nicht
immer ist der nach DIN zuldssige 3%ige
Fehleranteil ausreichend. Hohere Quali-
tatsstufen verbessern direkt die Verfugbar-
keit. Als ZielgréBe sind bei automatisierten
Anlagen Reinheitsgrade von mindestens
100, nach Moglichkeit 1000, anzustreben.
(Reinheitsgrad = Gutteil/ Fehlteil).

5.7 Einschusskontrolle

Wir empfehlen grundsétzlich den Einsatz
von Ringinitiatoren zur Uberwachung des
Schraubeneinschusses. Bei besonders
kritischen Féllen, aber auch bei nachge-
schalteter Verteilung mit Vorvereinzelung
ist der Einsatz von 2 Initiatoren nach der
Vereinzelung und am Ende des Zufuhr-
schlauches sinnvoll. Beim Pick- and -Place-
Verfahren wird die Schraubenansaugung
durch einen Vakuumwachter kontrolliert.

5.8 Spezifikation

Zur genauen Auslegung des Zuflihrsyste-
mes bendtigen wir zu der Typbezeichnung
folgende Angaben:

— Spannung / Netzfrequenz

— Taktzeit

— ggf. Schraubenabmessung bzw. -
ausftihrung (ggf. DIN-Nummer)

— Angaben Uber Platzverhéltnisse
am Bauteil (ggf. Zeichnung)

— Schlauchlange, falls mehr als
2 m bendtigt werden

Zur Auftragsbearbeitung bendétigen wir im-
mer Musterteile des Férdergutes (ca. 1 Liter)
und nach Mdéglichkeit einige Bauteile.



Technische Daten: Schraubenzufiihrgerate (Vibrationswendelférderer)

Regelgerat

SZG Controller 5-SL (Schutzart IP 54)

Fullvolumen Typ 0511 0511 0522 0511 0511 0511
0,15 Liter -0/0,15 -2-0/0,15 |-0/0,15 -3-0/0,15 |-4-0/0,15 |-5-0/0,15
-P/0,15 -2-P/0,15 |-P/0,15 -3-P/0,15 |-4-P/0,15 |-5-P/0,15
-EP/0,15* |-2-0/0,15V | -EP/0,15* |-3-0/0,15V |-4-0/0,15V |-5-0/0,15V
-2-P/0,15V -3-P/0,15V |-4-P/0,15V |-5-P/0,15V
-2-EP/0,15* -3-EP/0,15*| -4-EP/0,15*
Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 2 2 3 4 5
Vorzugstyp bei gleicher Schrauberanzahl [}
theor. Forderleistung max. Stiick/min 60 2x25 2x60 3x17 4x13 5x 10
Flllvolumen | 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
max. zul. Kopf-@ mm 5 5 5 5 5 5
max. zul. Schaftlange mm 8 8 8 8 8 8
Schaftdurchmesserbereich mm 1,0-25 1,0-25 1,0-25 1,0-25 1,0-25 1,0-25
Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3
Schlauchweite (Druckluft) mm 10 10 10 10 10 10
Gewicht (Ausfihrung "0”) kg 15 15 17 15 15 15
Zufuhrschlauch - Standard m 2 2 2 2 2 2
max. m 5 5 5 5 5 5
Anzahl Ein-/Ausgénge flr Ablaufsteuerung
Ausflihrung "O” und "P” min. 1/5 47 2/8 7/9 8/9 11/11
Ausflihrung "V” min. = 5/9 = 8/12 9/13 12/16
Ausflihrung "EP” min. 11 2/2 2/2 3/2 4/2 -
Regelgerat SZG Controller 5 S (Schutzart IP 54)
* SZG Controller 5 (Schutzart 1P 54)
Fullvolumen Typ 0511 0511 0512 0522 0511 0511 0512 0524 0511 0512
0,75 Liter -0/0,75 -2-0/0,75 |-0/0,75 -0/0,75 -3-0/0,75 |-4-0/0,75 |-4-0/0,75 |-0/0,75 -5-0/0,75 |-6-0/0,75
-P/0,75 -2-P/0,75 |-P/0,75 -P/0,75 -3-P/0,75 |-4-P/0,75 |-4-P/0,75 |-P/0,75 -5-P/0,75 |-6-P/0,75
-EP/0,75* |-2-0/0,75V |-0/0,75V |-EP/0,75* |-3-0/0,75V | -4-0/0,75V | -4-0/0,75V -5-0/0,75V |-6-0/0,75V
-2-P/0,75V | -P/0,75V -3-P/0,75V | -4-P/0,75V | -4-P/0,75V -5-P/0,75V |-6-P/0,75V
-2-EP/0,75* -3-EP/0,75*| -4-EP/0,75*
Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 2 2 2 3 4 4 4 5 6
Vorzugstyp bei gleicher Schrauberanzahl [} [}
theor. Férderleistung max. Stlick/min | 45 2x20 2x25 2x45 3x13 4x10 4x12 4x25 5x8 6x7
Fullvolumen | 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75
max. zul. Kopf-@ mm 12 12 12 8 12 12 12 8 12 12
max. zul. Schaftldnge mm 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Schaftdurchmesserbereich mm 16-63 [16-63 |16-63 [16-63 1,6-6,3 16-63 |16-63 |16-63 [1,6-63 1,6-6,3
Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3
Schlauchweite (Druckluft) mm 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Gewicht (Ausflihrung "O”) kg 26 26 26 29 29 29 30 30 30 3i
Zuflihrschlauch - Standard m 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
max. m 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Anzahl Ein-/Ausgénge fiir Ablaufsteuerung
Ausflihrung "0” und "P” min. 1/5 4/7 2/8 2/8 7/9 8/9 6/10 4/14 11/11 10/12
Ausflihrung "V” min. — 5/9 4/10 — 8/12 9/13 8/14 — 12/16 12/18
Ausflihrung "EP” min. 11 2/2 = 2/2 3/2 4/2 = = = =
Regelgerat SZG Controller 5 S (Schutzart IP 54)
*8ZG Controller 5 (Schutzart 1P 54)
Fullvolumen Typ 0511 0511 0512 0522 0511 0511 0512 0524 0511 0512
2,5 Liter -0/2,5 -2-0/25 |-0/2,5 -0/2,5 -3-0/2,5 |-4-0/25 |-4-0/25 |-0/2,5 -5-0/2,5 |-6-0/2,5
-P/2,5 -2-P/25 |-P/2,5 -P/2,5 -3-P/2,5 |-4-P/25 |-4-P/25 |-P/2,5 -5-P/2,5 |-6-P/2,5
-EP/2,5 -2-0/2,5V |-0/2,5V -EP/2,5 -3-0/2,5V | -4-0/2,5V |-4-0/2,5V -5-0/2,5V |-6-0/2,5V
-2-P/2,5V | -P/2,5V -3-P/2,5V | -4-P/2,5V |-4-P/2,5V -5-P/2,5V |-6-P/2,5V
-2-EP/2,5 -3-EP/2,5 |-4-EP/2,5
Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 2 2 2 3 4 4 4 5 6
Vorzugstyp bei gleicher Schrauberanzahl [} [}
theor. Forderleistung max. Stuck/min |40 2x20 2x25 2 x40 3x12 4x10 4x12 4x20 5x8 6x7
Fullvolumen | 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
max. zul. Kopf-@ mm 16 16 16 14 16 16 16 14 16 16
max. zul. Schaftlénge mm 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Schaftdurchmesserbereich mm 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8
Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3
Schlauchweite (Druckluft) mm 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Gewicht (Ausflihrung "O”) kg 61 61 61 61 61 61 62 62 62 63
Zuftihrschlauch - Standard m 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
max. m 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Anzahl Ein-/Ausgénge flr Ablaufsteuerung
Ausfihrung "O” und "P” min. 1/5 4/7 2/8 2/8 7/9 8/9 6/10 414 11/11 10/12
Ausflihrung "V” min. - 5/9 4/10 - 8/12 9/13 8/14 - 12/16 12/18
Ausfihrung "EP” min. 11 2/2 - 2/2 3/2 4/2 - - - -




Technische Daten: Schraubenzufiihrgeréte (Vibrationswendelférderer)

Fullvolumen Typ 0511-0/6,0 0511-2-0/6,0 0511-3-0/6,0 0511-4-0/6,0 0511-5-0/6,0 0511-6-0/6,0
6 Liter 0511-P/6,0 0511-2-P/6,0 0511-3-P/6,0 0511-4-P/6,0 0511-5-P/6,0 0511-6-P/6,0
0511-2-0/6,0V 0511-3-0/6,0V 0511-4-0/6,0V 0511-5-0/6,0V 0511-6-0/6,0V
0511-2-P/6,0V 0511-3-P/6,0V 0511-4-P/6,0V 0511-5-P/6,0V 0511-6-P/6,0V

Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 2 3 4 5 6
theor. Férderleistung max. Stlick/min 25 2x12 3x8 4x6 B 6x4
Fullvolumen | 6 6 6 6 6 6
max. zul. Kopf-@ mm 30 30 30 30 30 30
max. zul. Schaftlange mm 100 100 100 100 100 100
Schaftdurchmesserbereich mm 8-16 8-16 8-16 8-16 8-16 8-16
Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3
Schlauchweite (Druckluft) mm 10 10 10 10 10 10
Gewicht (Ausflihrung "O”) kg 250 250 250 250 250 250
Zufuhrschlauch - Standard m 4 4 4 4 4 4

max. m 8 8 8 8 8 8
Anzahl Ein-/Ausgénge flr Ablaufsteuerung
Ausflihrung "O” und "P” min. 2/6 5/8 7/10 9/10 11/12 12/12
Ausflihrung "V” min. - 7/10 10/13 13/14 16/17 18/18
Regelgeréat SZG Controller 5-SL (Schutzart IP 54)
Fullvolumen Typ 0511 0511 0512 0522 0511 0511
12 Liter -0/12 -2-0/12 -0/12 -0/12 -3-0/12 -4-0/12

-P112 -2-P/12 -P/112 -P112 -3-P/12 -4-P/12
-2-0/12V -0/12V -3-0/12V -4-0/12V
-2-P/12V -P/12V -3-P/12V -4-P/12V

Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 2 2 2 3 4
Vorzugstyp bei gleicher Schrauberanzahl [}
theor. Forderleistung max. Stick/min | 20 2x10 2x 11 2x20 3x7 4x5
Fullvolumen | 12 12 12 12 12 12
Max. zuldssiger Kopf-@ mm 40 40 40 30 40 40
Max. zuléssige Schaftlange mm 130 130 130 120 130 130
Schaftdurchmesserbereich mm 14-20 14-20 14-20 12-18 14-20 14-20
Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3
Schlauchweite flr Druckluft mm 10 10 10 10 10 10
Gewicht je nach kundenspezifischer Ausfuhrung ca. 500 kg
Zufuhrschlauch - Standard m 4 4 4 4 4 4

max. m 8 8 8 8 8 8
Anzahl der Ein- und Ausgénge fir SPS
Ausfiihrung ,0” und ,P” min. 5/6 8/8 6/7 9/9 11/10 12/10
Ausfiihrung ,V* min. 10/10 8/9 14/13 16/14
Regelgerat fir Schwingférderer Sonderregelgerat
Regelgerat flr Linearférderer Sonderregelgerat

Technische Daten: Schraubenzufiihrgerite (Hubschienenférderer)

Fullvolumen Typ 0711-0/1,5 0711-2-0/1,5 0711-3-0/1,5 0711-4-0/1,5 0711-5-0/1,5 0711-6-0/1,5
1,5 Liter 0711-P/1,5 0711-2-P/1,5 0711-3-P/1,5 0711-4-P/1,5 0711-5-P/1,5 0711-6-P/1,5

0711-EP/1,5

0711-2-0/1,5V
0711-2-P/1,5V

0711-3-0/1,5V
0711-3-P/1,5V

0711-4-0/1,5V
0711-4-P/1,5V

0711-5-0/1,5V
0711-5-P/1,5V

0711-6-0/1,5V
0711-6-P/1,5V

Anzahl der anschlieBbaren Schrauber

theor. Férderleistung max. Stlick/min
Fullvolumen |
max. zul. Kopf-@ mm
max. zul. Schaftlénge mm
Schaftdurchmesserbereich mm
Betriebsdruck bar
Schlauchweite (Druckluft) mm
Gewicht (Ausfuihrung "O”) kg
Zufiihrschlauch - Standard m

max. m
Anzahl Ein-/Ausgange flr Ablaufsteuerung
Ausfiihrung "O” und "P” min.
Ausfihrung "V” min.

Ausflihrung "EP” min.

2
2x13

3
3x10

10/9
11/12

4x8

11/9
12/18

5x6

14/11
15/16

6x5

15/11
16/17




Technische Daten: Mutternzufiihrgerate (Vibrationswendelférderer)

Fullvolumen Typ 0511M-0/0,75 0511M-0/2,5 0512M-0/0,75 0512M-0/2,5 0524M-0/0,75 0524M-0/2,5

0,75/ 2,5 Liter 0511M-P/0,75 0511M-P/2,5 0512M-P/0,75 0512M-P/2,5 0524M-P/0,75 0524M-P/2,5
0511M-EP/0,75*| 0511M-EP/2,5

Anzahl der anschlieBbaren Schrauber 1 1 2 2 4 4

theor. Forderleistung max. Stlick/min 45 40 2x25 2x25 4x25 4x20

Fullvolumen | 0,75 2,5 0,75 2,5 0,75 2,5

Schitisselweite mm 4-8 55 -17 55-8 556-13 55-8 556-13

Innengewinde mm 3-5 3-8 3-5 3-8 3-5 3-8

max. zul. Mutternhdhe mm 8 8 5 8 5 8

Betriebsdruck bar 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3

Schlauchweite (Druckluft) mm 10 10 10 10 10 10

Gewicht (Ausflihrung "O”) kg 26 58 27 58 30 62

Zuflihrschlauch - Standard m 2 2 2 2 2 2

max. m 5 5 5 5 5 5

Anzahl Ein-/Ausgénge fir Ablaufsteuerung

Ausfiihrung "0” und "P” min. 1/5 1/5 2/8 2/8 414 414

Ausflihrung "EP” min. 1 i - - - -

Regelgerat SZG SZG SZG SZG SZG SZG
Controller 5 S Controller 5-SL Controller 5 S Controller 5-SL Controller 5 S Controller 5-SL
*Controller 5

Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54

Technische Daten: Zufiihrgerate fiir Kleinteile (Vibrationswendel- und Hubschienenférderer)

Fullvolumen Typ
0,75 /1,5 /2,5 Liter

0511S-0/0,75
0511S-P/0,75

05118-0/2,5
0511S-P/2,5

0711S-0/1,5
0711S-P/1,5

Anzahl der Auslaufe

theor. Forderleistung max. Stlick/min
Fullvolumen |
Betriebsdruck bar
Schlauchweite (Druckluft) mm
Abmessung Bx T x H mm
Gewicht (Ausflihrung”O”) kg

Anzahl Ein-/Ausgénge fiir Ablaufsteuerung
Ausflihrung "O” und "P” min.
Regelgeréat

Schutzart

1

abhéngig vom Fordergut

0,75

6,3

10

360 x 415 x 320
26

abhéngig von Ausflihrung

SZG Controller 5 S
IP 54

1

abhangig vom Férdergut

2,5
6,3
10

540 x 600 x 300

61

abhangig von Ausflihrung
SZG Controller 5-SL

IP 54

1
15
6,3
10

22

abhangig vom Férdergut

477 x 171 x 335

abhangig von Ausflihrung

Geeignet flr die Verarbeitung von:

- Stanzteilen

- Kugeln, u.v. m.

- rotationssymetrischen Teilen, z. B. Nieten, Bolzen, Stifte, Scheiben, Hulsen u.a.

Die Auswahl der Zufuhrgeréte fur Kleinteile kann erst nach Durchfiihrung von Férderversuchen festgelegt werden.

Darum wird eine entsprechende Menge (ca. 1 Liter) des Férdergutes benétigt.

Leistungsaufnahme

Die Auslegung der Geréate kann sowohl fir 230 Volt als auch fur 115 Volt Netzanschluss erfolgen.
Die entsprechende maximale Leistungsaufnahme (in VA) entnehmen Sie bitte nachfolgender Tabelle.

Typ 05xx 0,15

Installations-
platte

360

Typ 05xx 0,75

Typ 05xx 2,5

Gerat Typ 05xx-x/0,15 05xx-x/0,75 05xx-x/2,5 05xx-x/6,0 07xx-x/1,5
Netzanschluss \ 230 230 230 230 230
Leistungsaufnahme VA 30 120 700 700 20
Netzanschluss \ 115 115 115 115 115
Leistungsaufnahme VA 60 240 1400 1400 20
Vibrationswendelférderer Hubschienenférderer

Typ 0711 P/1,5

10




Vibrationswendelférderer
mit Bandbunker

ca. 980

Typ 0511-xx / 6,0

Vibrationswendelférderer

AuBendurchmesser
Férdertopf 700 mm

ca. 675

Typ 0511-xx/ 12,0

Optionales Zubehor
fiir Schraubenzufiihrgerate
und Mutternzufiihrgerate:

Mundstticke mit schragem Einschlusskanal (Standard)
Mundstticke mit schwenkbarem Einschlusskanal
Kugelhtllsen 1reihig

Kugelhtilsen 2reihig

Schnabelhilsen

Ringinitiatoren mit Impulsverlangerung 100ms mit Steckanschluss, Anschlusskabel und Kabeldose
flir Schraubeneinschusskontrolle installiert und verkabelt
Mindestflllstandstberwachung

Sortiertopfbeschichtung mit Polyurethan

Bandbunker (Druckschrift D 3850)

Niederhalter (flr Schrauben mit Beilagscheiben)
"Semi-pick and place-Vorrichtung”

Typenschliissel: z.B. 0511-3-P/ 015V

L» Vorvereinzelung (siehe Seite 3 — 3.5 Verteilung)

- Hubschienenforderer 1,5 Liter

—— > Steuerung (siehe Seite 4 — 3.6 Steuerung)

Anzahl der Verteilerstellungen

Anzahl der Ausgénge aus den Vereinzelungen

Anzahl der Auslaufe aus Fordergutbehalter

Vibrationswendelférderer: 1 - Einfach-Wendel
2 - Doppel-Wendel

Hubschienenfdrderer: 1

Baureihe Vibrationswendelférderer: Kennziffer 5

Hubschienenférderer: Kennziffer 7

Kennziffer fur stationare Ausfuhrung

Flllvolumen - Vibrationswendelférderer 0,15/ 0,75/ 2,5/ 6/ 12 Liter
(8,5 Liter bei Bedarf lieferbar)




Notwendige Daten
fur Angebotserstellung

Firma: Datum:

Planer: Werkstlckbezeichnung:
Telefon: (Muster, Zeichnungen!)
Fax: ggf. Projektname:
Schraubbild:

Anzahl und Lage der Schraubstellen

(Skizze):

Storkanten:

Bei automatischer Zufuhrung:
Schrauben, Muttern (Muster, Zeichnungen)

Kopfdurchmesser: ( ) mm
Kopfhohe: ( ) mm
Kopfform:

Zylinder (), Senkkopf ()

Linsenkopf (), ggf. DIN ( )
Schaftdurchmesser: ( ) mm
Schaftlange: ( ) mm

Leistungsdaten:

Drehmoment: ( ) Nm
Flgezeit + Transportzeit: ( ) sec.
Prozess-zeit: ( ) sec.
Gesamttaktzeit = Fligezeit + Transportzeit
+Prozesszeit
Steuerungsumfang:

Ohne Magnetventile und ohne

Klemmleiste ()
Mit Magnetventilen,

verdrahtet bis Klemmleiste ()
Mit integrierter Ablauf-

steuerung und Ventilinsel ()

DEPRAG SCHULZ GMBH u.CO.
Postfach 1352, D-92203 Amberg

Kurflrstenring 12-18, D-92224 Amberg

Tel. (09621) 371-0, Fax (09621) 371-120
www.deprag.com

info@deprag.de

ZERTIFIZIERT NACH DIN EN ISO 9001
|

Technische Anderungen vorbehalten — Fri



