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Variabel fordern nach dem Baukastenprinzip
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ZEITUNG

ASP Automation hat mit dem Vario-Pufferforderband ein individuell anpassbares Industrie-Fordertechniksystem entwickelt -
zu fordernde Produkte werden nicht direkt von einem Riemen, sondern auf einzelnen Kettensegmenten transportiert

Fordertechnik ASP Automationist
ein mittelstandisches Unterneh-
men, welchessichaufdie Bereiche
Automatisierungstechnik und
Sondermaschinenbau spezialisiert
hat. Im Jahr 2000 durch den ge-
schaftsfithrenden Inhaber Werner
Schramm gegriindet, liegen die
Schwerpunkte desim bayerischen
Treuchtlingen ansdssigen Unter-
nehmens in den Bereichen Ent-
wicklung, Fertigung und Monta-
ge von Industrie-Fordertechnik,
der Automatisierungvon kunden-
spezifischen Produktionsabldufen
und von kundenspezifischen
Sondermaschinen.

Transport auf einzelnen
Kettensegmenten

Eine komplette Neuentwicklung
im Bereich der Fordertechnikstellt
das Vario-Pufferféorderband
(VPF) dar. Dieses Industrie-For-
dertechniksystem, auch Stau-
forderer oder Stauférderband
genannt, wird als Puffer-, Riemen-
und Warentragerforderband ein-
gesetzt. Hierbei werden die zu
fordernden Produkte nichtdirekt
von einem Riemen, sondern auf
einzelnen Kettensegmenten trans-
portiert.

Die Kettensegmente werden durch
Stoppereinheiten an den Aufnah-
me- und Entnahmeplédtzen ange-
halten. Dadurch, dass die Riemen
kontinuierlich um den Riemen-
strang laufen, stauen sich die ein-
zelnen Kettensegmente an den
Stoppereinheiten so lange auf, bis
eine Freigabe erfolgt. Das heifit,
am Beladeplatzbestehtimmer die
Moglichkeit, ein Produkt abzule-
gen, und am Entnahmeplatz ste-
henimmerProduktezur Abnahme
bereit Wihrenddessen werden die
dazwischenliegenden Gliederket-
ten weitertransportiertund stauen
sich hintereinander auf.

Der Denkanstofl dafiir entstand
durchdieimmerwiederkehrende
Problematik, dass die Produkte
bei herkémmlichen Fordersyste-
men nicht gepuffert werden kon-
nen.

Ein VPF besteht aus einem oder
zwei Profilstrangen. Je nach Pro-
duktgrofle und Kundenwunsch
wird ein dritterund vierter Profil-
strang verbaut. Die Basis eines

Verschiedene Auflagematerialien wie etwa Gummi oder Leder,
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aber auch konturgenaue Teileaufnahmen sollen eine formstabile
Produktauflage iiber die gesamte Forderstrecke sicherstellen.

Foto: ASP Automation

Profilstrangs bilden ASP-Alumi-
niumprofile, auf denen eigens fiir
das VPF entwickelte Fiihrungs-
profile vérschraubt werden. In
diesen Fithrungsprofilenbefinden
sich zwei Nuten, in denen jeweils
ein Zahnriemen gefithrt wird. Der
Zahnriemen dientdem Transport
der Kettenglieder und Ketten-
segmente.

Um die Zahnriemen antreiben zu
konnen, befindet sich an jedem
Profilstrang eine Antriebseinheit,
an der ein Getriebemotor ange-
flanscht ist. Jeweils am Band-
anfang und Bandende sitzt eine
Stoppereinheit, bestehend aus
einem Magnetzylinder, der die
umlaufenden Kettensegmente
zum Bestiicken und Entnehmen
anhalt. Dasich die Stoppereinhei-
tenam Bandanfangund am Band-
ende befinden, werden an diesen
Lichttaster verbaut, um Produkt-
abfragen durchfithren zukonnen.
Die Zahnriemen und Kettenseg-
mente werdenam Bandanfangund
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Bandende mittels Umlenkeinhei-
ten zurilickgefiihrt. Einzelne Ket-
tenglieder werden zu Kettenseg-
menten zusammengesteckt. Auf
diesen Kettensegmenten werden
die Produkte dann transportiert.
Wie die Riemen werden die Ket-
tensegmente im Fiihrungsprofil
gefithrt. Um die Kettensegmente
aufder Unterseite des Profilstrangs
zurlickfiihren zukonnen, werden
in den Kettengliedern Magnete
eingesetzt. Da in den Riemen ein
Stahlgewebe eingearbeitetist, wer-
den die Kettensegmente dadurch
aufder Unterseite des Profilstrangs
zuriicktransportiert.

Technik aus dem
Baukasten

Daskomplette Forderbandistnach
einem Baukastenprinzip aufge-
baut. Die Grundlage dafiir bieten
die eigenen ASP-Aluminiumpro-
file. Des Weiteren besteht der
Grundrahmen ebenfallsauseinem

Uilimann

MacroPower

Die Ketten-Glie-
der-Segmente,
auf denen die
Teile aufliegen,
konnen mit un-
terschiedlichen
Teileaufnahmen
bestuckt wer-
den.

Foto: ASP Automation

eigenen, speziell fiir diesen Forder-
band-Typ angefertigten Alumi-
niumprofil, somit ist eine hohe
Stabilitdt des Grundrahmens ge-
geben. Optionalkann das Forder-
band mit einer elektrischen Brei-
tenverstellung ausgestattet wer-
den, die auch im eigenen Haus
gefertigt wird. Dieseist miteinem
Schrittmotor und Drehgeber aus-
gestattet, um die Breite genau
positionieren zu konnen. AufSer-
dem bietet ASP eine Neigungs-
verstellung der Profilstrange bis
zu 20° nach auflen an.
In der Unternehmensphilosophie
fest verankert ist dabei die eigene
Fertigung. Nahezu alle Teile wer-
den im eigenen Unternehmen
gefertigt. Auch die Kunststoff-
kettenglieder fiir das Vario-Puf-
ferforderband werden im Haus
durch die eigene SpritzgiefSma-
schine gefertigt. os

@ www.asp-automation.de
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Auch it
mehrsto-
ckige Forder-
bandiosungen i e
sind moglich: So
konnen verschiedenste .
Produktionsablaufe entzerrt
und somit effektiv beschleunigt
werden. Foto: ASP Automation
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