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The Progressive Finish

Schaft- und Verzahnungs-Werkzeuge

Neues automatisches Center «key2edge» fiir Kantenpraparationen

PROFIN hat ein 6-Achsen-Bearbeitungscenter fur Mikroschneiden und Endfinish-Bearbeitungen
an Schaft-Werkzeugen und Walzenfraser im Markt eingeflihrt.
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Das 6-Achsen-Bearbeitungscenter ist fir die Herstellung von Mikroschneiden und Endfinish-
Bearbeitungen mit vielen technischen Besonderheiten ausgertstet.

6 gesteuerte Servo-Achsen

Werkstlck-Langenmessung

Automatische Schneiden-Ausrichtung Uber Vision-System mit grafischer Anzeige
Vermessung der Bearbeitungswerkzeuge tber Acoustic-Emission-System AES
Vollgraphische Programmfiihrung in allen Bearbeitungsprogrammen
Besatzh6henabhangige Leistungs- und Kompensations-Steuerung

Prozessvorgaben fiir die Bearbeitungs-Werkzeuge (Vorlageprogramme) innerhalb der SPS-
gestitzten Programm und Datenverwaltung

SPS-gestutzte Programm und Datenverwaltung fir die zu bearbeitenden Schaftwerkzeuge
und Walzenfraser

SPS-gestitzte Programm und Datenverwaltung flr die Prozesswerkzeuge und deren Spann-
dorne

Programmgestutzte RFID-Control fur die Prozesswerkzeuge (Kontrolle zu Programmen)

PROFIN Progressive Finish AG Staldenhof 7 T +41 413292950 info@profin.ch
CH-6014 Luzern-Littau F+41 413292959 www.profin.ch

Seite 2 von 20



Es kdnnen mit dem Center nachstehend abgebildete Zerspanungs-Werkzeuge an den Schneidkan-
ten prapariert und auch Flachen, Nuten oder Beschichtungen poliert (auch Droplets-Entfernung)
werden:

Beispiele:

Schaftfraser Bohrer Gewindebohrer

Kugelfraser Reibahlen

A

Schwalbenschwanzfraser Stufenbohrer Konusbohrer
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Mit dem Center kdnnen folgende Bearbeitungen durchgeflihrt werden:

Mikroschneiden-Herstellung an Hauptschneiden

Hauptschnelden
Main cutting edge

Mikroschneiden-Herstellung an Eckschneiden

Eckschnelde
Tool cutting edge

Mikroschneiden-Herstellung an Nebenschneiden

=

Nebenschneiden

Side cutting edge

Polieren von umlaufenden Spannuten

Spannuten plren

Polish the chip flute

PROFIN Progressive Finish AG Staldenhof 7

CH-6014 Luzern-Littau
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Kombinierte Mehrfach-Bearbeitungen an Schaft-Werkzeugen

=== | =S
Haupt- / Nebenschneiden
Main- / Side cutting edge

E— 2 e

Haupt / Neben / Spannu
Main / Side / Chip flute

Mikroschneiden-Herstellung an Gewindebohrer

Haupt / Neben / Spannut
Main / Side / Chip flute

Stirnschneiden:

FLAKKOTIEREN von der

Eckschneiden mit Radien:
Die Eckschneiden mit Radius kénnen

Gerade die Eckschneiden sind fir das

Die Stimschneiden konnen mit

Zentrumschneide zur Eckschneide mit
unterschiedlichem Verlauf Prapariert

3 ) rden.

mit FLAKKOTIEREN in deren Verlauf e :
A Radien: 5 bis 150 um

unterschiedlich prapariert werden. K-Fakioren: 0.5 bis 3.5

Eckschneiden klein:

Die Eckschneiden werden mit
FLAKKOTIEREN nicht wie
herkdmmliche Prozesse zu stark
verrundet. Gerade die Eckschneiden

Schneidverhalten der Schaftwerk-
zeuge von grissier Bedeutung.
Radien: 5 bis 150 ym
K-Faktoren: 0,5bis 1,8

PROFIN Progressive Finish AG

Staldenhof 7
CH-6014 Luzern-Littau

sind fiir das Schneidverhallen der

Schaftwerkzeuge von grisster
Bedeutung.

Radien: 3 bis 50 pym
K-Fakioren: 0,5 bis 1,8

u hneiden:

Die Umfangsschneiden kénnen mit
FLAKKOTIEREN (iber die Lange mit
geziell unterschiedlichem Verlauf

prépariert werden.
Radien: 5 bis 50 pm
K-Faktoren: 0,5 bis 3.5
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Vorziige der Mikroschneiden-Bearbeitung durch FLAKKOTIEREN

e An den Stirnschneiden kdbnnen vom Zentrum zur Eckschneide different verlaufende Mikro-
schneiden hergestellt werden.

e Es kdnnen an allen Schneiden unterschiedliche K-Faktoren bis KF 3,5 (Radien, Trompete,
Wasserfall) prozesssicher hergestellt werden.

¢ An den Umfangschneiden sind K-Faktoren bis KF 3,5 moglich.

e Eckschneiden werden durch FLAKKOTIEREN nicht starker bearbeitet wie bei allen anderen
Verfahren.

e Spannuten kénnen ebenfalls poliert werden

e Polieren von Hartbeschichtungen mit Troplets-Entfernung.

e Optional auch fur Nassbearbeitung lieferbar.

Prazise Schneidkanten sind die Zukunft in der Werkzeugtechnik

Wo andere authoren, fangen wir an!

Trompete Apex Wasserfall
Trumpet "\ [/ & Waterfall

Radius

A 5 Abstand Apex - Schneidkante
"% Distance apex - cutting edg
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Moderne und bedienergeflihrte graphische Oberflachen ermdglichen schnelle und individuelle Pro-

gramm-Erstellung.

Strukturierte und Ubersichtliche Seiten erméglichen in den Programmen einfache und effiziente
Optimierungen fur Offset-Werte wie z.B. Eintauchtiefen, Winkeleinstellungen, Fahrwege, Ge-

schwindigkeiten und vieles mehr.

[Crash Prevention
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Bearbeitungscenter «key2edge»

Basis-Version mit Handbeladung
Vorwiegend geeignet zu Entwicklungszwecken an Hochschulen, Forschungseinrichtungen und
Werkzeugmaschinenlabors

In der Basis-Version werden die Werk-
stiicke manuell und einzeln in das
Spannfutter eingespannt.

Maschinensteuerung

Die Maschinensteuerung mit visueller Bedienerfihrung garantiert schnelle und einfache Program-
mierung.

Es ist eine Steuerung Mitsubishi Serie L Typ LABCPU-PBT eingebaut.

Die Steuerung ist mit einer SPS gestitzten Verwaltung von Werkstlicken ausgerustet.

Die Steuerung ist mit einer SPS gestltzten Verwaltung von Werkzeugen ausgertstet. Fir die Pro-
grammerstellung sind die entsprechenden Werkzeugspanndorne mit den Werkzeugbestiickungen
(Werkzeugset) direkt anwahlbar.
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AES (Acoustic Emission System) zur Werkzeug-Besatzh6hen-Vermessung

Mit dem AES-System werden die Besatzho-
hen der FLAKKOTIER-Werkzeuge automa-
tisiert vermessen. Die Fahrpositionen und
Fahrwege werden entsprechend der aktuel-
len Besatzhdhe aktualisiert.

Die Vermessungen erfolgen programmtech-
nisch in konfigurierbaren Zyklen oder An-
zahl der Werkstlicke. Diese Einstellung
kann pro Programm definiert werden.

Uber eine Fahrachse wird der Mess-
Sensor in die Messposition hinein und
zurick in die Parkposition gefahren.
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Optionale Ausrustungen

Kompensationssteuerung

Programwide settings
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Die sich im Prozess verandernden Besatzhéhen der Werkzeuge werden tber programmierbare Pro-

zessparameter automatisch kompensiert.

Damit ist garantiert, dass unabhangig von den Werkzeug-Besatzhdéhen in den einzelnen Program-

men die vorgegebenen Praparationswerte erreicht und eingehalten werden.

Die Kompensationssteuerung kann nur mit AES betrieben werden.

Bearbeitungsmodule

Innerhalb der Basisversion ist die Schnittkantenpraparation ausgelegt flr Hauptschneiden,

Eckschneiden und Nebenschneiden an Bohrer und Schaftfrasern.

Zusatzliche kann das Bearbeitungs-Center mit folgenden Bearbeitungsmodulen ausgeristet

werden:
- Spannuten polieren
- Bearbeitung fur Kugelfraser
- Bearbeitung fir Stufenwerkzeuge
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RFID-Tool-Control zur Uberpriifung der Werkzeug-Spanndorne

Mit RFID-Tool-Control wird automatisch tberprift, ob sich zum aktuell vorgesehenen Bearbeitungs-
Programm der richtige Werkzeug-Spanndorn mit den daflir vorgesehenen Werkzeugen in der Ma-
schine befindet.
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Werkzeugspanndorne Zirkular-Werkzeug mit Plan-Werkzeug bestiickt

RFID-Chip

Die Abbildung zeigt ein Beispiel eines mit Bearbeitungs-Werkzeugen bestiickten Werkzeug-Spann-

dornes mit einem Zirkular-Werkzeug und einem Plan-Werkzeug.
In dieser Kombination kénnen verschiedene Werkzeugbesatze und Kérnungskombinationen einge-

setzt werden.

Werkzeugspanndorne mit zwei Zirkular-Werkzeugen

RFID-Chip

Die Abbildung zeigt ein Beispiel eines mit Bearbeitungs-Werkzeugen bestiickten Werkzeug-Spann-

dornes mit zwei Zirkular-Werkzeugen.
In dieser Kombination kénnen verschiedene Werkzeugbesatze und Kérnungskombinationen einge-

setzt werden.
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Bearbeitungswerkzeuge

Planwerkzeug @ 150mm

Zirkular-Werkzeug @ 200mm Zirkular-Werkzeug @ 110mm

Fur die unterschiedlichen Bearbeitungsarten werden zur Bestlickung der Werkzeugspanndorne
unterschiedliche Werkzeugarten mit entsprechend verschiedenen Filamenten und Kérnungen an-

geboten.
Dadurch kénnen die verschiedenen Prozesse sehr unterschiedlich gestaltet und auf beste Resul-

tate und Leistungen optimiert werden.

PROFIN Progressive Finish AG Staldenhof 7 T +41 413292950 info@profin.ch
CH-6014 Luzern-Littau F+41 413292959 www.profin.ch

Seite 13 von 20



Schneidenausrichtung mit Vision und Werkstiick-Langenmessung

IPC mit Bildschirm

Kamera mit Beleuchtung

In der Basisversion der Grundmaschine wird die Schneidenausrichung mittels Sensor durchgefihrt.
Diese dauert ca. 8-10 Sekunden und ist ohne visuelle Darstellung.

Optional zur Hauptschneiden-Ausrichtung ist auch eine Vision-Schneiden-Ausrichtung lieferbar. Mit
dem Vision-System erfolgt die Schneiden-Ausrichtung in nur 1.5 Sekunden.

Mit der Vision-Kamera werden die Hauptschneiden sehr schnell und prazise fiir die Kantenprapara-
tion ausgerichtet. Die Bilderkennung wird Online mit dem erforderlichen Korrekturwert live am Bild-

schirm angezeigt.
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Teach-Lehren

Mit dem Teach-Lehren-Set kdnnen bei spateren Revisionsarbeiten (z.B. Motoren- oder Getriebe-
wechsel) in die Fahrachsen mittels Absteck-Positionen an allen Achsen und mit Hilfe der Teach-

Lehren die genauen Fahrpositionen immer wieder in die Ursprungs-Position justiert werden.

Programm-Sicherheit:

Damit ist garantiert, dass die einmal erstellten Bearbeitungs-Programme sicher und wiederholgenau
erhalten bleiben.
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Nassbearbeitung

Die Maschinen sind auch fiir Nass-Bearbeitung mit Prozess-Mittel Ol lieferbar. Als Prozess-Mittel
kann von Kundenseite das gleiche Schleifdl eingesetzt werden wie in den kundenseitigen Schleif-
maschinen.

Zur Ausristung der Nassbearbeitung gehoren:

Prozessmittel-Auffangwannen im Prozessraum

Spritzschutz-Einrichtungen im Maschinen-Innenbereich

Filteranlage zum Abscheiden von Prozessabrieb (Fur den Unterhalt ausziehbar)
Elektrostatischer Abscheider zur Luftreinhaltung und Abscheidung von Olnebel aus der Ab-
luft

Prozessmittel-Kreislauf mit programmgestiitzter Olspiilung der FLAKKOTIER-Werkzeuge

Elektrostatischer Abscheider

Filteranlage
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Automatisierungen und Handling-Varianten zu «key2edge»

Handling ECCO - Pick and Place

Mit dem ECCO-Handling kédnnen bis zu 10 Werkstlcke gleichen Typs, aber ungleicher Lange ma-
nuell in einen V-Raster-Werkstlcktrager eingelegt und wieder enthommen werden.
Das Beladen und Entladen der einzelnen Werkstlicke in das Spannfutter wird automatisch mit dem

«Pick and Place» ausgefihrt.
Die Werkstiicke kdnnen einzeln eingelegt und enthommen werden oder es kann der ganze V-Ras-

ter-Werkstlcktrager gewechselt werden.
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Handling ROBO Geeignet flr mittlere Produktionsserien (Staubli)

Das Handling ROBO wird mit einem leeren und einem bestlckten Werkstlicktrager beladen. Die
Werkstlcktrager werden Uber zwei getrennte Magazinschubladen in das Handling eingeschoben.
Fir eine hohe Ladekapazitat sind die Werkstlcke im Werkstucktrager stehend positioniert.

Die Werkstlicke werden aus den Tragern enthommen, an der Umgreif Station umgegriffen und nach
der Entnahme des bearbeiteten Werkstlickes ein rohes zur Bearbeitung in das Spannfutter einge-
legt.

Wahrend der Bearbeitung eines Werkstiickes wird das bearbeitete zurtick in den Werkstlcktrager
gelegt und ein weiteres rohes in die Warteposition bei Spannfutter gebracht. Dadurch kann der
Werkstickwechsel in sehr kurzen Wechselzeiten von ca. 3-4 Sekunden erfolgen.

Die Werksticktrager werden artenrein bestlckt, sodass pro Werkstlicktrager nur ein Programm mit
den entsprechenden Prozessparametern gefahren werden kann.
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Optional Mix-Betrieb ROBO

In den Werkstlcktragern kdnnen auch unterschiedliche Werkstlck-Typen beladen werden. An wel-
chem Platz sich welches Werkzeug befindet kann Uber RFID/Barcode-Information oder Daten-
schnittstelle an die Programmverwaltung mitgeteilt werden.

Entsprechend der hinterlegten und vorhandenen Programme wird automatisch das dazugehorige
Programm geladen und im Prozess angewendet.

Mixbetrieb fir unterschiedliche Werkstiicktypen nach Gruppierung.
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Handling SERIE Geeignet flir grosse Serien-Fertigungen (Staubli)

Die internen Ablaufe im Handling sind die Gleichen wie in der Ausfihrung «ROBO»-Handling. Es
unterscheidet sich nur dadurch, dass die Werkstlcktrager nicht Gber Einschiibe sondern tber
Transfersystem in die Bearbeitungs-Maschine hinein und wieder heraus geflihrt werden.

Die Bestiickung der Werkstlicktrager muss artenrein sein.

Die Anbindung an ein kundenseitiges Transfer-System ist sehr individuell und muss auftragsbezo-
gen im Einzelnen geplant und angeboten werden.

Optional Mix-Betrieb SERIE
Die Werkstucktrager innerhalb des Transportsystems kénnen unterschiedlich besttickt werden. Die

Trager in sich jedoch artenrein. Uber RFID/barcode-Information oder Datenschnittstelle kann das
dazugehoérende Programm zum Werkstiick angewendet werden.
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Bearbeitungscenter «key2edge»

Basis-Version mit Handbeladung
Vorwiegend geeignet zu Entwicklungszwecken an Hochschulen, Forschungseinrichtungen und
Werkzeugmaschinenlabors

In der Basis-Version werden die Werk-
stiicke manuell und einzeln in das
Spannfutter eingespannt.

Maschinensteuerung

Die Maschinensteuerung mit visueller Bedienerfihrung garantiert schnelle und einfache Program-
mierung.

Es ist eine Steuerung Mitsubishi Serie L Typ LABCPU-PBT eingebaut.

Die Steuerung ist mit einer SPS gestitzten Verwaltung von Werkstlicken ausgerustet.

Die Steuerung ist mit einer SPS gestltzten Verwaltung von Werkzeugen ausgertstet. Fir die Pro-
grammerstellung sind die entsprechenden Werkzeugspanndorne mit den Werkzeugbestiickungen
(Werkzeugset) direkt anwahlbar.
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AES (Acoustic Emission System) zur Werkzeug-Besatzh6hen-Vermessung

Mit dem AES-System werden die Besatzho-
hen der FLAKKOTIER-Werkzeuge automa-
tisiert vermessen. Die Fahrpositionen und
Fahrwege werden entsprechend der aktuel-
len Besatzhdhe aktualisiert.

Die Vermessungen erfolgen programmtech-
nisch in konfigurierbaren Zyklen oder An-
zahl der Werkstlicke. Diese Einstellung
kann pro Programm definiert werden.

Uber eine Fahrachse wird der Mess-
Sensor in die Messposition hinein und
zurick in die Parkposition gefahren.
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Optionale Ausrustungen

Kompensationssteuerung

Programwide settings
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Die sich im Prozess verandernden Besatzhéhen der Werkzeuge werden tber programmierbare Pro-

zessparameter automatisch kompensiert.

Damit ist garantiert, dass unabhangig von den Werkzeug-Besatzhdéhen in den einzelnen Program-

men die vorgegebenen Praparationswerte erreicht und eingehalten werden.

Die Kompensationssteuerung kann nur mit AES betrieben werden.

Bearbeitungsmodule

Innerhalb der Basisversion ist die Schnittkantenpraparation ausgelegt flr Hauptschneiden,

Eckschneiden und Nebenschneiden an Bohrer und Schaftfrasern.

Zusatzliche kann das Bearbeitungs-Center mit folgenden Bearbeitungsmodulen ausgeristet

werden:
- Spannuten polieren
- Bearbeitung fur Kugelfraser
- Bearbeitung fir Stufenwerkzeuge
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RFID-Tool-Control zur Uberpriifung der Werkzeug-Spanndorne

Mit RFID-Tool-Control wird automatisch tberprift, ob sich zum aktuell vorgesehenen Bearbeitungs-
Programm der richtige Werkzeug-Spanndorn mit den daflir vorgesehenen Werkzeugen in der Ma-
schine befindet.
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Werkzeugspanndorne Zirkular-Werkzeug mit Plan-Werkzeug bestiickt

RFID-Chip

Die Abbildung zeigt ein Beispiel eines mit Bearbeitungs-Werkzeugen bestiickten Werkzeug-Spann-

dornes mit einem Zirkular-Werkzeug und einem Plan-Werkzeug.
In dieser Kombination kénnen verschiedene Werkzeugbesatze und Kérnungskombinationen einge-

setzt werden.

Werkzeugspanndorne mit zwei Zirkular-Werkzeugen

RFID-Chip

Die Abbildung zeigt ein Beispiel eines mit Bearbeitungs-Werkzeugen bestiickten Werkzeug-Spann-

dornes mit zwei Zirkular-Werkzeugen.
In dieser Kombination kénnen verschiedene Werkzeugbesatze und Kérnungskombinationen einge-

setzt werden.
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Bearbeitungswerkzeuge

Planwerkzeug @ 150mm

Zirkular-Werkzeug @ 200mm Zirkular-Werkzeug @ 110mm

Fur die unterschiedlichen Bearbeitungsarten werden zur Bestlickung der Werkzeugspanndorne
unterschiedliche Werkzeugarten mit entsprechend verschiedenen Filamenten und Kérnungen an-

geboten.
Dadurch kénnen die verschiedenen Prozesse sehr unterschiedlich gestaltet und auf beste Resul-

tate und Leistungen optimiert werden.
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Schneidenausrichtung mit Vision und Werkstiick-Langenmessung

IPC mit Bildschirm

Kamera mit Beleuchtung

In der Basisversion der Grundmaschine wird die Schneidenausrichung mittels Sensor durchgefihrt.
Diese dauert ca. 8-10 Sekunden und ist ohne visuelle Darstellung.

Optional zur Hauptschneiden-Ausrichtung ist auch eine Vision-Schneiden-Ausrichtung lieferbar. Mit
dem Vision-System erfolgt die Schneiden-Ausrichtung in nur 1.5 Sekunden.

Mit der Vision-Kamera werden die Hauptschneiden sehr schnell und prazise fiir die Kantenprapara-
tion ausgerichtet. Die Bilderkennung wird Online mit dem erforderlichen Korrekturwert live am Bild-

schirm angezeigt.
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Teach-Lehren

Mit dem Teach-Lehren-Set kdnnen bei spateren Revisionsarbeiten (z.B. Motoren- oder Getriebe-
wechsel) in die Fahrachsen mittels Absteck-Positionen an allen Achsen und mit Hilfe der Teach-

Lehren die genauen Fahrpositionen immer wieder in die Ursprungs-Position justiert werden.

Programm-Sicherheit:

Damit ist garantiert, dass die einmal erstellten Bearbeitungs-Programme sicher und wiederholgenau
erhalten bleiben.
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Nassbearbeitung

Die Maschinen sind auch fiir Nass-Bearbeitung mit Prozess-Mittel Ol lieferbar. Als Prozess-Mittel
kann von Kundenseite das gleiche Schleifdl eingesetzt werden wie in den kundenseitigen Schleif-
maschinen.

Zur Ausristung der Nassbearbeitung gehoren:

Prozessmittel-Auffangwannen im Prozessraum

Spritzschutz-Einrichtungen im Maschinen-Innenbereich

Filteranlage zum Abscheiden von Prozessabrieb (Fur den Unterhalt ausziehbar)
Elektrostatischer Abscheider zur Luftreinhaltung und Abscheidung von Olnebel aus der Ab-
luft

Prozessmittel-Kreislauf mit programmgestiitzter Olspiilung der FLAKKOTIER-Werkzeuge

Elektrostatischer Abscheider

Filteranlage
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Automatisierungen und Handling-Varianten zu «key2edge»

Handling ECCO - Pick and Place

Mit dem ECCO-Handling kédnnen bis zu 10 Werkstlcke gleichen Typs, aber ungleicher Lange ma-
nuell in einen V-Raster-Werkstlcktrager eingelegt und wieder enthommen werden.
Das Beladen und Entladen der einzelnen Werkstlicke in das Spannfutter wird automatisch mit dem

«Pick and Place» ausgefihrt.
Die Werkstiicke kdnnen einzeln eingelegt und enthommen werden oder es kann der ganze V-Ras-

ter-Werkstlcktrager gewechselt werden.
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Handling ROBO Geeignet flr mittlere Produktionsserien (Staubli)

Das Handling ROBO wird mit einem leeren und einem bestlckten Werkstlicktrager beladen. Die
Werkstlcktrager werden Uber zwei getrennte Magazinschubladen in das Handling eingeschoben.
Fir eine hohe Ladekapazitat sind die Werkstlcke im Werkstucktrager stehend positioniert.

Die Werkstlicke werden aus den Tragern enthommen, an der Umgreif Station umgegriffen und nach
der Entnahme des bearbeiteten Werkstlickes ein rohes zur Bearbeitung in das Spannfutter einge-
legt.

Wahrend der Bearbeitung eines Werkstiickes wird das bearbeitete zurtick in den Werkstlcktrager
gelegt und ein weiteres rohes in die Warteposition bei Spannfutter gebracht. Dadurch kann der
Werkstickwechsel in sehr kurzen Wechselzeiten von ca. 3-4 Sekunden erfolgen.

Die Werksticktrager werden artenrein bestlckt, sodass pro Werkstlicktrager nur ein Programm mit
den entsprechenden Prozessparametern gefahren werden kann.
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Optional Mix-Betrieb ROBO

In den Werkstlcktragern kdnnen auch unterschiedliche Werkstlck-Typen beladen werden. An wel-
chem Platz sich welches Werkzeug befindet kann Uber RFID/Barcode-Information oder Daten-
schnittstelle an die Programmverwaltung mitgeteilt werden.

Entsprechend der hinterlegten und vorhandenen Programme wird automatisch das dazugehorige
Programm geladen und im Prozess angewendet.

Mixbetrieb fir unterschiedliche Werkstiicktypen nach Gruppierung.
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Handling SERIE Geeignet flir grosse Serien-Fertigungen (Staubli)

Die internen Ablaufe im Handling sind die Gleichen wie in der Ausfihrung «ROBO»-Handling. Es
unterscheidet sich nur dadurch, dass die Werkstlcktrager nicht Gber Einschiibe sondern tber
Transfersystem in die Bearbeitungs-Maschine hinein und wieder heraus geflihrt werden.

Die Bestiickung der Werkstlicktrager muss artenrein sein.

Die Anbindung an ein kundenseitiges Transfer-System ist sehr individuell und muss auftragsbezo-
gen im Einzelnen geplant und angeboten werden.

Optional Mix-Betrieb SERIE
Die Werkstucktrager innerhalb des Transportsystems kénnen unterschiedlich besttickt werden. Die

Trager in sich jedoch artenrein. Uber RFID/barcode-Information oder Datenschnittstelle kann das
dazugehoérende Programm zum Werkstiick angewendet werden.
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