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Schraubspindeln

Gerade Bauform

5] B,

Technische Daten (Anderungen vorbehalten)

Modell max. Dreh- Dreh- Spindel Gewicht GL SD SL SP SQ FD FP  TH
moment zahl (je h5)

N.m min’ Zoll kg mm mm mm mm mm mm mm mm
NFT-051RM1-S1* 4,9 500 3/8 2,1 311 40 281 26 9,5 32 40 43
NFT-101RM1-S1 9,8 500 3/8 2,1 31 40 281 26 9,5 32 40 43
NFT-201RM1-S 19 500 3/8 2,1 311 40 281 26 9,5 32 40 43
NFT-401RM1-S 39 250 3/8 2,1 31 40 281 26 9,5 32 40 43
NFT-801RM3-S 78 500 1/2 4,5 408 60 368 36 12,7 42 54 50
NFT-132RM3-S 127 395 5/8 5,5 417 60 377 36 15,8 42 60 54
NFT-202RM3-S 196 222 5/8 6,0 438 60 398 36 15,8 42 62 54
NFT-302RM3-S 294 150 3/4 9,0 456 76 416 35 19,0 52 76 61
NFT-502RM4-S 490 155 1 14,0 500 87 450 44 25,4 62 80 63
NFT-802RM4-S 784 100 1 15,0 566 94 516 44 25,4 68 94 70
NFT-103RM5-5* 980 60 112 50,0 810 130 730 70 38,1 110 130 81
NFT-153RM5-5* 1470 60 1172 50,0 810 130 730 70 38,1 110 130 81
NFT-203RM5-S* 1960 60 1172 50,0 810 130 730 70 38,1 110 130 81
NFT-303RM5-S* 2490 25 13/4 70,0 946 130 836 100 44,5 125 136/190 -
NFT-403RM5-5* 3430 38 13/4 70,0 946 130 836 100 44,5 125 136/190 -
NFT-503RM5-5* 4900 22 2 ca. 150 930 200 800 130 50,8 140 205/250 -
NFT-051RM1-S 4,9 1100 3/8 1,9 261 40 231 26 9,5 32 40 43
NFT-101RM1-S 9,8 1100 3/8 1,9 261 40 231 26 9,5 32 40 43
NFT-201RM3-S 20 790 3/8 4,5 363 60 333 26 9,5 42 54 50
NFT-401RM3-S 39 790 1/2 4,5 373 60 333 36 12,7 42 54 50
NFT-601RM3-S 59 790 3/8 4,5 373 60 333 36 12,7 42 54 50

* Sonderspindeln auf Anfrage

GL
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Offset Bauform : : ] s
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e Ty seuud AA
Technische Daten (Anderungen vorbehalten)
Modell max. Dreh- Dreh- Spindel Gewicht GL SD SL SP SQ FD FP FL AA AV R
moment zahl (je g5)

N.m min”’ Zoll kg mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
NFT-101RM1-0O1 9,8 1100 3/8 2,5 338 40 308 25 9,5 22 40 45 35,76 55,8 12
NFT-201RM1-O 20 500 3/8 2,7 388 40 358 25 9,5 22 40 45 35,76 55,8 12
NFT-401RM1-O 39 250 3/8 3,0 410 40 380 25 9,5 24 40 50 38,83 58,8 14
NFT-801RM3-O 78 500 1/2 6,8 497 60 457 35 12,7 30 54 70 56,71 86,7 17
NFT-132RM3-O 127 395 5/8 8,0 537 60 497 35 158 34 60 80 62,58 92,6 19
NFT-202RM3-O 196 220 5/8 9,5 573 60 533 35 15,8 38 62 85 67,96 99,0 22
NFT-302RM3-O 294 150 3/4 13,5 606 76 566 35 19,0 42 76 100 82,77 121,0 27
NFT-502RM4-O 490 155 1 20,0 692 80 642 44 254 52 87 122 98,4 138,4 30
NFT-802RM4-O 784 100 1 31,0 788 87 738 45 25,4 60 94 150 116,5 163,5 34,5
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Bauform mit Winkelkopf

sL
Technische Daten (Anderungen vorbehalten)
Modell max. Dreh- Dreh- Spindel Gewicht SL F WL  SP SQ FP FD WH SH
moment zahl
N.m min” Zoll kg mm mm mm mm mm mm mm mm mm
NFT-201RM1-A55 29,4 320 1/2 3,9 281 14,5 138 20 12,7 66 36 59 110
NFT-401RM1-A55 53 160 1/2 3,9 281 14,5 138 20 12,7 66 36 59 110
NFT-801RM3-A130 17 320 5/8 9,0 368 21 162,5 22 15,8 85 45 77,5 129
NFT-132RM3-A250 180 250 5/8 10,0 377 15 188 23 15,8 100 56 85,5 147,5
NFT-202RM3-A250 250 140 5/8 11,5 398 15 188 23 15,8 100 56 85,5 147,5
NFT-302RM3-A550 440 100 1 14,5 413 18 227 35 25,4 125 74 121,5 176
NFT-502RM4-A550 550 99 1 26,7 530 18 227 35 25,4 125 74 121,5 176

Auslegung von Schraubspindeln

Einbau-Schraubspindeln sind fiir hohe Zyklenzahlen und lange Standzeiten konzipiert. Sie kdnnen in stationdren Schraubanlagen

oder als handgefiihrte Einheiten verwendet werden. Um eine hohe Verfuigbarkeit und lange Lebensdauer zu erreichen, missen

gewisse Rahmenparameter bei der Auswahl der Schraubspindeln eingehalten werden. Optimale Ergebnisse erhalten Sie, wenn Sie

folgende zwei Punkte beachten:

1. Wahlen Sie die Schraubspindel so aus, dass lhr gewiinschtes Zielmoment nicht dauerhaft Gber 75% des maximalen
Drehmoments der Schraubspindel liegt.

2. Die durchschnittliche Zyklenbelastung, also das Verhiltnis zwischen Rotationszeit der Schraubspindel und der gesamten
Zyklenzeit (Rotation plus Wartezeit der Spindel), sollte nicht mehr als 0,6 oder 60% betragen.

Ein Uberschreiten dieser beiden Werte durch maximale Drehmomentausnutzung oder extrem hohe Zyklenbelastungen fiihren zu

einer geringeren Standzeit der Schraubspindel und im Extrem zu einem schnellen Ausfall.

Gefederte Spindelvorsitze - HUB
| H ' A .
NFT-SP502 o1l b2 m w ENE =
===
, N
' FP L1
Technische Daten (Anderungen vorbehalten)
Modell max. Dreh- Hub Gewicht SQ L1 L2 L3 D1 D2 D3 FP
moment (je g6)
N.m mm kg Zoll mm mm mm mm mm mm  mm
NFT-SP201 20 25 3/8 156 118 38 52 32 14 15
NFT-SP401 40 40 1,1 3/8 180 127 53 62 37 20 15
NFT-SP801 80 50 1/2 218 150 68 74 42 25 15
NFT-SP202 200 50 5/8 237 165 72 92 53 35 20
NFT-SP302 300 50 3/4 240 164 76 96 65 40 20
NFT-SP502 500 50 5,2 1 269 188 81 110 68 50 20
NFT-SP802 800 50 5,2 1 269 188 81 110 68 50 20
Schrauberkabel
Kupplungsstiicke von Intercontec, Hochleistungs-Schrauberkabel von W.L.GORE
Art.Nr. Lange Verwendung
m
NFT-10M-2 10 Verlangerungskabel

NFT-10M-2-SM 10 Direktanschluss an
Steuereinheit

NFT-2M-2-SM 2 Einbaukabel fiir
Schaltschrank

NFT-10M-2 NFT-10M-2-SM [P
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Schraubersteuerung

CNC61.05 Steuerungseinheit zum Einbau in Schaltschrinke

Die Schraubersteuerung CNC-61 ist Antriebsverstarker und Steuerungseinheit zugleich. Sie ist fir eine Schraubspindel
ausgelegt. Die kompakte Bauform ermoglicht eine schnelle Montage und Konfiguration des Systems. Die
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Modelle

CNC61.05-RM1-43I
CNC61.05-RM1-43I-E
CNC61.05-RM3-43I
CNC61.05-RM3-43I1-E
CNC61.05-RM4-43I
CNC61.05-RM4-43I-E
CNC61.05-RM5-431
CNC61.05-RM5-431-E

Funktionalitdt 1Bt dabei keine Wiinsche offen.

¢ Kompakte Bauform. Antriebsverstarker und
Steuereinheit in einem Gehduse

e Anschlisse fir eine Schraubspindel mit
Motor, Resolver und Messwertaufnehmer

e Anschlussmoglichkeit — eines  zweiten
Messwertaufnehmers

* Integrierte Redundanz durch Uberwachung
des Motorstroms

e Anschlussmoglichkeiten  flir  externe
Steuerungen (z.B. SPS)

e 3 serielle Schnittstellen

¢ Integrierte ProfiBus Schnittstelle

e Optionale Ethernet Schnittstelle

e Status-LEDs  zur  Uberwachung  der
Schnittstellen

e Einfacher Einbau in einen Schaltschrank

e Integrierter Lufter

¢ Drehmoment-/Drehwinkel/Stromsteuerung

¢ Mehrstufiger Schraubablauf individuell kon-
figurierbar

e Leicht verstandliche Software

¢ Datenausgabe

¢ Konfigurierbare Kurvendarstellung

Schraubspindel Profibus Ethernet Male
mit Motor HxBxT
mm

RM1 ja nein 320x85x174
RM1 ja ja 320x85x174
RM3 ja nein 320x85x174
RM3 ja ja 320x85x174
RM4 ja nein 320x85x174
RM4 ja ja 320x85x174
RM5 ja nein 320x124x174
RM5 ja ja 320x124x174

CONTROL-61 Kommunikationseinheit
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Bei Mehrspindelanlagen ab finf Schraubspindeln ist die Kommunikationseinheit
CONTROL-61 das zentrale Bindeglied zwischen den Schraubspindeln und der
Peripherie. Eine integrierte SPS sowie ein Industrie-PC greifen direkt auf den
Feldbus zu. Durch die offene Systemstruktur wird die Verbindung mit
Komponenten anderer Hersteller ermoglicht.

Die CONTROL-61 bietet auf einer einheitlichen Oberfliche SPS-Funktionalitit,
Datenerfassung, Visualisierung und Parametrierung fiir die angeschlossenen
Schraubspindeln. Den Anschluss an ein Netzwerk sichert die Ethernet-Schnittstelle
sowie der Feldbus.

Als Feldbus-Master ermoglicht sie die Verbindung zwischen den aktiven (Industrie-
PC, SPS) und den passiven Elementen (Schraubmodule, Ein- und Ausgangs-
klemmen) einer Anlage. Sie unterstlitzt wahlweise PROFIBUS-DP, INTERBUS-S
oder CAN Feldbussysteme.

Umfangreiche Software-Tools runden das System ab. Parametrierung,
Datenerfassung, Statistik sowie SPS-Programmieroberfliche SMartPLC (gem. IEC
61131-3) sind als Softwarepakete verfligbar. Das System ist tiber die Softwarelosung
Torque-Net ausbaufdhig. Damit ist eine vollstindige Vernetzung und Koppelung
mit Ubergeordneten Systemen realisierbar.



Software fiir Schraubersteuerung

Torque-61 - Parametrieren statt Programmieren

Do Rt A iy e e, TORTHD B [120]
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Torque-61 ist eine ibersichtlich gestaltete PC-
Bedienoberfliache, tiber die Schraubabliufe direkt in
den Steuereinheiten parametriert und anschlieBend
optimiert werden konnen.
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Verschiedene Varianten eines Schraubablaufs kénnen
aus vorbereiteten Sektionen zusammengestellt wer-
den.
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Fiir die Anwahl unterschiedlicher Spmdeltypen steht
eine Datenbank zur Verfligung, die sich nach Bedarf
erweitern lasst.

|.
Lo 1 [t fre 3

['

Fadmmm e
E Exluprsaamddlbeoarn |k BT
BEsdaads Crakeckl T T
HE TR T PE ) S
LR ]
o Shramgrees flacks A e
Ll L L L rlypnde L ibagarae TR
Ll 1 T = frlvmHetds ] Irdigraas TE 1]
e - S
ﬁ A hengpivic [ .
e g LELELLEUEE ] me
= " 0 T - ~ - -
Dl | o __':":l"_ Laren || Uaomm:
AR IATTUARAE M AT LN My ] el |

Dle Parameter einer Sektion konnen |nd|V|dueII ein-
gestellt werden. Die direkte Anwahl von Variante und
Sektion erleichert die Auswahl

Die Torque-61 PC-Bedienoberflache ermoglicht die Parametrierungen der CNC-61 Steuereinheit sowohl im Online-
als auch im Offline-Betrieb. Umfangreiche Diagnosemoglichkeiten sowie die Oszilloskopfunktion erleichtern die
Einstellarbeit und eventuelle Fehlersuche. Insgesamt stellt die Torque-61 ein umfangreiches Einstell-, Ausgabe- und
Diagnosetool dar, mit dem samtliche Schraubablaufe einfach realisiert werden kénnen.

Torque-Net

Torque-Net ist ein Softwarepaket fiir Netzwerke, die Schraubstationen in den automatisierten Produktionsprozess
moderner Fertigungslinien integrieren. Es basiert auf flinf Hauptkomponenten, die sich flexibel an die Fertigungslinie

und das Ubergeordnete PPS-System anpassen lassen:

1. Sollwertkanal. Erfolgt die Erkennung des Produktes Uber einen Barcode, enthdlt ein daraus erzeugter
Sollwertdatensatz fir jede Station die notige Information tiber Anzahl und Art der zu leistenden Aufgaben. In jeder
Station konnen zur ProzefBsicherung bis zu 100 Sollwertdatensétze als Forecast abgelegt werden.

2. Endwertkanal. Jeder Endwert wird in einer Datenbank archiviert. Pro Station konnen bis zu 100 Datensitze
zwischengespeichert werden. Kurzzeitige Unterbrechungen des Netzwerks flihren daher nicht zu Datenverlust.

3. Produktfreigabe. Durch den automatischen Abgleich von Soll- und Istwerten der einzelnen Stationen wird jeweils
ein Produktstatus generiert. Ubergreifend wird fiir alle Aufgaben an einem Produkt ein abschlieRender

Gesamtproduktstatus ausgegeben.

4. db-control-6. Diese Software ermoglicht die Pflege samtlicher Datenbanken des Netzwerks Torque-Net. Die
Software ist auf jedem an das Netz angeschlossenen PC lauffahig. Fernwartung ist damit moglich.

5. Barcode-Manager. Sind mehrere Stationen durch einen starren Produktionstakt miteinander gekoppelt, so ist es
nicht notig, jede Station mit einem Barcodeleser auszustatten. In Verbindung mit der Bandsteuerung ist eine ein-
deutige Zuordnung der Produkte tiber einen zentralen Barcodeleser am Bandbeginn moglich.
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Schraubersteuerung (Export - nicht EU)

Die Schraubersteuerung SAN3-XX ist Antriebsverstirker und Steuerungseinheit zugleich. Sie ist flr eine
Schraubspindel ausgelegt. Die MULTI Einheit ist die Kommunika-

E ; ' tionseinheit bei Mehrfachschraubsystemen. Die kompakte Bauform
[ . ; ermoglicht eine schnelle Montage und Konfiguration des Systems.

; e Die Funktionalitit |48t dabei keine Wiinsche offen.
i o

u.{ﬂ.:{a:]mi:rq_'ﬁ Steuereinheit SAN3-XX:
:_ e Kompakte Bauform. Antriebsverstirker und Steuereinheit in
& einem Gehaiuse
w. ¢ Anschlisse fiir eine Schraubspindel mit Motor, Resolver und
e Messwertaufnehmer
L e Integrierte Redundanz durch Uberwachung des Motorstroms
gt ¢ Anschlussmoglichkeiten fiir externe Steuerungen (z.B. SPS)

¢ Setup und Schraubablauf einfach tiber Software realisierbar
¢ Display-Einheit fir Anzeige und Direktsetup ohne Software
e Speicherung von 10.000 Messwerten pro Einheit

¢ Maximal 16 Parametersitze pro Spindel

¢ Schnelle Verbindung zwischen mehreren Einheiten

¢ Einfacher Einbau in einen Schaltschrank

¢ Automatischer Selbstcheck

MULTI Einheit

¢ Synchronisierung von bis zu 31 Spindeln

¢ Mehrstufiger Schraubablauf individuell konfigurierbar

¢ Feldbusanschliisse auf Wunsch: ProfiBus, DeviceNet, InterBus-S,
Discrete 1/O etc.

- ¢ Datenausgabe konfigurierbar

¢ Drei serielle Schnittstellen fur Drucker, SPS, Barcode

oy
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SAN3-24 MULTI
Modelle Schraubspindel MafRe Optionen
mit Motor HxBxT
mm

SAN3-24 RM1 235x60x170

SAN3-40 RM3 235x70x170

SAN3-120T RM4 235x100x170

SAN2-120W RM5 235x123x170

MULTI 235x70x170 ProfiBus, DeviceNet, InterBus-S, Discrete 1/O

Setup Software AFC
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Dateien speichern.

Die Stufen eines Schraub-
ablaufs lassen sich einfach
in einer Tabelle zusammen- [E
stellen. Der synchronisierte |-
Ablauf mehrerer Spindeln ist
damit einfach umzusetzen.
Schraubkurven lassen sich
graphisch darstellen, bei
mehreren Spindeln sogar
gleichzeitig.  Verfugbare
Sprachen: EN, JP, KR, CN

ET I

AN AN




Anwendungsbeispiele

Einbau in vollautomatische Maschinen/Anlagen

10-fach Schraubstation far

Verschraubung einer Olpumpe mit

Schraubenzufiihrung.  Spezialmund-

sticke fiir enge Platzverhdltnisse. Schraubspindel mit Winkelkopf fiir 50 Nm in

Vernetzung tber Profibus. Sonderausfiihrung, spritzwassergeschiitzt IP67
zum Einbau in Schleifautomaten.

Manuelle 2-fach  Schraub-
station flr Verschraubung von
Radsatzen an Gitterwagen mit
Schraubenzufiihrung. Spezial-
mundstiicke mit Greifern fur
die exakte Platzierung der
Schraube. XY-Verfahrschlitten.

Verwendung als handgefiihrtes System

Handgefuihrter 2-fach Schrauber fur
560 Nm. Verschraubung fir grofRe
LKW-Achsen.  Synchronisierter
Schraubablauf. Verstellbarer
Spindelabstand.

AP YquUS-JUIW MMM

Handgeftihrter Schrauber an Linearteleskop fir
320 Nm an einem Einzelarbeitsplatz

uorjeWOoINY “1uydssap ‘@8nazyiom
HTMO | NITW
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