MECHA

ENGINEERING & MASCHINENBAU

MECHA Depot-Line 7000

Flexible und wirtschaftliche Werkstuck-Speichersysteme

DepotMax an Okuma LT3000

Werkstlck-Separation und -Ablage
Beschadigungsfreie Werkstuckspeicherung

Erlaubt statistische Qualitatskontrolle (SPC),
da die Ruckverfolgbarkeit gewahrleistet ist

Minimiert Teileverlust bei Kleinstteilen

Minimiert Kontrollaufwand bei Qualitatskontrolle,
da Teile in Produktions- und Prufteile aufgeteilt werden

Produktion von Teilefamilien autonom Uber Nacht
(Geisterschicht)

Ermdglicht 7000 Produktionsstunden/jahr
MECHA Depot-Line 7000 als Weg zu Industrie 4.0
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Ihr Optimierungspotenzial
beim Einsatz von Mecha Depot-Line 7000

Depot-Line 7000 eroffnet lhnen ein grosses Rationalisierungs-Potenzial bei

B Langdrehern, Mehrspindlern, Kurzdreher
B Stangen-, Fras- und Drehzentren
B Rundschleif- und Centerless-Schleifmaschinen

Depot-Line 7000 schiitzt:
Perfekte Oberflachen

W Teile werden berthrungslos einzeln oder in definier-
ten Losgrossen schonend in Ol abgelegt

Depot-Line 7000 ermaoglicht:
Automatische Umsetzung von Priifpldnen (SPC) -

B Garantierte Separierung der Teile ohne Einfluss-Faktor Mensch
B Anzahl Prifteile und Intervall sind individuell programmierbar

Beispiel 1 Beispiel 2
TypA WOO Produktionsteile

5 Prifteile
'ﬁwoo Produktionsteile
5 Prifteile

Typ A
P 5 Prifteile

100 Produktionsteile
100 Produktionsteile
100 Produktionsteile

--'-:'-'“ - ' 100 Produktionsteile 3 Priifteile
! - “ 5 Prufteile
\ 10 Prufteile

200 Produktionsteile
200 Produktionsteile
200 Produktionsteile
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Depot-Line 7000 erlaubt:
Autonomen Betrieb der Mecha Separatoren

B Einfache Nachrustung an bestehende Maschinen,
da elektrisch autonom betrieben
B Optionale Maschinenschnittstelle (Betriebsbereit, Speicher voll)
B Gleicher Werkstlckspeicher kann an mehreren
Maschinen eingesetzt werden
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Beginnen Sie die Randzeiten mit Depot-Line 7000 produktiv zu Nutzen!

1700 Produktions-

4000 Produktionsstunden

stunden am Tag unbeaufsichtigt in der Nacht
[ |

N —
ZIEL: 7000 Produktionsstunden Komplettbearbeitung pro Jahr

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000

Erweitern Sie ihre unbeaufsichtigte Produktion mit Mecha Depot-Line 7000

B Wahrend der Nacht und am Wochenende

W Bis zu 16 Stunden Autonomie

| Mit Ziel 7000 Stunden pro Jahr

B Mit individuell anpassbarer Anzahl Depot-Line-Speicherplatzen
| Mit optimierter Produktionsplanung fur Depot-Line 7000

B Am Tag Einzelteile und Kleinstserien

m Uber Nacht langlaufende Teile

Depot-Line 7000 ermdglicht:
Werkstiickspeicher-Separation und Ablage

B Behalter DepotMax: Teile sind einzeln abgelegt

Das Jahr hat 8760 Stunden

Depot-Line 7000 ermdaglicht:
Produktion von Teilefamilien

B Separierte Ablage von verschiedenen

m Behdlter DepotMini: Teile sind
in definierten Losgréssen in Ol ’

abgelegt

Depot-Line 7000 fur die:

Vermeidung von Teileverlusten

Verlustfreie Teileentladung TypA
aus Maschine mittels Vakuum 50 Teile

Teilefamilien

B Bei Programmwechsel auf CNC-Steuerung
Behalterwechsel mit M-Befehl

TypB TypC TypD TypE
100Teile 12Teile 100Teile 50Teile

-

8000 Std./Jahr



Die MECHA Depot-Line 7000

DepotVacuum
B Fur Kleinstteile

B Die L6sung zur verlustfreien Entladung von Kleinstteilen
direkt aus der Maschine mittels Vakuumerzeuger

B Keine Durchmischung von verschiedenen Teiletypen

durch sicheren Teileaustrag

DepotVacuum XS

DepotVacuum S
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Ventilblock

Vakuumerzeuger

Schlauch vom DepotMini in die
Maschine

Kombinierbar mit
DepotMini fiir SPC Kontrolle

DepotMini CM

Installation in Maschine

Teile werden mit Schlauch
von der Spindel abgesaugt AN

,-nulhl

DepotVacuum optional an
DepotMini -
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Schlauch in Maschine gegen- ~ Vakuumerzeuger zusatzlich
Uber der Gegenspindel in der Maschine installiert

DepotVacuum kann
auch nur mit einem
Behalter eingesetzt
werden.

DepotMini R

DepotMini CS

DepotMini C186 S DepotMini R316
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Die DepotBox

eroffnet neues Potential bei der:
Teileseparation fur Schiuttgutteile mit Paternoster-Prinzip bei:

B Mehrspindlern
B Stanzpressen
B Prufautomaten

Die Vorteile mit DepotBox:

B Ruckverfolgbarkeit der Teile

B Definierte Produktionsmenge pro Behalter

B Autonomie wahrend Geisterschicht und
Wochenende

B Anzahl und Grosse der Kisten/Waschkdrbe/
Schachteln kann angepasst werden

B Steuerung ist unabhangig von der Bearbei-
tungsmaschine

B Geringer Platzbedarf

Die DepotBox
mit Hubeinheit
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Teile Befullung
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Teile Entnahme




Steuerung fur DepotMini

Standard Control

Touch Control

MECHA

ENGINEERING & MASCHINENBAU

Time Control
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Standard Control Touch Control Time Control
Zeitbetrieb X X
Stuckbetrieb X X
M-Betrieb X X X
Teilemenge Stlickbetrieb Feste Menge Pruf- und Beliebige Menge Prif-und
Produktionsteile Produktionsteile pro Behalter

Anzahl Rezepte 1 10 1
Unterscheidung Produktions- und X X X
Kontrollteile
Einzelbehalter Entleeren X
Mit DepotVacuum erhadltlich X X
Mit DepotMini C erhaltlich X
Mit DepotMini R erhaltlich X X
Probeentnahme im Auto Modus X X X
Touch Bildschirm X
Login X
Sprachen (de, fr, en) 1 Sprache nach Wahl Sprachen umschaltbar englisch

Betriebsarten

B Zeit-Betrieb: Die Produktions- und Prufbehalter
werden nach einer fixen Zeit weitergeschaltet

B Stlckzahl-Betrieb: Die Produktions- und Prufbehdlter
werden nach einer bestimmten Stickzahl weitergeschaltet

B M-Befehl-Betrieb: Die Produktions- und Prifbehalter
werden mit einem M-Befehl weitergeschaltet

Probeentnahme
Befullposition
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Entnahmeposition

Automatik-Betrieb

Im Automatik-Betrieb
werden die folgenden
Signale ausgegeben:

B DepotMini betriebsbereit
B DepotMini voll

Maschinen-Schnittstelle

B DepotMini voll im Automatik-
Betrieb, wenn alle Behalter geflllt

H DepotMini bereit im Automatik-
Betrieb

Behalter entleeren

Manuelles Weitertakten zum
Entleeren der Behalter




DepotMini/ DepotMax: Die Teileseparatoren zur Automation der Teileabnahme bei Werkzeugmaschinen MECHA

Ziel: 1. Erhohung der Maschinen-Autonomie, automatische Entladung ENGINEERING & MASCHINENBAU
2. Verbesserung von Qualitat und Ruckverfolgbarkeit, Ordnung bei Fertigteilen
3. Fur Folgeprozesse die Schnittstelle vereinfachen

Beladung Werkzeugmaschine Geeigneter Bereich
Stangenlader Produktionsanlage * Teile-o e o
Betriebarten Lesgessen DapotMini
- LNS Langdreher o Zeit-Betrieb:
- FMB . Citi Die Produktions- und Prufbehalter = . . . . Behalter aus
. IRCO Breuning C|t|zenh. werden nach einer fixen Zeit = E.|.ne Ifompakte, feste oder moplle 'I.'ellesepara.tlon INOX oder PA
- Top Automazione * Manurhin weitergeschaltet s fur Décolletage-Automaten. Die Teile werden in
- IEMCA * Tornos & ' ) genau bestimmter Menge in die Produktions- und
- Haas - star « Stiickzahl-Betrieb: 4 Priifbehilter abgelegt.
« INDEX = = Die Produktions- und Prifbehalter v
- TRAUB . werden nach einer bestimmten Q

* SAMSYS (SAMECA) Stlckzahl weitergeschaltet.

* M-Befehl-Betrieb:

Die Produktions- und Prufbehalter
werden mit einem M-Befehl
weitergeschaltet.

Standardisierte Behalter

Zylindrische Behadlter, Rechteckbehalter, Doppel-
behélter fur Messteil und Serienteile, Gitterbehalter,
etc. je nach Industriezweig und Teileart.
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Roboter mit Palettenablage

Nachteil:
+ Der Einrichtaufwand ist sehr gross
+ Produktspezifische Paletten sind notwendig
+ Investition in Roboter und Paletten sind gross
+ Teil ab Spindel abgreifen ergibt Zeitverlust,
da nicht hauptzeitparallel
+ Teil ab Band, dann ist Kamera notwendig
- Verbaut teilweise Bedienerzugang

Vorteil:

+ Ist dicht palettisiert
- FUr Grossserien und Massenfertigung glinstiger

Freier Zugang
fir Maschinenbediener

DepotMax kann am Kopf der Maschine
platziert werden, damit dem Maschinen-
bediener stets der freie Zugang zur
Maschine bleibt.

Losgréssen tiber 1000 Teile pro Tag

Teile Giber ca. 2 20 - 100mm



MECHA ist ein bestens in der Region Bern verankertes KMU.

Wir sind ein kompetenter Partner fiir kunden-
spezifische Losungen - vom Engineering bis zur
Inbetriebnahme.

Unser Know-how und unsere Flexibilitat nutzen wir,
um Sie mit qualitativ hochstehenden Produkten zu
beliefern. Wir legen dabei grossen Wert auf eine
personliche Beratung.

Wir sind fUr Kunden in der Schweiz und im Ausland
tatig. Die Anlangen, mit denen wir sie beliefern, finden
weltweiten Einsatz. Maschinenbau mit System be-
deutet fur uns, dass wir uns immer an den hdchsten
Standards messen - von der Fertigung und Aus-
lieferung Ihrer Produkte bis hin zur Aus- und Weiter-
bildung unserer Lehrlinge und Mitarbeitenden.

MECHA

ENGINEERING & MASCHINENBAU

MECHA AG
Stockmattstrasse 12
3123 Belp

Tel.: +41 (0) 31 331 95 46

Mail: info@mecha.ch
www.mecha.ch





