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Aeschlimann Patrick 2007

Machine spéciale de pour la découpe d’emballages en carton

Objectif

Doubler la cadence d’'une machine d’emballages de lames de scie sauteuse.

Résultats

Dossier de construction de la machine de découpe d’emballages en carton

Mots-clés

Découpe, Carton, Emballage en carton

Ziel

Verdoppeln von der Produktionskadenz von einer Einpackungsmaschine, indem man ein
Kartonblisterschneidmaschie baut.

Resultate

Die Fabrikationsplane von der Kartonblisterschneidmaschie.

Schlusselworter

Schneidenm, Karton, Kartonblister.
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1 But

Doubler la capacité de production d’une chaine d’emballage.

2 Introduction

« Scintilla AG » est une entreprise faisant partie du groupe « BOSCH » qui est implanté a
St.-Niklaus et a Soleure. La société « Scintilla AG » emploie prés de 1'300 collaborateurs.
C’est le leader mondial de la production de lames de scie haut de gamme, avec environ
9007000 lames produites par jour. Pour mon travail de dipléme, il s’agit de créer une machine
qui permet de doubler la capacité d’une machine d’emballage pour « Scintilla AG ». Je vais le
faire pour I’entreprise de St-Niklaus.

3 Cahier des charges

- Créer une machine qui permet de doubler la capacité d’emballages de la KB-220
- Cette machine doit pouvoir s’intégrer a la chaine de production actuelle

- La cadence de la machine actuelle est de 40 emballages par minute

- La cadence a la sortie de la machine a concevoir sera de 80 emballages par minute
- Les emballages sont poses par un bras ventouse a une hauteur de 924mm

- Les emballages sont a remettre sur un tapis roulant avec une cadence réguliére

- Dimensions des emballages devant étre traités (annexe 1 a 4) :

55x170 65%

45x165 22%

55x200 8%

55x148 2%

67x187 2%

55x220 0% (jusque a présent)

- Dans le travail de dipléme, je dois créer un dossier de construction de la partie mécanique de
la machine.

4 Explications

La KB 220 fonctionne de la maniere suivante. Un film plastique avec des logements dans
lesquels sont posées les lames de scie est soudé contre le carton. Ensuite, les emballages sont
empilés par paquet de 10 pour étre cerclé avec une bande en plastique.

Il est possible de doubler la cadence d’emballage, pour les emballages de deux et trois lames
de scie car la machine actuelle est prévue pour les paquets allant jusqu’a 8 ou 10 lames.
L’idée est de créer des doubles paquets pour les couper sur la machine. Les cartons non
coupés ont deux entailles de chaque coté, comme on peut le voir sur I’annexe 5. Ces entailles
permettent de couper sans devoir créer des arrondis. Par contre, cela nous oblige a couper une
largeur de 4mm.
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5 Recherches effectuées

Le poingonnage a été choisi comme méthode de découpe. Pour commencer, je dois définir
quelle force est nécessaire pour découper le carton. J’ai fait quelques recherches personnelles
en essayant de découper du carton avec des lames trouvées dans le commerce, et également
pris contact avec deux entreprises qui étaient susceptibles de me renseigner.

5.1 Essais de découpes

lame |
-l-: carton

planche en bois

pése-personne g T

\

Figure 1 : essai de découpe

Pour faire cette expérience, j’ai utilisé un pése-personne, une lame (type lame droite) et un
morceau de bois. Comme on peut le voir sur la figure 1, le carton est posé sur le pese-
personne protégé par la planche en bois, ensuite une force est appliquée sur la lame jusqu’a ce
que le carton se coupe. Pour une longueur de coupe de 50mm, il a fallu environ 40kg, soit
400N.

Ces valeurs sont a utiliser avec précaution, car il s’agit d’une grossiere approximation.

5.2 Renseignements obtenus auprées de Durham Duplex

Une demande par courrier électronique a été envoyé aupres de la société « Durham Duplex ».
C’est une entreprise anglaise qui fabrique toutes sortes de lames industrielles.

Ils pensent que le poingconnage n’est pas la bonne solution. Ils proposent d’utiliser deux lames
circulaires (annexe 6) dos a dos pour découper le carton.
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5.3 Renseignements obtenus aupres de Bobst

J’ai fait une demande par courrier électronique auprés de I’entreprise « Bobst ». C’est une
entreprise leader mondiale dans le domaine de I’emballage en carton.

IIs m’ont envoyé un document PDF qu’ils donnent a leurs clients. Ce document traite du
découpage de carton, avec une de leur presse.

IIs m’ont aussi communiqué ces différentes informations: la force de découpe linéaire
moyenne pour du carton (avec des outils neufs) est d'environ 5 t/m, I'angle du tranchant d'un
couteau est de 52°, la dureté du corps 35 HRC et la dureté du tranchant 59 HRC.

6 Différentes solutions et choix effectués

6.1 Systeme de palettisations

La meilleure méthode pour déplacer les cartons, les centrer et les couper, est d’utiliser un
systéeme avec des palettes.

Dans mon cas, les cartons sont maintenus a plat par des aimants. Pendant les accélérations de
la palette, des goupilles servent a empécher le carton de se glisser.

Pour déplacer les palettes, il y a deux solutions. La premiére est de déplacer les palettes
linéairement grace une chaine ou une courroie (Figure 2).

station de découpe

-~ —

| |

R t.===-r-41L
| — f————— Er_é}
| |
chaine ou courroie | |
=I= == :
| ]!
4y Py | |
[ |
palettes

Figure 2 : palettisation linaire
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Comme on le voit sur la figure 3, la seconde solution est d’utiliser une table d’indexage et de
faire un déplacement circulaire.

—_— =l 4+
L

station de découpe table d’indexage

plateau tournant

palettes

Figure 3 : palettisation circulaire

La seconde solution a été choisie car elle permet d’utiliser une table d’indexage que I’on

trouve sur le marché et I’entreprise « Scintilla» utilise souvent ce genre de systeme de
palettisation.

6.2 Définition du nombre de stations

Il faut définir le nombre de stations que nous avons besoin autour de la table et leur fonction.

Les fonctions nécessaires : - réception des emballages

- contrdle de la zone de découpe
- centrage
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- découpe
- éjection des piéces coupées
- €jection des piéces rebuts

I'y a donc 6 fonctions a réaliser.

Sur la station que je vais appeler station 1, on va réceptionner les emballages posés par le bras
ventouse et on peut, sur la méme station, procéder au contréle de la zone de découpe depuis
dessous.

Sur la station suivante, on va devoir centrer et couper les cartons.

Sur la troisieme station, on va éjecter les emballages coupés contre un tapis roulant
magnétique.

Sur la derniére station, on va éjecter les piéces qui ont présenté un défaut lors du contr6le de
la station 1.

6.3 Station 1: contrble de la zone de découpe

C’est la station ou le bras ventouse de la machine précédente pose les emballages. C’est aussi
sur cette station que I’on contrdle si la zone de découpe ne présente pas de lames de scie mal
collées qui pourraient abimer les couteaux. Il y a plusieurs solutions.

La premiére est d’utiliser une barriere lumineuse depuis le flanc du carton et de vérifier que
I’épaisseur du carton sur la zone de decoupe ne dépasse pas une certaine grandeur (voir Figure
4).

Inconvénients : - il est nécessaire de traiter I’image obtenue par la caméra
- il est nécessaire de créer une zone sans lumiére autour de la station.

Avantage : - il n’y a aucune piéce mobile

zone controlée

zone de découpe
lames

Figure 4 : barriére lumineuse

6/60



Hes

Patrick Aeschlimann

La 2°™ solution est d’utiliser un systéme de mesure mécanique comme sur la figure 5. C'est-
a-dire, venir s’appuyer dessous et dessus avec deux surfaces et mesurer I’épaisseur.
La valeur ne doit alors pas dépasser I’épaisseur du carton et du filme plastique.

Inconvénient : - il faut avoir acces depuis le haut et le bas pour cette méthode, donc
une station supplémentaire serait nécessaire

Avantage : - le systéme est relativement simple a mettre en ceuvre, deux vérins et
deux capteurs de position.

lame mal positionnée

J

lames Figure 5 : mesure d’épaisseur

contréleur de position
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La troisieme solution est d’utiliser une rangée de capteurs inductifs et de leur faire balayer la
zone de découpe (Figure 6). Le probleme est qu’il faudrait créer un déplacement vertical pour
venir placer les capteurs contre le carton et un déplacement horizontal pour balayer la zone.

Inconvénients : - ce systeme nécessite un déplacement vertical et un déplacement
horizontal.
- le temps de contrdle risque d’étre plus long que celui a disposition

Avantage : - il faut seulement 4 a 5 capteurs inductifs.

, capteurs inductifs

(/7 ;

%%5 |
N U NN
LI /R
gl
/1
‘Bl
JUu g ul

/

Figure 6 : capteur de balayage
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La derniere solution est de mettre des capteurs inductifs sur toute la surface a contréler et de
les monter avec un vérin contre le carton (Figure 7).

Inconvénient : - beaucoup de capteurs inductifs sont nécessaires.
Avantage : - contrairement a la solution précédente, il n’y a qu’un déplacement
vertical.

- temps de contrdle rapide.

rangées de capteurs inductifs

i

Figure 7 : rangés de capteur

C’est cette derniére solution qui a été choisie.

6.4 Station 2 : centrage et découpe

6.4.1 Centrage

Le centrage et la découpe se font sur la méme station. Cela évite tout risque de déplacement
entre les deux opérations.

9/60
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Pour centrer les cartons, on va profiter des entailles qui sont réalisées pour arrondir les coins
(annexe 5). Les entailles sont toujours placées au centre du carton a I’endroit ou la coupe doit
s’effectuer. Les utiliser évite de devoir faire un réglage dans le sens de la largeur du carton
lorsqu’on change de type.

Une des solutions est d’utiliser des tiges actionnées par des vérins pneumatiques, comme on
peut le voir sur la figure 8. Ce qui pose probléeme est la longue course a faire en un temps
relativement court. Les calculs que j’ai pu faire sur les sites des fournisseurs de vérins
pneumatiques montrent que cette solution n’est pas réalisable.

Figure 8 : centrage a tige

La possibilité d’un centrage qui tourne autour d’un axe vertical a aussi été étudiee. Comme en
peut le voir sur la figure 9, il faut une rotation de moins de 90° pour sortir de la zone de coupe
et de la zone délimitée par la rotation du plateau. Le probléme est qu’il est difficile de créer un
dispositif de réglage pour les différentes dimensions d’emballage.

Figure 9 : centrage circulaire latéral
10/60
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Finalement, une solution de centrage qui tourne autour d’un axe horizontal a été choisie. Sur
la figure 10, on voit ce dispositif qui fonctionne comme une pince. Ici aussi, le déplacement
nécessaire pour le dégagement n’est pas trés grand,

Figure 10 : centrage avec un systéme de pince

On a donc pense a utiliser 2 vérins comme sur la figure 11.

Figure 11 : centrage avec deux vérins

Afin de simplifier le dispositif de centrage, le systeme est modifié pour n’avoir plus qu’un
seul vérin, ce qui permet un réglage plus simple. Pour ne pas entrer en collision trop
violemment avec les emballages, on utilise un amortisseur qui sert aussi de butée de réglage.
On voit, sur la figure 12, & quoi ressemble le dispositif de centrage que je vais construire.
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vérin

indicateur de position

guidage linéaire

/

amortisseur —— |
palier

bras de centrage

Figure 12 : systeme de centrage

Pour le réglage de la butée, on utilise un indicateur de position qui est fabriqué par « Fiama »
(annexe 7). Ces indicateurs de position permettent d’utiliser n’importe quel type de vis de
réglage. Il faut juste préciser, lors de la commande, pour quel pas de vis I’indicateur doit étre
dimensionné. On va aussi utiliser un dispositif de blocage angulaire de la vis, qui est fabriqué
dans la méme entreprise.
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6.4.2 Découpe

La technique du poingonnage pour séparer les cartons. Pour avoir un temps d’indexage aussi
court que possible, il faut que le plateau ait un moment d’inertie aussi petit que possible ce qui
induit de minimiser les efforts sur le plateau tournant. A cette fin, on utilise un systéme de
matrice mobile, la matrice est fixée sur un guidage linéaire et actionnée par un verin.

Sur la figure 13, au moment de la coupe, la matrice vient s’appuyer contre le carton en passant
a travers le plateau et la palette.

poingon

carton % l I plateau tournant

N

) ‘I matrice
matrice J

Figure 13 : mise en place de la matrice contre le carton
L ajustement entre le poingon et la matrice est trés serré, c’est pourquoi pour éviter de devoir

faire un montage avec des pieces trop précises, je crée. Comme on le voit sur la figure 14, le
poingon est positionné par un centrage au moment de la coupe.

tenon de centrage

N

\
N

Figure 14 : poingon / matrice

13/60



Hes

Patrick Aeschlimann

6.5 Station 3 : éjection des emballages

Cette station doit permettre d’éjecter les cartons, pour les mettre sur un tapis roulant. Je pense
faire passer un tapis roulant magnétique au dessus de la palette et appuyer les emballages
contre ce tapis avec des éjecteurs actionnés par des vérins. Les éjecteurs passent au travers de
rainures réalisées dans le plateau tournant. Pour que la cadence soit réguliere, il faut utiliser
deux vérins, un pour chaque emballage. Sur la figure 15, on voit le schéma de cette station.

tapis roulant magnétique

/ vérin
éjecteur I i 4/

Figure 15 : systeme d’éjection des piece coupées

6.6 Station 4 : éjection des pieces rebuts

Sur la derniére station, on doit éjecter les pieces qui n’ont pas pu étre coupées a cause d’un
défaut détecté dans la zone de coupe par les capteurs de la station 1. La figure 16 est la
solution que j’ai retenue. J’utilise deux bras qui tournent autour d’un axe. Ces bras passent au
travers des rainures déja créées pour I’¢jection a la station 3. Les « éjecteurs circulaires » sont
actionnés par un vérin pneumatique.
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palier

bras d’éjection

vérin

Figure 16 : systeme d’éjection des piéces rebuts

6.7 Bati

Pour des raisons de simplicité, on utilise un bati sous forme de table. Ce bati sera simplement
formé d’une plaque et de 4 pieds. L’avantage de ce genre de construction est qu’elle ne
nécessite pas de soudure. Pour pouvoir fixer I’armoire électrique et d’autres composants
facilement, on utilise des profilés de type BOSCH pour fabriquer les pieds de la table.

Figure 17 : béti
15/60
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6.8 Cage

Pour garantir la sécurité autour de la machine, j’ajoute une cage compléte (Figure 18), avec
des portes munies de capteurs pour que la machine s’arréte des que quelqu’un les ouvrent.

L’entreprise Bosch fabrique des éléments standards pour ce genre de protection.

AT A A
Y NSSSERENE
NSNS NSNE

Figure 18 : cage
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7 Dimensionnement des différentes stations

Il reste a dimensionner les différents éléments de la machine et a définir les éléments
standards.

7.1 Plateau tournant et table d’'indexage

plateau

palette

Figure 19 : plateau

Sur la figure 19, on voit le plateau. On voit les rainures qui permettent a la matrice de monter
contre le carton. Comme il n’y a pas d’autre effort que le poids propre et les accélérations sur
le plateau, on peut le fabriquer dans une plaque en aluminium peu épaisse. Cette plaque a un
diametre de 580mm et une épaisseur de 10mm, cela permet de visser les palettes assez
aisément. Les palettes sont fabriquées en nylon ou en polyoxyméthiléne, ou dans un autre
matériau léger et bon marché.

Le résultat du calcul (annexe 8) du moment d’inertie du disque cité ci-dessus est de 0.3 kgm?.
Le programme de DAO Autodesk Inventor calcule aussi cette valeur mais cette fois pour le
plateau complet (palettes + aimants + plateau), et donne le résultat de 0.37 kgm®.

Cela permet d’utiliser la table d’indexage TC-220-T produite par [I’entreprise
« Weiss » (annexe 9). Elle permet d’avoir un temps d’indexage de 0.32 seconde. Comme la
cadence est de 40 emballages par minute, un toutes les 1.5 seconde, il reste un temps de
travail de 1.18 seconde.
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7.2 Station 1

capteurs

Figure 20 : station 1

7.2.1 Capteurs

Le probléme avec les capteurs inductifs est que son diametre doit étre complétement recouvert
par une piece métallique pour que celle-ci soit détectée. Pour cette raison, il faut utiliser un
diamétre de capteur aussi petit que possible. J’ai choisi un petit capteur de 4 mm de diameétre
et de 22 mm de long, c’est le IFRM 04N15B1 fabriqué par I’entreprise « Baumer » (annexe
10). Sur la figure 20, on peut voir la disposition des capteurs. Il y en a 67 au total. Cette
disposition permet d’optimiser les chances pour il n’y ait aucune lame dans la zone de
découpe.

7.2.2 Veérin

La fonction du vérin est de monter et descendre les capteurs. On utilise un vérin qui sert aussi
de guidage linéaire. La série de vérin a guidage GPC de I’entreprise BOSCH (annexe 11)
correspond a ce que je cherche. La dimension du plus petit piston disponible est 10 mm. Ce
verin dispose d’une force de 45N sous 6 bars de pression.

Dans notre cas la force nécessaire est I’addition du poids a monter et de la force pour
accelérer le systeme. Ce vérin permet d’avoir une vitesse maximale de 0,5 m/s et une
accélération de 124 m/s® ce qui est suffisant pout cette fonction (annexe 12).
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7.3 Station 2

Figure 21

7.3.1 Chassis

Le chassis (piéces jaunes de la figure 21) doit pouvoir reprendre tous les efforts de la découpe,
donc dans notre cas 20kN. Au début, il a éte étudier de concevoir ce chassis avec des tubes
carrés en acier, mais le probleme est de fixer les éléments sur les parois minces du tube.
Finalement, le chassis va étre congu en barres d’accier. J’ai fait des calculs par éléments finis
pour connaitre la valeur de I’éloignement des deux extrémités et de la contrainte maximale.
Sur la figure 22, on peut voir que la contrainte équivalente maximale est 120 MPa et qu’elle
se situe au niveau de la jonction entre les poutres horizontales et la poutre verticale. La valeur
de I’augmentation de I’écartement entre les deux paliers est 0.62 mm.
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Equivalent Stress

Type: Equivalent Stress
Unit: MPa

21.11.2007 11:09

120.8 Max

I 107.38

I 67.124
53.705

 40.285

26.866

13.447

0.027852 Min

Deformation
Type: Deformation
Unit: mm
21.11.2007 11:15

0.62666 Max
I 0.55703

— 0.4874

J

O J
O O

— 041777

I 0.34814
0.27852

0.13926

0.069629

0 Min

4

Figure 22 : contrainte équivalente et déformation
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7.3.2 Vérins de découpe

La pression hydraulique a disposition est de 100 bars Pour avoir une force de découpe de
20KN il faut donc un piston de diametre 50mm. Comme le chassis s’écarte de 0.6mm, il faut
créer une articulation afin d’éviter de mettre les tiges des vérins sous contrainte. Pour cela, j’ai
choisi des vérins ayant un tourillon en téte. L’entreprise Bosch vend des vérins type
CDT3MT1, qui correspondent a ce que I’on recherche. La longueur de course nécessaire du
vérin de la matrice est 27 mm et pour le vérin du poingon 22 mm.

7.3.3 Goupilles de fixation

Le support de matrice, le support du poingon et les deux articulations sont fixés avec des
goupilles. Dans I’annexe 13, on trouve le calcul de dimensionnement des goupilles. La force
de cisaillement est la méme pour toutes les pieces, donc je peux utiliser le méme type de
goupille. Dans notre cas, on va utiliser des goupilles de diametre 12 mm.

7.3.4 Guidages linéaire du poincon et de la matrice

Pour reprendre les efforts de rotation horizontale, il faut monter le poingon et la matrice sur un
guidage linéaire. On le dimensionne de facon a ce qu’il résiste au couple engendré si un objet
bloque la lame en une de ses extrémités. Les calculs (annexe 14) montrent qu’il faut pouvoir
reprendre un moment de 2500 Nm. On peut donc utiliser des guidages linéaires a rouleaux
STAR de 45 mm de large (annexe 15). Cela donne un facteur de sécurité de 1.14.

7.3.5 Vérin de centrage

Le verin actionne les deux bras simultanément. Une course de 80 mm est nécessaire pour
réaliser cette fonction. Le résultat du calcul en annexe 16 donne une force de 360 N. Pour
avoir cette force sous 6 bars de pression il faut un piston de diamétre 32 mm. Un vérin de la
série 132 fabriqué par I’entreprise Bosch (annexe 17) convient.

7.3.6 Amortisseur

Pour dimensionné I’amortisseur, il faut trouver la masse me et la vitesse d’impact. Dans notre
cas la vitesse d’impact va étre environ 0.6 m/s. Les calculs (annexe 18) nous montrent que
I’on peut utiliser I’amortisseur MC 75 M-3 (annexe 19).

7.3.7 Guidage linéaire

Ce guidage linéaire doit supporter le couple provoqué par I’amortissement. Un couple a 29
Nm a été calculé(annexe 20). On peut donc utiliser un guidage a bille de la série e-line avec
un rail de 20 mm (annexe 21).
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7.4 Station 3

Figure 23 : station 3

7.4.1 Vérins

Pour éjecter les emballages, le choix d’utiliser un vérin avec un guidage linéaire a été fait.
Comme le tapis roulant magnétique va passer environ 25 mm au-dessus des emballages, il
faut donc une course de 50 mm pour le vérin. La force nécessaire dépend de la force
magnétique des aimants qui elle-méme dépend du matériau des lames, de I’épaisseur des
lames et du nombre de lames. Il faut environ 20 N pour décoller les emballages mais comme
cela dépend de tous les parameétres cités avant, on va utiliser un facteur de sécurité de 10. Le
verin de la série DGC de la marque Bosch correspond a ce qu’on a besoin. Pour avoir une
force de 200 N il faut un piston avec un diametre de 25 mm (annexe 22).
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7.5 Station 4

Figure 24

7.5.1 Vérin

La force nécessaire pour décoller les emballages est moins grande que pour la station 3, car on
ne les décolle pas a plat. Ici il faut environ 10 N pour décoller I’emballage. Pour les méme
raisons que pour la station 3, on prend un coefficient de sécurité de 10. Le calcul (annexe 23)
montre qu’il faut une force de vérins de 430 N. La course nécessaire est de 100 mm. On a
choisi un vérin de la série OCT fabriqué par I’entreprise BOSCH avec un piston de diameétre
25 mm pour actionner le bras d’éjection (annexe 24).

7.6 Bati

Le bati va étre fait avec une plaque en aluminium d’épaisseur 30 mm. Cela permet d’avoir des
bonnes profondeurs de vissage et une bonne rigidité. Les pieds sont des profilés Bosch de
60mm.
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7.7 Capteur de sécurité

Pour que la machine fonctionne correctement, il faut pouvoir contrdler la position des
différents éléments mobiles. Il ne faut pas que la table d’indexage pivote s’il y a encore des
éléments comme la matrice ou les éjecteurs dans le plateau. Pour garantir cela, on va utiliser
des capteurs de fin de course sur tous les vérins. Cela permettra au programmeur de mettre les
conditions dans lesquels la table a le droit de pivoter.

7.8 Machine complete

Tous les eléments de la machine sont dimensionnés. Sur la figure 25 on voit a quoi ressemble
la conception définitive.

Figure 25 : ensemble complet
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8 Dessins de constructions

Les dessins se trouvant en annexe 25 ont été réalisé sur Autodesk Invento 2008.

9 Estimations des colts de fabrication

J’ai fait une estimation des colts de fabrication et de I’installation de la machine de découpe
en collaboration avec Monsieur Heinrich Lauber de I’entreprise « Scintilla ». Les prix sont
affiché en francs suisse.

9.1 Machine découpe

Bati Mateériels : 4'000

Travail : 2’100
Table d’indexage Weiss TC 220 : 14’000
Carte de commande 17000
Plateau tournant et palettes Matériels : 3’000

Travail : 2’800
Station 1 Materiels : 2’000
(réception et contréle) Travail : 2°800
Station 2 Materiels : 15’000
(centrage et découpe) Travail : 7°000
Station 3 Materiels : 6’000
(acheminement) Travail : 3’500
Station 4 Materiels : 2’500
(rebuts) Travail : 2°100
Commande et cablage Matériels : 3’000

Travail : 7°700
Sécurite Materiels : 1’500
(cage) Travail : 2°100
Montage Matériels : 4’200
Mise en service Travail : 4’200
Imprévu 4’000

94’500
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9.2 Station de d’empaquetage

Modification de la machine existante 457000
45’000
9.3 Machine de cerclage
Adaptation de la machine de cerclage 5000
5’000
9.4 Colts totaux des modifications de la KB 220
144°500

10 Amélioration

Globalement, je pense que la machine de découpe d’emballages en carton, ne présente pas de
défaut majeur. Ce qui pourrait étre modifié et optimisé serait la premiere station, car le grand
nombre de capteurs nécessaires pourrait poser des problémes de fiabilité.

11 Conclusion

La machine congue correspond entierement au cahier des charges. La construction de cette
machine est faite de nombreux éléments standards ce qui diminue considérablement les
heures d’usinage.

12 Remerciement

J’aimerai remercier en particulier Monsieur Heinrich Lauber et Monsieur Stefan Jeiziner qui
se sont pris beaucoup de temps pour moi. J’aimerai aussi Monsieur Olivier Jauslin de
I’entreprise Bobst et Monsieur Simon Grayson de I’entreprise Durham-duplex pour leur
renseignements.
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ACCERSOIRES POUR LA SERE OP J

ACCESORIOS PARA LA SERIE OP
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POMELLC DI MANOVRA PER INDICATORI

OP3 - OPG - OP7
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Caractérstiquas techniques TC 220T

Diamétre maximum recommands:
Diamétre du platesu:
Sens de rotation:

Diivisioms:

Cadence:

Tension:

Puiszance dantrainsment:

Poidls:

Position de montage:

Precision angulaire:

Precision angulaire arc:

Répétabilits:

Dafaut de planéité meed. du plateau:
Dréfaut d'excentration maxi:
Défaut de parallélisme ma. de la
surface du platesu par rapport a la
face d'appui du bati:

Alesage central mini du faux-plateau
toumant:

14

ens. 1100 mm

230 mrm

heoraire - antiboraire ou stematif

2,3, 4,8, 8 10,12, 18, 20, 24, 30, 36, autres dwisions sur demande

Jusqu'a enw. 220 Cfmin, en fonction du moment d'inertie et de 'angle da rotation
230/ 400V 50 Hz, t2nsion spéciale sur demands

0,05 - 1,1 KW BG 8371

44 kg

woir page 32 sur demande possibilitd de wissage par dessus idamandear le planl
Diwizions 2-12: £ 20" Divisions 18-24; + 30" Civisions 30-36: £ 40 {an sacondss d'angle)
pracision angulaire superisure sur demande

Isur @ 220 rmml

Divizions 2-12: £ 0,011 mm, 1624 £ 0,018 mm, 30-2&; £ 0,021 mm

Diizions 2-12: £ 37, 16-24: - 37, 3038 -4

Isur @ 220 rmmil 0,01 mm

0,01 mm

Isur @ 220 rmml 0,03 mm

&S mm
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Lo technigue qui snthousissme

Dimrensians pour moteur EGT1
T igaleman Sagramme e chage cage |5

| e .
=R — =
| - e
5 I & LB
= # 1 E— ! ,ll" 4 |
= L 4 — 2= el ]
iy = 1 ooy 1
i = e e i
= E i :
cesition mobaur dessous *A | =1
imioteur orisriabls| I | E
4 i
R
L e .
= = Diétsctsur de poaiion b12x1 w17 | .
| iEE
Msteur frein BG T1
Frofondeur de visssge max 10 mm -::il:';_: bﬁnrilqr;th. fabacant
Moteur fren BG 63 y
{taile du bomiar salon fabricant o 1y
= . 1T
1 I
e
s . .
=7 2
=
= 1

5i wous souhaite: sffectusr utérisursment des usinages sur volre
plat=ay, nous consulter au sujet dea profordeurs olErdes, Le position
du platseu tournert représsntse corrsspond & bs position initisle du
plat=au (& Is Inraisonl.

Tolsrsnce de torsion mam. snrirs moyeu central foos et plstssy: + 1600
Tolérance de torsion mad. sntre platesy toumant et bati du platesu: =100°
Important: L= mot=wr et e fren doivent &tre sooszaibles pour 'entreien!

O&/z007

39/60

177 s

[ LN | o g
; 3 - Mo
‘Warisnt=s possibles svec motsur séne 71: %%

- Motmur lataral f bEt surslees
- Matewr d=asous

14 e

Flan d= parpage avec £

dézoupe de moniags S 1
pour motesur dessous 155
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Haute Ecole Spécialisée
de Suisse occidentale

Patrick Aeschlimann

University of Applied Sciences
Western Switzerland

TC 220T

Diagrammea de charge S vous souhaitez une chargs plus élevis, demandaz conssil @ notre souipe.)

015 0234 0,57 o073 115 | .70 | 277 | 659 | B.BO
035 0,20 0,60 0,67 0B84 1,02 130 188 230
030 .82 oe2 1,18 1.63 | 268 437 | 1036 1282
035 0,20 0,60 0,67 0B4 1,02 120 188 23D
046 (068) 134015970 236(3500 3,36 461 660 636 1792 3150 4350
032 0,45 0,54 0,61 0y 082 1197 180 | 207
1,068 [1,50) | 2,06 (4,46) 5,40 (7,451 T80 1484 1884 2800 TOS0 109
o3 0,45 0,54 o681 oy 0Bz 197 @ 182 | 207
1,02 [2.86) 64406520 963010221 1282 1905 | 2920 4820 112 150
032 0,45 0,54 081 0y 0B2 197 182 | 207
2,01 [4.24] 848 (6.4 1240 1622 2420 3550 5760 138 182
032 0,45 0,54 o681 0y 082 137 182 | 207
429 10,19 14,89 16,72 2460 3580 5320 138 183
032 0,45 0,54 o681 0y 082 137 18D | 207

= 200 Z04 369 B.T9 | B45 1372 | 3250 4230

= 0,2z 0.2 0,23 037 044 0B 0B 100

= 2,06 447 562 B0 | 1282 2080 49320 6580

= 0,2z 0.2 0,29 037 044 0B 0B 100

= 2,87 537 &S 1056 1640 2600 5320 T390

= 0,22 0.2 o2 037 044 0B 0B 100

= - - 3,59 563 | 821 | 12,36 | 3160 4220

= = = 0,18 024 022 0:EF 057 D0BE

= = = 4,32 6,76 | G.69 16,02 3750 5060

= = = 0,19 024 022 0:EF 057 D0BE

J= rrl:n.ﬂdir.hmdﬂ.ﬂilll:g_rrﬂ by = terrize de wxiee len sscondes’ L&m.ﬂnrmhldlﬂiqdl-ldhlqulMMrlphhluumlilmdmmllﬁ
m.lphh “I-mhq&mmhmmmﬂtm:dumh g o on O pagm 30
I"EF A J s dudwin miceneue

Sollicitations  isur le meyeu contral fixs!

Moment kasculant sur i Force maw. agssant vertica-
moyeu central 300 Nm Jement sur b moyew central 5000 N

Force radiale surle moyew
central do00 N

Sollicitations  isurls platesu tournant)

Momant bascuiant sur s 700 Nm towront verouild dans ks limins £ 00 N Moment tangantial max. sur

plateay tournant verrowi®s 2700 Nm® gy Onomnal 22500 N*  ie plagmay covrnantvercu® 200 Nm
Force radale surls platsay

tournant varm i sooo N
18 OE/2007
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Patrick Aeschlimann

Induktive Sensoren

Induktive Naherungsschalter

bindig

2 ... 20 % von 5r
S LED Tolihes

Baform " zylindrisch mit Gewinde
Material (aktive Fidche) ~ Acylatmod. PUR
Ge_h!u;:_arnamﬁnl ChmmNickal—Stah_I

25
IP67

.+76°C

A WIS L i

IFRM 04N15B1/L

* Standard-Kabelausf. 22 mm

www.baumerelectric.com

41/60
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Patrick Aeschlimann
Boach Rexroth AG | Preumatcs 1
Handhabungs- und Vakuumtechn ik
Fiithrungszylinder, Serie GPC
@ 10 - 100 mm, doppettwikend, Gleitlager, Magnetiolben
Bariabsdnuck minmax, 1/ 8bar
Umngabungst empamiur minmas AQC T +70%C
Madium Druckiu® nach 15085731 2001
Diruchiur! hlassn Klagsa &4-3, Klazss 544
Druch rur Bagimmung der Kalbarkrd®a Gbar
Wirhsiotia:
Gohfiuss Alurniriurn, alaxioerd
Fronfplase Sxahl, varzink]
Flfrungsstangan Michirastandor Sahl
Absraitar Payuratfan
Flbrungshuchsn Sirfartranza
Kol ban-3 [imem] il 12 16 20 -]
Anachhuss M5 M5 M5 M5 G14a
Bafria bl rrin Jrnd. [bir] 13-8 13-8 1a-a 13-8 13-4
Hobenkm® airfafrand ] 0 50 100 140 24
Kabanhm® austafrand ] 45 &7 120 180 290
Geschwindighail ma. fra's] 0,5 0.5 a5 a5 oA
D rnprung sanaer gia [Hm] 004 0,1 011 015 0,35
Gorwicht 10 mem Hub [lig] a,14a a3 0,38 a5 0,&2
410 rmm Hub [hig] 0,03 04 0,06 an7 0.1
Kol ban-8 [imam] a2 40 50 B3 L]
Anachhuss G 1 G148 G114 G14 G14
Bofriabadnuck min Jmax. [har] 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8
Hobenkm® airdafvand [M] 410 a0 1040 1670 2800
Fobonkm® austafrand ] A0 750 1150 1850 2000
Geschwincighoit mao. [rn's] 0.6 0.6 05 06 a4
Déirnprung sanargia ] 0.4 a52 044 a7s 0,73
Gowich 10 mrm Hub [li] 1.2 1.4 24 a1 (]
410 rom Hub [kg] 0,38 04 LiE a7 1
Kol ban-3 [mm] 100
Anachiuss Eaa
B v i o, i e [har] 1-8
Kabankm# airdabrand ™) 4400
Kobonkm® austafrand ] 4700
Geschwincighai? ma. [rn's] 0.4
Dirnpriung samargin [Hrn] 1
Gowich 10 mrm Hub [li] 1.8
410 e Hubs k] 1,2

¥ Kamprodubfe - voriugiwaide S Meukonstndion, Bevaraiung im Zenfalager Laatnan, welwaiter Seraon
® Erghreungsprodubss - bestehendes Standardgragramm, waltwaiter Servios
Priounatik-Katdlag, Onfine-PDF, Stand 2007 -10-24, @ Bosch Roaroth AG
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Ca'Cul o\e la\ (:O'fde dmt i/év;h O{L (o “‘&\,r‘oh 1

mfnﬂo&f = 0'235 &g m@f‘h“r = 0100 &%
Ei‘fﬂ = ('rE M ({Mt avee L r'\ft'o"‘ g’ll')w;..)
F=wma
3 ﬁw
bl

45-0,335 -4 81
A=

= /lzq (24 Sl
0,335 /
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Coleal  des QOV\P““&?

Fe= 200N

On reiore,no{rc b Fom avec  dgwx ﬂou\,oi"e Cj’inolvic’u

'|:_C_— tt:: l0oeo N
2
B Taiow 2t FO5 o
A 22 22 7
A 21-:‘_'; = Mb‘ 12 W\M2
Ted 5%
/1=?.%_2 = Dquﬁ_—A = Mhans = B2 v

44/60
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CO\((.IAI ﬂmiola%a, l]uéaivc F)aiugo"/mahfrc

_F T = 20e VM
05 A250m
T.'
N- F-
M= Toilime = 2010 Q15 = 2500 N
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3a Bosch Rexroth 4G

Standard Runner Blocks, Stesl varsion

Runner Block FNS

Runner block FNS

R1851 ... 10

Flanged, normal, standard
height

Further runner block versiens

— with aluminum erd caps

— for oil and grease lubrication fram
ahiove

— for central oil lubrication systams

— forwall mountirg

Ses the rekevant sections for part

nurnksars,

For comasior-resigtant runner blocks,
Resist CR, matte silver hard chrome
plated, sea section on *Standard
Runner Blocks, Resist GR".

Recommended preload and accuracy
class combxinations

— For pralead clags C2: Hand P

- For praload class &3 Pand 5P
Preferance shauld be given to runner
blocks with preload G2,

Runner blocks with preload C1 ae
awailable on request. Par number:
Rigsd A, 10

Prelcad classes
Gl = preload 3% C

fion request)
G2 = preload 8% C
3 = preload 13% C

Hote on dynamic load capacities and
moments {see table)

The dynamic kad capacities and mo-
ments are based an 100,000 m traval,
Huwereer, a trawel of just 50,000 m is
often takan as & bagis,

If this is the cass, for comparison pur-
posas: Multiply walues C, M, and M_
from the table by 1.23.

Patrick Aeschlimann

Roller Rail Systerns | RHOEM 2302 (2006.04)

Size Accuracy Part rumibzrs for prefoad class

cless Cc2 c3
25 H R1351 22210 -

[ R1351 22210 R1EE1 22210

SP R1851 221 10 R1E51 23110

up R85 22810 R1BE 22810
36 H 1351 22310 -

P R1851 22210 R1E51 32210

SP R1851 221 10 R1EE 33 10

up R135 22810 R1EE1 3238210
45 H R85 42210 -

= R1851 42210 R1EE 42210

SP R1351 421 10 R1EE1 431 10

up F1351 42810 R1EE1 42810
56 H R1351 82310 -

P R85 82210 R1EE1 52210

SP R1851 221 10 R1EE 520 10

up R1351 £2810 R1EE1 52810
[ H R1851 E2210 -

P R1851 E2210 R1EE 82210

SP R135 E21 10 R1EE1 831 10

up R1851 E2810 R1EE1 82810
Sz Load copmcities (M) Moment leads (Hm)

a—— F o ——
L [
c Cq M, Mg "y Mig

26 26 200 53200 34E gl 260 520
EL 56200 113500 1114 2945 7 1400
45 92200 1Ea30d 2277 4 558 1430 2380
56 126 200 248 600 a77e T2EE 2400 4820
&5 907000 382 000 7 AnD 13 500 4530 B 470

46/60
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RI0EM 2302 (2006.04) | Reller Rail Systems Bosch Rexroth AG 30

Standard runner block FNS R1B51 .. 10

b) al For Crring Size 65
Hij Es|Ez Sizs 25: 4. 5 - 1.5 {mm)

Siz=s 35 10 85 dia. 7+ 1.5 {mm)

B 31 Olpan kibe bore as required [see “Lubrication” section).

For ree coredrections, use runrer beoks for lubrication from abowe
b} Recommendsd location for pin holes (dimensions E,, se= *Mounting
B’ Instructions®, section on “Locating Pins™).
Due {0 manufacturing reasors, thens moy be roug bedrillsd Rolss ot
ihe recommendsd positions. Thess oan be borsd open
E.I o) Lube nipple, thread kG - 3 dsspc
oan b fitbed on al sides {and face anly on size 25).
Cithver lubes fittings will have differant dimensions.
Far mars detail on kibe fitings, see the 'S ocesaoriss’ ssotion
d) Due 1o manufacburing reasore, guids mils in @couracy class H may
ot hiaee @ slol on the bazes.

Sizs Dirmensiores (mm)
A A A A, B B B B d d E E E E Eu E Ea

25 M 35 13 Z2E5 10 s 220 a7 & = 57 40 334 4022 a0 2140
ES 100 50 34 330 1140 TRE  1ED 1 & 5 az B2 Bl 502 EEED 13a0 2Ea0
45 120 B0 45 375 1400 1B 1440 ED ] E 100 B0 BD 828 ERBBE 167D ZEED
S 140 F0 B3 425 1885 1230 1705 177 0 E 118 8 7D T4 BE1BD 1BA5 407E
[ 170 85 B3 535 &0 1450 NES B -] B 14X MmO Bl 350 080D 230  EBE0D
Size | Dimensions (mm) Weight

R H, " H,* L Kz W, My My Hg™* 3, 5 & R P kg
25 A8 20 2EE0 2340 1400 - & 73 55 14%2 E3 ME 7 MEZ-Edesp 200 TS 0.8
EE 48 41 ;a0 20ED 1E55 1740 12 N0 70 194 BE mD 9 MZ-Sdesp 400  BO 1.7
45 80 E1 380 ZAEd 1745 D0BE 18 125 80 4 105 MIE 14 M4-Tdesp E2E 100 23
S5 70 B8 4785 aTES .75 248D 1B 127 890 2T 125 MI14 18 ME-Bdesp E0.D 120 £5
85 0 76 SB1E ETES  2BA0 20D 23 S5 92 35 145 MIE 18 M4-Tdeep T 15D 12.0
1] Dimsnsion Hy with ooesr stip 2} Thread for atachments
2 Dimsnoion Hy without coesr strip 4} Dim=nsion T, = hals spacing in the guide il
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Boach Rexroth AG | Preumatcs 1

Kolbenstangenzylinder

' Minizylinder, Serie 132
@8 - 32 mm, doppeltwirkend, Dimpfungsschelben, korrosionabestindlg

Bofrishadruch min./max. 15710 bar
% Umngabungstempamir mirmax. 20°C § 470°C
_'-*ﬁ Madium Druchiu® nackh 150 85731 2001
= Diruchlud dasss Klassn 6-4-3, Klasse 5-4-4
{ Druch zur BasSimmung der Holbarkr%e  Ghar
Wirhsiota:
Iyfindormbr Mchrostonder Skl
rora Habanstanga Mchirastender Siakl
Dokl und Badan Palyarmid
Anschiussgowinds Mchrostonder Sk
Dickaung Mcryinitrl-Butad - Kautschu
Kolban-3 [imem] a 10 12 18 i)
Kabankm® airdabrend ™1 23 40 51 104 1548
Fobhonhm® austatrand [M] an a7 &8 1210 184
Gwichl 1 rivn Hub k] 0,125 0035 0,048 0,054 0,08
410 rm Hub [ka] 0,003 0,003 0,004 0,005 .
Kolban-8 Jirmum] 25 a2
Fabankm girdabrond ] 246 415
Habanhm® austabrand M] 20 &0
Carwich 0 rm Hub [kg] a1 0246
410 rm Hub [ki] 0,014 022
Kolban-& a 10 12 18 20
Kodbans mnganges inda M4 M4 M& L] Ma
Ansc hi Gase M3 M3 M3 M3 G1a
Hub rrais 5a ag 1ad 250 250

Hub 12 1320801000 1321001000 1321201000 1321801000 1322001000
- 1320802000 132002000 1321202000 1321802000 1322002000

50 1320805000 1321005000 1321205000 1321805000 1322005000

a 1TAR0E0E000 132008000 1321208000 1321808000 1322008000

100 . . 1321210000 1321810000 1322010000
. - . 1322012000

160 . - - . 1322016000

Kolben-0 25 a3
Kalbansmngangewinda B et 25 M (1,25
Anschdase G 18 G118

Hub ras 250 250
Hub 12 1322501000 -
25 1A22502000 1A2ZA202000

| 1322505000 1323205000

al A2 2508000 1AZA208000

100 1322510000 1323210000

125 1E22512000 TA2E2 12000

160 122518000 1323216000

200 = 132A2 20000

¥ Kamprodubte - vorou gswaisa i Moukonstrukon , Besoratung im Zenfmlbgor Laatran, wsolwoiter Sareion
® Ergireungsprodubte - bestehendes Standardgragramm, waltwaitor Serion
Priournatii-Katalag, Orlfing-PDF, Stand 2007 0509, 0 Bosch Rasrath AG
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(el [?{L ' aortisseur

F=45N
i, = 0215 +00% + 0613 = 9421 kg

m, = 0,024

-3 2
}3= 0,M- 0 on-...

o, 4
5«‘ 4,33 10 ch w

/
\“"*-\___
g = 2
v
ol
yw“ol; W, + 2-wn,_+ ril

- 0,621 + 0,048 + 0450 = 0,314 kg

o\vec 'e Myed On IDQU{I' Cé\‘chleV' W, Sur ,EL S;f'c

G{ﬁ bosc vu(vaﬂt\, (e qmi olonm 23,5&%
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Calculation result Page 1 of 1

Calculation result

Self-compensating shock absorber series 370

SHOCK Matching  Cushioning Impact  Energy per Energy per Equivalent
ABSORBER absorber length s, [mm] "‘;:’n‘f.::]’ ¥ s‘;ﬂ:‘,fiE hour E, [Nm] mass m, [kg]
" 0821005021 NO 10.0 (0_]2'?5:0) {mgfg‘o) 2135"0‘%%; (o‘isi'?_”
" 0821005022 NO 10.0 (mg‘_ﬁ 5.0) (m:fg_o} ;(En:%?f; (0_;:’3_'3_3,
[C 0821005023  REC 10.0 (0.12'?5.0) (miizg,m ;35%:) (2.?2-3355.2}
80.
T 0821005032  YES 12,5 (0,02'%.0) (mas)i21d:(,0) ;Eii’f; {3.62? ia16.o)
[ 0821005042  YES 125 <o,ug‘? 6.0) (ma5:£2245.0} :EE’E’}‘;) (zs.uz-g'zjsom

Additional values for the recommended absorber. The recommended shock absorber is marked with a
green colored 'REC’ in column '"Matching absorber".

SHOCK ABSORBER Cushioning time T [s]
0821005023 0.03333

Calculation parameters

Variable L’;ﬂ:‘ Figure
Mass [kg] 0.919 Fe
Velocity [m/s] 06

Gradient [°]8 -90.0

Impelling force [N] F,, 415.0

Number of strokes per

hour n [1/hour]: 24000

Ambient temperature T [*
C] 20.0

Fill in your own name and comments for this calculation. This step is not necessary, but it might make your
work easier. If you later want to print out the result of this computation or save it to disk, the comments you
make will also be saved or printed.

d |
2007-11-19 17:57:14
|
http://w1.boschrexroth.se/computation/shock absorbers/laservlet 19.11.2007
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Boach Rexroth AG | Preumatcs 1
Handhabungs- und Yakuumtechnik
IndustriestoRdampier, Serie SA1-MC
selbsthompensi erend, mit Anschiaghopf
Umgabungstempamior minmax. A0°C 48590
Bofasiigung Ko b e
Ddrmiung salbrt harmparsiarand
Wirkesiofia:
Habamstange Michirastender Stahl, gehirfet
Zylindermlr Stahl, brdria
KontormuSer Stahl, brliriad
maum
BMC 9 -1-B, Werkstat Konlemufar: Muninum
Typ| Effekfve Masss| Ensrgieauhah-| Emrglesufrah- G cht | W lerialnumemer
[& maHub max. | maSunds max &gl
[Hm] [Nt
MC 9 M-1-B 0f-32 1 2000 0,005 RaQ20007 52
MG 10 ML-B 03-27 125 000 a,m 0821005001
MC 10MH-B 0.7 -5 1256 #0000 a,m 0a21005002
MC 25 ML a7-22 2A 22500 il =} QA21005011
[ =h MC 25M 18-54 2a 22500 o02|  0A21005012
MC 25MH 46-128 2A 22500 a,m QA2 005013
MG 75 M-1 0a-11 <] 28200 0,m 021005021
MC 75 M2 08 -48 | 280 0,m Qa1 005022
MG 75 M-3 2,7 -J6,2 El 200 [iRix] 0821005023

Bai ginam safichan Beawschiigung swinkal von dbar 2 wird aine Bolsemodagamng empfatian. Mil ainer Bolrenvarlagerung sind st -
liche Audpraliwinkal von bis 2o 20 mdglich.

Malzaichmung
i
L]
B ||
'__,-f'l_
p » LK Fela B ] B
L K -mian
H = Hub
A] ©GB| @C [i] E F G H L K] sW
MG 9 M| M & 2 4 25 25 27 2 B 26 10 a
Mo10M| M 2 64 5 a 2 2 5| ms 10 10
MO 25 M| M as 18 5 ] 5 a LY FEIR Y i2
WMo T M| M1z a2 78 48 5 a a 10 a2 18 14

* Kamprodubfe - varzu gewaisas S Meukonstrubkdion , Besaraiung im Zentmalbger Lastren, wellweiler Sarion
® Ergiruungsprodubse - bastshendes Sandardgragramm, waltwaitor Servicn
Prisurnatik-Fataog, Onling-PDF, Stand 2007 -10-11, 0 Bosch Raarath AG
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CD\{CU\.I %Mlo‘(aﬁg linéauve 0{,(/\ cen hm Ere
{

&P

Meod = O,A2 &ﬁ

0= O,OKS (Qﬂ\ﬂw o‘m bwfaj Jfawc})

V =06 mis
T, - Qidsw (Favcx GL\ vevin
P: AT

vV 0,6
QA= — = 2 =70wm/?

T 0032 /S
JF=ma
-F-‘{-»V'I-M% = M QA

F= ma-maqrF, = 424N

M- F-0= 4240065 = 13,1 Nm

-~

ﬂ-/{’s T 29 NM ( tact{u\v O{L Sét.w“{c 4’5)
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14 Bosch Rexroth AG

eLINE Ball Runner Blocks

Ball runner block

SNS R2032

Slimline, normal, standard

height

- Runnar Hock body made from
wrought akiminum alloy

— Hardensd steal running tracks

- Stesl balls to DIM S401

— \With s=al unit (DE}

- Initial greazing with Dynalub 50

- Far Feare = Fausc, no relibication
niazaszary throughout the stated
rinimum sereice lifa

Patrick Aeschlimann

eLIME Profiled Rail Systems | RI10EN 2211 (200611}

Size Accuracy class Part numbers
c 1

156 M RI0AZ 18410 RIOZD 1410
E RICAZ1ES 10 -

0 ] RI0AZ B0 RIOZD G40
E RICAZ BES 1D -

5 ] RI0AZ 28410 RIOZD 410
E RI0AZ 28510 -

54/60
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RI0EM 2211 (200611} |eLIME Profiled Rail Systems Bosch Rexrath AG 15
A
E
= 8
>j‘ =
= H i
= - '1'-! N
z|T ] ;g
Nt B £
s 2
L)l 3
Az | Ay S
Ay T=&0 mm
| |
] o
—| =
m| w
i )
1 1
I
L
E, . ] .
Lube nippls oan only ba mounded on lubs uret [DSE).
Size | Dimensions (rmm) Weight
al s as| A Bl B B H| mi] H] w| B Ez| M| W% S:] S (kg)
15| 34| 17| 15| 85| 840| ATA| 20| 24| 19E| 140| 47| 26 ZE| EOD a 114 4.4 o7
20| 44| 22 20| 122] 253| S5 e0z| a0l 47| 120] 55| 32 26 78 NnE| mME] ED ERE
28] 42| 24| 23| 125 960| Se0| 20| 36| 292] MA| e4| 3E 25| 2o 12.2] ME 70 0oz
Lisad -:-npu-:ltl-e-f' M) Moment loads (Hm)
- "
- - F - T 5
fC—1h 4
Size c Frree Wi Wi ML Mirss
15 2000 2000 ] 14 28 12
0 1000 4400 1M 40 ] S
25 16000 E4 00 165 86 147 £a

11 Pleane note the low weight of the runnsr blook.
2 Detsrmanation of dynamic kad capaciss and momenis i based on @ trawel Bfs of 100 000 m. Howeesr, fragusnty this i detsrmined an the
bazi of orky 50 000 m. In this case, for comparizon: Mulliply vakess C, My and 1 from the abis by 1,26,
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Boach Resroth AG | Pneumatica 1
Handling and vacuum equipment

Guide cylinder, series DGC
12 - 63 mm, friction bearing, magnetic piston, with pneumatic cushioning, adjustable cushioning

Warking pressure 1.5¢7 bar

T

Asibignt lemperaiung min. M. 100G F+ 70 G

Mecium compréesad air acc. o 150 8573-1: 2001
comprassed ar acs. 1013085731 20 class §-4-3

riate fak:

Housing almnum, anadizad

pisan rad swael, smaathrraled

Bata: This pradust may anly be aperated with al-dme, dry camprassad s

Piston @ [mam] 12 18 20 = »
Watigh! 0 e SAmke ] 04 054 [ 03 17
10 men sk [ 0,04 0,05 0,07 0,09 a1
Piaton O [mm] 40 50 ]
Watigh! [0 ren simka [ 28 45 61
[+10 mm svahe ] 0,18 0,25 a3
Piaton @ 12 18 20 = »

Sircka 50 0HE21405200 21405210 G2 &0E220 0821 L05230 0821 405240
100 QE21405201 Ga21405211 G821 405221 0821 405231 0821405241
200 = = = = 0821405243
Piston & 40 50 &3
Sircka 50 0E21405250 a2 1405260 021 S0E2T0
100 0HE21405251 a2 1405261 0a &0E2T1
200 0821405253 E2 1405263 0 S052T3

=1
<y

Lis || As

L]

L3
1
i
1

(]

a Al A2| A3M Ad AS AB AT Al A8 Ald D o2 D3 Dd
12 40 13 13 13 &5 75 13 13 13 18 45 a a L]
16 46 20 24 19 53 a5 20 14 19 18 45 a a 8
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Ca(-w.' o{v\ vevin o(c ’f?‘ ff?ﬁfiom G

‘ [lz. ,]‘ e“ .[

Zl;l 1?’,1 €4 = 150 peim
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Piaton rod cylinders

Bogch Rexroth AG | Preumatcs

Patrick Aeschlimann

Mini cylinder, series OCT

@10 - 25 mm, double-acting, magnetic plston, cushlening rings, plston rod: rotatable

@

Y Sty

Sundanrds

Wirking pressura
rinfax

Armbiand lermparatune minsmax.
Madiurn

Caomprassed air dass

Fragsure for detemining piston foroes
materials:

G412:19485

15710 b

20°C 475G
camprassad air sac. 1a 50 8573-1: 2001

clngs G40

&

aylinder fuba Aurnirum, anadised
pistan rad stankss sfea, cald hardanad
Erd covars Palyacrylarmida
Saal pakyurahang
Piaton & [rmmi] 10 12 16 20 25
Rafracted piston fome M) 46 &0 124 186 247
Exferded pistaon farce ] 54 7 141 26 204
Cushiaring anargy ] a04 aa7 014 023 0,35
Waight |_l'.'| i Efraka ] 0,045 0,058 aa7 0,122 0,163
|41E|rrrnﬂrulw k] 0,004 a,0a7 0,006 0,009 a012
Sircha ma. [rrirm] 00 810 450 1100 1300
Fiston @ 1l 12 18 20 ]
Piatson rod thrasd M4 M& M& Ma M. 25
Parts M5 M5 M5 G148 G114
Srake 10 R4a0052297 412003614 S2E3010020 5284010020 5285010020
25 R4a0052294 412003815 5283010050 5284010050 5285010050
50 R4A0052299 R4 12003616 5283010100 5284010100 5285010100
a0 R4A0052300 412003817 5283010180 5284010180 5285010180
100 R4a0052301 R412003614 5283010200 5284010200 5285010200
125 R480052302 4120038149 5283010250 5284010250 5285010250
EEJ 160 RLa0052303 12003620 5283010320 5284010320 5285010320
200 R4A0052304 412003821 S283010400 5284010400 S285010400
250 RLa0052305 412003822 5283010500 5284010500 5285010500
a0 R4A0052306 412003623 S2E3010640 5284010540 5285010640
400 R480052307 412003834 5283010800 5284010800 5285010800
500 = R4 12003625 5283011000 5284011000 5285011000

oo figura s produet

This pradudt is cordigurable. Plasse use ow configumior at www boschrasroth comipnaurnatics
ar cardact the neares! Bosch Rasrath sales offics.

¥ oore produsts - praferably far new consfuciion s, slackpling n Lastzen confral warshouse, waddwide sardos
& sirvios producs - exsting standard pragram, warldwide serdon
preunatics catalag, onlinapd, a8 of 2007-11-03,  Bosch Resmth AG
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2 Bosch Rewroth AG | Prewmatcs

Fiston rod cylindears

Mini cylinder, series OCT
@ 10 - 25 mm, double-acting, magnetic plston, cushloning rings, piston rod: rotatable

piston & 10 - 25
1} =
o al =
X Y — — T—1 =
== £ =FE
le2| || M E=1
M2 K45 Bi1+5
L2 ) L4255
W2 o Mi, ""l
— ¥ — &
=] ]
= T
cra EE1
A
S =simba
1) danp far sansar -installation af all 4 sdinder sides & 12 mm a3 sdes, @ 10 mm at 2 sides) possibla
@ AlA2 B C-2| D1D2 EHS| EE1/EE2 F GA'GE H K L | knwa2
U] 15 16 1 125 4 M5 7 Mi2x1,25 M4 L] G4 El
i2 19 24 15 145 & ME a Mifixl 5 MG 45 75 a
16 21 2 15 155 ] MS a M16a1 5 MG 1] az §
a0 25 24 19 175 a G114 0 M22:1 5 Ma 4] a5 a
25 285 28 21 19,25 & G114 10 M22a1 5 M10=1 25 70 104 a
a H B R Tdid Ti u v X[ =W S5W2| Swa
10 12 12 10 a § 18 12 22 17 a 7
12 17 17 10 12 a 13 14 az x 5 110
16 16 17 13 12 ] 21 1314 a 2 5 10
20 1a 19 16 16 125 b 175 4 o 7 12
25 Fql Fy 15 16 125 ] 18 5 3 9 17

¥ core prduct - preferably for new consfruciions, sfockpling in Laatsen contral wanshauss, wordwide seracs

& sordos producs - exising standard prgram, warldwide serice
prsurmics catalag, onling pdd, as of 2007-11-03, 8 Bosch Rasrath AG
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Dossier de construction

Machine de découpe d’emballages en carton
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