
Flexible Automation mit ORIGA-Zylinder
Die Vorteile, die kolbenstangenlose Pneumatik
Zylinder im konstruktiven sowie im wirtschaftli
chen Bereich bieten, waren für dieTechniker der
Fa. Hi~i, Thüringen (Vorarlberg) ausschlagge
bend, auch in ihrer Firma dieses Maschinen
bauelement bei zu automatisierenden Arbeits
abläufen einzusetzen.
Hilti, Thüringen ist ein ProduktionS'Nerk inner
halb der Hi~i-Gruppe, die den Hauptsitz in
Schaan (Liechtenstein) hat. Die gesamte Hi~i

Gruppe umfaßt 4 EntwickJungszentren, 11 Pro
duktionsstätten und eine eigene Vertriebsorga
nisation. Die Produktionsstätten befinden sich in
Liechtenstein, BRD, GB, USA und in Österreich
(Thüringen). Insgesamt sind bei Hilti 8900 Mitar
beiter beschäftigt.
Das Vorarlberger Werk begann 1970 mit 20 Be
schäftigten - inzwischen sind es an die 500 
mit der Produktion von Teilen für die Bohrhäm
mer und Bolzensetzgeräte sowie von Metalian
kern für Schwerlastbefestigungen, Verbundan
ker und die Injektionstechnik. Den hohen Pro-

duktionsausstoß und die Erhaltung der Konkur
renzfähigkeit verdankt Hilti vor allem dem Ein
satz moderner Technologien, durch deren Hilfe
der notwendige Automatisierungsgrad erreicht
wird.
Den anschließend beschriebenen Arbeitsab
lauf zu automatisieren, war auch vor etwa3 Jah
ren die Anforderung an die Konstrukteure der
Firma Hilti. Sie sollten mit Hilfe eines Program
mes eine vollautomatische und lagerichtige Pa
lettierung von fertig bearbeiteten Gewinde
stangen in Großbehälter gewährleisten.
Arbeitsablauf
Die fertig bearbeiteten Gewindestangen werden
auf einem Förderband (Bindeglied zwischen
Bearbeitung und Palettierung) von einem voll
automatischen Bearbeitungszentrum in die
Endlage befördert, wo durch einen integrierten
Endschalter ein kleiner Kolbenstangerizylinder
angesteuert wird und dieGewindestangen lage
richtig in die Greifervorrichtung eingeschoben
werden_ Nach Erreichen der Stangenanzahl

(Durchmesser abhängig, der Durchmesserbe
reich liegt zwischen 8 und 30 mm) wird der in
Warteposition befindliche kolbenstangenlose
ORIGA-Zylinder (Vertikalachse DM 63 mm 
Hub 1000mm) angesteuert. Der ORIGA bewegt
sich in die untere Endlage, um mit dem am Zylin·
der befestigten Greifer die Gewindestangen
pneumatisch zu spannen. Mit den gespannten
Stangen wird nun das Portalmodul in horizonta
ler Richtung, ebenfalls mit einem ORIGA
Zylinder (Horizontalachse DM 40 mm), in die be
nötigte Palettierposition gebracht.
Die Gewindestangen werden dort mit dem Verti
kalzylinder in die dafür vorgesehene Kassette la·
gerichtig abgelegt.
In horizontaler Richtung (Verfahrweg bis zu 2 m)
müssen bis zu 4 Werkstückablagepositionen
abgefragt werden (Anzahl der Positionen ist von
der Länge der Gewindestangen abhängig, die
von 100 - 300 mm sein kann). Die Abfrage er
folgt in horizontaler Richtung mit 4 Reedschal
tern (Ausführung ORIGA RSQ), die in einer
Schiene eingebaut sind, mit dem Zylinder eine
platzsparende Einheit bilden und durch die
Schnellverstellung der Reedschalter eine sehr
rasche Positionsänderung ermöglichen.
In vertikaler Richtung erfolgt die berührungslose
Abfrage mit der auf dem Greifer aufgebauten
Lichtschranke, die den Impuls für das
- Öffnen (Ablage der Werkstücke in der Kaset

tel
- Schließen(Entnahme derWerkstücke mit der

Greifervorrichtung)
an den pneumatisch betätigten Greifer liefert
(Streubereich der Lichtschranke wird toleriert).
Bisher wurden bereits 3 derartige Anlagen ge
baut.
Die Anforderungen (platzsparende, wirtschaftli
che Maschinenelemente, integrierbar in einen
vollautomatischen Arbeitsablau~, die bei der
Konstruktion dieser 3 Beladeeinrichtungen von
den Technikern an die kolbenstangenlosen
ORIGA-Zylinder gestellt wurden, sind zu 100%
erfüllt worden. Die 3 Anlagen sind seit 3 Jahren
im 2-Schichtbetrieb im Einsatz, wodurch wieder
einmal bewiesen ist, daß sich das kolbenstan
genlose Prinzip von ORIGA auch unter härte
sten Bedingungen bewährt.
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Der hohe Qualitätstandard der Vakuum
Verfahrenstechnik und Kryotechnik von Ley
bold-Heraeus hat dazu beigetragen, daß nach
nur zweieinhalb-jähriger Projektlaufzeit der vor
läufige Abnahmetest durch die ESA planmäßig
im November 1985 bestanden wurde. Im Mai
1986 schließlich erfolgte der endgültige Abnah
metest der gesamten großen Weltraum·
Simulations-Anlage. 400 Stunden wurde die An
lage dabei im Dauerbetrieb getestet und für gut
befunden!

den, werden Satelliten und Komponenten Tests
unter W~raüll1bedingungen unterzogen. So
kann festgestellt werden, ob die Objekte voll
funktionsfähig sind. Einzelne Vorgänge können
.vorher simuliert werden. Diesen Zielen dient
auch der -Large SpaceSimulator•. In diesem Si
mulator wird das Weltraum-Vakuum mit einem
Enddruck von 1 x 10.5 mbar simuliert. Zum an
deren werden die Strahlungsverhältnisse des
optisch völlig »schwarzen«, kalten, unendlichen
Weltalls inkl. der Sonnenstrahlung dargestellt.
Von Leybold·Heraeus wurde das Kaltwand
(Shroud-)System konzipiert und geliefert. Das
Kältesimulationssystem besteht in erster Linie
aus einer 615 m2 großen Kaltftäche (Gesamtge
wicht 10 t), die mit flüssigem bzw. gasförmigem
Stickstoff für Betriebstemperaturen zwischen 80
und 373 K (-193 und +100 0 C) sorgt und dem
kompletten Versorgungssystem für den flüssi
gen und gasförmigen Stickstoff. Die techni
schen Qualitätsanforderungen an das ~esy
stem sind sehr hoch. Das gilt besonders hin
sichtlich der Betriebszuverlässigkeit, der
Langzeit-Kaltleckfestigkeit bei extremen Tempe
raturwechseln sowie der thermischen Vakuum
isolation der Flüssigstickstofführenden Kompo
nenten.

Größte Weltraum-Simulations-Anlage der ESA hat den Abnahmetest erfolgreich bestanden
Die Leybold-Heraeus GmbH ist seit vielen Jah
ren am Bau von Simulations-Anlagen beteiligt.
Entweder wurden Baugruppen geliefert oder
komplette Anlagen, z.B. als Konsortial-Führer.
Die ESA (Europäische Organisation für Welt
raumforschung) baute in den vergangenen drei
Jahren mit maßgeblicher Beteiligung von
Leybold-Heraeus und den Firmen BSL, Frank
reich, Carl Zeiss, Bundesrepublick Deutsch
land, Comprimo, Niederlande, IBB-Kondor, Nie
derlande sowie L1oyd's, Großbritannien, eine
neue Weltraum-Simulations-Anlage in ihrem
Raumfahrtzentrum ESfEC in Noordwijk, Nie
derlande. Sie ist die derzeit modernste Anlage
fürthermische Tests auf derWelt. Der direkte An
teil von Leybold-Heraeus beträgt ca. 13 Mio DM
von den ca. 60 Mio DM Gesamtwert.
Dieses komplexe Großprojekt wurde praktisch
ohne Zeitverzug und ohne Kostenüberschrei
tung des geplanten ESA-Budgets abgewickelt,
was gleichzeitig dieausgezeichneteQualität des
ESA-Projektmanagements widerspiegelt. Die
Anlage ist für Tests von Großsatelliten und Groß
komponel'lten aktueller Weltraum·Programme
konzipiert.
Weltraumprojekte sind selhr zeit- und kostenauf
wendig. Um -Pannen« im W~raum zu vermei-
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