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Podiumsdiskussion der Automationspraxis: Mit der Vernetzung bestehender Systeme entstehen ungeahnte Optimierungsmaoglichkeiten

Mit Industrie 4.0 den Datenschatz heben

xibler reagieren konnen“, sagt Stefan  fiir die Produktimisoptimierung ge-
Dorfner, Sprecher des Miinchner Un- nutzt werden konnen. ,Wenn ein
ternehmerkreis IT MUK. In der Erzeu-  Greifsystem die Daten des Werkstiicks
gung von Energie zum Beispiel wiir- kennt, dann kann es nicht nur seine ei-
den entsprechende Ansitze in Form  gene Greifkraft optimal darauf einstel-
von virtuellen Kraftwerken und intelli-  len, sondern sich auch ganz autonom
genter Vernetzung bereits genutzt. mit dem Roboter auf die richtige
Haag sieht gleich eine ganze Reihe von ~ Handling-Geschwindigkeit ~ abstim-
Vorteilen: ,Das fangt bei der Inbetrieb- men*”, so Winter. ,Und wenn dann
nahme an.” Hier konnte die dezentra- noch ERP-Daten mit ausgewertet wer-
le Intelligenz den Aufwand bei der In-  den und Klar ist, dass die Fertigung im
tegration von Steuerungs- und Auto- Moment ohnehin nicht ausgelastet ist,
matisierungskomponenten  reduzie- dann kénnen Roboter und Greifer ge-
ren. ,Wenn sich Komponenten selbst  nerell langsamer fahren, um Energie
konfigurieren und untereinander Pro-  zu sparen.”
tokolle aushandeln, ohne dass der Fiir Bauer bietet die Vernetzung au-
Mensch eingreifen muss, dann kann  Rerdem die Chance, bestehende Syste-
man viel Zeil sparen”, so Haag. me zu optimieren. ,In den Einzelkom-
ponenten selbst findet man heute ja
Vorbeugende Wartung spart kaum noch Verbesserungspotenzial.”

Viele kénnen den Begriff Industrie
4.0 zwar schon nicht mehr horen -
doch die Vernetzung in der Pro-
duktion bietet durchaus handfeste
Vorteile. Das zeigt eine Podiums-
diskussion der Automationspraxis
auf der Automatica 2014. Aber nun
muss man in Projekten endlich
konkret werden, so die Experten.

wIndustrie 4.0 wird zwar in den Me-
dien tiberstrapaziert. Es ist aber defi-
nitiv mehr als eine Marketingblase®,
betont Elmar Zimmerling, Global Ac-
count Manager Automotive bei B&R.
Gerade die Automotive-Firmen stell-
ten hohe Anforderungen an flexiblere
Strukturen, an bezahlbare Technolo-
gien und Transparenz: ,Das lisst sich
nur mit Industrie 4.0 verwirklichen.

Wo liegt der konkrete Nutzen der Ideen der Industrie 4.0? Das diskutierte eine
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Lagerichtige Ankunft der Einbauteile ist Automotive-Kunden enorm wichtig

Elektro-Greifer packt Verteilergehdause ganz flexibel

Die Herstellung von Verteiler-
gehdusen fiir Pkw lduft bei Nosta
seit 2010 vollautomatisiert. Nach
der Bearbeitung auf der eigens er-
stellten Rundtaktmaschine wird je-
des Werkstiick einzeln entnom-
men, gepriift und zwischen-
abgesetzt, bevor es vom flexiblen
Elektrogreifer von R6hm in Sech-
serpacks lagerichtig und versand-
fertig in ein Blister abgesetzt wird.

.Die lagerichtige Ankunft der Einbau-
teile in seiner Fertigung ist dem Kun-
den sehr wichtig, weil er die Verteiler-
gehduse vollautomatisch entnimmt
und weiterverarbeitet”, betont Josef
Kapfer, Leiter des Betriebsmittelbaus
bei Nosta. ,,Da darf kein einziges Teil
falsch herum angeliefert werden.“
Diese Anforderung des Kunden - ein
siiddeutscher  Premium-Automobil-
hersteller - sowie das Hochfahren der
Produktion auf bis zu etwa 4000
Stiick pro Tag, hat in Héchstadt an
der Donau die Vollautomatisierung in
der Herstellung der Verteilergehause
erforderlich gemacht. So wurden vor
drei Jahren die Prozessschritte Reini-
gen, Priifen und lagerichtig Absetzen
an die bereits automatisierten Fer-
tigungsprozesse angegliedert.

Bei der Produktion der Verteiler-
gehause fiir Pkw-Motoren werden die
Rohteile durch Hochgeschwindig-
keits-Scherschneiden von Profilstan-
gen abgeldngt und dann auf einer ein-
zigen Maschine, die die Betriebsmit-
telbauer von Nosta selbst gebaut ha-

ben, vollautomatisch bearbeitet: Aufl
acht Stationen der Rundtakteinheit

Fiir den letzten Schritt in der Auto-

mationskette lieferten die Greifer-
experten aus Sontheim den flexiblen
Elektrogreifer REPG. Sein grofer Vor-
teil: Er kann unterschiedlich grofie
Teile ohne Umriisten greifen. ,Zwar
sind die Teile bei uns immer gleich
grofs, aber wir haben dafiir eine ande-
re Aufgabenstellung, fiir die diese Fle-
xibilitdt wichtig ist”, erldutert Kapfer.
So wird jedes 18 x 12 x 25 mm grofie
Gehduse nach der Bearbeitung und
Reinigung einzeln gegriffen und einer
in der Maschine integrierten Priifein-
heit zugefithrt. Dort werden Kon-
turen vermessen und gepriift, ob die
Bohrungen vorhanden sind. Hierzu
schwenkt der Roboterarm innerhalb
der sehr engen Platzverhiltnisse von
der Senkrechten in die Waagrechte
und iibergibt das Werkstiick an die
Priifeinheit, holt es danach wieder ab
und setzt es senkrecht in eine Auf-
nahmeschiene ab. ,Der Greifer legt
sich regelrecht quer fiir uns”, sagt

Kapfer mit einem Augenzwinkern.
Hat der Roboter sechs Werkstiicke

mit einer Klarsichtfolie verschlossen
und just-in-time ausgeliefert.

Bis zur Vollautomatisierung des ge-
samten Prozesses 2010 wurden die
Teile von Hand entnommen und fiir
den Versand bereitgestellt. ,Hierzu
waren vier Mitarbeiter gebunden, die
dann an anderer Stelle eingesetzt
werden konnten“, schildert Kapfer
die Verbesserung. Dabei arbeitet der
Greifer mit sehr kurzen Taktzeiten ab

70 Millisekunden pro Greifvorgang
schneller als vergleichbare Hydrau-
lik- und Pneumatikgreifer.

Zudem ist der Elektrogreifer sparsam:
Er verbraucht nur Energie, wenn er in
Beweguing ist. Flexibel ist der Elektro-
greifer im Hinblick auf die Greifkraft.
Er kann empfindliche Komponenten

mit integriertem Antrieb und stabiler
Rollenfiithrung - beispielsweise zum
Durchfiihren von Bearbeitungen wie
Rollieren und Biegen bei weichen
Aluminium-Werkstoffen. Das ist im
Moment zwar nicht vorgesehen,
»aber man weifl ja nie“, sagt Ge-
schaftsfithrer Gregor Ludley: ,Flexi-
bilitat in der Fertigung ist unser wich-
tigster Produktivititsfaktor.“ Daher
werden die Maschinen bei Nosta
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meist selbst gebaut. ,Ist ein Produkt
am Ende des Lebenszyklus’ und lauft
der Auftrag aus, kdnnen wir die Ma-
schine an einen neuen Auftrag anpas-
sen”, betont Kapfer. Da passt so ein
flexibler Elektrogreifer prima ins Kon-
zept.

R6hm GmbH
www.roehm.biz
AMB Halle 1, Stand | 12

Der flexible und energieeffi- .
Ziente Elektrogreifer kann ohne
Umrdsten sowohl! Einzelteile als
auch eine Reihe von sechs Teilen
sicher greifen. Mit Kraften von
10 bis 400 N packt er leichte und
schwere Teile zuverldssig
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»UNE LAFETICITEE ATNIKUNIT der cinbatl-
teile in seiner Fertigung ist dem Kun-
den sehr wichtig, weil er die Verteiler-
gehduse vollautomatisch entnimmt
und weiterverarbeitet”, betont Josef
Kapfer, Leiter des Betriebsmittelbaus
bei Nosta. ,Da darf kein einziges Teil
falsch herum angeliefert werden.”
Diese Anforderung des Kunden - ein
siiddeutscher  Premium-Automobil-
hersteller - sowie das Hochfahren der
Produktion auf bis zu etwa 4000
Stiick pro Tag, hat in Héchstddt an
der Donau die Vollautomatisierung in
der Herstellung der Verteilergehduse
erforderlich gemacht. So wurden vor
drei Jahren die Prozessschritte Reini-
gen, Priifen und lagerichtig Absetzen
an die bereits automatisierten Fer-
tigungsprozesse angegliedert.

Bei der Produktion der Verteiler-
gehduse fiir Pkw-Motoren werden die
Rohteile durch Hochgeschwindig-
keits-Scherschneiden von Profilstan-
gen abgeldngt und dann auf einer ein-
zigen Maschine, die die Betriebsmit-
telbauer von Nosta selbst gebaut ha-
ben, vollautomatisch bearbeitet: Auf
acht Stationen der Rundtakteinheit
werden die Rohlinge gebohrt, gefrdst
und entgratet, bevor sie aus-
geschleust und in einem linearen Ab-
schnitt der Maschine gereinigt, ge-
priift und fiir den Versand in Werk-
stiicktrdgern abgesetzt werden.

Fiir den letzten Schritt in der Auto-
mationskette lieferten die Greifer-
experten aus Sontheim den flexiblen
Elektrogreifer REPG. Sein grofser Vor-
teil: Er kann unterschiedlich grofie
Teile ohne Umrlsten greifen. ,Zwar
sind die Teile bei uns immer gleich
grof3, aber wir haben dafiir eine ande-
re Aufgabenstellung, fiir die diese Fle-
xibilitat wichtig ist”, erldutert Kapfer.
So wird jedes 18 x 12 x 25 mm grofe
Gehduse nach der Bearbeitung und
Reinigung einzeln gegriffen und einer
in der Maschine integrierten Priifein-
heit zugefithrt. Dort werden Kon-
turen vermessen und gepriift, ob die
Bohrungen vorhanden sind. Hierzu
schwenkt der Roboterarm innerhalb
der sehr engen Platzverhaltnisse von
der Senkrechten in die Waagrechte
und iibergibt das Werkstiick an die
Priifeinheit, holt es danach wieder ab
und setzt es senkrecht in eine Auf-
nahmeschiene ab. ,Der Greifer legt
sich regelrecht quer fiir uns®, sagt
Kapfer mit einem Augenzwinkern.

Hat der Roboter sechs Werkstiicke
auf der Schiene platziert, schwenkt
der Greifer um 90 Grad, packt die
ganze Reihe und setzt sie in eine vor-
bereitete Versandpalette. Sind alle
Platze mit Sixpacks von Verteiler-
gehdusen aufgefiillt, wird die Palette

70 Millisekunden pro Greifvorgang
schneller als vergleichbare Hydrau-
lik- und Pneumatikgreifer.

Zudem ist der Elektrogreifer sparsam:
Er verbraucht nur Energie, wenn er in
Bewegung ist. Flexibel ist der Elektro-
greifer im Hinblick auf die Greifkraft.
Er kann empfindliche Komponenten
mit 10 N schonend fassen und im
ndchsten Vorgang schwere Teile mit
bis zu 400 N kraftig greifen.

Der Elektrogreifer eignet sich neben
der konventionellen Greiftechnik
auch als kostengiinstige Servoachse

Der flexible und energieeffi-
ziente Elektrogreifer kann ohne
Umrdisten sowoh! Einzelteile als
auch eine Reihe von sechs Teilen
sicher greifen. Mit Kraften von
10 bis 400 N packt er leichte und
schwere Teile zuverlassig
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