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Expertenforum der Automationspraxis: Insbesondere Fleisch-, Siifwaren- und Obstverarbeitung haben noch grofien Nachholdbedarf bei der Automatisierung

Food-Automation: Palettieren, Picken und mehr

Die Automatisierung kann in der
Lebensmittelindustrie gute Dienste
leisten. Ein Expertenforum der Au-
tomationspraxis am 15. September
will Anwender daher iiber die
Chancen aufklaren. Als Partner
sind Bizerba, DIL, EMT, Festo, Ka-
wasaki, LMD, Schmersal und Sen-
sopart mit an Bord.

. Wenn fliissige oder pastose Produk-
te in geschlossenen Prozessen ver-
arbeitet werden, ist die Lebensmittel-
herstellung in der Automatisierung
ihrer Prozesse zwar schon relativ
weit”, berichtet Dr.-Ing. Knut Franke,
Robotikfachmann am Deutschen Ins-
titut fur Lebensmitteltechnik (DIL).

die Qualitatsbewertung dort schwie-
riger zu automatisieren.” Entspre-
chend liegt nach Expertenschdtzun-
gen der Automatisierungsgrad in der
Fleisch verarbeitenden Industrie erst
bei etwa 20 Prozent. Im Segment
Nahrungsmittel und Getrdnke sind
daher laut VDMA in Deutschland ins-
gesamt erst 5000 Roboter aktiv - in
der Automotive-Industrie sind es da-
gegen rund 77 000.

Produktnaher Einsatz wachst

Denn automatisiert wird bislang -
wenn tiberhaupt — nur das Palettieren
der fertigen Waren: ,Von grofer Be-
deutung bei der Automatisierung im

bensmittelindustrie. Denn in vielen
Fallen ist der Mensch meist das grof-
te Hygienerisiko. .Jeder Finger, der
nicht direkt mit den Lebensmitteln in
Kontakt kommt, ist eine Kantaminati-
onsquelle weniger”, bekrdftigt Bu-
ckenhiiskes.

Anwendern fehlt oft das Wissen

Warim im Food-Bereich trotzdem
noch so wenig automatisiert wird?
.Potenziellen Anwendern fehlt oft
das Wissen, dass Automatisierungs-
losungen sich schnell bezahlt ma-
chen”, berichtet VDMA-Mann Sagert.
Genau hier setzt das Expertenforum
der Automationspraxis am 15. Sep-
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Kammerleck-Testverfahren

Dichtheit in
Sekunden priifen

Ein Kammerleck-Test fiir die auto-
matisierte Dichtheitspriifung von Tei-
len mit komplexer Geometrie hat
Zeltwanger Automation verwirklicht.
Das Helium Akkumulationsverfahren
bendtigt kein Vakuum und ermittelt
dennoch kleinste Leckagen. Der Clou
liegt in der Gestaltung der Priifglocke.
.Dafiir haben wir viel Erfahrung aus
der Stromungstechnologie einge-
bracht”, bekraftigt Bernd Vollmer,
Projektleiter bei Zeltwanger. Dabei
wird der Priifling vollstandig mit He-
lium gefiillt und konstant von Luft
umstromt. Austretendes Helium wird
dann von Sensoren erfasst.

Die modulare Priifzelle benotigt nur
wenig Aufstellfliche. Sie ldsst sich
von Hand oder via Beladeroboter be-
stlicken. Zur einfachen Bedienung
ldsst sich der Schiebeschlitten mit der
unteren Priifglocke ausfahren. Ein
Meisterteil mit Kalibrierleck kann in
den Automatikablauf integriert wer-
den. Ein Trapezlichtgitter sorgt fiir
Zuganglichkeit und sicheren Betrieb.
+Erste Anwender priifen beispiels-
weise Schweifindhte in Kupplungen
fiir Nutzfahrzeuge auf Dichtheit, de-
ren olbefiillter Innenraum seinen In-
halt nicht abgeben darf”, so Vollmer.
Ebenso wiirden Teile fiir Brennstoff-
zellenfahrzeuge gepriift.

Zeltwanger Automation GmbH
www.zeltwanger.de
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Leichtbauweise der parallelen Kinematikstruktur erlaubt sehr schnelle Bewegungen

Kosten fester Messsysteme senken

Dank des softwaregesteuerten
Equator Messsystems von Reni-
shaw konnte Meyer Tool, ein US-
Hersteller von Bauteilen fir Flug-
zeugtriebwerke, die Kosten fiir
zahlreiche zweckgebundene Mess-
vorrichtungen einsparen.

Bei dimensionalen Messungen im
Prozess verldsst sich Meyer Tool
grundsdtzlich auf fertigungszellen-
basierte taktile Messvorrichtungen,
die Einzelpunktmessungen unter Ver-
wendung pneumatischer Digitaltas-
ter durchfiihren. Feste Messvorrich-
tungen in einer Fertigungszelle lie-
fern sehr schnell Riickmeldungen,
sind aber teuer.

. Wenn wir eine komplette Diisenleh-
re herstellen, kann es sein, dass sechs
bis zehn Spannmittel mit jeweils
sechs bis 20 Messtastern bendtigt
werden. Wenn sich ein Merkmal oder
eine Toleranz am Werkstiick dndern,
entsteht ein zusdtzlicher Zeitauf-
wand fiir Anderung oder Abnahme
der Messvorrichtung”, berichtet Beau
Easton, Qualitdtsmanager von Meyer
Tool.

Als Easton und dem SPC-Manager
Bridget Nolan das Equator Messsys-

Das Equator Messsystem ersetzt mehrere zweckgebundene Messvorrichtungen

tem vorgestellt wurde, haben sie so-
fort dessen Potenzial erkannt. Das
System arbeitet mit der Methode der
vergleichenden Referenzierung
(.Mastering”): Dabei wird ein Mas-
terteil mit bekannten Abmessungen
verwendet, um das System zu ,nul-
len”. Alle anschlieRenden Messungen
werden mit diesem Werkstiick vergli-

Oberfliche, Konturen und Bruchkanten des Verschlusses

Messaufgaben fiir Dosen

chen.

Das Equator-System basiert auf einer
parallelen Kinematikstruktur. Die
Leichtbauweise der Struktur erlaubt
sehr schnelle Bewegungen, bei
gleichzeitig hoher Steifigkeit und
Wiederholgenauigkeit. Das System
verwendet taktile und scannende
Messtaster, Tastereinsdtze und Wech-

selmagazine sowie die Programmier-
software Modus Equator. Drei bis
fiinf feste Messvorrichtungen kénnen
damit in einer Meyer Tool-Fertigungs-
zelle ersetzt werden.

Das Equator Messsystem wird derzeit
in einem mannarmen Fertigungspro-
zess in der Werkstattumgebung ein-
gesetzt. Es ist im Orion SPC-System
von Meyer Tool integriert: Orion kom-
muniziert mit der Modus-Software
und liefert dem Bediener Ergebnisse
in Form von Mafangaben, SPC-Dia-
grammen usw. So kann der Bediener
die CNC-Bearbeitung optimieren.
.Wenn man bedenkt, dass der Ma-
schinenbediener variable Daten er-
halt und das aktuelle Werkstiick mit
friheren Messungen vergleichen
kann, ist das hier nicht einfach nur ei-
ne Ausschussanalyse”, erkldrt Nolan.
Mit dem Wechselmagazin nutzt er
mindestens vier unterschiedliche Tas-
tereinsdtze, ohne bei jedem Wechsel
nachkalibrieren zu.miissen. ,Das ist
selir praktisch”, sagt Nolan. Denn ein
~Re-Mastering” bei jedem Werk-
stilckwechsel ist nicht erforderlich.

Renishaw GmbH
www.renishaw.de

Positions- und Vollstandigkeitspriifung

Kontrolle von Konservendosen



