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Intelligent verkettet und konsequent
automatisiert

Was tun bei permanent steigender Nachfrage
nach Kunststoff-Hybridbauteilen unter Platz-
und Personalrestriktionen? Ein international
agierender Automobilzulieferer setzt auf eine in-
telligent verkettete Anlage mit zwei SpritzgieB-
maschinen und sechs Robotern — und fahrt gut
damit.

KE Elektronik zdhlt mit seinen weltweit rund
3.000 Mitarbeitern zu den geschétzten Zulie-
ferern der Automobil- und Luftfahrtindustrie.
Das Unternehmen, das Produktionsstandorte in
Deutschland, Tschechien, Slowakei, Nordmaze-
donien, China und Mexiko unterhalt, gehoért zur
amerikanischen Amphenol Corporation — einem
fiuhrenden Hersteller von Steckverblndern

Seit geraumer Zeit produziert das 300 Mann
starke Unternehmen am Stammsitz Kressberg-
Marktlustenau unter anderem Motorllfterste-
cker, die sowohl in hybriden wie rein verbren-
nungsmotorisch  angetriebenen Fahrzeugen
zum Einsatz kommen. Bei diesen Steckern han-
delt es sich um sogenannte Kunststoff-Hybrid-
bauteile, bei denen vier Metallkontakte mit drei
unterschiedlichen Kunststoffen umspritzt wer-
den.

»Die Herstellung dieser Stecker ist ein relativ
komplexer Prozess, der an eine Vielzahl von
PriUfschritten sowie eine llickenlose Rickver-
folgbarkeit gekoppelt ist. Um hier der permanent
steigenden Nachfrage bei dem bestehenden
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Fachkraftemangel gerecht werden zu kénnen,
war eine intelligente Automatisierungslésung
gefragt”, so Jens Gradenegger, Teamleiter
SpritzgieBautomation bei KE Elektronik.

Ein Giberaus anspruchsvolles Projekt

Mit der MaBgabe, zwei Stanz-Biege-Einhei-
ten und zwei Arburg SpritzgieBmaschinen so
zu automatisieren und zu verketten, dass die
resultierende Fertigungsinsel einen Output
von mehreren Millionen Stecker pro Jahr errei-
chen kann, wandte sich KE Elektronik an die
EGS Automation GmbH aus Donaueschingen.
»Wir hatten bereits gute Erfahrungen mit EGS
gemacht und waren uns sicher, man wirde uns
auch in diesem Fall eine prozesssichere Losun-
gen anbieten kdnnen“, so Jens Gradenegger.

EGS ware nicht EGS, hatte man keine perfekte
Automation fur die komplexe Aufgabenstellung
gefunden. ,Wir stellen gerne unser Know-how
bei anspruchsvollen Projekten unter Beweis und
hier hatten wir tatsachlich reichlich Gelegenheit
dazu. In enger Zusammenarbeit mit KE ist es
gelungen, auf 15 x 6 Meter eine Fertigungsinsel
zu konzipieren, die mit sechs Yaskawa-Robo-
tern, jeder Menge Handhabungs- und Pruftech-
nik und einem SUMO Ecoplex2 Palettiersystem
samtliche Anforderungen umzusetzen® so EGS-
Projektleiter Hartmut Pfalzgraf.

Die komplette Linie ist Ubersichtlich in vier
Module gegliedert und besticht durch ihr kla-
res Layout. Um die Taktzeitvorgaben von un-
ter zehn Sekunden pro Stecker sowie eine
maximal hohe Verfugbarkeit zu garantie-
ren, kommen nur hochwertigste Komponen-
ten zum Einsatz. Ebenso ist auf eine gute
Zuganglichkeit aller Anlagenteile geachtet.
Und so sieht die Anlage in der Praxis aus:

Modul I: Bereitstellung der Steckerpins

Zwei Stanz-Biege-Einheiten sorgen fir die
kontinuierliche Bereitstellung der Steckerkon-
takte. Wahrend auf der einen Linie Signal-Pins
hergestellt werden, produziert die andere Po-
wer-Pins. An jeder Stanz-Biege-Einheit ist ein
Yaskawa GP7 mit mechanischem Greifer, ausge-
stattet mit integrierter Sensorik und um 25 Grad
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geneigt, installiert. ,,Mit der Schragstellung des
Roboters ist es uns gelungen, die bendtigte
Drehung von der Entnahme- zur Einlegeposition
komplett Gber die S-Achse zu realisieren, um so
die Taktzeit auf ein Minimum zu reduzieren®, so
Hartmut Pfalzgraf. Ein technischer Kniff, der die
Erfahrung von EGS aus Uber 2.000 Roboterins-
tallationen widerspiegelt.

Die beiden Sechsachser entnehmen an ihrer
Linie jeweils zwei Kontakte und positionie-
ren diese in einem Werkstlcktrager mit vier
Aufnahmen, von der jede wiederum mit vier
Kontakten bestickt werden muss. Nach vier
Arbeitszyklen haben die beiden Sechsachser
die vier Aufnahmen komplett bestiickt und die
Werkstlcktrager erreichen ihre Entladeposition,
an der sie der Yaskawa GP50 von Modul Il in
Empfang nimmt.

Modul Il: Komplexe Handhabungsprozesse
mit dem GP50

Herzstlick von Modul Il ist eine 2K-SpritzgieB-
maschine von Arburg, auf der zwei Kunststof-
fe gleichzeitig verarbeitet werden. Im ersten
Schuss erfolgt mit dem oberen Werkzeug der
SGM eine Formumspritzung, die die Kon-
takte exakt in der gewinschten Lage fixiert.
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Die entstandenen Kontakttrdger werden dann
im zweiten Schuss mit dem unteren SpritzgieB-
werkzeug zu einem Anschlussstecker umspritzt.

Samtliche Be- und Entladeprozesse dieser
SGM fallen in den Aufgabenbereich eines Yas-
kawa Sechsachsers GP50, an dem ein 36 kg
schweres Dreifach-Greifsystem montiert ist. Der
Roboter ist mit 2.061 Millimetern Reichweite
und einer Traglast von 50 kg perfekt fur diese
Aufgabe geeignet. Das Aufgabenspektrum des
Sechsachsers ist sehr komplex.

Zunachst muss der Roboter die SGM entladen,
ehe er sie mit neuen Kontakten bestiicken kann.
Dazu muss der Sechsachser die fertig umspritz-
ten Anschlussstecker aus dem unteren Werk-
zeug entnehmen, die Vorspritzlinge aus dem
oberen ins untere Werkzeug umsetzen und ab-
schlieBend das jetzt leere obere Werkzeug mit
den 4x4 Stanzbiegekontakte aus dem WT von
Modul 1 bestticken.

-Um die geforderte Prazision beim Greifen er-
reichen zu kénnen, dockt der Roboter vor dem
eigentlichen Handhaben Uber einen Zentrier-
greifer an den Werkzeugen an. Um dennoch
die Werkzeugoffenzeit méglichst kurz zu hal-
ten, reizen wir die vorbildliche Dynamik des
GP50 komplett aus®, verrat Jens Gradenegger.
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AbschlieBend steht das Ablegen der umspritz-
ten Stecker auf einem weiteren Werkstucktrager
auf dem Programm. Uber ein Transfersystem
gelangt der Werkstlcktrager mit insgesamt acht
Steckern von Modul Il zu Modul 1ll.

Modul lll: spezielle LSR-Umspritzung

Der wesentliche Prozessschritt im Modul drei
besteht aus einer LSR-Umspritzung der Stecker,
die ebenfalls auf einer Arburg SpritzgieBmaschi-
ne stattfindet. Der Vorteil dabei: Durch das Um-
spritzen der Stecker mit einer Silikonlippe kann
eine separate Dichtung entfallen und somit auf
ein zusatzliches Bauteil, das Probleme bei der
Montage verursachen koénnte, verzichtet wer-
den.

Im Modul Il kommt ebenfalls ein Yaskawa GP50
zum Einsatz, dessen Arbeitsinhalt aber nicht
ganz so komplex ist wie der seines Kollegen in
Modull Il. Der Roboter entnimmt die 2x4 Stecker
aus dem WT und pruft deren Temperatur vor ei-
ner Warmebildkamera. Nur wenn die Tempera-
tur im definierten Fenster liegt, sind die Teile fur
den nédchsten SpritzgieBprozess geeignet und
der Roboter legt sie in das Werkzeug ein.

Auch hier steht vor der Bestlickung der Spritz-
gieBmaschine zunachst die Entnahme der acht
Fertigteile. Damit bestlickt der GP50 ein 2-fach-
Shuttle, das dann insgesamt 16 Teile zum letz-
ten Modul bringt.

Modul IV: prifen, priifen, priifen

An Modul IV kommt ein weiterer Yaskawa
GP7 zum Einsatz, dessen Aufgabe darin be-
steht, die Fertigteile aufzunehmen und an einen
Rundschalttisch zu Ubergeben. ,Auf diesem
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Rundschaltisch befinden sich diverse Prifstati-
onen sowie eine Montagestation, die mit einem
Yaskawa Scara-Roboter des Typs SG650 aus-
gestattet ist. Hier ist es uns gelungen, auf &u-
Berst kompakten Raum wirklich viele Prozesse
zu integrieren”, freut sich Jens Gradenegger.

Tats&chlich dreht sich in diesem Modul alles um
die Qualitdtssicherung. Zu beginnt steht eine
Durchgangs- und Hochspannungs-Prtfung an,
daran schlieBt sich eine Pinpositionskontrolle
mit einem Triangulationslaser an, es folgt eine
Kamerainspektion der LSR Umspritzung, ehe
das Bauteil Gber einen Kennzeichnungslaser mit
einem Data Matrix Code versehen wird, der eine
hundertprozentige Ruickverfolgbarkeit sicher-
stellt. AnschlieBend wird auch der DMC gepriift.

Hat das Bauteil den kompletten Prifungsmara-
thon als Gutteil bestanden, erfolgt abschlieBend
die kraftmomentengeregelte Montage einer
Schutzkappe, die der Yaskawa SCARA SG 650
Ubernimmt. ,Dass Yaskawa seit geraumer Zeit
nun auch Vierachs-Roboter anbietet, hat sich
hier als groBer Vorteil erwiesen. So konnten wir
die komplette Anlage mit Robotern eines Her-
stellers ausrlsten und steuerungsseitig in der
Yaskawa-Welt bleiben”, betont Jens Gradeneg-
ger.

Wahrend der SCARA nicht bis an seine Grenzen
gefordert ist, sieht die Sache beim GP7 anders
aus: ,Der Sechsachser ist der taktzeitkritische
Roboter, denn er bestlickt nicht nur den Rund-
schalttisch, sondern legt die Fertigteile abschlie-
Bend in einem SUMO Ecoplex2, dem Topseller
unter den EGS Palettiersystemen, in Trays ab.
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Hier mussten wir sémtliche Register ziehen, um
unsere Taktzeitvorgaben nicht zu gefédhrden. So
ist der Roboter unter anderem mit einem 2+2-
fach Greifsystem ausgestattet, um die Anzahl
der Fahrbewegungen reduzieren zu kénnen*, so
Hartmut Pfalzgraf.

Die Anlage lauft seit September 2021 im Drei-
schichtbetrieb und erflllt die Erwartungen sei-
tens KE in vollem Umfang, wie Jens Gradeneg-
ger versichert: ,EGS hat von der Planung bis zur
Inbetriebnahme wirklich eine ausgezeichnete
Leistung abgeliefert. In vielen Detaillésungen
profitieren wir von der Expertise der EGS-Kons-
trukteure. Hinzu kommt die sprichwértliche Zu-
verlassigkeit der Yaskawa-Roboter, die wir hier
bei KE besonders schétzen.”

Kontakt
EGS Automation GmbH

vertrieb@egsgmbh.de
www.egsgmbh.de
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