Good 2 Know - by EGS

Anlagenautonomie

&)
Heiko Rohrig | Senior Business

Development Manager | EGS Automation GmbH AUTOMATION

\METEK



Anlagenautonomie, oder wie lange kann eine
automatisierte Anlage ohne Bedienereingriff
produzieren

Die Begriffe Autonomie und Autonomisierung
haben sehr unterschiedliche Bedeutungen und
werden in sehr unterschiedlichen Zusammen-
hangen verwendet. In diesem Text soll die Auto-
nomie einer Automationsanlage néher betrach-
tet werden und welche Randbedingungen und
Parameter dabei eine Rolle spielen.

Der Begriff der Anlagenautonomie bezeichnet in
der Automatisierungstechnik die Dauer, in der
eine automatisierte Fertigungsanlage ohne Ein-
griff eines Bedieners selbststandig (autonom)
arbeiten kann.

Als MaB kann entweder eine Zeit oder eine Ferti-
gungslosgroBe dienen. Ist die Zeit der entschei-
dende Parameter, dann wird meist in (Arbeits)
schichten gedacht bzw. in einem Zeitraum, der
Bediener in die Lage versetzt mehrere Anlagen
zu bedienen, oder die Bedienung einer Anlage
als Nebenaufgabe mit abzuwickeln. Wenn bei
der Autonomie in Fertigungslosen gedacht wird,
dann verfolgt man in der Regel das Ziel nach ei-
nem Rustvorgang einer Anlage ein Fertigungslos
einer Variante mdglichst autonom zu fertigen.
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Steht die Autonomiezeit im Fokus, dann geht es
entweder darum, dass ein Bediener in die Lage
versetzt werden soll, andere Tatigkeiten parallel
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auszulben und die Automationsanlage nur ne-
benbei zu Uberwachen, gelegentlich flr die Ma-
terialversorgung bzw. Materialentnahme zu sor-
gen und im Fehlerfall auf Meldung hin verfigbar
zu sein, damit keine unnétigen Stillstandszeiten
entstehen. Ein klares Rationalisierungsprojekt,
bei dem die Reduzierung der Produktionskos-
ten im Blickpunkt steht, um wirtschaftlich und
konkurrenzfahig produzieren zu kénnen.

Wenn der Fokus in erster Linie auf dem Fas-
sungsvermdgen des Werkstlckspeichers liegt,
um z.B. ein komplettes Fertigungslos bearbei-
ten zu kénnen, dann geht es sehr haufig darum
eine Fertigungseinrichtung, die ggf. tagstber
handisch mit Einzelteilen oder Kleinserien be-
laden wird, in einer zusatzlichen Geisterschicht
ohne Personal zu nutzen. Die Uberlegung dahin-
ter leuchtet ein: eine Maschine, die sonst nachts
stillsteht, produziert stattdessen wertschépfend
Teile und verdient damit Geld. Hierbei sind ein
paar zusatzliche Uberlegungen wichtig. Alle
MaBnahmen, die dazu dienen, den Fertigungs-
prozess fehlertoleranter zu machen sind zu er-
greifen. SchlieBlich steht in einer Geisterschicht
kein Mitarbeiter zur Verfligung, der bei einem
Problem eingreifen und den Prozess wieder
starten kann. Dazu gehért z.B. die Ausristung
einer Zerspanungsmaschine mit Schwester-
werkzeugen, die bei oder vor Werkzeugbruch
eingewechselt werden, aber auch u.U. eine Re-
duzierung des Vorschubes in der Zerspanung
um die Werkzeuge zu schonen und damit Werk-
zeugbruch zu vermeiden. Es kénnen natlrlich
auch Fehlerzustande, die zum Anlagenstillstand
fUhren, auch Uber ein entsprechendes Netzwerk
auf ein Smartphone Ubertragen werden und im
Stillstandsfall wird ein Mitarbeiter, der Bereit-
schaftsdienst hat, zu Hause alarmiert.

Die Stickzahlautonomie steht auch im Vorder-
grund, wenn z.B. ein Prozess mit einer relativ
groBen Anzahl Werkstlicken beladen werden
muss, der danach fUr langere Zeit 1auft. Hierbei
muss dann die Autonomie ein Vielfaches einer
Bearbeitungsladung abbilden. Einleuchtend,
dass in so einem Fall das 1,95fache einer Be-
arbeitungsladung in der Autonomiebetrachtung
mit einer Ladung gleichzusetzen ist. Nur gut 1%
mehr Werkstlickautonomie bringen in diesem
Fall die doppelte Autonomiezeit.
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Aus der Sicht des Automatisierers hangt die Au-
tonomie im Wesentlichen davon ab wieviel Ma-
terial in einer Anlage bevorratet werden kann. Da
wére zunachst das Rohmaterial zu bevorraten,
welches dem Fertigungsprozess zugefiuhrt wird.
Das kdénnen im einfachsten Fall Rohteile sein,
die in der Be- oder Verarbeitung dann zu Fertig-
teilen werden, beispielsweise ein Rohling, der in
eine Zerspanungsmaschine eingelegt wird und
danach als Fertigteil wieder enthommen wird.
In diesem Fall kann sehr hdufig der Werksttck-
speicher sowohl fir Roh- als auch Fertigteile
dienen. Komplizierter wird es bereits hier, wenn
z.B. fur Roh- und Fertigteile unterschiedliche
Werksticktréager fur die Aufnahme verwendet
werden mussen. Dann ist jeweils ein komplett
unabhéngiger Rohteil- und Fertigteilspeicher er-
forderlich. Der Speicher ist zwar doppelt so gro3
wie im ersten Fall, die Autonomie bleibt jedoch
gleich.

Noch komplexer wird die Aufgabenstellung,
wenn zur Herstellung des Endprodukts einer
automatisierten Anlage mehrere unterschiedli-
che Einzelteile und Rohmaterial bereitgehalten
und bevorratet werden muss. Hier bestimmt na-
tdrlich der kleinste Teilspeicher die Gesamtan-
lagenautonomie. Das wird nochmal komplizier-
ter, wenn Einzelteile bzw. Teilmaterialien in einer
Automationsanlage vor der Verarbeitung noch
vor- oder aufbereitet werden missen, also zum
Beispiel temperiert oder gereinigt 0.4.

Typisches Beispiel fur solche Automationsanla-
gen sind zum Beispiel komplexere SpritzgieBau-
tomationen bei der Herstellung von Kunststoff-
hybridteilen. Dort missen sehr haufig mehrere
Varianten von Einlegeteilen bereitgehalten und
vorbereitet werden, deren Einzelspeicher je-
weils direkt die Gesamtautonomie einer An-
lage bestimmen. Auch die Fertigteile mussen
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entsprechend aufbewahrt werden, bis Sie vom
Bedienpersonal entnommen werden, also ist
auch der Fertigteilmagazin direkt relevant fir die
Gesamtautonomie. Kommt dann noch z.B. ein
Klebe- oder Dichtmittelauftrag hinzu, der einen
Ausharteprozess bendtigt beeinflusst die Aus-
hartedauer und das dafir vorgesehene Aus-
hartemagazin ggf. inkl. thermischer Aktivierung
ebenfalls direkt die Autonomie.

Wenn im Rahmen der automatisierten Fertigung
Qualitatsprifungen oder Messungen erforder-
lich sind, damit kein Ausschuss produziert wird,
kann dies sehr haufig auch automatisiert erfol-
gen und -wenn es die Prozesse erlauben- die
Messergebnissen auch direkt als Korrekturwerte
zurtck in den Fertigungsprozess gegeben wer-
den.

Haufig werden auch Zwischenablagen bzw.
Ausgaben flr suspekte Teile realisiert, die manu-
ell vom Bedienpersonal gepruft und kontrolliert
werden mussen, um den Prozess wegen eines
Werkstiickes nicht unterbrechen zu missen.

Die Autonomie einer Anlage hangt also von sehr
vielen Faktoren ab. Um die bestmdégliche Stra-
tegie und Ausflhrung einer Automationsanlage
realisieren zu kdnnen ist einerseits ein intensiver
Austausch zwischen dem Anwender und dem
Hersteller der Automation erforderlich. AuBer-
dem bedarf es zur Beurteilung der Anforderun-
gen und dem Umsetzen in die richtigen Strate-
gien fundierter Automationserfahrung.

AMETEK, Inc. is a leading global provider of industrial technology
solutions serving a diverse set of attractive niche markets with
annual sales over $6.0 billion.
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