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Montagetechnik?
Qualitatssteigerung durch
Bediengerate ™

e Durchgangige
Qualitatskontrolle

e Gesteigerte Arbeitsplatz-
ergonomie

e Mehr als 200 Protokolle
sorgen fiir Flexibilitat

e Zukunftssicher durch
Schnittstellenvielfalt

Industrie ROBUST
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Alle unter einem Hut

Bei ausgedehnten Montageanlagen ist es haufig mit
einer einzigen Bedienstelle nicht getan - mehrere
Informationsanzeigen und Méglichkeiten zum manuellen
Eingriff sind oft sinnvoll, aber nicht immer ganz einfach
mit der Steuerung in Einklang zu bringen. Touch-Panels
von Wachendorff helfen hier weiter.

Die AusmaBe der Anlage sind stattlich: Was bei dem
Bielefelder Sondermaschinenbauer BISON.tec gerade in der
Halle steht, kann sich durchaus sehen lassen. Klemmen fur
die Elektroinstallation werden hiermit spéter montiert — vollau-
tomatisch und mit vielen Qualitétskontrollen auf dem Weg vom
Einzelteil zum fertigen Produkt. In groBen Vereinzelungstdpfen
werden dabei zunéchst die Ausgangskomponenten in die
richtige Lage und auf den Weg gebracht. Handlings bestu-
cken damit WerkstUcktréager, sogenannte WTs, die das Teil
vorbei an den vielen verschiedenen Stationen durch die
Anlage beférdern. Mal wird ein Teil hinzu gefligt, mal werden
zwei Teile zusammen gepresst, an anderer Stelle erfolgt
die Qualitatskontrolle Uber Hochleistungskameras oder die
Laserbedruckung.

Schon bei der Entwicklung eines Produktes involviert
,Bis so eine Anlage fertig ist, vergehen schnell zwei Jahre.",
erzéhlt Helmut Jansen in de Wal, Geschéftsfuhrer bei
BISONTEC. ,Unsere Kunden arbeiten meistens schon seit
vielen Jahren mit uns zusammen und beziehen uns bereits
in der Entwicklungsphase mit ein.” SchlieBlich ist schon bei
der Auslegung eines Produktes wichtig, den Aufwand fiir
die Herstellung zu kalkulieren. Da kann es wichtig sein, ob
etwas geschraubt oder genietet ist, denn daraus leiten sich
die Kosten fUr die Montage ab und die bestimmen letztlich
Uber den Preis und damit die Wettbewerbsfahigkeit eines
Produktes.

Die meisten Elemente einer Anlage vom Werkstlcktrager
bis zum Foérdertopf werden von BISON.tec selbst ent-
wickelt und gebaut - die Fertigungstiefe ist beeindru-
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ckend. ,Wir haben mehr als 50 Jahre Erfahrung in der
Automatisierungstechnik und einen leistungsstarken, bestens
ausgestatteten Werkzeugbau. So sind wir nicht auf Bauteile
von der Stange angewiesen und kénnen eine Anlage so pro-
jektieren, wie es sinnvoll ist — unabhangig davon, ob es daflr
irgendwelche Standardelemente gibt. “ erklart Helmut Jansen
in de Wal die Philosophie des Unternehmens. AuBerdem ist
man so besonders schnell und kann auch kleine Anderungen
selbst vornehmen. Diese Flexibilitat ist wichtig, denn bei jeder
Anlage gibt es ganz spezielle Vorgaben des Kunden, die
umgesetzt werden missen.

Jede Anlage ist ein Einzelstlick

Bei der groBBen Anlage fUr Elektroklemmen musste besonders
auf die spatere Produktionsumgebung Ricksicht genommen
werden: An mehreren Stellen wird hier Material aus ande-
ren Maschinen zugefiihrt — etwa gestanzte und gebogene
Blechbéander, die von einer Maschine in die andere laufen und
hier dann noch auf Lange geschnitten werden, bevor Roboter
die Abschnitte an die richtige Stelle setzen. Hier, wie auch bei
dem Weg zur Verpackungseinheit, muss der Anschluss spéa-
ter perfekt passen. Um flexibel fiir Anderungen des Produkts
zu bleiben, sollte auBerdem zwischen den einzelnen Modulen
der Anlage genlgend Platz bleiben, um hier spéater - wenn
nétig - noch weitere Einheiten flr zuséatzliche Montageschritte
einzuflgen.

Gesteuert wird die Anlage Uber eine SPS von Mitsubishi.
Ein weiterer Wunsch war, neben dem Hauptbediengerat
noch weitere Displays zu haben, die vor Ort an jeder
Montagestation die aktuellen Werte ausgeben. So kann etwa
bei einer Stérmeldung das Personal direkt an der jeweiligen
Station die Daten Uberprifen und muss nicht stéandig daftr
um die Maschine herum zum zentralen Bedienterminal laufen.
Die Suche nach geeigneten Geraten gestaltete sich dabei
gar nicht so einfach: ,Insgesamt 9 Touchpanels sollten mit
der Steuerung kommunizieren und idealerweise auch noch
den Treiber fUr die Mitsubishi-SPS gleich mitbringen.”, schil-
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dert Thomas Kirchner, der bei BISON.tec mit zwei weiteren
Kollegen flr die Elektronik der Anlagen zusténdig ist, das
Anforderungsprofil.

Neun Displays in einer Anlage

Die Wahl fiel schlieBlich auf Wachendorff. ,Die Bediengerate
der Serie red-lion bringen unheimlich viele Treiber schon mit
und der Service ist ebenfalls klasse.”, so Kirchner weiter. ,An
die Haupteinheit noch acht weitere Dipslays anzuhéngen hat
kein Hersteller so kostengunstig geschafft wie Wachendorff*,
berichtet er begeistert.

Man hatte wohl auch Uber Schnittstellen arbeiten kénnen,
wobei ein Gateway kostenméaBig aber bei dem Preis eines
Displays gelegen hatte — aus kalkulatorischer Sicht eine véllig
indiskutable Ldsung. Auch eine Neuentwicklung aus Japan
wurde BISON.tec in Aussicht gestellt — auf dieses Risiko
wollte man sich aber in Bielefeld nicht einlassen.

Die Lésung, die das Team von Wachendorff vorschlug, ist
ebenso einfach wie kostenglnstig: Das Hauptbediengerat
arbeitet als Master und ist direkt mit der SPS verbunden - die
acht weiteren werden via Ethernet integriert und bilden so die
Daten des Masters ab oder greifen darauf zu.

Viele technische Méglichkeiten inklusive

Aber nicht nur die Ausgabe von Meldungen im Klartext gehdrt
zu den Aufgaben der Panels an den einzelnen Stationen der
Anlage: Auch die Sprache kann an jedem Touchdisplay per
Fingertipp komfortabel umgestellt werden — wichtig, weil die
Anlage spéater in Frankreich zum Einsatz kommen soll. Wenn
dann Techniker aus Deutschland vor Ort sind, kénnen sie an
der Einheit, an der sie gerade arbeiten, die Sprache umstel-
len, wahrend alle anderen Geréate weiter auf Franzdsisch ihre
Meldungen ausgeben.

Den Praxistest absolviert die Anlage in den ndchsten Tagen.
Die Kunden kommen dann fUr einige Wochen nach Bielefeld,
um auf der Anlage die erste Serie zu produzieren. ,So kénnen
wir Anderungen noch im eigenen Hause vornehmen, bevor
die Anlage in Frankreich aufgebaut wird. AuBerdem sind
die Bediener gleich geschult und die Kunden konnen sicher
sein, dass alles zufriedenstellend laufen wird und sie zuhau-
se sofort mit der Produktion fortfahren kdnnen.“, schildert
Helmut Jansen in de Wal den Ublichen Ablauf bei BISON.tec.
Uber die Lésung aus dem Hause Wachendorff ist man
in Bielefeld sehr glicklich — sie und weitere Gerate des
Spezialisten aus dem Rheingau werden kinftig ofter bei
Anlagen von BISON.tec zum Einsatz kommen.

Vorteile auf einen Blick:
¢ Unterschiedliche Varianten mit und ohne Funktionstasten
e Projektierung durch kostenlose Software Crimson 2.0
— kein Eingriff in die SPS
e Sehr kurze Projektierungszeit
e Extrem robust, auch fir raue Umgebungen
(Schmutz, Temperatur) geeignet
e Zeichensatz véllig frei
(auch kyrillische und chinesische Zeichen)
¢ Umstellung auf andere SPS ohne Andern
der Programmierung
¢ Viele Schnittstellen fur die direkte Anbindung von Geréaten
e GroBe Vielfalt an Treibern inklusive
¢ Datenlogging moglich
(Speicherung auf Flash-Karte, Ausgabe im CSV-Format)
e Effizientes Alarmmanagement integriert
e Sicherer Web-Server
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Abbildung 1: Die Werkstlcktrager bewegen sich durch die
ringférmig angelegte Montageanlage mit ihren vielen einzel-
nen Stationen.

Abbildung 2: Als Letztes wird die Bedruckung von drei
Seiten per Laser vorgenommen.

Abbildung 3: Solche Tableaus mit Tastern erstellt Bison.tec
schon seit vielen Jahren zur Vor-Ort-Bedienung einzelner
Stationen. Dort, wo sie um Bediengerate erganzt wurden,
koénnen nun auch Meldungen angezeigt werden.
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Abbildung 4: Thomas Kirchner (li.) und Helmut Jansen in de
Wal sind froh Uber die effiziente Losung mit Wachendorff-
Komponenten.

Abbildung 7: Acht dieser Bedienstationen finden befinden
sich insgesamt in der Anlage. Sie passen von der GréBe her
perfekt zu den konventionellen Tastern.

Abbildung 5: Das groBe Bediengerat wurde direkt an die
Mitsubishi-Steuerung angeschlossen.
Der Treiber daflir war bereits integriert.

9
H\
|
()
(0)]
C
0
O
Q
11

Abbildung 8: Roboter setzen die einzelnen Komponenten
zu einer fertigen Klemme zusammen. Im Vordergrund ein
Bediengerat von Wachendorff.
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Abbildung 6: Die Fertigungstiefe bei Bison.tec ist enorm.
Auch diese Fordertdpfe wurden selbst entwickelt und im
eigenen Hause hergestellt.
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Abbildung 9: Qualitatskontrolle - An dieser Station Uberpruft
eine Kamera, ob alle Teile bis hierher richtig montiert wur-
den. Was falsch ist, fliegt raus.
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Abbildung 10: Dieses Touchdisplay befindet sich an einer
Qualitdtskontrolle. Im Hintergrund ist die Kamera zu sehen,
die das Werkstlick erfasst.

Weitere Informationen: Rufen Sie uns unter Tel. +49 (0) 67 22 / 99 65-966 an, senden Sie uns eine E-Mail an EEA@wachendorff.de
oder besuchen Sie uns im Internet: www.wachendorff.de/g300
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Industriestrasse 7 ¢ D-65366 Geisenheim

Tel.: +49 (0) 67 22 /99 65 - 20
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