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1 Einleitung

Einer der wichtigsten Aspekte in der industriellen Fertigung ist die kontinuierliche Verbes-
serung und Sicherstellung der Produktionsprozesse, um die Effizienz und den Durchsatz
der Stlickzahlen zu garantieren. Insbesondere bei der KSM Castings Group GmbH, bei der
dieses Projekt umgesetzt wurde, ist die Kundenzufriedenheit als oberste Prioritat angese-
hen. Aus diesem Grund ist das Streben danach, den Produktionsprozess stets am Laufen
zu halten, von entscheidender Bedeutung. Eine effektive und optimierte Fertigung bei KSM
tragt nicht nur zur Reduzierung von Kosten bei, sondern starkt auch die Wettbewerbsfahig-
keit des Unternehmens und erhoht die Zufriedenheit der Kunden, indem Produkte rechtzei-

tig und in hoher Qualitat geliefert werden.

Wichtig bei komplexen Fertigungsprozessen sind Backup- Anla-
gen, die bei Ausfallen zum Einsatz kommen, damit Instandset-
zungsarbeiten an der Stammanlage durchgefihrt werden kénnen.
Diese sollen den kontinuierlichen Produktionsprozess gewahrleis-

ten, um die Tagesstuckzahlen trotz Ausfallen uneingeschrankt er-

reichen zu kdnnen. Aus diesem Grund ist das Projekt entstanden:
Abbildung 1: Quertrdger

»Entwicklung und Konstruktion einer automatisierten Stapelvorrichtung zur Sicher-

stellung des Produktionszyklus des Quertrdgers“

Um den weiteren Produktionsprozess so effizient wie moglich zu gestalten, werden die
Quertrager nach ihrer Herstellung in Gluhgestelle eingelegt. Jedes Glihgestell bietet Platz
fur sechs Quertrager. AnschlieRend werden funf Gluhgestelle Ubereinandergestapelt.

(siehe Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefundr= »~rdan

Abbildung 2: befiillte Gliihgestelle
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2 Umsetzung des Projekts

Verschiedene Konzepte wurden zur Automatisierung des Ab- und Aufstapelprozesses ent-
wickelt, um eine geeignete Stapelvorrichtung zu entwerfen. Aus diesen Konzepten wurde

das Lésungskonzept (siehe Abbildung 3) entwickelt.

Die Notwendigkeit der Stapelstation ergibt sich aus dem Gewicht von etwa 10 Kilogramm
pro Quertrager und jeweils 100 Kilogramm pro Glihgestell. Die Stapelstation wurde so kon-
struiert, dass ein Gabelstapler die aufgestapelten, unbeflillten Glihgestelle in die Abstapel-

station einschleust.

Abstapelstation Befiillung der Gliihgestelle Aufstapelstation

Abbildung 3: Stapelstation
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Ein Hubtisch und ein Haltemechanismus sorgen daflr, dass die Glihgestelle hochgefahren
und in dieser Position gehalten werden und somit immer das unterste Glihgestell abgefor-
dert wird. Dieser Haltemechanismus wird mit einem Linearantrieb entwickelt, der in Verbin-

dung mit einer Welle die Haltekrallen aus- und wieder einfahren kann (siehe Abbildung 4).

Linearantrieb

Hebel

Abbildung 4: Haltemechanismus

Kettenforderer sind fiir die seitliche Férderung der Glihgestelle verantwortlich. In der Mitte
der teilautomatisierten Station werden nun die Quertrager manuell von einem Mitarbeiter in
die Gluhgestelle eingelegt. AnschlieRend werden die befullten Glihgestelle in die Aufsta-
pelstation geférdert und dort aufgestapelt. Dieser Vorgang erfolgt ebenfalls durch einen
Hubtisch, der das Glihgestell auf Hohe des Haltemechanismus anhebt, damit die Glihge-
stelle von unten aufgestapelt werden kénnen. Fir besseres Verstandnis ist der komplette

Ablauf des Auf- und Abstapelvorgangs im Vorstellungsvideo dargestelit.

Alle Ablaufe innerhalb der Stapelstation erfordern eine préazise Steuerung und Uberwa-
chung. Zur Sicherstellung der Anlagensicherheit werden zwei Not-Halt-Taster installiert.
Diese Taster stoppen die gesamte Anlage sofort, wenn sie betatigt werden. Zusatzlich ist

ein Lichtgitter, bestehend aus Sender- und Empfangereinheit,
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zur Uberwachung der Anlage eingebaut. Im Falle einer Unterbrechung des Lichtgitters wird

die Anlage ebenfalls sofort gestoppt.

Fur die Steuerung der Hubtische kommen Magnetsensoren des Typen MM18-70APO-ZCK
von der Firma SICK zum Einsatz, die dazu dienen, die Hubtische an den vorgesehenen
Positionen zu stoppen. Fir das prazise Verfahren der Kettenférderer werden induktive Sen-
soren des Typs IQR40-45NPPKCOK, ebenfalls von der Firma SICK, verwendet. Um der
Anlage zu signalisieren, dass das Gluhgestell vollstandig bestuckt ist, muss ein Pilzdruck-

taster betatigt werden, der am mittleren Gestell montiert ist.

Angesichts des Umfangs der Stapelstation wurde eine CPU 1511F-1 PN von Siemens aus-
gewahlt. Die Programmierung erfolgt im TIA Portal V15 als Funktionsplan (FUP)
(siehe Abbildung 5).
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Abbildung 5: Funktionsplan

Zur Uberwachung und manuellen Steuerung der Sta-
pelstation wird ein HMI KTP 900 Mobile (siehe Abbil-

dung 6) ebenfalls von der Firma Siemens verwendet.

Auf dem HMI werden verschiedene Fenster angezeigt,

die die Prozesswerte, die manuelle Steuerung und den

Status aller Sensoren der gesamten Anlage darstellen.

Abbildung 6: HMI
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3 Prototypen

Ein Prototyp wurde speziell fir die Ausbildungswerkstatt entwickelt und gebaut, um den
Auszubildenden die Moglichkeit zu geben, ihre ersten Programmierversuche zu starten.
Denn eine erfolgreiche Programmierung des Prototyps garantiert, dass sie auch bei der

richtigen Anlage funktioniert.

Dieser Prototyp (siehe Abbildung 7) soll den gesamten Ablauf des Ab- und Aufstapelpro-
zesses darstellen und die Funktion unserer Konstruktion und Programmierung beweisen.
Die einzelnen Komponenten wie Hubtisch, Kettenférderer und Haltemechanismus werden
durch 3D-Druck hergestellt. Um diese Funktionsfahig zu machen, werden sie anschliefend
mit Getriebemotoren und Steuerungsplatinen ausgestattet, die das Steuern der Einzelteile

ermoglichen.

Abbildung 7: Prototyp
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4 Fazit

Das Projekt "Entwicklung und Konstruktion einer automatisierten Stapelvorrichtung zur Si-
cherstellung des Produktionszyklus" wurde gemafl der vorgegebenen Aufgabenstellung
und den damit verbundenen Projektzielen erfolgreich umgesetzt. Die Konzeptideen ermdg-
lichten die Ausarbeitung eines Losungskonzepts, das sich auf die wesentlichen Anforderun-
gen konzentrierte. Durch die Betrachtung verschiedener Perspektiven wahrend der Kon-

zeptentwicklung wurde die beste Losung fiir die Firma ermittelt.

Die klaren Rahmenbedingungen im Pflichtenheft haben wahrend der gesamten Projekt-
durchfuhrung fir Klarheit gesorgt, sodass keine Unstimmigkeiten auftraten. Ein detailliertes
Pflichtenheft bildete die solide Grundlage, auf der das Projekt aufgebaut wurde. Die regel-
mafigen Update-Termine mit der Firma KSM Castings GmbH sorgten dafiir, dass alle Be-
teiligten stets auf dem gleichen Stand waren und das weitere Vorgehen mit den Projektlei-
tern abgestimmt werden konnte, was zu einer kontinuierlichen Bearbeitung des Projekts
fuhrte. Die Konstruktion des Losungskonzepts wurde erfolgreich abgeschlossen, wobei die
Wiinsche der Firma genau beriicksichtigt wurden. Spontane Anderungswiinsche seitens
der Firma wurden zeitnah und erfolgreich umgesetzt, was zu vollster Zufriedenheit des Auf-

traggebers flhrte.

Die enge Kooperation zwischen den
Mitgliedern des mechanischen und
elektrischen Teams war ausschlag-
gebend fur die optimale Gestaltung
der Anlage, welche nicht nur auto-
matisiert, sondern auch den vorge-
gebenen Sicherheitsstandards der

Firma gerecht wurde.

Abbildung 8: wvon links an: Nicklas Mill, Till Wo&bbekind,
Lisa Schneider, Cornelius Klenner
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