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Materiahundtissh
* Immer das richtige Material am richtigen Ort

" Materialbehilter”
» Verschiedene Grossen
~ und Ausfiihrungen =
« Schnell tauschbar

- Montagestationen
- = Werkzeuge und Stationen schnell
wechselbar
=> kurze Riistzeiten :
» Bis zu 6 St. auf Umfang verteilbar

- Montagerundtisch
* Teilung frei wéhibar

Montagetisch
= Arbeitshohe nach
Wunsch

Fussstiilze
« Hohenverstellbar

« Fir eing entspannte
Sitzposition

= Mdglichst wenig

Bedienpull Sekundérarbeiten

= Teach-in-Programmierung @&
= 10 Programme speicherbar
* Traghar mit 2 m Kabel

= Mehrfachwiederholung von
Arbeitsschritten

= Verrichtungsweise Montage

= Automatisierung schwieriger

Die Aufgabe Montagevorgange

Bei der manuellen Montage fiihrt das
Bereitstellen einer Vielzahl von Teilen und
Werkzeugen zu umfangreichen Montagearbeitsplatzen
(viele Teile und Werkzeuge an einem Platz) oder aber zur
Fertigung in Einzelschritten (ein Arbeitsgang an einem
Platz). Beide Varianten weisen wirtschaftliche Nachteile auf.

Die Lasung - Intelligente manuelle Montage

L » Ergonomische Gestaltung
= Geringer Umristaufwand
» Geringer Platzbedarf

Auf dem Umfang eines Drehtellers sind x-Montageaufnahmen
(je nach Teilung. z.B. 20) angeordnet, so dass jeder
Mantagevorgang nicht mehr in einer Einzelvorrichtung, sondern
x-mal durchgefiihrt wird.

Durch die «Intelligente manuelle Montage» lassen sich - je
nach Produkt - bis zu 30 % der Montagezeiten und somit der
Montagekosten einsparen.
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Die Aufgabe

Bei der Fertigung industrieller Produkte gewinnt die Montage

zunshmend an Bedeutung. Da die Montagekosten einen nicht

unerheblichen Teil der Produktionskosten ausmachen, gilt
dies im besonderen dann, wenn es sich um komplexe.
vielteilige Produkie handelt. Der vollautomatischen

Montage sind durch Produktaufbau, der obengenannten
Komplexitdt, Variantenvielfall sowie kleinen Los- bzw.
Gesamtstiickzahlen Grenzen gesetzt. Bei der manuellen
Montage fihrt das Bergitstellen einer Vielzahl von Teilen und
Werkzeugen zu umfangreichen Montagearbeitsplatzen (viele
Teile und Werkzeuge an einem Platz) oder aber zur Fertigung
in Einzelschritten (ein Arbeitsgang an einem Platz). Beide
Varianten weisen wirtschaftliche Nachtgile auf: Bei der

erstgenannten befinden sich alle notwendigen Materialien und

Montagehilfen an verschiedenen Orten. Da immer nur ein

Produkt zur Zeit montiert werden kann (stiickweise Montage),

milssen alle Tatigkeiten wie Greifen, Bringen, Fligen usw. an
eben diesen unterschiedlichen
Orten ausgefiihrt werden. Die
Folge daraus sind vigle
Sekundérarbeitsgdnge,

welche keine Wertschopfung
am Produkt bewirken. Die
letztgenannte weist trotz
haufiger Wiederholungen der
Tatigkeit (hoher Ubungsgrad
= bessere Qualitat) und
gleichen Bewegungsabldufen
(verrichtungsweise Montage)
den Nachteil aui, dass das
Produkt in mehreren _
Baugruppen montiert wird. I
Diese miissen dann bis zur

Die Losung «Intelligente manuelle Montage»

Dieses Konzept basiert auf der Drehtellermontage, welche
nicht zuletzt geringsten Platzbedarf gewahrleistet. Auf dem
Umfang eines Drehtellers sind x-Montageaufnahmen

(je nach Teilung, z.B. 20) angeordnst, so dass jeder
Viontagevorgang nicht mehr in einer Einzelvorrichtung,
sondern x-mal durchgefihrt wird. Die zu montierenden
Einzelieile werden dabei {iber einen zweiten Drehteller,
welcher oberhalb des Montagedrehtellers angeordnet ist,
nach Bedarf bereitgestellt. Um gleichbleibende Greifwege zu
gewahrleisten, sind die beiden Drehteller mittels einer
NC-Steuerung verbunden, das heisst (iber ein Teach-in-
Lernprogramm wird produktbezogen die Reihenfolge der
bendtigten Teile programmiert und abgespeichert. Im
hinteren Bereich des Rundtisches konnen Montagestationen
angeordnet sein, welche ebenfalls durch die NC-Steuerung
bei Bedarf akliviert werdzn. Diese Stationen sind mit schnell
wechselbaren Werkzeugen ausgestattet und kdnnen
komplett — mit wenigen
Handgriffen - getauscht
warden, was geringen
Ristaufwand bedeutet. Bei
dieser Anordnung ist es
mdglich, durch einen oder
mehrere Umldufe des
Drehtellers ein komplettes
Produkt von einer Person
fertigen zu lassen, wobei
die Zwischenlagerung von
Teilen (Baugruppen)
entfallt. Durch die
freiprogrammierbare
Steuerung, den schnell

zu wechselnden

Komplettierung immer
wieder zwischengelagert
werden, was die
Sekundérarbeitsgange
Ablegen, Zwischenlagern. Aufnehmen, usw. zur Folge hat.

Im tbrigen weisen beide Varianten den Nachteil auf, dass

vorrichtungsunterstiitzte Montagevorgange in der Regel nicht

nur schwierig zu handhaben sind, sondern selbstverstandlich
auch Montagezeit beanspruchen.

nneboshen

automation ag

Handmontage — Automatikmontage

Montageaufnahmen sowie
den leicht integrierbaren
Zusatzoptionen (Montage-
stationen) besitzt solch gin
Montageplatz einen hohan Wisderverwendungswert,

denn bis zu 80 % des Investitionsvolumens entfallen auf die
produkineutrale Grundeinheit. Dies beeinflusst die
Mdglichkeit entsprechend langer Abschreibungszeitraume
der Grundausstattung.

Durch die «Intelligent manuelle Montage» lassen sich
- je nach Produkt - his zu 30 % der Montagezeiten und
somit der Montagekosten einsparen.

Wenn moderne Fertigung bedeutet, dass Produkte
wirtschaftlich, mit hoher Qualitét, von engagierten
Mitarbeitern an flexiblen Arbeitspldtzen montiert werden,
dann ist dieses Konzept mit seinen grossen Potentialen
bezliglich Mensch/Maschine/Umwelt der richtige Weg.
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