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Einfach, aber prazise und wirksam

Kompakte Sensorlosung sorgt fiir hohe Qualitat in der manuellen Fertigung

Es muss nicht immer hochkomplexe Technik sein, die im Mittelpunkt einer interessanten Applikation steht. Bestes
Beispiel hierfir ist ein Automobilzulieferer, der mit einer einfachen aber sehr effektiven Sensorlésung an einer manuell zu
bedienenden Stanze einen Fertigungsprozess mit Null-Fehlertoleranz realisierte.

Die Bade und Rinscheid Metallwarenfabrik GmbH (BARI) ist Hersteller von umformtechnischen Teilen, vorwiegend fiir die
Automobilindustrie. ,Kaum ein Pkw oder Lkw ist heutzutage ohne eines unserer Produkte unterwegs. Wir stellen
Prazisionsstanzteile vorwiegend aus Aluminium, Edelstahl und Federstahlen in GroRserien her, wobei unsere
Kernkompetenzen auf der Umformtechnik fir Anwendungen im Elektronikbereich, in der Kabelfiihrung und bei der
Integration von Metallen in intelligenten Losungen zur Vibrations- und Schallreduktion liegen”, beschreibt Christian
Droge, Technischer Meister von BARI, das Fertigungsspektrum des Unternehmens mit Sitz in Olpe (Stdsauerland).

Werkzeug fiir die manuelle Fertigung entwickelt

Zu einem der jingsten Auftrdge von BARI gehort die Fertigung eines
Stahlblechteils zur Aufnahme von Leiterplatten flir ein Navigationssystem.
Hierzu miissen von der Unterseite des Bauteils sogenannte Stehbolzen
eingepresst werden. Bei der erwarteten Jahresstiickzahl lohnt sich nach
Auffassung von Christian Droge fiir das Einpressen der Bolzen im Grunde nicht
die Investition in eine komplexere Automationslosung: ,Wir haben daher mit
einem unserer Zulieferer ein Werkzeug fur diese Aufgabe entwickelt, das an
einer manuell bedienbaren Stanze zum Einsatz kommt. In einem Teil des
Werkzeugs missen vor dem Pressvorgang insgesamt sieben Bolzen per Hand
eingelegt werden.”

Von links: Unter- und Oberseite des Bauteils, in dem die
Stehbolzen zur Aufnahme einer Leiterplatte eingepresst
wurden.

Losung fiir prozesssichere Produktion gesucht

Manuelle Tatigkeiten bergen immer auch die Gefahr fiir fehlerhafte Prozesse,
wie der technische Meister nur allzu gut weil3: ,,Beim Einlegen der Bolzen
besteht natirlich das Problem, dass eine Niete vergessen und somit Ausschuss
produziert werden kdnnte. Wahrend der Suche nach einer Sensorlésung, die
eine sichere, zuverlassige manuelle Fertigung gewahrleistet, haben wir daher ipf
electronic zu Rate gezogen.” Eine gute Entscheidung, wie sich herausstellen
sollte, denn nach einem ersten Praxistest vor Ort konnte der
Applikationsspezialist aus Altena dem Unternehmen sehr schnell eine einfache,
aber sehr effektive Losung prasentieren. Wesentliche Bestandteile dieser
Lésung sind die optischen Sensoren 0TQ40173, eine RGB-Signalleuchte

(AO000458) sowie eine Verteilerinsel, die die Eingangssignale der optischen Die Lichtfarbe der Signalleuchte wechselt auf ,griin", so-
. .. bald die Leuchte die logisch verknlpften UND-Signale der
Sensoren |0g|SCh Verknupfen kann. optischen Sensoren erhélt. Dann sind samtliche Bolzen im

Werkzeug vorhanden und kon-nen in das Bauteil einge-
presst werden.
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Optische ,,Winzlinge” fiir beengte Bauraume

Die optischen Sensoren der Reihe OTQ4 sind duRerst kompakte, stabformige
Geréte in Schutzklasse IP65, die sich vor allem fiir Anwendungen mit sehr
beengten Platzverhaltnissen empfehlen, also auch in Bereichen eingesetzt
werden kénnen, die bislang hauptséachlich Lichtleitern vorbehalten waren. Die
Inbetriebnahme dieser mit sichtbarem LED-Rotlicht arbeitenden Sensoren ist
denkbar einfach, da das Ausrichten und Einstellen der Gerate durch den gut
sichtbaren Lichtpunkt sehr stark vereinfacht wird.

Zur Erfassung der per Hand eingelegten Stehbolzen wurden sieben optische
Taster an unterschiedlichen Positionen des betreffenden Werkzeugteils so
montiert, dass der Bediener an der Stanze ungehindert arbeiten kann. Die
Taster verfugen in dieser konkreten Anwendung Gber eine Tastweite von 50mm
bei einer LichtfleckgroRe von 2mm und eine Schaltfrequenz von 1kHz. Da die
Geréate neben den kompakten Abmessungen Uber eine
Hintergrundausblendung verfiigen, arbeiten die Sensoren unabhéngig von den
Reflexionseigenschaften der Objekteoberflachen (Farbe, Glanz, Struktur) mit
einer exakt definierten Reichweite. Dies gewahrleistet, dass nur die
gewiinschten Objekte erfasst werden und ggf. dahinterliegende Bauteile sicher
ausgeblendet werden.

Logik verkniipft Schaltsignale fiir RGB-Leuchte

Sind wie gewiinscht samtliche Bolzen in das Werkzeug eingelegt, werden diese
zuverldssig von den optischen Tastern erfasst, wobei jedes Gerat ein
Ausgangssignal erzeugt. Die weitere Aufgabe bestand darin, diese Information
(alle Bolzen vorhanden) moglichst einfach und ohne Automatisierungsaufwand
zu visualisieren. Um aus den Einzelinformationen der Sensoren ein
gemeinsames Signal zu erzeugen, verkniipfte man samtliche Sensorsignale tiber
eine Verteilerinsel, in der alle Eingdnge intern logisch UND-verkniipft werden.
Das bedeutet: nur wenn alle Eingangssignale an dem Verteiler gleichzeitig
anstehen, erzeugt dieser ein Ausgangsschaltsignal. Da die Verteilerinsel Gber
acht Eingange verfiigt, in der Anwendung aber lediglich sieben Sensorsignale zu
verknipfen sind, wurde der freie Eingang bzw. Steckplatz mit einem
sogenannten Uberbriickungsstecker versehen, der quasi die fehlende
Eingangsinformation simuliert.

Mit dem Ausgangs- bzw. Summensignal der Verteilerinsel wird ein
Wechselkontakt angesteuert, der je nach Schaltzustand zwei unterschiedliche
Signaleingdnge der RGB-Signalleuchte mit +24V versorgt. Die Leuchte dient
letztendlich dazu, dem Anlagenbediener zu signalisieren, ob alle Bolzen im
Werkzeug eingelegt wurden oder nicht. Da die sparsame Leuchte
(Leistungsaufnahme max. 8W) in Schutzart IP54 Uiber einen Abstrahlwinkel von
120° verfuigt und das LED-Licht sehr hell ist, konnte sie im hinteren Bereich der
Stanze, oberhalb des Werkzeuges installiert werden, um die Tatigkeiten an der
Maschine in keinster Weise zu behindern. Christian Droge fasst die Funktion der
Losung zusammen: , Ist das Werkzeug noch nicht mit Bolzen bestiickt, leuchtet
die RGB-Leuchte permanent ,rot”. Das ist gewissermalien ihr Dauerzustand. Die
Lichtfarbe wechselt erst auf ,,griin“, wenn der zugehorige Leuchteneingang tber
das Relais mit 24V beaufschlagt wird. Hierzu muss das Relais Uber den Ausgang
der Verteilerinsel angesteuert werden, was nur dann geschieht, wenn alle
optischen Sensoren gleichzeitig einen Bolzen erfassen. D.h. bei griinem Licht
sind samtliche Bolzen im Werkzeug eingelegt und kénnen mit dem anschliefend
aufgelegten Bauteil verpresst werden.” Wird indes ein Bolzen vergessen, ist das
verknipfte logische Signal der Verteilerinsel nicht vorhanden. Die Signalleuchte
wird in diesem Fall an einem anderen Steuereingang beschaltet und leuchtet

“

,rot”.
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Die Sensoren der Reihe OTQ4 haben gerade einmal die
GroRe von zwei Ubereinander liegenden Streichholzern.

Nicht zu Ubersehen ist das Licht der RGB-Signalleuchte am
Werkzeug.
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Da die Sensoren mit sichtbarem LED-Rotlicht arbeiten, ist die Installation Die RGB-Signalleuchte wurde im hinteren Bereich der Stanze, oberhalb des

denkbar einfach. Werkzeuges angebracht.

AuBerst zuverlissiger Prozess

»Sollte nur eine einzelne Niete im Werkzeug fehlen, erkennt der Mitarbeiter an
der Stanze das sofort, denn das Signal ist nicht zu tibersehen. Somit erreichen
wir einen duBerst zuverldssigen manuellen Fertigungsprozess und vermeiden
gezielt Bedienungsfehler”, erklart Christian Droge und betont: ,Die Losung ist
relativ einfach, aber sehr wirksam. Uberzeugt hat mich in diesem
Zusammenhang vor allem die sehr kompakte Bauform der Sensoren, bei der ein
Gerat gerade einmal die Dicke von zwei lUbereinander liegenden Streichhdlzern
erreicht. Daher lieBen sich die Sensoren sehr problemlos in das Werkzeug
integrieren.”

Bereits in der Vorserienfertigung des neuen Produktes konnte BARI die
Sensorlésung ausgiebig testen, mit Erfolg. ,,Wir haben in dieser Zeit rund 500
Teile an der Stanze gefertigt, und das ohne Fehler”, so Droge.
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Christian Droge, Technischer Meister der Bade und Rin-
scheid Metallwarenfabrik: ,Uberzeugt hat mich vor allem
die kompakte Bauform der Sensoren und das einfach zu
realisierende Konzept der Gesamtlosung.”



