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Technikerarbeiten

zum Erwerb des „Staatlich geprüften Maschinenbautechnikers“.

Die folgende Darstellung dient dem Zweck, Umfang und Tiefe

verschiedener Themenbereiche von Technikerarbeiten kennenzulernen.


Technikerarbeit
Marc Mälicke

Erstellen einer Konstruktionsrichtlinie zur Optimierung von Wellenlagerungen in Spiralkegelgetrieben für Flügelverstellungen. Anfertigung der Richtlinie in deutscher und englischer Sprache.

Aufgabenstellung

Die Firma Liebherr-Aerospace ist Teil der weltweit tätigen Lieberr-Firmengruppe und hat sich in ihrem Werk Friedrichshafen, welches aus der früheren ZF-Luftfahrttechnik hervorgegangen ist, auf die Herstellung von Flugsteuerungen und Luftsystemen spezialisiert. Um als Systemlieferant für die Flugzeugindustrie weiterhin auf dem internationalen Markt bestehen zu können, ist es für die Firma Liebherr-Aerospace von größter Wichtigkeit ihre hohe Produktqualität aufrechtzuerhalten und dennoch der Forderung der Kostensenkung und kürzeren Lieferzeiten nachzukommen.

Das Verwenden von Konstruktionsrichtlinien ist eine von vielen Möglichkeiten die Senkung von Planungs –und Herstellkosten zu erreichen. Aus diesem Grund entsprach die Firma Liebherr-Aerospace meinem Wunsch, eine Technikerarbeit in ihrem Unternehmen machen und gleichzeitig Einblick in ein modernes, erfolgreiches und global agierendes Unternehmen erhalten zu können.

Sie gab mir zur Aufgabe eine Konstruktionsrichtlinie zur Optimierung von Wellenlagerungen in Spiralkegelgetrieben für Flügelverstellungen zu erstellen und diese in die englische Sprache zu übersetzen.

Die Aufgabe beinhaltete u.a. die unterschiedlichen Ideen und Vorschläge aufzunehmen, Konzepte zu entwickeln und unter Berücksichtigung der gestellten Anforderungen an die Lagerungen auszuwerten. Weiterhin sollte die Richtlinie die für sie geltenden Daten, Angaben und Tabellenwerke enthalten.

Im Sommer 2001 war die Ausarbeitung der deutschsprachigen Version der o.g. Konstruktionsrichtlinie beendet. Ihre Bedeutung läßt sich daran erkennen, daß sie zum Zeitpunkt der Erstellung der englischsprachigen Version im Winter 2001/2002 bei der Entwicklung des Airbus A 380 bereits Anwendung fand.
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Summary

Liebherr-Aerospace is part of the worldwide acting Liebherr group. The Liebherr-Aerospace plant in Friedrichshafen which has been the former ZF aeronautical engineering is specialised in producing flight controls and air systems. In order to be a competitor on the international market for these systems for the aviation industry it is very important for Liebherr-Aerospace to keep its high product quality and also to comply with the claim for lower costs and shorter times of delivery.

To use construction standards is one possibility out of many to reach lowered costs for design and manufacture. Therefore Liebherr-Aerospace agreed to let me do this job. I so got an insight into a modern, successful and globally operating company. The task was to make a construction standard for optimising ball bearings in spiral bevel gears for wing adjustments and to translate this into English.

I was for example charged to include the different ideas and proposals, to develop drafts and to discuss them regarding the requirements made for the bearings. Furthermore, the standard should include all data, specifications and lists applicable.

The German version of the standard was ready in summer 2001. The importance of this standard can be seen in the fact that it has already been used for the development of Airbus A 380 when the standard has been translated into English in winter 2001/2002.
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Zeppelin Silo- und Apparatetechnik GmbH

Claude - Dornier - Schule Friedrichshafen

Entwurf einer Spannvorrichtung

für die Standzargen

Schweißanlage Heinrichsglück

Aufgabenstellung

Die Firma Zeppelin Silo- und Apparatetechnik GmbH hat unter anderem die Aufgabe Normsilos (unten abgebildet) zu produzieren. Für dieses schwierige Unterfangen besitzt das Unternehmen eine eigene Schweißanlage, an der man die Standzargen automatisch schweißen lassen kann, ohne den großen Aufwand des manuellen Schweißens zu haben. So wird nicht nur die Arbeitszeit verkürzt, sondern auch auf Effizienz geachtet.

Das Unternehmen besitzt für den Prozess jedoch keine geeignete Spannvorrichtung.

Daraus ergab sich nun die Aufgabe für meine Technikerarbeit, die darin bestand, eine geeignete Spannvorrichtung zu entwerfen, die auch realisierbar sein könnte.

Bei der Verwirklichung traten nun einige Probleme und Schwierigkeiten auf, die teils sehr schnell umgangen und gelöst wurden. Das Hauptproblem war das kniffligste. Und zwar sind die Zargen, sowohl auch die Ringe von vielen differenten Größen, je nach Durchmesser des Normsilos variierend (siehe Kapitel „Normsilogruppen“). Die Spannvorrichtung muss daher sowohl für jegliche Normsilo Gruppen einsetzbar, als auch von der Wirtschaftlichkeitsfrage beständig sein.

Der Schweißprozess an sich wurde bereits durch das Unternehmen oftmals geprüft und an der Anlage optimiert, so dass sich hier die Frage der Wirtschaftlichkeit ausgrenzen lässt. Daher kann am Schweißvorgang selbst nur das Aufspannen, Ausrichten und die Schweißvorbereitung verbessert werden. Schlussendlich sind nur die Rüstzeiten selbst zu langwierig.

Bei dem Entwerfen der Spannvorrichtung ist auf ein einfaches Handling zu achten, um fehlerfreies Arbeiten zu ermöglichen. 

Ein weiteres Kriterium für eine eventuelle Umsetzung war, dass der Facharbeiter die Vorrichtung selbstständig warten kann, ohne darauf geschult zu werden. 
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Summary

The purpose of my technician work was to develop a suitable tighten device system for the manufacture of support frames at a welding machine for the company Zeppelin Silo- und Machinery Ltd. This elaboration took mainly place within Zeppelin Ltd. The following articles resulted at the elaboration of my technician work.

First the actual status of production was recorded, as well as a survey of the components that have to be produced. The next step was working out the details of a list of requirements. This list contained important articles being essential for the new tighten device system, like flexibility, handling, etc. and short set-up times. In parallel, own suggestions of improvements have been effected. The suggestions were optimised by the assistance as well as repeated consultations of the company.

Afterwards, the developing of the final solution was prepared.

Then followed the examination of the economic efficiency in relation to financing the system and the best possible time saving at the work process. The system convinced through its simple, fast and secure handling. At completion of this technician work, the result was passed to Zeppelin Ltd., however the authority of decision realising the tighten device system is up to Zeppelin Silo- and Machinery Ltd.



Technikerarbeit
Elke Neidhold-Geidel

Wirtschaftlicher Einsatz von Stufenbohrern
im Bezug auf einen optimalen Nachschleifzyklus

Aufgabenstellung

Für die Bearbeitung von Getriebegehäuse ,Getriebebauteilen  aus Aluminium und Grauguss ist in der Fertigung der ZF ein Bohr- und Fas- Werkzeugsystem der Firma Kennametal im Einsatz. Mit diesem System werden in einem Vorgang, 

Bohrung und Fase angebracht.

Dieses Werkzeug besteht aus:

1.    Einsatzbohrer mit der Firmenbezeichnung BF- Drill

2. BF- Grundkörper

3. Senkplatte aus Hartmetall.

Bis heute wird in der ZF die Mindestlänge von Einsatzbohrern nach der ZF-Formel:

                             Lg min                          =Lg neu             -       1,5  x D 

                         (Mindestlänge   = Länge neu-1,5 x Durchmesser des Bohrers)

berechnet.

Die Praxis zeigt, dass diese Formel (bezüglich der Einsetzbarkeit) nicht wirtschaftlich ist, weil sich die Längenverhältnisse nicht linear zu den Durchmessern verhalten.

Das Ziel dieser Technikerarbeit soll es sein, die Unwirtschaftlichkeit dieser Formel darzustellen und eine geeignete Formel für den wirtschaftlichen Einsatz von Stufenbohrern in Bezug auf einen optimalen Nachschleifzyklus zu erarbeiten.
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Summary

Combination tools from Kennametal are used in the ZF casting production for drilling and counter-sinking at the same time.

Various different BF- drills can be inserted into these tools. The same diameter can be adjusted to various lengths.

The ZF sharpening formula for these drills up to the present is

                                  Lg min      =Lg neu     -    1,5  x D.

This formula refers o the diameter of the drill but to the various different lengths, due to the number of sharpened drills that can no longer be used in the production because they are not enough.

The sharpened drills are assembled and measured in the tool preparation department. At this point the decision is made whether the tool is useable or not.

This cost must be minimized.

An analysis of the tools in which BF-drills are inserted is now taking place for this reason.

The drills for testing are chosen according to the frequency of use in the tools.

After the following experiments a comparison of the results took place:

1.  present ZF -  formula   Lg min      =Lg neu     -    1,5  x D
2.   1. Experiment                 usable spiral length – 20% usable spiral length

3.   2. Experiment                 usable spiral length – 15% usable spiral length

4.   3. Experiment                 usable spiral length – 10% usable spiral length

Experiments 1 to 3 are independent from the diameter.

An evaluation of the results showed by including the spiral length a higher percentage of use frequency can be reached.
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Aufgabenstellung
Substitution von Rohrleitungen durch Schlauchverbindungen an Standardaggregaten

Bisher wurden beim Bau von Standard - Aggregaten an vielen wesentlichen Stellen Rohrleitungen angebaut. Diese Rohrleitungen haben bauartbedingt oft sehr komplizierte und aufwendige Formen und Verläufe, was einen hohen Fertigungsaufwand und somit hohe Kosten mit sich bringt. Es ist nun zu prüfen welche dieser Leitungen eventuell durch Schläuche zu ersetzen wären. Es sollen die Technischen Randbedingungen und Vorraussetzungen erörtert werden, die eine  Substitution ermöglichen. Hier sind verschiedene Gesichtspunkte wie Anschlussgeometrien, Druckbeständigkeit der Schläuche, die Medienbeständigkeit und Vorschriften von Abnahmegesellschaften zu berücksichtigen.

In dieser Arbeit soll darüber hinaus die Gestaltung von Standardanschlüssen, für Messungen und Entwässerung bzw. Entlüftung auf den Aggregatprüfständen, für die dort verwendeten Sensoren untersucht werden.

Außerdem wird die Gestaltung eines Arbeitsplatzes unter ergonomischen Gesichtspunkten zur Anfertigung dieser Schlauchverbindungen gefordert, wo Schläuche direkt vor Ort angepasst werden können.

Diese gewonnenen Erkenntnisse sollen soweit möglich an einem Aggregat  beispielhaft ausgestaltet werden und eine Wirtschaftlichkeitsbetrachtung durchgeführt werden.

	Istzustand 
	Sollzustand

	· Rohrleitungen werden samt Messanschlüssen individuell gefertigt

· Lieferung fertiger Schläuche inklusiv Anschlussteilen
	· Individuell in KST. montierte Schlauchleitungen mit standardisierten Normanschlüssen
· Standardisierte Rohrkrümmer mit Entwässerungsstellen und wenn nötig Messanschlüssen.
· Halterung wenn nötig in Abhängigkeit der Schlauchführung optimal positionieren.


Summary

The main idea was formed by the demand of rationalization and by the demand to reduce expenses. The subject of the technician dissertation was formed out of this demand.

So far there are many positions where pipes are used in the electrical power units. These pipes should be replaced by hoses, on as many positions as possible, which are connected to standard connection elements. These standard elements should be drawn from the firm ARGUS or from its distributor HSS, or should be made in large quantities by our own firm.

Through this procedure the firm MTU wishes to achieve a more flexible conduction and because of that a more affordable conduction on our electrical units. During this study we should concentrate on the conduction that concerns the electrical units in general. The transmission guides directly on the motor are neglected.

In our concept it is our intension that the workmen working on the transmission guide, lays and bends the hoses directly into the position that is requested.

It requires a new operator position for this solution, which under consideration of ergonomic principles reaches all requested requirements . The economy of the flexible hose concept will be worked out.

The different units have complicated pipelining with measurement attachments. On a theoretical basis it should be tried to propos new ideas for the construction of these measurement attachments.
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Aufgabenstellung
Am Ende der Papiermaschine wird die Papierbahn kontinuierlich aufgewickelt. Um einen optimalen Wickelaufbau zu erzeugen ist es bei bestimmten Papiersorten von Vorteil, die einzelnen Papierlagen auf der entstehenden Papierrolle seitlich zu versetzen. Damit wird verhindert, dass sich Papierdickenunterschiede örtlich aufsummieren und dadurch so genannte Schwielen und in der Folge Papierbahndefekte entstehen. 

Die seitliche Auslenkung der Papierbahn wird erreicht, indem die Tragtrommel des Rollers auf der Bedienseite in Maschinenlaufrichtung oszilliert und dadurch schräg gestellt wird. Die Oszillierbewegung erfolgt mittels Hydraulikzylinder.

Bei der bestehenden Konstruktion sind unter der Tragtrommellagerung auf Bedien- und Antriebsseite Linearführungen (Rollen-Schienenführungen) eingebaut. Diese haben zum einen die Aufgabe, einen Freiheitsgrad in horizontaler Richtung zu schaffen um die an der Tragtrommel wirkenden Horizontalkräfte mittels elektrischer Kraftmesseinrichtung zu messen und zum anderen die Oszillierbewegung auf der Bedienseite zu ermöglichen. Nachteil der bestehenden Lösung mit Linearführungen ist die stationäre Position der Tragtrommel auf Antriebseite und auf Bedienseite bei Betrieb ohne Changierung. Kraftänderungen durch unrunde Papierwickel führen zu Mikrobewegungen in der Rollenführung unter hoher Last. Für diese Beanspruchung liegen keine gesicherten Berechnungsmethoden zur Lebensdauerbetrachtung vor. Versuche werden derzeit beim Hersteller durchgeführt.

Zur Kraftmessung gibt es eine alternative Lösung mit so genannten Kraftmessdosen, die zur Messung keine Führungen benötigen. Die zur Changierung erforderliche Führung auf der Bedienerseite muss bei dieser Lösung unter der Kraftmessdose angeordnet werden. Aufgrund der größeren Bauhöhe werden die Kräfte auf die Führungen größer und die Betriebssicherheit mit Rollenführungen dadurch reduziert.  

Die Aufgabe der Technikerarbeit besteht darin, eine hydrostatische Führung zu entwickeln, die im vorhandenen Bauraum Platz findet und die Changierbewegung mit geringer Reibung und nahezu verschleißfrei ermöglicht. Für die Auslegung der hydrostatischen Führung soll der Systemdruck des standardmäßig zum Einsatz kommenden Hydraulikaggregats zugrunde gelegt werden.

Summary

The paper web is continuously wound up at the end of the paper machine. In order to build up an optimal winding result, it is beneficial with some paper grades to displace the paper layers to each other. This displacement avoids local build up of calliper deviations which leads to paper compression and hence paper defects. 

The paper web displacement is achieved by oscillating the drum roll on tender side in machine direction. The oscillation is done by hydraulic cylinders.

The existing design features linear guidances (linear roller guide) under the drum roll bearings on drive and tender side. These have two functions: to allow horizontal movement with which the horizontal forces can be measured electronically. On the other hand they make the oscillation on tender side possible. The major disadvantage of the existing design is the fixed position of the drum roll on drive and tender side when operating without oscillation. Alternating forces created by oval paper reels induce micro movements into the roller guidance. No reliable methods for calculating life expectancy under these stresses exist. The supplier is currently undertaking trials.

An alternative method exists to measure the occurring forces. So called load cells are used which do not rely on guidances for measuring. The required guidance for the oscillation on tender side is placed underneath the load cell.  Linear roll guidances require a larger overall height which lead to higher forces applied onto the guidance which again reduces the overall operational reliability. 

The task is to develop a hydrostatic guidance, which fits into the available space, provides the required oscillating motion with low friction and almost zero wear. The design of the hydrostatic guidance is based on the system pressure of the readily available hydraulic unit. 
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Nutzwertanalyse und Entscheidungsmatrix

für Verschraubungswerkzeuge

Aufgabenstellung

Die Montageabteilung der ZF Friedrichshafen AG in welcher das Automatisierte Schaltgetriebe AS-Tronic montiert wird gab mir die Aufgabe eine Nutzwertanalyse zu den verschiedenen Verschraubungswerkzeugen zu erstellen. Dies sollte mit Hilfe einer Matrix in Excel realisiert werden.

Dafür verschaffte ich mir zuerst einen Überblick über die verschiedenen Verschraubungswerkzeuge am Markt, um mich mit der Thematik vertraut zu machen. Denn mit diesen Werkzeugen werden sämtliche Schrauben bei diesem Getriebetyp verschraubt. Mit der Nutzwertanalyse sollte anhand unterschiedlich stark gewichteter Kriterien wie Qualität, Wirtschaftlichkeit, Ergonomie und Kosten nachvollziehbar festgestellt werden können, welches Verschraubungswerkzeug das am Besten geeignete für jeden einzelnen Arbeitsplatz ist. Zusätzlich musste überprüft werden, ob und wie gut sich eine Fehlervermeidung durch Poka-Yoke-Maßnahmen verwirklichen lässt.

Somit sollte eine mit Argumenten gestützte Empfehlung für die Abteilung zustande kommen.

Summary

The Assembly department of ZF Friedrichshafen AG, in which the automated manual AS-Tronic transmission is assembled, assigned me the task of producing a cost-benefit analysis for various screw connection tools. Said assignment was to be produced with the help of a matrix in Excel format.

I first obtained an overview of the different nut running tools on the market to familiarize myself with the subject. The cost-benefit analysis should serve the purpose of allowing users to establish the most appropriate nut-runner tool for each individual workplace. This is done using criteria such as quality, cost-effectiveness, ergonomics and cost. Each of these factors is assigned different weightings. I also had to investigate whether and how well errors can be avoided using Poka-yoke measures.

This should result in recommendation for the department based on strong arguments.


Aufgabenstellung

Am Ende der Papiermaschine wird die Papierbahn kontinuierlich aufgewickelt. Um einen optimalen Wickelaufbau zu erzeugen ist es bei bestimmten Papiersorten von Vorteil, die einzelnen Papierlagen auf der entstehenden Papierrolle seitlich zu versetzen. Damit wird verhindert, dass sich Papierdickenunterschiede örtlich aufsummieren und dadurch so genannte Schwielen und in der Folge Papierbahndefekte entstehen. 

Die seitliche Auslenkung der Papierbahn wird erreicht, indem die Tragtrommel des Rollers auf der Bedienseite in Maschinenlaufrichtung oszilliert und dadurch schräg gestellt wird. Die Oszillierbewegung erfolgt mittels Hydraulikzylinder.

Bei der bestehenden Konstruktion sind unter der Tragtrommellagerung auf Bedien- und Antriebsseite Linearführungen (Rollen-Schienenführungen) eingebaut. Diese haben zum einen die Aufgabe, einen Freiheitsgrad in horizontaler Richtung zu schaffen um die an der Tragtrommel wirkenden Horizontalkräfte mittels elektrischer Kraftmesseinrichtung zu messen und zum anderen die Oszillierbewegung auf der Bedienseite zu ermöglichen. Nachteil der bestehenden Lösung mit Linearführungen ist die stationäre Position der Tragtrommel auf Antriebseite und auf Bedienseite bei Betrieb ohne Changierung. Kraftänderungen durch unrunde Papierwickel führen zu Mikrobewegungen in der Rollenführung unter hoher Last. Für diese Beanspruchung liegen keine gesicherten Berechnungsmethoden zur Lebensdauerbetrachtung vor. Versuche werden derzeit beim Hersteller durchgeführt.

Zur Kraftmessung gibt es eine alternative Lösung mit so genannten Kraftmessdosen, die zur Messung keine Führungen benötigen. Die zur Changierung erforderliche Führung auf der Bedienerseite muss bei dieser Lösung unter der Kraftmessdose angeordnet werden. Aufgrund der größeren Bauhöhe werden die Kräfte auf die Führungen größer und die Betriebssicherheit mit Rollenführungen dadurch reduziert.  

Die Aufgabe der Technikerarbeit besteht darin, eine hydrostatische Führung zu entwickeln, die im vorhandenen Bauraum Platz findet und die Changierbewegung mit geringer Reibung und nahezu verschleißfrei ermöglicht. Für die Auslegung der hydrostatischen Führung soll der Systemdruck des standardmäßig zum Einsatz kommenden Hydraulikaggregats zugrunde gelegt werden.

Summary

The paper web is continuously wound up at the end of the paper machine. In order to build up an optimal winding result, it is beneficial with some paper grades to displace the paper layers to each other. This displacement avoids local build up of calliper deviations which leads to paper compression and hence paper defects. 

The paper web displacement is achieved by oscillating the drum roll on tender side in machine direction. The oscillation is done by hydraulic cylinders.

The existing design features linear guidances (linear roller guide) under the drum roll bearings on drive and tender side. These have two functions: to allow horizontal movement with which the horizontal forces can be measured electronically. On the other hand they make the oscillation on tender side possible. The major disadvantage of the existing design is the fixed position of the drum roll on drive and tender side when operating without oscillation. Alternating forces created by oval paper reels induce micro movements into the roller guidance. No reliable methods for calculating life expectancy under these stresses exist. The supplier is currently undertaking trials.

An alternative method exists to measure the occurring forces. So called load cells are used which do not rely on guidances for measuring. The required guidance for the oscillation on tender side is placed underneath the load cell.  Linear roll guidances require a larger overall height which lead to higher forces applied onto the guidance which again reduces the overall operational reliability. 

The task is to develop a hydrostatic guidance, which fits into the available space, provides the required oscillating motion with low friction and almost zero wear. The design of the hydrostatic guidance is based on the system pressure of the readily available hydraulic unit. 
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Aufgabenstellung
Metzeler Automotive Profile Systems ist ein Systemlieferant für komplexe Dichtsysteme für die Automobilindustrie. Als international agierendes Industrieunternehmen in einem sich stetig verschärfenden globalen Wettbewerb und auf einem zunehmend käuferorientierten Markt, ist es für die Firma Metzeler GmbH Lindau heute unabdingbar, zu den Marktführern dieser Branche zu gehören und technisch immer auf dem aktuellsten Stand zu sein. Dies gilt sowohl für die Endprodukte als auch für die Fertigung.

Dem Zwang zur Kostenreduzierung stehen besonders Systemlieferanten der Automobilindustrie wie der Firma Metzeler GmbH Lindau Forderungen nach kürzeren Lieferzeiten und montagesynchroner Anlieferung kompletter Baugruppen (Just-In-Time Lieferungen) gegenüber. Zudem werden kundenspezifische Produkte sowie der Trend hin zu immer kürzeren Produktlebenszyklen gefordert.

Bei der Firma Metzeler GmbH Lindau hatte ich die Möglichkeit, den praktischen Teil meiner Technikerarbeit zu absolvieren. Dadurch konnte ich mir vor Ort den Einblick in die Materialien und Verarbeitungsverfahren gewähren und verstehen, welcher enorme Aufwand betrieben werden muss, bis die Dichtungssysteme für die Automobilindustrie gefertigt sind.

Jedem von uns ist Gummi als Werkstoff bekannt, aber die Wenigsten haben sich wahrscheinlich Gedanken darüber gemacht, wie dieser Werkstoff zustande kommt oder bearbeitet wird. Aufgrund dessen habe ich beschlossen, in den ersten Punkten meiner Technikerarbeit ausführlich darauf einzugehen und damit das wichtige Hintergrundwissen zu schaffen.


Summary
The name „Metzeler Automotive Profile Systems“ already discloses that this firm is a system supplier of complex seal-systems for the automobile industry. The firm Metzeler GmbH Lindau is an internationally operating industrial firm which has to survive on a constantly stiffening, globally competitive and increasingly buyers-orientated market. This makes it indispensable to belong to the market-controlling enterprises of this branch and to keep with the latest technological developments at all times. This applies to the finished products as well as to the manufacture.

On one hand system suppliers for the automobile industry like the firm Metzeler GmbH Lindau are faced with the compulsion of cost reduction and on the other hand they have to handle the demand for shorter terms of delivery and assembly-synchronised delivery of complete assembly groups (just-in-time delivery). In addition there is the demand for customer-specific products as well as the trend towards a constantly shorter product-life-cycle.

I have had the opportunity to absolve the practical part of my technician work with the firm Metzeler GmbH Lindau. This enabled me to gain an insight into the techniques of manufacture and to learn about the various materials. I also learnt about the enormous expenditure which is necessary until the seal systems for the automobile industry are finished. 

Everyone of us knows the material rubber, but only few probably have reflected on the origin of this material or how it can be processed. For this reason I have decided to deal with this subject in the beginning of my technician work in more detail, thus providing an important background knowledge.
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Untersuchung einer Fördereinheit Robotfeeder zur Kostenminimierung und konstruktiven Verbesserung im Hinblick auf die Serienfertigung.  

Martin Megger


Aufgabenstellung
Im Rahmen dieser Arbeit wird auf die Konstruktion einer unkonventionellen Fertigungseinheit eingegangen, die aufgrund steigender Qualitätsanforderungen der Kunden notwendig geworden war. Dies soll dazu beitragen, sich auf dem Markt stärker zu behaupten und sich von der Konkurrenz abzusetzen.

Unter diesem Bestreben beschloss die Firma Rohwedder eine Fördereinheit zu konstruieren, welche nicht wie gewöhnlich eine Schneckenfördereinheit besitzt, sondern eine Schwingplatte. Hierzu entstand das Projekt Robotfeeder. Im Zuge dessen wird es möglich, Bauteile unterschiedlicher Vorzugslage und Form mit nur einer einzigen Fördereinheit zu transportieren. Als Einsatzgebiete sind vor allem jene zu betrachten, in denen flexible Handhabungstechniken gefragt sind, wie z. B. die Montage von medizinischen Geräten oder der Transport kleinerer, vormontierter Zulieferteile für die Automobilindustrie.

Neben dem Aspekt der verbesserten Fördereigenschaften war die Betrachtung der Kosten wesentlich. Um diese möglichst gering zu halten oder zu senken, war eine eingehende Untersuchung der Antriebseinheit nötig, die die Überprüfung der Pneumatikanlage, der Steuerung sowie der Baugruppenanordnung zur Folge hatte. In diesem Zusammenhang wurden vorhandene CAD-Zeichnungen, Stücklisten und Unterlagen von Herstellern geprüft, um ggf. Potential zur Kostenersparnis herauszuarbeiten. Eine Lösung wurde letztendlich in Zusammenarbeit mit technischen Beratern der Firmen Festo und SMC gefunden.

Summary
We agree to the construction of an unconventional manufacture unit in scope of this work, which became necessary because of rising standards of the customers. Furthermore the manufacture unit should aid to assert oneself on the market and to transmit from the business.

With this ambition the Rohwedder AG decided to design a conveying unit which isn’t based as usual on a snail fiord purity but a swinging plate. Hereunto the project Robotfeeder was born. In the course of this it became possible to transport the Robotfeed with components of different asset circumstances and form with only one single conveying unit.

As application area there are to contemplate above all the flexible handlings which are needed e. g. in assembling of medical equipment or transport of small pre-assembled supplier components used in automotive industry.

Beside the aspect of the improved conveying attributes the contemplation of the costs was fundamental. To keep them as low as possible or to drop them a detailed examination of the traction unit was necessary required as well as an inspection of the pneumatic plant, the control system and the unit order. In this context the existing CAD-drawings, part lists and documents of manufacturers had been examined to find out possibilities to save costs and to modify the potential sequences. In cooperation with technical consultants of FESTO and SMC finally a solution was found.
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