


Produkte’ angesehen wird, mit hocheffizienter, (teiljautomati-
sierter Montagetechnik durchgingig realisiert und gewihrleistet
werden kann.

Eines der wichtigsten Kriterien war, die Montage des Staubsau-
ger-Grundgerits liegend’ vornehmen zu kbnnen, was wiederum
voraussetzte, dass die Unterseite des Werkstiicktrigers an den
jeweiligen automatischen und manuellen Arbeitsstationen frei
zuganglich ist, um etwa Schraub- oder Lasersignieroperationen
automatisiert durchfithren zu kéinnen.

Flexibilitdt beim Umbau kommt qut an

Nach Abwiigung aller Leistungsmerkmale fiel die Entscheidung
auf das Werkstiicktriger- Transportsystem WTS 300 NT von Stein
Automation, VS- Schwenningen. Die Begriindung fiir den Zuschlag
zum WTS fasste der erfahrene Engineering-Praktiker Klemens Halt-
gen wie folgt zusammen: ,Stein hat als einziges Unternehmen allen
unseren Anforderungen entsprochen. Das Werkstiicktriger-Trans-
portsystern WS ist hoch standardisiert, hoch modular konzipiert
und damit fiir uns zukunfissicher. Die WTS-Steverung ist absolut
auf dem Stand der Technik, die zugehirige WTS-Win-Software ist
hochentwickelt und dabei leicht zu programmieren und zu bedienen.
Dias modulare Einschub-System erlaubt den Aufbau und das Austes-
ten aller Stationen im Vorfeld, sodass die Anlagenmontage und die
Inbetriebnahme mit den installationsfertigen Modulen innerhalb
kiirzester Zeit erfolgen kann. Da es sich bei der Montagelinie fiir den
newen Staubsauger am Ende um ein echtes SE-Projekt handelte, bei
dem im Projektverlauf verschiedene neue Aspekte beriicksichtigt
werden mussten, kam uns die Umbau-Flexibilitdt sehr gelegen.”
Die beiden identisch ausgefithrten Montageliniep auf Basis des
WTS Wertstiicktrager-Transportsystems von Stein haben die kom-
pakten Abmessungen 17 x 6 Meter und beinhalten jeweils neun
Handarbeitsplitze sowie zwei Automatikstationen. Im Umlauf
befinden sich jeweils 40 Werkstiicktriger der Grofie 650 x 350
mm und diese sind mit Codetrigern sowie vier Zentrierbuchsen
ausgeriistel. An die Montageanlage sind drei Zufithrbinder fiir
die Kunststoff-Bauteile Unterschale, Oberschale und Deckel an-
gedockt. Diese Spritzgussteile werden im benachbarten Bereich
derselben Halle produziert und iiber die Zufihrbander ohne Um-
wege direkt an die Montagelinie gefordert. Die weitere Versorgung
der Montageplitze mit Bauteilen und vormontierten Baugruppen
erfolgt iiber ein Kanban- dhnliches Prinzip durch vorkommissio-
nierte Beistell- Behilter. Abschliefend duflerten sich Dir. Carsten
Marzenell und Dipl.-Ing. Klemens Holtgen sehr positiv liber den
Projektverlanf und insbesondere die Installation sowie die Inbe-
triebnahme: . Stein stellt im Gegensatz zu anderen Anbietern die
Anlagen im eigenen Haus auf und der Kunde nimmt dort auch
die Endabnahme vor, Als die Anlagenteile zu uns kamen, wurden
sie ab Wochenbeginn (Montag) von zwei Monteuren innerhalb
von nur drei Tagen aufgestellt, ausgerichtet und angeschlossen.
Danach kam ein Steuerungs- und Software-Techniker hinzu und
zum Wochenende (Freitag) lief die Anlage bereits storungsfrei
durch. Da wir die fiir die neuen Montagelinien eingeplanten Mit-
arbeiterinnen und natiirlich auch die Systembetreuer friithzeitig
in das Projekt eingebunden haben, ergab sich schnell eine sehr
gute Akzeptanz, zumal die Mitarbeiterinnen schnell merkten, dass
ihnen die Arbeit zwar leichter gemacht, aber eben nicht ginzlich
abgenommen wird", so Dr. Marzenell in seinem Resiimee.
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