Bie exakte Planung von Transfersystemen ist bei komplexen Monia-
geanlagen oft schwierig und kosten- sowie zeitintensiv. Mit Hilfe ei-
ner dynamischen Ablaufsimulation kann die Planungssicherhelt be-
reits in einer friihen Projekiphase erhiht werden. Dieser Beitrag
zeigt eine Lisung des Geschiiftsbereichs Linear Motion and Assemb-
Iy Technologies der Bosch: Rexroth AG, bei der mit Hilfe einer Biblio-
thek von vordefinierten Modellen ein typisches Transfersystem in
kiirzester Zeit simulativ analysiert werden kann.

Transfersysteme sind in der Se-
rienmontage unvarzichihar Je
nach Aufgabenstellung kom-
men die verschiedensten Lay-
outstrukiuren zum Einsatz. Ein-
fachere Anlagen werden haufig

in Linien- oder Karreeform aus-
gefihrt, wobei die Arbeitssta-
tionen durch das Transfersy-
stem linear verketmet sind. Sol-
che Systeme kbnanan meistens
mit Hilfe von statischen Berech-
nungen geplant yund dimensio-
niert werden. Auf der anderen
Seite fithren takiunabhdngige
Arbeitspldtze oder Paralielsta-
tionen zwangslaufig zu komple-
xeren, stérker verzweigten An-
fageniayouts. Beidiesen ist ging
statische Berechnung oft viel zu

aufwendig oder liefert nicht die -

gewiinschien Ergebnisse. Ge-
nauere Aussagen sind hier nur
durch Einsatz einer dynami-
schen Ablaufsimuiation mdg-
lich. Einige der hAufigsten Fra-
gestellungen dabei sind:

% Wie viele Werkstilcktriger
braueht man auf einer Anla-
ge fir eine optimale Ausbrin-
gung?

¢ Wie groB miissen die Puffer-
strecken dimensioniert wer-
den?

¢ Gibt es Flaschenhilse, die
nicht genug Durchsatz zulas-
sen?

Weniger Aufwand durch
Modelibibliothek

Fir die Planung des Anlagen-
layouts haben sich schon seit
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fangem CAD-Tools mit entspre-
chenden Biblictheken bewdhrt
Es lag daher nahe, fiir die Simu-
lation eine &hnliche Vorgshens-
waise zu wihlen. Ziel dabsi
war, ein Simulationsmodell ei-
ner typischen Montageaniage
innerhalb klirzester Zeit erstel-
len zu kiinnen.

in Analegie zu den GAD-Pla-
nungswerkzeugen wurde auf
Basis des  Simulationspro-
gramms Arena ein Baukasten
mit den Simulationsmodalien al-
ler Module ersteilt, aus denen

ein Transfersystem aufgebaut
ist, zum Beispiel gerade Forder-
strecke, Weiche, Einmiindung,
Kurven, usw. Zusdtzlich gibt es
im Baukasten noch eine Reihe
von Bearbeitungsstationen, mit
denen die verschiedenen Pro-
zesse modelliert werden kin-
nen. Fiir die Simulation ist es
unerheblich, ob es sich hej gi-
nam Prozess beispielsweise ym
das manuelie Zusammenfilgen
verschiedener Einzelteile oder
um eine komplexe. automati-
sche Priifstation handelt.
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Besonders vorteilhaft beim ein-
gesetzien Simulationspro-
gramm ist die einfache Schnitt-
stelle zu den Microsoft-Office-
Programmen,

Jie Daten der jeweiligen Pro-
ressstationen sowie die Monta-
gepléne flir alle zu fertigenden
Produkte werden in einer Ac-
cess Datenbank erfasst Hier
stehen auch die Fertigungsauf-
trége mit den entsprechenden
Stiickzahlen. Bei Simulations-
start werden digse Daten in die

entsprechenden Parameter
und  Variablen des Modells
Gbertragen.

Die Anwendung der Modelibi-
bliothek kann am Beispis! giner
Montageaniage fir Elektronik-
produkte gezeigt werden. Die
gesamte Anlage hesteht aus
zwel miteinander verbundenen
Umlaufsystamen mit acht bzw.
zwilf Arheitsplitzen.
Zietvorgabe des Kunden war ei-
ne bestimmte Tagesstiickzahl.
Da die Gerdte maglichst scho-
nend transportiert werden miis-
sen, sollte mit Hilfe der Simuiati-
on uniersucht werden, welchen
Einflul} die Transportgeschwin-
digkeit auf dig Aushringung hat,
Bei vorgegsbenen Prozesszei-
ten solite dariiber hipaus die
optimale Anzahl .van Werk-
stiicktrigern in  Abhangigkeit
von der Firdergeschwindigkeit
ermitielt werden.

Zur Untersuchung der Abh#n-
gigkeit der Gesamtaushringung
von der Anzahl der gingesetzien
Werkstiicktrager und der Fird-
ergeschwindigkeit wurde eine
typische Tagesproduktion un-
tersucht. Dabei wurde die Fird-
ergeschwindigkeit variiert und
die Anzahl der Werkstiicktriger.
Messgréfien waren unter ande-
rem die Ausiastung der Arbeits-
stationen und die Taktzeit. Die
weiteren Randbedingungen,
wig Schlechtieilguote der Priif-

stationen wurden kundenseitig

vorgegehen.
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