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STROTHMANN

Machines & Handling

Seit der Grindung des Unternehmens im Jahr
1976 steht der Name STROTHMANN fUr Innova-
fion im Bereich Automation und Handling.

Namhafte Automobilhersteller und Zulieferer
weltweit vertrauen auf STROTHMANN.

Unser Motto lautet ,,Innovation in Motion". Da-
mit verbinden wir die stetige Weiterentwicklung
unserer Produkte und Dienstleistungen. Dabei
beschreiten wir auch neue, unkonventionel-
le Wege, um unseren Kunden einen Wettbe-
werbsvorteil zu sichern. Langjéhrige Erfahrung,
die Zugehdrigkeit zur Siempelkamp-Gruppe
und die Bodenstdndigkeit eines ostwestfdli-
schen Unternehmens machen uns zu einem
zuverlassigen Partner.

Unsere Leistungen umfassen:

e Forschung ¢ Simulation

¢ Entwicklung e Konstruktion

e Planung e Fertigung

e Schulung * Montage

e Service * Inbetriebnahme

e Produktfionsbegleitung e Programmierung

Die hohe Qualitdt unserer Automationslésun-
gen wird entscheidend von unseren 120 Mitar-
beitern gepragt. Wir bilden unsere Fachkrafte
in verschiedenen Berufen selbst aus. AuBer-
dem sorgen wir fUr eine konftinuierliche Weiter-
bildung unserer erfahrenen Mitarbeiter.

Pressharten wird in der Automobilproduktion
weltweit erfolgreich angewandt. In den letz-
ten 10 Jahren waren enorme Zuwdchse beim
Bau von Warmformlinien zu verzeichnen, und
der Boom geht weiter.
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STROTHMANN hat weltweit mehr als 60 Warm-
formlinien mit Automationslésungen ausgerUs-
tet und besitzt daher langjéhrige Erfahrung.
Wir arbeiten mit zahlreichen namhaften Anla-
genbauern weltweit zusammen.

Strothmann bietet folgende Losungen an:

e Front-of-Line
¢ Hydraulische Markierstation
e Servo-Zentrierstation nach dem Ofen

¢ Pressenbe- und -entladefeeder
e Automatische Ferfigteilabstapelung
* Industrie 4.0 / Condition Monitoring



Front-of-Line

Die Platinenbereitstellung erfolgt je nach
Kundenwunsch auf Platinenwagen oder auf
ortsfesten Ablagetischen. Die Platinenwagen
verfahren auf der bewdhrten STROTHMANN
RundSchiene. Einer der zahlreichen Vorteile
besteht darin, daB die Schiene nur sehr gering
aufbaut und daher problemlos von Flurférder-
fahrzeugen Uberfahren werden kann.

Die Spreizmagnete lassen sich entweder ma-
nuell einstellen oder werden automatisch ver-
fahren.

Platinenentstapelung mit magnetischer Spreizstation

Dank unabhdngiger Sicherheitszonen in den
Entstapelzellen erfolgt die Linienbeschickung
kontinuierlich auch bei Stapelwechsel.

Die Platinenentstapelung kann wahlweise mit
Feedern oder mit Robotern erfolgen.

Je nach gewdhltem Handlingsgerat und Pla-
tinenbereitstellung kbnnen die Platinen als fer-
figes Los gegriffen werden. Alternativ wird das
Los aus verschiedenen Platinenwagen zusam-
mengesetzt.

Falls gewUlnscht werden die Platinen zenfriert.
Hier setzen wir Ublicherweise Zenftrierstationen
mit Zentrierdornen ein.

Platinenentstapelung mit Doppelfeedern und
4 Platinenwagen

Vorteile im Uberblick:

* Deutlicher Taktzeitvorteil gegentber
Robotern

* Bewdhrte Hochleistungsfeeder

* Einfache und prézise ZufUhrung der
Platinenwagen auf STROTHMANN-
RundSchiene

Pressharten

Platinenentstapelung mit Pantographenarmen, auf
dem Platinenwagen montiert

Zentrierstation mit Zentrierdornen

* Platinenlos kann individuell konfiguriert
werden

* Effiziente Zentrierstation
* Einfache Integration der Markierstation



Hydraulische Markierstation

Hydraulische Markierstation mit je 2 gegeniberliegenden Képfen, Idngs und quer verstellbar

GegenUber konventionellen, pneumatisch
betriebenen Markierstationen bietet die hy-
draulische Markierstation von STROTHMANN
enfscheidende Vorteile.

Das hydraulische Stempeln ist sanft und leise
und beansprucht die Mechanik nur gering
im Gegensatz zu konventionellen federvor-
gespannten Markiervorrichtungen. Diese sind
sehrlaut und verursachen beijedem Stempeln
starke Schlage, die von der Mechanik aufge-
nommen werden mussen.

Der modulare Aufbau erlaubt eine beliebige
Anzahl an Képfen je nach Anzahl der Plati-
nen pro Los. Bei Bedarf kdnnen spdater weitere
Képfe nachgerUstet werden. Auf diese Weise
kodnnen alle Platinen gleichzeitig gestempelt
werden.

Dadurch, dass die Markierkdpfe auch gegen-
Uberliegend angeordnet sein kdnnen, lassen
sich beide Platinenenden ohne Rotation der
Teile stempeln, was zu einem deutlichen Zeit-
gewinn fuhrt,

Der Abstand zwischen den Képfen in Langs-
und Querrichtung kann manuell oder automa-
fisch eingestellt werden. Dadurch lassen sich
die Kopfe schnell und einfach an unterschied-
liche Loskonfigurationen anpassen. AuBerdem
kann dadurch die Takizeit verkurzt werden.

Alle Kopfe verfahren auf vorgespannten Line-
arfGhrungen, was fur prdzises Markieren wich-
tig ist.

Ein lineares WegmeBsystem an jedem Hydrau-
likzylinder pruft automatisch die Blechdicke
vor jedem Markiervorgang. Dadurch werden
Doppelbleche sicher erkannt und vom Feeder
ausgeschleust.

Es kdnnen bis zu 26 Markierlettern eingesetzt
werden. Damit lassen sich beliebige Markie-
rungen und groBformatige Logos einprdgen.

Vorteile im Uberblick:
* Gleichbleibende Markierqualitat

* Geringe Gerduschentwicklung

e Bis zu 26 Lettern und Logos moglich
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Optional kann der Markierstempel nach dem
Markieren um eine Stelle hochgezahlt wer-
den.

Die Hohe des Hydraulikdrucks ist Bestandteil
der Werkzeugdaten und stellt sich automa-
tisch auf die Anzahl der Markierlettern und die
LogogroBe ein. Dadurch ist eine stets gleich-
bleibende Markierqualitdt gegeben.

Das Hydraulikaggregat ist so dimensioniert,
dass das Markieren in nur 1,7 s durchgefGhrt
wird. Dadurch hat das Markieren keinen Ein-
fluss auf die Gesamttaktzeit.

Die komplette Markierstation ist hitzegeschUtzt
ausgefuhrt, sodass sie platzsparend direkt vor
den Ofeneingang posifioniert werden kann.

e Geringe Taktzeit
* Integrierte Doppelblechkontrolle

* Schnelle Anpassung an unterschiedliche
PlatinengréBen



Servo-Zentrierstation

Flexible, modulare Zentrierstation mit servogesteuerten Zentrierfingern

GegenuUber konventionellen Zentrierstationen
mit pneumatischen Zentrierfingern bietet die
Servo-Zentrierstation von STROTHMANN ent-
scheidende Vorteile.

Jeder Zenftrierfinger sitzt auf einer separaten
Lineareinheit mit Servoantrieb, die in Durchlauf-
richtung manuell verschoben werden kann.

Servo-Lineareinheit mit Zentrierfinger

Die SchlieBbewegung jedes einzelnen Zentrier-
fingers wird separat Uber einen eigenen Ser-
vomotor erzeugt. Dadurch wird sichergestellt,
dass jeder Finger beim Zentrieren in seiner ge-
winschten Endlage ankommt und somit die
ProzeBsicherheit gegenUber konventionellen
pneumatischen Lésungen deutlich erhdht.
AuBerdem lassen sich durch Anfahren der Fin-
ger neue Lose sehr schnell teachen, und Off-
set-Werte kbnnen durch Eingabe in die Steue-
rung sofort und bequem eingestellt werden.

StandardmaBig sind 16 Zentrierfinger fur 4fach-
Lose montiert. Dank des modularen Konzepts
kdnnen weitere Zentriereinheiten problemlos
nachgerUstet werden, um z.B. zukUnftig éfach-
Lose zu fahren.

Die quer zur Durchlaufrichtung angebrachte
Anschlagleiste kannin DLR auf LinearfGhrungen
verstellt werden. Im Fall von AusschuB-Blechen
wird sie automatisch angehoben, und die Ble-
che werden automatisch entsorgt. Auf der
Anschlagleiste kbnnen dank der integrierten T-
Nuten die teilespezifischen Anschldge einfach
montiert, justiert und beim Werkzeugwechsel
schnell gegen neue Anschldge ausgewech-
selt werden. Optional k&dnnen die teilespezifi-
schen Anschlage in Langs- und Querrichtung
auch motorisch verfahren werden.

Die Transportrollen sind auf einer massiven Wel-
le verschraubt und ké&nnen leicht ausgewech-
selt werden. Die Rollen haben eine gebogene
Auflagefléche mit seitlicher Fase. Dadurch ist
die Kontaktfldche mit der Platine minimal, wo-
durch Warmeverluste minimiert werden. Dank
der Fase kdnnen Platinen, die an der Rolle seit-
lich anliegen, beim Zentrieren auf die Rolle ge-
schoben werden.

Optional kdnnen die Platinen mittels einer
Hubvorrichtung ausgehoben werden.

Die Aushebestreben kdnnen wahlweise ma-
nuell oder servomotorisch verstellt werden.

Vorteile im Uberblick:

e Servomotorisch angetriebene Zentrier-
finger, dadurch héhere Prozesssicherheit

e Schnelles, bequemes Teachen
* Modulares Konzept
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Manuell verstellbare Anschlagleiste

Transportrolle Aushebevorrichtung

* Automatisches Entsorgen von AusschuB-
blechen

* Anhebefunktion als Option

¢ Schnelle Anpassung an unterschiedliche
PlatinengréBen
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Feeder / Transfer

STROTHMANN bietet eine groBe Bandbreite
an Feedern und Transfers fUr die Warmumfor-

mung an.

Warmform-Transfer 3/80

Sie sind speziell an die harten Umgebungs-
bedingungen (Hitze, abrasiver Staub) beim
Warmformen angepaBt und haben sich in
mehr als 60 Linien weltweit bewdhrt.
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Warmform-Feeder 3/200

3/40 3/80 3/120 3/200
X-Hub 2.500/3.300 mm 4.000/4.700 mm 6.000 mm 4.500 mm
Y-Hub 1.100 mm 1.100 mm 5.000 mm 5.000 mm
Z-Hub 700 - 1.000 mm 700 - 1.000 mm 800 mm 800 mm
Nutzlast 40 kg 80 kg 120 kg 200 kg

Optional sind auch andere HGbe in X, Y und Z moglich.

3/200
|

A Hub (mm)
6.000
3/120
5.000
I 3/80
4.000
3.000 L
+ 3/40

1 2.000

40 80 120 160 200 Nutzlost (kg)

Traglasten bei verschiedenen X-HUben
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Beladezeit
I - oboter 5,2 Sekunden

I Fccder 2,5 Sekunden

Teilausbringung pro Jahr
N R oboter 6.921.000

N ceder 8.563.500

Grundlage: Gesamttaktzeit mit Roboter 14 s, 4fach fallende Teile, 3-Schichtbetrieb, 350 Arbeitstage pro Jahr
und 80% Anlagenverfigbarkeit

Optionen:

Spreizvorrichtung unter der X2-Achse, dadurch
geringerer Platinenabstand im Ofen

X2-Achse mit separatem Antrieb, dadurch zu-
s@tzliche Takizeitoptimierung

Kurzgreifer-Tooling

Vorteile des Feeders/Transfer gegnUber einem Roboter:

» Deutlich héhere Ausbringungsleistung » Einfache Montage an den Pressen-
durch geringere Handlingszeit stdndern

* Transfer mit Tooling kann bei entsprechen-
den Platzverhdltnissen wahrend des Um-
formens neben dem Werkzeug warten;
dadurch verkurzt sich die Taktzeit weiter

* Geringer Platzbedarf

* Einfacheres Tooling, wenn die Platinen
an der AuBenkante gegriffen werden
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Automatische Fertigteilabstapelung

Eine automatische Fertigteilabstapelung legt
nach der Presse die fertigen Teile automatisch
in die vorgesehenen Behdlter. Dadurch 146t
sich die Anzahl der Bediener reduzieren mit
entsprechenden Personalkosteneinsparun-
gen.

AuBerdem wird die Sicherheit verbessert, denn
es gibt keinen Kontakt mehr zwischen Perso-
nen und den heiBen und teilweise scharfkanti-
gen Bauteilen.

Da die Anforderungen unserer Kunden erfah-
rungsgemdan sehr unterschiedlich sind, gibt es
keine Standardldsung. Jede Abstapelanlage
wird individuell zugeschnitten in Abh&ngigkeit
von den Plafzverhdltnissen, vom Teilespekirum,
den Behdltertypen, der Takizeit efc.

Die nachfolgend dargestellte automatische
Abstapelung ist so ausgelegt, dal sie bei einer
Taktzeit von 15 s bis zu 4 Bauteile gleichzeitig in
Standard-Gitterboxen legen kann.

Beispiel fir automatische Fertigteilabstapelung fur 4fach-Los

Die 4 Bauteile werden vom Entladefeeder auf
ein Shuttle gelegt. Das Shuttle fahrt zur Absta-
pelanlage. Dort greifen 2 Roboter jeweils 2 Tei-
le und legen diese auf eine Zwischenablage.
Jede Zwischenablage fahrt nun wiederum in
Haltebacken ein und streift dort das Bauteil
ab.

Auf diese Weise ergibt sich eine sehr hohe
Packungsdichte, die manuell nicht erreicht
werden kann. Dadurch passen mehr Bauteile
in eine Gitterbox mit entsprechenden Kosten-
vorteilen.

Wenn die Haltebacken mit einer kompletten
Lage gefullt sind, fahren sie von oben Uber eine
Linearachse in die Gifterbox und legen dort
die komplette Lage ab. Wenn die Gitterboxen
gefUllt sind, werden sie vom Bediener gegen
jeweils eine neue Gitterbox ausgetauscht.
Dabei arbeitet die Anlage weiter. Somit ist ein
konftinuierlicher Betrieb sichergestellt.

Als Noftfallkonzept dient ein mittig angeord-
netes Stahlplattenscharnierband, auf das der
Entladefeeder die Bauteile legt, die dann von
Bedienern manuell abgestapelt werden kon-
nen.

Vorteile im Uberblick:

* Einfache UmrUstung bei Bauteilwechseln
* Verbesserte Sicherheit

e Erhdhung der Wirtschaftlichkeit
(Reduzierung der Personalkosten)
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Beispiel fir automatische Fertigteilabstapelung fur
4fach-Los

| A 3
Sehr hohe Packungsdichte der abgestapelten
Fertigteile

* FUr alle Warmformteile geeignet

* Ablage in Universalbehdlter oder
teilespezifische Behdlter

* Erhdhte Packungsdichte
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Condition Monitoring

Mit der fortschreitenden Digitalisierung wird
die Kommunikation und Kooperation zwischen
Mensch und Maschine deutlich ausgewei-
fet, um die gesamte Wertschdpfungskette zu
opfimieren.

Ein Schritt dahin ist die permanente Uber-
wachung kritischer VerschleiBteile.

STROTHMANN hat zu diesem Zweck ein um-
fassendes Condition Monitoring-System ent-
wickelt. Es umfaBt die Bereiche Datfenerfas-
sung, Datenauswertung und Datendarstellung.

Daraus werden pradiktive MaBnahmen abge-
leitet, um einen ungeplanten Produktionsstill-
stand zu vermeiden. Dadurch ergeben sich
folgende Vorteile:

e Es werden nur wirklich notwendige Bauteile
ausgewechselt, und dieses rechtzeitig (zu-
standsbezogene Wartung). Dieses fuhrt zu
einer deutlichen Kostenreduzierung im Ver-
gleich zur klassischen préaventiven Wartung,
bei der Bauteile ungeachtet ihres tatsachli-
chen Zustands ausgewechselt werden.

e Die MaschinenverfUgbarkeit wird weiter
erhéht.

Der Umfang des Condition Monitoring kann
individuell an die KundenbedUrfnisse ange-
paBt werden.

Beispiel 1:
FGhrungswagen von LinearfUhrungen

.
d ©

"
= B Schmierstoffversorgung

O Auswerte-Elektronik

Jeder FUhrungswagen ist mit einem Vibrations-
sensor versehen. Die Signale aller Sensoren
werden in einer Auswerteeinheit zusammen-
gefaBt. Je nach Signalart unterscheidet das
System:

1. Nachschmierung erforderlich (erfolgt auto-
matisch)

2. VerschleiBgrenze rGckt nGher

Im Fall 2 erscheint ein Hinweis auf dem Bedien-
erbildschirm mit Angabe der Restlebensdauer.
So kann der Bediener den Austausch in einen
produktionsfreien Zeitraum legen, und eine
Produktionsunterbrechung wird vermieden.

Beispiel 2:

Energieketten

Ein in die gleitende Kette integriertes Verschlei-
Belement berUhrt das sich bewegende obere
Keftentrum. Ab einer bestimmten Anzahl an
Zyklen ist das Element verschlissen und gibt ein
Signal an die Maschinensteuerung. Auf dem
Bildschirm wird die Kettenrestlebensdauer an-
gegeben; auf dieser Basis kann der Austausch
geplant werden.

Zusatzlich kann in die Energiekette eine MeB-
leitung gelegt werden. Sollte die MeBleitung
ein Signal senden, deutet dieses den begin-
nenden VerschleiB der Kabel bzw. Schiduche
hin. Auch hier kann dann der Austausch ge-
plant werden.

Beispiel 3:

Verbrauchsmessungen

Unter festgelegten Produktionsbedingungen
freten typische Verbrduche von Strom und Luft
auf (Referenzwerte). Diese Referenzwerte kon-
nen mit den tatséchlichen Werten verglichen
werden. Bei Abweichungen auBerhalb eines
festgelegten Toleranzbandes gibt es eine
Fehlermeldung auf dem Bildschirm. Durch
Abgleich mit anderen KenngréBen, z.B. Vibro-
fionsmessungen an Wdlzlagern, kann die Ursa-
che noch genauer zugeordnet werden.
AuBerdem werden Trends dargestellf, sodal
ein schleichender Verschlei3 erkannt wird und
rechizeitig WartungsmaBnahmen geplant
werden kénnen.
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X-Achse Y-Achse Z-Achse
24000h:4m:21s 24000h:4m:21s 24000h:4m:21s

Wartung

24000h 25000h

Wartung Motorlager in: Wartung Motorlager in:

Bei Elekiromotoren wird die Einschaltdauer
summiert und mit einer rechnerischen Lebens-
dauer verglichen. Ab einem bestimmten Wert
gibt es einen Hinweis, sodass die Wartung in ei-
nen produktionsfreien Zeitraum gelegt werden
kann.

Weitere Funkfionen wie Summenbildung etc.
zeigen den gesamtfen Verbrauch innerhalb ei-
nes gewlUnschten Zeitraumes. So kénnen die
tatséchlichen Produktionskosten genau ermit-
telt werden.

letzten Monat  vor 2 vor 3 M
3361,70kwh 2484,79kwh 763,24kwh
Front of Line = 10000,00 10000,00
3 = 9000,00 9000,00
Monatlicher Verbrauch :
- 8000,00 8000,00
= 7000,00 7000,00
BSU1BSBL © 6000,00 6000,00
- 5000,00 5000,00
- 4000,00 4000,00
> 3000.00 3000,00
- on
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