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Das nachfolgend beschriebene Projekt stellt einesentlichen Teil der Abschlussprifung
zum Staatlich gepruften Techniker der Fachrichtuigchatronik an der Staatlichen
Technikakademie Weilburg im Juni 2016 dar. Zusammen der Firma MOBA AG in
Limburg wurde das Projekt ,Entwicklung und Realisi®y einer teilautomatisierten
Produktionslinie fur den Zwei-Komponenten-Verguss \RFID-Transpondern“ erfolgreich
durchgefuhrt. Das Projekt wurde mit den erworbelenntnissen des Projektmanagements
durchgefuihrt und umfasste Planung, effektive undnitegerechte Durchfiihrung und
Kontrolle aller festgelegten Ziele.

Die nachfolgende Kurzbeschreibung konzentriert sigfgrund des umfangreichen Projektes
bewusst nur auf die technische Umsetzung. Als Ritsg¢eiligte sind der Projektauftraggeber
Markus Mink von der MOBA AG, der Lenkungsausschdes Staatlichen Technikakademie
Weilburg Wolfgang Kaiser und Stefan Fischer und Blagektteam Jan Hoffmann, Sebastian
Sturm, Simon Krapp und Thomas Grochowski zu nennen.
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Die MOBA AG setzt im Produktbereich ,Waste" (Abfallzur Identifizierung von
Mullbehaltern spezielle RFID-Transponder ein. Aufgit steigender Stickzahlen soll das
Bestlcken der Gehause mit RFID-Chip und das Veegiefdit einer Zwei-Komponenten-
Vergussmasse, was bisher von einem externen Deeststl ibernommen wurde, mittels einer
teilautomatisierten Anlage auf ,Inhaus-Produktiamigestellt werden.

Im Jahr 2015 wurden von den zwei gangigsten Varar850.000 Transponder bei dem
externen Dienstleister in Auftrag gegeben.

Im Jahr 2016 ist der Kundenbedarf bereits auf lijRavien Stlick angestiegen.

Es soll eine Produktionslinie zur Herstellung déem angefihrten Transponder geplant,
konstruiert und aufgebaut werden. Diese Linie balteth eine Station, in der die RFID-Spulen
und Puck-Gehause zusammengefihrt werden, einerstéatiden automatischen Verguss mit
einer 2-Komponenten-Vergussmasse und eine Statioler die Vergussmasse aushartet.

Es mussten also 3 zusammenhangende Arbeitsplétzeclezit werden. Die Anforderungen
unseres Projektauftraggebers waren folgende:

- Entwicklung Bestuickungstisch fur Mitarbeiter

- Maximalanzahl von 2 Mitarbeitern fir gesamte Ayda

- Taktzeit pro Transponder unter 5 Sekunden

- Verwenden einer vollautomatisierten Vergussanlage

- Entwicklung Werkstiicktrager fur den Produktionss (Tray)

- Verarbeitung der Transponder nach Verguss

- Entwicklung Trocknungsprozess der Transponder

! Im Folgenden abgekiirzt mit PAG.
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Layout der Produktionslinie
Das Layout zeigt die Produktionslinie, welche inT8ilabschnitte unterteilt wurde: den
Einlegeplatz die2K-Vergussanlageund dadPuffern und Trocknen.

Am Einlegeplatz werden die Transpondergehduse @uuck den RFID-Spulen bestickt und
auf einem Werkstucktrager (Tray) platziert. Ist &éerkstofftrager voll, wird er weiter auf
das Transportband der Vergussanlage geschoben.

In der Vergussanlage werden die Transponder auf deay vergossen. Ist der
Vergussvorgang abgeschlossen, wird der Werkstigitrdn die Einstapelvorrichtung
transportiert. Dort wird das Tray in einem Trockem®n gestapelt und Gber 24 Stunden auf
einem Stellplatz gepuffert. In dieser Zeit erreidi® Vergussmasse die nétige Harte, um
verpackt zu werden.

Wagenstelplau

.
* mindest. 5§ 10 Trays

Tray
Tray & 100 Pucks
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Bestiickungsplatz

Bei der Erstellung des Bestlickungsplatzes wurdePdajgktteam gebeten, auf die Standards
der Firma MOBA Ricksicht zu nehmen, welche eine®+S8hutz beinhalten. Die Basis der

Konstruktion sollte aus Vierkantprofi' T
der Firma ITEM bestehen und von dd- T 5
Ausmalfien her nicht von berei : = | §al

verwendeten Tischen abweichen. D
Weiteren war es den

Projektauftraggeber wichtig, das in d
Firma bestehende Kanban-System |
Vorbild zu nutzen. Eine besonder
Herausforderung war es, di
Anordnung der Bauteile ergonomisc
korrekt zu gestalten. Da di
Ergonomie am Arbeitsplatz set
wichtig ist, hat sich die Projektgrupp
mit dem zuklnftig eingesetztel
Personal getroffen, um die Anordnur
der zu greifenden Materialien ar
optimalsten  zu  gestalten.  Ur
Rustzeiten zu sparen, wurde eil
Materialzufihrungsrutsche
vorgesehen. Auf ihr befindet sic. .

Material flr eine halbe Schicht, was drei Kartong 8pulen und vier Kartons mit Pucks
entspricht. Da die Spulen sich im Karton auf Kutedtsagern befinden, wurde zusatzlich
eine Ablage fir diese vorgesehen, um ergonomisdtetfizienter bestiicken zu kdnnen.

In Abb. 3 ist das bestlickte Tray auf dem Bestlcktiech zu sehen. Der Werkstiicktrager
wurde so gestaltet, dass er die Kapazitat von itk gefiihrten Pucks in einer Matrix von
10 x 10 aufnehmen kann. Zusatzlich wurden zum erveei Passbohrungen, zum anderen
zwei induktive Schaltfahnen zur
Aufnahme in der Positioniereinheit
der Vergussanlage bei der
Konstruktion miteinbezogen. Der
gesamte Werkstucktrager ist mit
PTFE (Teflon) beschichtet, um
Verunreinigungen vorzubeugen.
Um einen energieeffizienten
Transport zu gewahrleisten, wurde
durch Bohrungen unterhalb der
Werkstlcke eine Gewichtsersparnis
von ca. 25% erreicht.
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Vergussanlage

Die Zwei-Komponenten-Vergussanlage ist das Herkstler Produktionslinie. Hier findet
der eigentliche Hauptarbeitsvorgang, das Vergielgei ransponder, statt.

Durch die Definition der Rahmenbedingungen konnte Brojektgruppe verschiedene
Losungen erarbeiten. Auch von der Firma MOBA wuide Vorfeld nach passenden
Konzepten gesucht, die bei der Auswahl mitbewentetrden.

Die Auswahl der Vergussanlage sollipmmm ; :
von der Projektgruppe getroffen werde 1 l
Hl.erfur mu"sst.e das | hoh - l
Mischungsverhaltnis von 7:1 de

bestehenden Zwei-Komponentel
Vergussmasse bericksichtigt  werde baonc O
Des Weiteren war demr -
Projektauftraggeber eine automatisc
Ein- und Ausfuhr der Werkstlucktrage «
wichtig. i

|

Die Projektgruppe entschied sich na«i 0

besitzt ein Transportband fir
Materialhandling, ein flexibles
Mischungsverhaltnis von bis zu 10:1 ur
die Wartung und Bedienung der Anlag
sind recht simpel. Die durchwe:
positiven Erfahrungen i
Projektteammitgliedes  mit
anlagen dieses Herstellers bekrafti
zusatzlich  die  Entscheidung d
Projektgruppe.

Bevor die Vergussanlage bestellt werd...

sollte, wollte die Firma MOBA noch eine VersuchiBeemit einem Tray durchfihren. Dafur
wurde vom Projektteam ein Prototyp mittels 3D-Drrclentwickelt und zur Verfigung
gestellt.

Nach Erteilung des Auftrages an Bdtronic wurdenmehreren Telefonkonferenzen die
Spezifikationen der Anlage (z.B. Bandhohe/-langesitioniereinheit fur Werkstucktrager,
einzusetzende Sensoren usw.) erarbeitet. Dartbeau$i wurden die verschiedenen
Kommunikationsschnittstellen mit der Vor- und Fdgion festgelegt.
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Einstapelvorrichtung
Eine grol3e Herausforderung war die Gestaltung dmsdlihgs nach dem Verguss. Da die
frisch vergossene Vergussmasse eine recht gering&ositat aufweist, drohten die
Transponder auszulaufen, sobald der Werkstiucktrégmgote oder in leichte Schraglage
geriet. Unter den vielen Vorschlagen d/ i '

Projektteams kristallisierte sich die Ide
die Transponder zu stapeln, heraus. A
diesem  Grund  entwickelte  didE
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Die frisch vergossenen Transpond
liegen auf dem Tray und werden vc
dem Band bindig in den Wag
geschoben. Der Trockenwagen wird daf

mit Hilfe von elektrischen Achserg
angehoben und auf die néchst
Einschubposition angehoben. Durch
AufnahmegréRe des Trays von 1(%
Stiick, welche zugleich def
Verkaufseinheit entspricht, muss be
anschlie3enden Verpacken df
Transponder nicht mehr aufwandig d
Stuckzahl abgezahlt werden. Es mus:
eine Trocknungszeit von 24 Stunde
zudem kosten- und platzeffizier
gewahrleistet werden. Dieses Vorgeh
verhindert einen grofRen Trocknungskreislauf mitd&#n und pro Schicht muss der Wagen
nur funf Mal gewechselt werden. In Abbildung 5 sei&ie die Einstapelvorrichtung mit
einem Trockenwagen darin.
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Eine weitere Herausforderung war es, sicherzustetlass das Tray vom Band prozesssicher
in den Trockenwagen gelangt. Deshalb wurde ein éladtamens Einschieber entwickelt.
Dieser Einschieber dient zum Einschub des Trays Band in den Trockenwagen. Die
Herausforderung dabei war die vollstandige Eindmimg des Trays in den Trockenwagen,
um eine Kollision wahrend des Verfahrens zu veremidDies sollte kostengunstig und
effizient gestaltet werden. Bei der Analyse wurdsr,kdass dazu eine Bewegung uber zwei
Achsen notwendig ist. Diese wurde durch eine Einbtiaverse aus Gleitkunststoff
gewahrleistet. Diese wurde mit einem Winkel von 30f Verfahr-Richtung abgeschragt und
schiebt das Tray von unten vollstandig in den Wadere Konstruktion wurde unter
Beachtung der DGUV-Vorschriften durchgefihrt. Sorkibnnte das Projektteam den
Anforderungen der Sicherheit, sowohl mechanischaalsh elektrisch, nachkommen. So
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wurden auch eine Schutztir und ein Eingriffschuizeimgeplant, um die Ubergabestelle von
der Vergussanlage zur Einstapelvorrichtung sichegestalten. Um den Reibungswiderstand
beim Einschieben des Trays in den Wagen zu minanjewurden die Winkelbleche
innerhalb des Trocknungswagens mit Gleitkunstofgalegt. Da der Wagen innerhalb der
Einstapelvorrichtung eine sehr prazise Position&imen und halten muss, wurden Auflage-
und Fuhrungsbleche an den Achsen befestigt, untohghren in die Einstapelvorrichtung
zu erleichtern. Diese wurden mit einem Bolzensdearnversehen, welches den
Trockenwagen an seiner vorgesehenen Positiontfixier

Dass dieses Projekt sehr umfangreich und durchwemplex sein wirde, war der

Projektgruppe im Voraus bewusst. Eine Herausfortgmar es, die vielen einzelnen Themen
zu Uberschaubaren Paketen zu biindeln und fortldudem Uberblick ber den aktuellen

Stand der Arbeiten zu behalten. Aber auch die eathlen Bestellungen in Absprache mit
dem PAG und den Zulieferern zu koordinieren sowas dmsetzen des Geplanten in die
Realitdt verlangten wahrend des gesamten Projéldames die praktische Umsetzung
unseres erlernten Wissens. Die in diesem Abschiogd entwickelte und funktionsbereit

montierte Produktionslinie ist heute im aktiven drktionseinsatz bei der Firma MOBA AG

und Ubertrifft die Anforderungen des PAGs deutlitie geplante Produktionsmenge wurde
bereits in der Anlaufphase deutlich Ubertroffen.

Die grof3te Schwierigkeit bestand darin, dieses gefbjekt erfolgreich und innerhalb des
vereinbarten Terminrahmens zur volligen Zufriedéintles PAGs zu realisieren. Dies gelang
uns durch strukturiertes Projektmanagement sowsde vezusatzliche Arbeitsstunden, die
aulRerhalb des reguléaren Projektzeitrahmens uneénnFearien freiwillig abgeleistet wurden.
Ein Projektteammitglied ist nach dem erfolgreichieechnikerabschluss zur Firma MOBA
AG gewechselt und dort unter anderem fir die Prbdoglinie zustandig und als PAG flr
ein Folgeprojekt mit der Staatlichen TechnikakadeWleilburg eingesetzt.

Als wesentliche Kennzahlen unseres Projektes lasshrfolgende Fakten aufzahlen:

4 Teammitglieder

3 entworfene und realisierte Arbeitsplatze

150.000 € Materialkosten

32 Seiten Schaltplan

CAD-Planung: ca. 10.000 Bauteile in 400 Baugruppen



