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Die Buchse der Pandora

Hohe Produktvielfalt bei minimalen Riistzeiten: Eberhard AG baut leistungsstarkes
Montagesystem fiir M8- und M12-Steckverbinderbuchsen

Wenn es um die Verkabelung von Industrieanlagen,
Maschinen und Gerdten unter anspruchsvollen Einsatz-
bedingungen geht, sind Rundsteckverbinder weltweit
eine der verbreitetsten physikalischen Schnittstellen.
Als gangige GréBen haben sich M8 und M12 fiir kom-
paktere Gerdte durchgesetzt. Firr die automatisierte
Konfektionierung von M8- und M12-Rundsteckverbin-
dern mit verschiedenen Kodierungen zum Einsatz in
TBEN-Block-1/0-Modulen, jeweils mit oder ohne Schutz-
leiter-Anbindung (PE, Protection Earth), suchte Turck
eine Montageldsung, die schnelle Durchlaufzeiten,
skalierbare Stlickzahlen und héchste Prozesssicherheit
bietet. Die Montage von Millionen Rundsteckverbin-
dern stellt hohe Anforderungen an automatisierte
Systeme. Dies gilt insbesondere dann, wenn regelma-
Big variantenabhangig umgeristet werden muss.
Zudem soll die Maschine nicht nur die eigentliche
Montage, sondern auch die optische Kontrolle der
Bestlickung und schlieB3lich die Verpackung der
Rundsteckverbinder in Trays Gibernehmen.

Erfahrener Sondermaschinenbauer
Die Produktionsplaner bei Turck hatten an verschiede-
nen Produktionsstandorten bereits gute Erfahrungen
mit den Sondermaschinen der Eberhard AG gemacht.
So erhielt die Firma aus dem baden-wirttembergi-
schen Schlierbach auch diesen Auftrag. Seit Giber 50
Jahren unterstitzt das Unternehmen weltweit Elektro-
nikhersteller und Automobilzulieferer mit modularen
und leistungsstarken Lésungen zur Fertigung von
Steckverbindern und anderen elektromechanischen
Komponenten. Zu den Kernkompetenzen zdhlen alle
gangigen Prozesse der Montagetechnik, Bestiickung
und Biegung von Kontakten, das Priifen und Verpacken
sowie Handling der Produkte gemaR Kundenwunsch.
In der vorliegenden Anwendung waren die Anfor-
derungen im Interesse einer hochstmoglichen Produk-
tivitat und Effizienz schon wahrend der Konzeptions-
phase klar: maximale Leistung, kurze Ristzeit sowie
hohe Anlagenflexibilitat und Zuverlassigkeit. ,Fiir
unsere Applikation erwies sich die Eberhard AG als
der vertrauenswiirdigste und geeignetste Partner”,
so Jorg Montowski, Production Engineering - Process
Development bei Turck.,Besonders liberzeugte uns
die auBerordentliche Expertise in der Fertigung von
Steckeranschliissen und Bestlickung von Kontakten in
Kunststoffteilen, wie zum Beispiel von hundertpoligen
Steckern fiir die Automobilindustrie.”

Automatisierte Bestlickung
Die Montageanlage fiihrt die Metallkontakte in die
Kunststoffkerne der spateren Buchse ein und stiilpt
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den metallischen Buchsenkdrper wie eine Hiilse tGber
den Kunststoffkern — zuvor wird noch eine Erdung
erganzt. Die Prozesssteuerung Gibernimmt eine Sie-
mens-SPS. Die Uibrigen Automatisierungsaufgaben
wurden im Wesentlichen mit Turck-Komponenten
gelost, darunter Sensoren, Sicherheits-Lichtvorhdange,
Block-1/0-Module, HMI-Bediengerdte mit direkter
Cloud-Anbindung sowie Anschlusstechnik.

Die Kunststoffkerne werden wie die Metallkorper

Uber einen Wendelférderer zugefiihrt. Ein QS18-Licht-

taster erfasst das Tray, auf dem die fertigen Buchsen
abgelegt werden. Der Opto-Sensor von Banner Engi-
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Bei der Konzeption

und Realisierung der
Anlage konnte Eber-
hard aus dem vollen
Turck-Programm schép-
fen, von Sensorik tiber
1/0-Module bis zu HMI
und Cloud

Als starker Partner im Bereich Automatisierung entwickelt, produziert
und vertreibt die Eberhard AG weltweit maBgeschneiderte Automations-
und Montagesysteme. Je nach Kundenanforderung werden einzelne
Stationen individuell zu komplexen Anlagen kombiniert und anschlie-
Bend in die Produktionslinien integriert. Fir die Produktion von M8- und
M12-Buchsen zum Einsatz in Turcks Block-1/0-Modulen entwickelte die
Eberhard AG eine Montagemaschine und profitierte bei deren Bau von
genau diesen Block-1/0-Modulen. Ferner Gberzeugten die Eberhard AG
Turcks Drucksensoren sowie die Optosensorik-Komponenten von Banner
Engineering. Die Bestlickungsanlage punktet mit minimalen Ristzeiten

und hoher Prazision.
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»Besonders beeindruckt haben uns Vielfalt
und Flexibilitat der dezentralen Block-I/O-
Module. Turcks hybrides TBPN-Profinet/Profi-
safe-Modul in IP67 kombiniert in einem Gerat
Standard- und sichere Ein-/Ausgange, die

sich flexibel parametrieren lassen .«

Andreas WiBt | Eberhard AG

Zur Visualisierung und
Cloud-Anbindung dient
ein Turck-HMI aus der
Serie TX700

neering sichert so den geordneten Zu- bzw. Ablauf der
Kunststofftrager. Im Palettierer werden Sicherheitslicht-
vorhdnge von Banner Engineering im Tunnelbetrieb
genutzt, um die Bedienenden der Anlage vor unbeab-
sichtigtem Griff in den Gefahrenbereich der Maschine
zu schitzen. Nach der Zufiihrung vermisst ein Kamera-
system anhand der Fiihrung und der Lochgeometrie
die Lage der Kunststoffteile. Das System meldet eine
Gradzahl an die Steuerung, sodass der Roboter die
Kunststoffteile lagerichtig abholen bzw. ihre Lage
korrigieren kann. Nachdem Ist- und Soll-Besttick-

position abgeglichen sind, fahrt der Roboter das
Kunststoffteil zum Rundtisch, wo er es in die jeweils
entsprechend richtige Position dreht und einsetzt.
Wahrend des Bestlickungsvorgangs zeichnet ein am
Bestlickkopf angebrachter QM30-Sensor Vibrations-
daten auf, die Gber ein Dashboard visualisiert werden
und zur Zustandsliberwachung sowie zur voraus-
schauenden Instandhaltung genutzt werden kénnen.

Plug-and-play-Geratetausch mit 10-Link

Eine Anforderung war, Sensoren der Maschine nach
dem Plug-and-play-Prinzip austauschen zu kdnnen,
damit sie im Falle eines Defekts getauscht und ohne
erneute Parametrierung direkt genutzt werden kdnnen.
Eine Anforderung, die mit smarten 10-Link-Sensoren
geldst wurde. Parametersdtze von I0-Link Devices
kénnen im 10-Link Master hinterlegt und auf jedes
Austauschgerat angewendet werden. Weitere [0-Link-
Komponenten in der Anlage sind Ventilinseln, inklusive
der gro3en Hauptinsel am Bestiickkopf, sowie die
Drucksensoren von Turck.,Die PS+ Drucksensoren
I6sen das Versprechen ihrer intuitiven Inbetriebnahme
und Bedienung ein*, bestatigt Andres Wi3t, Head of
Software Engineering bei der Eberhard AG. Die PS+
Sensoren tiberwachen die Druckdnderungen im
Pneumatiksystem. Liefert die Anlage von der Norm
abweichende Werte, wird der Anwender alarmiert.

Flexible 1/0- und Safety-Module
Zur Anbindung der 10-Link-Signale wie auch der
klassischen digitalen Ein- und Ausgangssignale setzte
Eberhard auf Turcks TBEN-I/0-Modul-Portfolio. ,Beson-
ders beeindruckt haben uns Vielfalt und Flexibilitdt der
dezentralen Block-1/0-Module”, beschreibt Andreas
WiBt. ,Turcks hybrides TBPN-Profinet/Profisafe-Modul in
IP67 kombiniert in einem Gerat Standard- und sichere
Ein-/Ausgédnge, die sich flexibel parametrieren lassen.
Ich war sehr tiberrascht, was dieses Gerét alles kann.*
Zur Visualisierung dient als festes Panel ein HMI der
Serie TX700, das zudem als Cloud-Gateway eingesetzt
wird. ,Ein groB3er Vorteil”, so WiBt. ,Eine der Anforderun-
gen war es, Daten fir die Cloud bereitzustellen. Das
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ging nur mit dem Turck-HMI — und zwar ohne Proble-
me.” Das HMI greift Giber OPC UA auf die Daten der

Steuerung zu. Relevante Daten kdnnen so in die Cloud
geladen werden, wo Kennzahlen abgeleitet werden wie

produzierte Teile, Stérmeldungen oder Stillstéande der
Maschine. Diese werden auf einem zentralen Monitor
im Werk visualisiert.

Weitere Einsatzmoglichkeiten werden gepriift
Aufgrund der guten Erfahrungen prifen die Projekt-
beteiligten der Eberhard AG zusatzliche Szenarien flr
den Einsatz von Turck-Komponenten auch in weiteren
Projekten.,Das betrifft die Sensoren und vor allem die
TBEN-Module insgesamt”, sagt Wif3t.,So profitieren
wir von der Vielfalt und ihrer Flexibilitat, insbesondere
beim hybriden Safety-Modul”

Die Bestiickungsanlage lauft heute erfolgreich am
Produktionsstandort Lublin in Polen. Nach der guten
Erfahrung mit der Maschine in Erwartung der anhal-
tend hohen Nachfrage an M8- und M12-Buchsen ist
eine weitere Maschine bereits bestellt worden.,Die
Zusammenarbeit mit Projektleitung und den Verant-
wortlichen war hervorragend - auch auf personlicher
Ebene. Sehr kommunikativ und entspannt’, sagt Wif3t.
,Das gilt insbesondere vor dem Hintergrund, dass es
sich um die erste Maschine dieser Art handelte und
alle Beteiligten etwas dazulernen konnten. Ich freue
mich auf weitere Projekte.”
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Buchsen spater abgelegt werden
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Die BIM-UNTK-Magnet-
feldsensoren erfassen
die Kolbenposition und
damit die Hohe des
Greifers

Beleuchtete Not-Aus-
Schalter: Das platzspar-
ende Konzept der im
Taster integrierten
Leuchte findet man
selten

Nach Priifung der Bestiickposition fahrt der Roboter das
Kunststoffteil zum Rundtisch, dreht es in die richtige Position
und setzt es zum Bestiicken mit den Kontakten ein




