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Verkabelungssystem 
beschleunigt Prozesse
tde vernetzt Spritzgießmaschinen im Coko Kunststoff-Werk

Cornelie elsässer 
Produktion nr. 40, 2014

Bad Salzuflen (tBö). Coko 
versorgt als Systemlieferant seine 
Partner mit Kunststoffprodukten 
jeglicher Art. Von der Konstruk-
tion eines Werkzeuges über den 
Werkzeugbau bis zum Spritzgie-
ßen wird alles aus einer Hand 
geliefert. Im Anschluss an die 
Spritzgussfertigung wird eine gro-
ße Anzahl der Kunststoffteile 
weiterverarbeitet. Die Neustruk-
turierung der Betriebsdatenerfas-
sung nahm das Unternehmen zum 
Anlass, die Kunststoff-Spritzgieß-
maschinen ins Netzwerk einzu-
binden. Für die Vernetzung seiner 
Maschinen und den Aufbau von 
LWL-Knotenverbindungen setzt 
Coko auf das flexible, modulare 
tML-Verkabelungssystem der tde-
trans data elektronik.

Mindestens vier Anschlüsse je 
Maschine waren erforderlich und 
die Verbindungen mussten red-
undant ausgelegt werden. Die 
Installationsdauer sollte sich auf 
ein Minimum begrenzen, um bei 
laufendem Betrieb die normalen 
Abläufe möglichst wenig zu be-
einträchtigen.

Bei der Auswahl des Partners 
stützte sich Coko auf die Erfah-
rungen der FPE. Das Ingenieur-
büro arbeitet seit vielen Jahren 

mit Coko zusammen. „Bei der 
Entscheidung für tde waren die 
Referenzen des Unternehmens 
und unsere eigenen Erfahrungen 
ausschlaggebend“, sagt Thorsten 
Speckmann, Head of IT bei Coko.

tde unterstützte Coko bei der 
Planung und Realisierung der Neu-
Vernetzung seiner Kunststoff-
Spritzgießmaschinen und beim 
Aufbau von LWL-Verbindungen 
der Knotenpunkte. „Aus unserer 
Sicht gab es viele Vorteile für das 
tML-System, das genau unseren 
Anforderungen entspricht: sehr 

geringe Kabeldurchmesser, durch-
gängiges Plug-and-play-System 
und Kombinationsmöglichkeit 
von LWL- und Kupferinstallation 
auf einer Höheneinheit“, so Speck-
mann. Dazu ermögliche die Zu-
sammenfassung der Kabel auch 
eine Installation in einem Schritt 
und eine Reduzierung der Tras-
sengröße.

Die Aufgabe der FPE lag in der 
Planung, Installation und Inbe-
triebnahme der neuen Strukturen. 

So musste vorab der Bedarf er-
mittelt, Verteilerpunkte definiert, 
Verlegestrecken festgelegt und 
benötigte Kabellängen bestimmt 
werden.

Insgesamt wurden 336 CU- und 
24 LWL-Ports installiert. Durch 
die Zusammenfassung der Kabel 
mussten lediglich 28 Kupfer- und 
zwei LWL-Kabel verlegt werden, 
um die Portanzahl zu realisieren. 
Dabei wurden Strecken von 10 bis 
65 m mit Kupfer, Strecken bis zu 
120 m mit Glasfasern verlegt. 

Eine herkömmliche Verkabe-
lung, gerade bei größeren Distan-
zen im industriellen Umfeld, ist 
immer mit sehr großem Aufwand 
verbunden. Eine passende, vor-
konfektionierte und vorher ge-
prüfte Lösung wie das tML-Sys-
tem hingegen spart Platz, Zeit und 
Kosten. Die robuste Bauweise der 
tML-Komponenten und die 
schnelle Installation haben auch 
Coko-Manager Speckmann über-
zeugt. „Unsere Erfahrungen mit 
der neuen Verkabelung sind po-
sitiv. Die von uns angestrebte 
Einbindung der Spritzgießmaschi-
nen ins Netzwerk funktioniert 
reibungslos und die Zusammen-
arbeit mit tde war vom Erstkon-
takt bis hin zur Realisierung her-
vorragend – konstruktiv, zuver-
lässig und erfolgreich.“
www.coko-werk.de

Roboter zwanzigmal schneller
Vollautomatische Inspektionsanlage ersetzt taktile Messmaschine

Markus urban 
Produktion nr. 40, 2014

allerShauSen/MooSinning 
(tBö). Bei einem großen Auto-
mobilzulieferer wurden frisch 
geschweißte Bauteile für Abgas-
systeme bisher in einer taktilen 
Messmaschine vermessen und in 
einer separaten manuellen Prüf-
lehre auf Dichtheit geprüft. Eine 
vollautomatische Anlage von Zie-
mann & Urban erledigt diese Auf-
gabe nun im Takt der Schweißro-
boter – und damit über 20 Mal 
schneller als früher. Möglich 
macht dies ein Motoman-Roboter 
von Yaskawa, der mit einem Ste-
reo-Kamerakopf ausgestattet ist.

Die vollautomatische Anlage 
ermöglicht innerhalb von Se-

kunden die Identifizierung 
des Bauteils über einen 
gelaserten Datamatrix-
Code, eine 3D-Vermes-
sung geometrischer Merk-
male im Fahrzeug-Koor-
dinatensystem und die 

Dichtheitsprüfung selbst 
für formkomplexe Bauteile. 

Damit kann die Inspektion 
exakt im Takt der Schweißrobo-

ter erfolgen.
Bei der Anlage handelt es sich 

um eine vollintegrierte autarke 
Prüfsondermaschine. Sie führt die 
100-Prozent-Messung der Bautei-
le exakt im Produktionstakt der 
roboterbasierten Schweißanlagen 

durch. Das heißt im Takt von et-
wa 40 s/Bauteil. Die Prüfkabine 
ist als massiver Stahl-Schweißrah-
men mit Servicetüren ausgeführt. 
Damit ist sie den Anforderungen 
eines 3-Schicht-Betriebs in der 
rauen Umgebung einer automati-
sierten Schweißerei gewachsen.

Die zu überprüfenden Bauteile 
durchlaufen diese Prüfzelle auf 
einem Umlaufsystem mit insge-

samt zehn bauteilspezifischen 
Werkstückträgern. Diese verfügen 
über RFID-Tags, die an jeder Prüf-
position zur Rückverfolgbarkeit 
ausgelesen werden. An zwei Prüf-
positionen werden die Werkstück-
träger definiert ausgehoben. 

An der ersten Position erfolgt 
die 3D-Vermessung. Diese über-
nimmt ein Stereo-Kamerakopf. 
Das System kombiniert zwei GigE-
Kameras mit einzeln blitzbaren 
LED-Ringlichtern zur Auflichtbe-
leuchtung sowie mit einem Kreuz-
laser der Laser-Schutzklasse 2M. 
Jede der beiden zueinander kali-
brierten Kameras nimmt jeweils 
ein Bild des gleichen Merkmals auf. 

Ein 6-Achs-Roboter Motoman 
MH5 LF von Yaskawa gewährleis-
tet, dass die Kameras dabei jeden 
Punkt des Bauteils zuverlässig 
erreichen kann: Hängend mon-
tiert, umfährt der extrem flexible 
Knickarm-Manipulator das Bau-
teil komplett. Insgesamt werden 
über 20 definierte Merkmale des 
Bauteils vom Roboter über Punkt-
zu-Punkt-Fahrten angefahren, 
damit die entsprechenden Mess-
punkte von den Kameras erfasst 
werden können. Die Messauflö-
sung liegt bei 0,05 mm (50 µm). 

An der zweiten Prüfposition 
erfolgt die Prüfung der volumen-
förmigen Bauteile auf Dichtheit. 
Dafür werden zunächst alle Flan-
sche und Anschlüsse mit Zylin-
dern verschlossen, wobei die An-
zahl mit 10 Stück/Bauteil hoch ist. 
Anschließend untersucht ein 
kalibriertes laminares Durchfluss-
messgerät mit Druckluft das Bau-
teil auf mögliche Lecks.

Fehlerhafte Teile werden auto-
matisch mit einem Drucketikett, 
einem so genannten Rework La-
bel, gekennzeichnet, auf dem die 
Fehlermerkmale angegeben sind. 
Später werden diese Schlechttei-
le an einer definierten Position 
separat ausgeschleust. Gutteile 
fahren auf den Werkstückträgern 
automatisch an die Entnahmepo-
sition und werden dem nächsten 
Bearbeitungsschritt zugeführt.
www.yaskawa.eu.com

1) Seit Generationen wird in 
den Hallen des Coko-Werks 
Kunststoff verarbeitet. 

2) Die Installationsdauer sollte 
sich auf ein Minimum begren-
zen, um die normalen Abläufe 
möglichst wenig zu beein-
trächtigen.

3) Für die Vernetzung seiner 
Maschinen und den Aufbau 
von LWL-Knotenverbindungen 
setzt Coko auf das flexible, 
modulare tML-Verkabelungs-
system von tde.

4) Passende, vorkonfektionier-
te tML-Systeme sparen Platz, 
Zeit und Kosten. bilder: Coko/tde

336 
neue CU- und 24 LWL-
Ports hat tde bei  
Coko installiert
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hat die 

vollautomatische 
Lösung Zeit, frisch 

geschweißte Bauteile 
auf Dichtheit zu 

prüfen   

eine stereo-kamerakopf 
übernimmt die 3d- 
Vermessung der zu  
prüfenden bauteile
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Ein am Roboter montierter Stereo-Kamera-
kopf übernimmt die 3D-Vermessung. 

Die zu überprü-
fenden Bauteile 
durchlaufen die-
se Prüfzelle auf 
einem Umlauf-
system.

Die Anlage ist eine vollintegrierte autarke Prüfsondermaschine. 
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