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Herausforderungen
von heute meistern

bewusstsein

Gesellschaftliche
Verantwortung

Integrierte
Sicherheit

Hohe
Anforderungen
an die Produktion

Heutzutage werden im Automobilbau
und der Zulieferindustrie extrem hohe
Anforderungen an moderne Fertigungs-
technologien gestellt. Hersteller, die im
globalen Wettbewerb bestehen wollen,
missen sich diesen Herausforderungen
stellen und Risiken abwéagen. Dabei geht
es um Anforderungen, wie:

B Steigerung der Produktionsstiickzahl
B hohere Qualitatsanforderungen
B groBere Fertigungsflexibilitat

B bessere Ausfallsicherheit

~ Modell-
_anderungen

Energiekosten-
senkung

Risiko-
management

Steuerungdes
Produktionsverlaufs

Diese Anforderungen kénnen nur dann
erfillt werden, wenn jeder einzelne
Aspekt des Produktionsablaufs auf Pro-
duktivitatsverbesserungen untersucht
wird, um die Fertigungsleistung bei
gleichzeitiger Senkung der Kosten zu
steigern. Der Schliissel zum Erfolg liegt
in der maximalen Ausnutzung der Pro-
duktionslinien und in einer Stiickzahl-
steigerung, wobei die Vermeidung von
Produktionsfehlern und kostentrachti-
ger Nacharbeit mitentscheidend fir den
Erfolg ist.

Damit auf individuelle Markterfordernis-
se und immer neue Kundenwiinsche
schnell reagiert werden kann, ist die Fle-
xibilitdat der Fertigungsstraen fir den
Automobilhersteller von grundlegender
Bedeutung. Gleichzeitig birdet eine
strenge Gesetzgebung dem Hersteller
Auflagen auf, die die Sicherheit fiir das
Personal gewabhrleisten soll, welches in
potentiell gefahrvollen Arbeitsumge-
bungen tétig ist.

FORDER!



meistern

Ersatzteil-
minimierung

Kiirzere
Taktzeiten

Kostense

Null-
Fehlerquote

Qualitats-
steigerung

Wirtschaftlichkeit

Effiziente
Wartung

Anspriiche an
die Industrie

Wahrend die Steigerung der Produktion
die eine Seite des industriellen Alltags dar-
stellt, hat sich der industrielle Sektor neben
individuellen Kundenwiinschen auch wei-
teren gesellschaftlichen Aufgaben, wie z. B.
dem Umweltschutz, zu stellen:

[ verringerter Energieverbrauch
B reduzierte CO2-Emmissionen

B nachvollziehbare Riickverfolgbarkeit
von Herstellungsprozessen

B Ubernahme von sozialer
Verantwortung

Die heutigen Energiekosten stellen fir
den Hersteller nicht nur einen erhebli-
chen Kostenfaktor dar, sondern sind flr
umweltbewusste Unternehmen auch ein
weiterer Anreiz zur Energieeinsparung.
Unternehmen werden immer starker nach
ihrem Umweltverhalten beurteilt, wobei
als Beurteilungskriterien sowohl Energie-
sparmalBnahmen als auch Abfallvermei-
dung ganz oben stehen.

Verantwortungsbewusste Unternehmen
mussen somit in der Lage sein, vollstan-
dige Rickverfolgbarkeit in den Herstel-
lungsprozessen nachzuweisen, damit im
Netzwerk der Herstellungs-, Liefer- und
Verkaufskette stets in allen Richtungen
die Sicherheit und Zufriedenheit der
Kunden gewdhrleistet werden kann.

Produktionsausfall

Anspriichen

Kein




Stillstandszeiten

erhohen

Produktivitat verbessern

Mehr Prazision im
Fertigungsprozess

Die Herstellung von Kernkomponenten
eines Produktes erfordert nicht nur hochs-
te Prioritdt bei der Bearbeitungsgenauig-
keit, sondern auch die Verringerung von
kostentrachtigem Ausschuss und die Ver-
meidung von Fehlteilproduktion. Dieses
Ziel kann nur Uber gesteigerte Qualitat
infolge besserer maschineller Bearbei-
tungsgenauigkeit erreicht werden. Dies
erfordert exakte und vorausschauende
Maschinen- und Anlagensteuerungen.

Mehr
Produktivitat

Die Fahigkeit, mit hoherer Genauigkeit
zu produzieren, erlaubt es, die Produkti-
onsgeschwindigkeit zu erhdhen, ohne
dabei Kompromisse bei der Qualitat ein-
zugehen. Hohere Produktivitdt bedeutet
aber auch eine Maximierung der Maschi-
nenverflgbarkeit. Entscheidend dabei ist
es, Ausfallzeiten zu minimieren.

ZeitgemdBe Automatisierungssysteme
bieten nicht nur ein hohes Mal} an
betrieblicher Zuverlassigkeit, sondern
helfen auch, die Verfiigbarkeit zu verbes-
sern, indem bei System- oder Parameter-
abweichungen auBlerhalb der Toleranz
frihzeitig Warnsignale ausgegeben wer-
den kdnnen. Selbstdiagnose-Funktionen
erkennen Probleme bereits in der Entste-
hung, so dass rechtzeitig eingegriffen
werden kann.

B Motor- und
Getriebefertigung

Bei hochbelasteten Bauteilen, die auch
bei hohen Geschwindigkeiten einwand-
frei arbeiten missen, sind Fehlerfreiheit
und Prézision die Schlagworte. Dies sind
gleichfalls wichtige Kriterien beim Zusam-
menbau der Teile.

B Endmontage

Die Endmontage in der Automobilferti-
gung erfordert allergroBten Sachver-
stand. Auch hier unterstlitzen Automati-
sierungssysteme zum richtigen Zeitpunkt
alle erforderlichen Montageschritte und
tragen somit erheblich zur Verbesserung
der Gesamtproduktivitat bei.

Stillstandszeit



B Press- und Stanzanlagen

Umformanlagen wie Pressen und Stanzen
machen einen Grof3teil der Produktions-
kosten aus. Neben den Kosten fiir die Erst-
entwicklung der Press- und Stanzformen
sind dies auch Kosten fur Umristung
eines Presswerkes bei Modellanderungen.
Integrierte Automatisierung unterstutzt
auch hier sowohl bei Einrichtung als auch
bei Umriistung der Anlagen.

erhohen

B Schwei3zellen

Moderne Automatisierungstechnologie
ermdglicht die Integration von Steue-
rungs- und Sicherheitsfunktionen zu
einem einzelnen, hochentwickelten
Schweif3fertigungssystem. Dadurch wird
die Gesamteffizienz verbessert und die
Maschinenverfiigbarkeit gesteigert.

B Lackierung

Die Lackierung vermittelt den ersten
Qualitatseindruck eines Fahrzeuges. Ein
vielfaltiges Angebot mehrerer Lackier-
optionen schafft dem Hersteller einen
Wettbewerbsvorteil. Die Herstellung des
Lackauftrages muss umweltfreundlich
erfolgen. Automatisierung ist hier das
effiziente Mittel zum Zweck.

Stillstandszeiten

Mehr Flexibilitat
bei der
Konstruktion

Hochentwickelte, die Produktivitdt stei-
gernde Steuerungssysteme tragen in der
Automobilindustrie auch zu mehr Flexi-
bilitat bei. Produktionslinien kdnnen so
schneller an verschiedene Produktvari-
anten und unterschiedliche Konstrukti-
onsmerkmale angepasst werden. Dari-
ber hinaus erleichtern sie die schnelle und
kostengtinstige Umriistung von Produkti-
onslinien um ausgekliigelte und signifi-
kante Produktverbesserungen von einem
Modelljahr ins ndchste zu integrieren.

Mehr Effizienz
bei der Wartung

Die Minimierung von Stillstandszeiten
und die maximale Anlagenverfiigbarkeit
ist eine Seite der Medaille. Auf der ande-
ren Seite benétigt jede Produktionslinie
regelmafige Wartung. Anstatt einfach nur
auf unvorhersehbare Produktionsausfalle
zu reagieren, liegt der Schlissel zu mehr
Effizienz in einer optimalen Wartungspla-
nung. Die Diagnosemdglichkeiten und
ausgekliigelte Uberwachungsfunktionen
heutiger Automatisierungsprodukte
gestatten es alle erforderlichen Wartungs-
daten an Ubergeordnete Systeme weiter-
zugeben. Dadurch kénnen Hersteller von
einer bislang rein reaktiven Wartung, die
die Effektivitat einer Produktionslinie ein-
schrénkt, auf ein Paradigma von initiati-
ven und vorausschauenden Wartungs-
strategien umschwenken.



Integrierte

Betriebsablaufe
besser uberblicken

Anderes 6 %

Besprechungen1%

Herunterfahren
der Anlagen 4 % =

Anlagen- ¢
anlauf 2 %

Teile-
mangel 10%

Riistzeit 22 %

Ver-
besserungs-
moglich-
keiten

Stérungen 2%

Eine signifikante Produktionssteigerung
hangt nicht allein von den auf der Ferti-
gungsebene eingesetzten Steuerungs-
und Automatisierungsgerdten ab, son-
dern auch von der Art, wie diese sich in
Ubergeordnete Geschéftssysteme inte-
grieren lassen, damit Betriebsabldufe

Betriebs-
" zeit52 %

Teil-
optimierte
Fertigung

Uberschaubarer werden. MES-Systeme
(Manufacturing Execution Systems) lie-
fern dank besserer Transparenz alle not-
wendigen Informationen, um in Echtzeit
Entscheidungen fir alle Personalebenen,
von der Fertigung bis zur Unterneh-
mensflihrung, zu tatigen.
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Prozesse

Transparenz
und Flexibilitat

MES-Anwendungen beinhalten alle fir
die Ausfiihrung eines Produktionsplans
entscheidenden Geschéftsprozesse. Mit
diesen Systemen werden produktionsre-
levante Funktionen wie Planung, Steue-
rung, Betrieb und Informationsfluss
durchgefiihrt. Steuerungssysteme fiih-
ren diese Funktionen dann aus, damit
alle Fahrzeuge gemafl3 Kundenanforde-
rung produziert werden kénnen.

Die Integration von MES- und Steue-
rungssystemen bedeutet somit fir die
Automobilfertigung mehr Flexibilitat,
um noch agiler auf Anderungen in einem
dynamischen Geschaftsumfeld reagieren
zu kdénnen. Somit bringt eine Verflech-
tung des Steuerungssystems mit MES
mehr Effektivitdt und zusatzliche Funk-
tionalitdt ins Fertigungsmanagement.
Die operative Leistungsfahigkeit nimmt
zu und die Transparenz im System wird
entscheidend verbessert. Wichtige Sach-
verhalte in der Fertigung kénnen so bes-
ser Uberschaut und Entscheidungen
rechtzeitig getroffen werden.
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Vorteile
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Fertigungsoptimierung

Vorteile

e-F@ctory schafft den Durchbruch fiir eine hochoptimierte Fertigungsstatte.

Uberlegene
Automatisierungs-
plattform

Das von von Mitsubishi Electric entwi-
ckelte e-F@ctory-Konzept fiir Fertigungs-
systeme bietet fiir Automationsprozesse,
die fiir gewohnlich getrennt ausgefiihrt
werden, weitreichende Integrationsmdg-
lichkeiten. Ziel dabei ist es, fir die Auto-
mobilindustrie eine weitaus bessere
Automatisierungsplattform zu schaffen,
mit der sich nicht nur Ausfallrisiken mini-
mieren, sondern auch die Gesamtbe-
triebskosten senken lassen.

Intelligente
Vernetzung

Mit bewadhrten Systemen, Protokollen
und Netzwerken, wie der offenen
CC-Link-Netzwerkarchitektur, integriert
Mitsubishi Electric Produktionsanlagen
so in Geschaftsprozesse, dass sie als
eine Einheit fungieren. Dies kann ent-
weder mit einem einzigen Netzwerktyp
erreicht werden oder lber die Integra-
tion mehrerer verschiedener Netzwerke,
einschlieBlich vorhandener und neu
aufzubauender Netzwerktopografien.

Mitsubishis iQ-Automatisierungsplatt-
form ist extrem anpassungsfahig und
kann mehrere tausend E/A-Kandle auf-
nehmen. Die Plattform ist auBerdem in
der Lage, alle Kandle gleichzeitig zu liber-
wachen oder abzubilden. Unternehmeri-
sche Entscheidungen kénnen somit
nahtlos und in Echtzeit in den Produkti-
onsprozess einflieBen.

Fertigungsoptimierung /// Vorteile

Geringe
Investition

Um von einigen, wenn nicht sogar von
allen Vorteilen des integrierenden
e-F@ctory-Systems fiir Steuerungs- und
Produktionsleitsysteme zu profitieren,
sind nur relativ geringe Investitionskos-
ten nétig, denn die meisten schon vor-
handenen Steuerungssysteme kdnnen
weiterhin verwendet werden! Dadurch
werden kostentrdchtige Neuinvestitio-
nen, verbunden mit Anlagenausféllen,
infolge eines Komplettaustausches liber-
flissig.

Hohere
Kapitalrendite

Mitsubishi’s integrierte Fertigungslsung
hat sich schon mehrfach erfolgreich in der
Praxis bewdhrt, nicht zuletzt in einer der
heimischen, eigenen Produktionsstatten.
Dort wurden nicht nur die Kosten effektiv
gesenkt, sondern auch Produktionsaus-
stoB und Effizienz gesteigert. Dank Einsatz
des e-F@ctory-Systems konnte eine ver-
besserte Kapitalrendite (ROI) bei gleich-
zeitig reduzierten und stabil gebliebenen
Gesamtbetriebskosten (TCO) erzielt wer-
den. Beides sind gerade in der heutigen
Automobilindustrie wichtige Kriterien.



Motor-

Getriebefertigung

Motor-

Getriebefertigung

Hohere Prazision,
mehr Produktivitat

Das Herz einer jeden Automobilferti-
gung ist die Antriebsstrangfertigung,
ein komplizierter und facettenreicher
Produktionskomplex, der aus vielerlei
Fertigungsprozessen besteht. Neben
der CNC-gesteuerten Metallbearbei-
tung, der Materialhandhabung und
Materialflusskontrolle finden dort auch
aufwéndige Prif- und Messvorgdnge
statt. Um dabei die hohen Anforderun-
gen an Produktivitdt, Genauigkeit und
Reproduzierbarkeit zu erflllen, bedarf
es Konsistenz und Prazision auf Hochst-
niveau.

Traditionell kommen in der Motor- und
Getriebefertigung eine Fiille verschiede-
ner Technologien, wie zum Beispiel
CNC-Maschinen, Motion Controller,
Rickverfolgungsmechanismen, Quali-
tatskontrollsysteme, netzwerkgestiitzte
Datenerfassungseinrichtungen, u.s.w.
zum Einsatz. Dieser Bereich macht daher
auch einen groBen Teil der Gesamtbe-
triebskosten aus. Betrieb und Wartung
von Anlagen, deren Systemkomponen-
ten von unterschiedlichen Herstellern
stammen, die urspriinglich nicht firei-
nander ausgelegt waren, bergen nattir-
lich ein gewisses Risiko, was die Gesamt-
kapitalrentabilitat erheblich beeinflussen
kann. Langfristig gesehen sind bei einer
ohnehin nicht optimal laufenden Ferti-
gung weitere Investitionen schwierig zu
rechtfertigen, wenn veranderte Markt-
gegebenheiten dies eigentlich erfordern.

Die iQ-Automatisierungsplattform senkt signifikant die Gesamtbetriebskosten in vielen
Bereichen der Antriebsstrangfertigung.

Eine Plattform
fur Alle

Mitsubishi nutzt seine langjdhrige Fach-
kompetenz als fiihrender Entwickler von
Steuerungstechnik, um die verschiede-
nen Systeme rationell in ein Gesamtkon-
zept zu integrieren. Als Basis dafiir dient
Mitsubishis iQ-Automatisierungsplatt-
form, bei der bestimmte Bereich wie CNC-
Bearbeitung, Motion Control, Ablauf-
steuerungen und das Informations-
management von einer einzelnen Steue-

rung kontrolliert werden. Dadurch lassen
sich Betriebsablaufe, Priifprozesse, Materi-
altransport, Datenerfassung und -analyse,
Produktionsmeldungen und die Bericht-
erstellung fur die Betriebsleitung effekti-
ver verwalten. Da kirzere Zykluszeiten
erreicht, die Zuverlassigkeit und Flexibili-
tat gesteigert, die Wartung erleichtert und
letztendlich auch die Produktqualitdt ver-
bessert werden, reduzieren sich automa-
tisch auch die Gesamtbetriebskosten. Pro-
duktions- und Geschaftsprozesse werden
so erheblich erleichtert und die Ersatzteil-
haltung merklich reduziert.



Getriebefertigung /// Motor- Getriebefertigung /// Motor-

Perfektes
Zusammenspiel
flir mehr Effizienz

Die schnelle Ubertragung von Daten
aller Maschinen und Systeme auf der Fer-
tigungsebene ist fur einen zeitgerechten
und produktionsnahen Informationsfluss
unabdingbar. Offene Hochgeschwindig-
keitsnetzwerke, wie das Gigabit-CC-Link-
IE, im Zusammenspiel mit Experten-Soft-
ware wie SCADA (Supervisory Control
And Data Acquisition) und MES (Manu-
facturing Execution Systems) erfiillen
diese Vorgaben optimal. Dank des per-
fekten Zusammenspiels dieser Systeme
kénnen Berichte Uber Produktionsleis-
tung und -ausstoss oder Qualitdtskon-
trolle, Lagerbestande usw. in Echtzeit
erstellt und unverziglich an Schichtfiih-
rer, Service- und Wartungstechniker
sowie Buchhaltung und Geschéftsfiih-
rung weitergegeben werden.

Mit diesen Informationen kénnen dann
Entscheidungen getroffen werden, die
zu einer konstanten Verbesserung und
Fehlerbereinigung der Produktionsleis-
tung und zu einem effizienten und
unverzoégerten Produktionsprozess ohne
Ausfalle und ungenutzte Resourcen fiih-
ren. Somit ist sowohl eine zeitlich als
auch bedurfnisorientierte und an den
tatsdchlichen Marktanforderungen aus-  Die Kombination von CNC, Motion Control, Ablaufsteuerung und Datenhandling unter einer
gerichtete Produktion méglich. Gednder-  einzigen iQ-Steuerung vereinfacht den Aufbau und die Wartung von Fertigungslinien und
te Anforderungen werden sofort weiter-  steigert gleichzeitig die Produktivitat.

gegeben und umgesetzt, Lagerhaltung,

Nacharbeit und Ausschuss damit wirk-

sam reduziert.
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Verbesserte Wartung,
reduzierte Energiekosten

Klirzere
Anlaufzeit

Ein grof3er Anteil der mit Karosseriepres-
sen verbundenen Produktionskosten in
der Automobilindustrie entsteht bei Kon-
struktion, Herstellung und Versuchspres-
sungen der Presswerkzeuge, bei der
Zuflihrung der Stahl-Coils und bei der
Handhabung der ausgeformten Karosse-
rieteile. Dabei handelt es sich keineswegs
um einmalige Vorgdnge, die sich nur auf
den Produktionsstart beschranken, son-
dern um fortlaufende Verdanderungs-
und Verbesserungsprozesse, die bei
jedem Modell- und Design-Wechsel ent-
stehen oder aufgrund von Produktivi-
tats- und Sicherheitsanpassungen erfor-
derlich werden.

Eine integrierte Automatisierungsplatt-
form wie das iQ-Konzept kann die gesam-
te konstruktive Ausflihrung der Anlage
vereinfachen. Hierduch lassen sich Press-
vorgange fir die Serienfertigung schon
im Frihstadium einer Modelldnderung
durchfiihren. Anderungen sind somit
ohne lange Stillstandzeiten und Produkti-
vitatseinbufBen maoglich.

Verbesserte Karosseriefertigung mit der integrierten Systemldsung von Mitsubishi

Vereinfachte
Wartung

Proaktive Wartung ist einer der Schlissel
fur die Beibehaltung hoher Produktivi-
tatsstandards. Die iQ-Works-Software
plant Wartung standardmafig mit ein,
was das gesamte System-Management
enorm vereinfacht. Leistungsstarke Pro-
grammfahigkeiten, wie zum Beispiel die
Versionsverwaltung, ermdglichen War-
tungstechnikern einfache Entscheidun-
gen Uber die Wahl des richtigen System-
programms, wahrend gleichzeitig eine
stete Rickverfolgbarkeit lber bereits
vollzogene Anderungen am System
gegeben ist.



epressen

Integrierte
Systemlosung

Eine Presslinie vereinigt in sich neben der
prazisen Ausfiihrung der Pressvorgange
eine ganze Reihe von Funktionen, ein-
schlieBlich Materialfluss und Lagerung.
Das Datenmanagement spielt dabei eine
grof3e Rolle, da die ltickenlose Rickver-
folgbarkeit der gefertigten Karosserietei-
le fiir die Optimierung der Betriebsvor-
gange auBlerst wichtig ist. Mangelhaft
bzw. unvollsténdig aufgezeichnete oder
gar verloren gegangene Daten reduzie-
ren die Produktivitat nachhaltig.

Mit der von Mitsubishi entwickelten
Losung werden alle notwendigen
Technologien zu einem erfolgreichen
Betriebskonzept vereint. So ermdgli-
chen die Frequenzumrichter aus dem
Mitsubishi-Programm einen energie-
sparenden Einsatz Uberall dort, wo
Elektromotoren eingesetzt werden.
Dabei spielt es keine Rolle, ob es sich
um Schwerlastantriebe der Pressvor-
richtung handelt oder um die Antriebe
der Handhabungssysteme fiir die Ein-
legung und Entnahme der Pressteile.
Prazisionsservos, etwa aus der MR-J3-
Serie, treiben automatische Fordersys-
teme fir Karosserieteile an, wahrend
Steuerungssysteme wie die iQ-Platt-
form die generellen Abldufe regeln
und fir ein leistungsstarkes Datenma-
nagement sorgen.

Verwaltung
der System-

Kennsatz- Paketweise

iQ-Works-kompatible
Planungsumgebung

Softwareintegration von SPS, Motion Controller, GOT, etc.

Nahtlose Zusammenarbeit von hoch
entwickelten Hard- und Softwaretools fir
eine komplette Presslinienldsung.

Karosseriepressen

Karosseriepressen

Offene Hochgeschwindigkeitsnetzwerke, kombiniert mit fortschrittlichen Programmier-
werkzeugen, erlauben einen bestandig hohen Ausstoss und proaktive Wartung.

Eine allumfassende offene Netzwerkar-
chitektur, wie sie etwa ein CC-Link-Netz-
werk bietet, reduziert den Leitungsauf-
wand, vereinfacht die Wartung und
gewahrleistet, dass Daten immer dort
bereitstehen, wo sie gebraucht werden.
All diese Komponenten minden in ein
einziges hocheffizientes und flexibles
Produktionssystem, das einen gradlini-
gen Einfahrbetrieb bietet, zuverldssig
arbeitet und sich mihelos - je nach
Marktbedarf — umgestalten lasst.

Reduzierte
Kosten

Die Ausfuhrung all dieser Funktionen,
von einer einzigen vereinten Plattform
wie iQ, eliminiert Kompatibilitatspro-
bleme, die zwischen einzelnen Maschi-
nen, Produktionslinien und Projekten
auftreten, ungeachtet des zeitlichen
Abstandes zwischen diesen Projekten.
Folglich profitieren Investitionen in die
Betriebsausstattung von reduzierten
Planungskosten und vereinfachtem
Projekt-Management.

Karosseriepressen



Schweif3zellen

Schweif3zellen

Integriertes
Sicherheitskonzept

Sicherheit
effizient
umgesetzt

In einem modernen Automobilwerk sind
Arbeitssicherheit und die Steuerung der
Produktionsabldufe oftmals sehr eng
miteinander verknipft. Strenge Sicher-
heitsbestimmungen zum bestmdglichen
Schutz des Personals zwingen die Unter-
nehmen, diese nicht nur anzuwenden,
sondern deren Einhaltung auch sténdig
zu Uberwachen. Ein integriertes Sicher-
heitskonzept bedeutet hier, dass Unter-
nehmen problemlos in der Lage sind,
Sicherheitsanforderungen und Produkti-
onsziele konfliktfrei und ohne Kompro-
misse miteinander zu kombinieren.

Sicherheitssysteme miussen eine Anlage
abschalten, sobald sich durch bestimmte
Ereignisse oder Abldufe eine Gefédhrdung
des Personals ergibt. Das integrierte Kon-
zept von Mitsubishi bietet nicht nur best-
mogliche Effizienz der automatisierten
Ablaufe, sondern sorgt auch fir die
Sicherheit des Bedienpersonals und der
Anlage auf hochstem Niveau.

Eine ganze Bandbreite von Sicherheits-
techniken und Sicherheitsnetzwerken
deckt das gesamte Spektrum an Sicher-
heitsanforderungen ab. Das macht es
einfach, effektive und integrierte Sicher-
heitssysteme effizient zu implementiern.
So ermdglichen diese Systeme beispiels-
weise den Zugang zu bestimmten
Sicherheitszonen im Fertigungsbereich,
ohne dass der ganze Produktionsablauf
vor bzw. hinter der relevanten Ferti-
gungszelle unterbrochen werden muss.

Schweif3zellen

Safety-SPS

Not-Aus-Schalter

Ausgelagerte
Safety-E/As

Sicherheitssteuerung

Standard-SPS

i

Leistungsabschaltung
von gefahrdenden
Anlagenkomponenten
(Roboter, etc.)

t

[DI\M

Maschinensteuerung

Die Einbindung von offenen Kommuni-
kationsnetzwerken, wie etwa dem CC-
Link, ermdglicht das Zusammenspiel
sowohl der Anlagensteuerungen als
auch der Sicherheitssysteme (ber ein
einziges Netzwerk. Hierbei ist eine enge
Kopplung von Sicherheitskontrolle und
Maschinensteuerung gegeben, weshalb
die ganze Produktionslinie nur einen ein-
zigen Zugang bendtigt. Die CC-Link-
Architektur lasst sich zudem jederzeit
problemlos erweitern, um so mehr Anla-
gentransparenz zu gewinnen und eine
hohere Anlagenverfiigbarkeit fur das
gesamte Werk zu ermdglichen.

Schweif3zellen
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Uberzeugendes
Sicherheitskonzept

Das Herzstlick der integrierten Sicher-
heitsstrategie von Mitsubishi Electric bil-
det die Safety-SPS der QS-Serie. Sie bietet
eine Sicherheitssteuerung gemal den
Standards IEC 61508, SIL3 sowie EN954-1
Kategorie 4 und ISO 13849-1. Die enge
Synergie zwischen Sicherheitskontrolle
und Standard-Steuerungssystemen
sowie den Sicherheits- und Standard-
netzwerken von Mitsubishi Electric
ermoglicht eine einfache Implementie-
rung aller sicherheitsrelevanten Funktio-
nen, wie sie z.B. in Roboter-Schweil3zel-
len beriicksichtigt werden mussen. Eine
nahtlose Anbindung an die Ubrigen
Steuerungsfunktionen der restlichen Fer-
tigungsanlage ist selbstverstandlich
gegeben. Zusatzlich zur QS-Safety-SPS
bietet Mitsubishi auch Sicherheitsrelais-
technik an, die idealerweise zusammen
mit Steuerungen ohne ausgewiesene
Sicherheitsfunktionen, wie z.B. dem Sys-
tem Q, eingesetzt werden kann.

Flexible Sicherheitslosungen schiitzen das Personal und erhalten die Produktivitat.
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Qualitatssicherung
und Umweltschutz

Ein weiterer sensibler Bereich innerhalb
der Fahrzeugfertigung ist die Lackiererei.
Die Endlackierung wird vom Kunden als
wichtiges Qualitdtsmerkmal wahrgenom-
men, und die Variationen in der Farbge-
bung ermdglichen es den Herstellern, sich
von ihren Mitbewerbern auf dem Markt
zu unterscheiden.

Die Umweltvertrdglichkeit ist ein zuneh-
mend wichtiger Punkt geworden, gleich-
zeitig ist Ubermafiger Materialauftrag
ein Kostenfaktor, der unbedingt beriick-
sichtigt werden muss. Wie in jedem
anderen Fertigungsbereich, sollte auch
in der Lackiererei eine 100-prozentige
Ruckverfolgbarkeit gegeben sein.

Die Kombination aus hohen Qualitatsan-
spriichen und maximaler Rickverfolg-
barkeit stellt hohe Anforderungen an das
eingesetzte Steuerungssystem.

Die Qualitat einer Lackierung hdangt nicht
allein vom Auftragsverfahren ab, son-
dern auch von entscheidenden Umge-
bungseinflissen wie Temperatur und
Luftfeuchte, die beriicksichtigt und ent-
sprechend angeglichen werden missen.

Gleichzeitig mussen Automobilhersteller
potentiell schddliche Emissionen, wie sie
beim Lackierprozess entstehen, im Auge
behalten und MaBnahmen fiir deren Neu-
tralisierung ergreifen, bevor schadliche
Emissionen in die Atmosphére gelangen
kénnen.

Mitsubishi kann auch fiir solche Anfor-
derungen eine integrierte Lésung an-
bieten. Die Steuerungen des System Q
kénnen sowohl die Lacktemperatur als
auch die Umgebungsbedingungen der
Lackkabine prézise ausregeln und gleich-
zeitig den Emissionsaussto3 iberwa-
chen. Die leistungsstarken Frequenzum-
richter der 700er-Serie eignen sich
besonders fiir einen energiesparenden
Betrieb der Kabinenbeliftung. Das weit-
laufige Angebot an Steuerungs- und

Das e-F@ctory-Datenmanagement bietet genau die Riickverfolgbarkeit, die fiir den
vorgesehenen Farbauftrag auf der Karosserie erforderlich ist.

Netzwerksystemen kann bei der Koordi-
nation zwischen den Antriebssystemen
assistieren, wahrend die restliche Anla-
ge mit der e-F@ctory-Technologie tber
MES-Schnittstellen gesteuert wird. Das
schafft Potential in der gesamten
Datenverwaltung und sorgt fiir das
erforderliche Mal an Prozesstranspa-
renz und Rickverfolgbarkeit.

Die richtige Farbe
zur rechten Zeit

Wenn in jeder Arbeitsschicht hunderte
verschiedener Rohkarosserietypen die
LackierstraBe passieren mussen, ist die
prazise Verarbeitung der dort anfallen-
den grof3en Datenmengen von immen-
ser Bedeutung. Korrekter Lackauftrag,
richtige Farbauswahl, reibungslose Hand-

habung der Karrosserie sowie Sicher-
heitsparameter fir die Arbeiter sind nur
einige der Schlisselkriterien, die von
Modell zu Modell variieren. Wenn dann
auch noch verschiedene Modellausfiih-
rungen sequentiell auf ein und derselben
LackierstraBe gehandhabt werden mis-
sen, ist ein Steuerungssystem erforder-
lich, das diese sich stets &ndernden Bear-
beitungsschritte und Datenstrome sicher
verwalten kann. Mitsubishi kann mit sei-
nen fortschrittlichen Steuerungs- und
Netzwerktechnologien, die diese Anfor-
derungen flexibel erfiillen, in der Hand-
habung dieser Erfordernisse eine Erfolgs-
bilanz in verschiedenen Fertigungsstétten
weltweit vorweisen.

Lackierung
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Bessere
Prozessabstimmung

SPS-Steuerungen, wie die System Q, bie-
ten enorm viel Speicherplatz fiir grof3e
Datenmengen, wie sie fiir Lackauftrags-
und Trocknungsprozesse bendtigt wer-
den. Die Fahigkeit, komplexe Daten auf
einfache Weise mehreren Anwendungen
gemeinsam zur Verfiigung zu stellen, ist
ein wichtiger Faktor, um die Produktivitat
in der Lackierstralle zu verbessern. Dies
geschieht, indem sich die verschiedenen
Prozesse virtuell selbst auf die individuel-
len Anforderungen der einzelnen Karos-
serien einstellen, welche durch die
Lackieranlage geleitet werden.

Die Einrichtung und Konfiguration von
LackierstraBen sollte moglichst tber-
schaubar gehalten sein, damit das Hoch-
fahren und die Wartung der Anlage
reibungslos vonstatten gehen kann.
Umriistung und Anlagenerweiterung
missen bei Bedarf ebenfalls unproblema-
tisch sein, um den Finanzbedarf gering zu
halten. Die innovativen Softwaretools von
Mitsubishi machen es leicht, entsprechen-
de Programme zu entwickeln, zu reprodu-
zieren und den sich @ndernden Markter-
fordernissen anzugleichen.

Lackierung

Aufrechterhaltung wichtiger Verbindungen zwischen Lackierstrasse und den MES-Systemen
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Eine transparente e-F@ctory-Netzwerkarchitektur auf Grundlage von CC-Link IE
verbindet nahtlos die Prozesse der Fertigungsebene mit IT-Systemen.

Bessere
Datentransparenz

Die Fahigkeit, derart groBe Datenmen-
gen zu verarbeiten und diese nahtlos
zwischen der Fertigungsebene und den
weitlaufigen unternehmensiibergreifen-
den Systemen austauschen zu kdnnen,
erbringt genau die Datentransparenz,
die fir eine Steigerung der Produktivitat
unerldsslich ist. Ganz besonders wichtig
ist dies bei den Fahrzeugdaten, wenn die
individuellen Fahrzeugspezifikationen
mit den Kundenbestelldaten abgegli-
chen werden.

Das Ergebnis ist eine dynamische Reak-
tion auf wechselnde Produktionsanfor-
derungen, ein hohes MaB an Produkti-
onsflexibilitat und die bestmdgliche
Ruckverfolgbarkeit, Gber den gesamten
Herstellungsprozess und die weitere
Lieferkette.

Lackierung
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Die richtigen Teile
»Just in time”

Geringere
Fehlerquote

Die Endmontage ist der Bereich, wo die
individuelle Bestellung des Kunden mit
dem Fahrzeug Gestalt annimmt, von der
Motorausfiihrung, Innenausstattung bis
hin zu Komfortpaketen und vieles mehr.
Fehler in der Endmontage beeinflussen
die Produktivitdt durch kostspielige Nach-
arbeit. Mit Hilfe von HMI-Systemen
(Mensch-Maschine-Schnittstellen), die mit
den SPS-Steuerungen und der MES-Umge-
bung vernetzt sind, kann den ausfiihren-
den Arbeitern ein ,narrensicheres” System
fur die Endmontage zur Verfligung
gestellt werden, das eventuelle Fehler-
moglichkeiten ganz erheblich reduziert.

Problemlosungen

Dieselben HMIs konnen auch als Pro-  Effektives Management einer Vielzahl von Ein- und Anbauteilen der Fahrzeugausstattung
blemlosungsstationen dienen, womit

der zusétzliche Einsatz von Diagnose-PCs
umgangen werden kann. Probleme an
der Fertigungslinie kénnen somit gleich
beim ersten Auftreten erkannt und besei-
tigt werden. Den ausfiihrenden Arbeitern
wird damit eine lokale Eingriffsmoglich-
keit gegeben, und die Montagelinie
erfdhrt so eine Aufwertung auf dem Weg
zu mehr Produktivitat.

»

=

Verringerte
Wartungskosten

HMI-Systeme sind nicht nur das Fenster
zum Produktionsprozess, sondern ver-
einfachen auch den fortlaufenden War-
tungsaufwand, indem vorausschauende
und initiative Wartungspldne auf einfa-
che Weise implementiert werden koén-
nen. Unvorhergesehene Produktions-
stillstdinde werden somit zuverldssig
vermindert und gleichzeitig die Verfiig-
barkeit der Montagelinie maximiert.



Endmontage

Die e-F@ctory-Technologie von Mitsubishi Electric verbindet die IT-Umgebung mit umfassenden Ferti-
gungssystemen, die aus Netzwerken, Steuerungen, HMI-Systemen und Frequenzumrichtern bestehen.

Effektives
Datenmanagement

Die Endmontage ist sicherlich einer der
anspruchsvollsten Arbeitsbereiche im
Werk, da hier sichergestellt sein muss,
dass alle Systeme die richtigen Teile zur
rechten Zeit am rechten Ort zur Verfi-
gung gestellt bekommen. Da tdglich
hunderte von Karosserien die Produkti-
onslinie durchlaufen, mussen buchstab-
lich tausende von Teilen fiir verschiedene
Ausstattungskombinationen immer an
der richtigen Karosserie prazise in Echt-
zeit zur Montage zusammenlaufen.
Gleichzeitig sorgt das wichtige Zusam-
menspiel von MES-Systemen und Mon-
tagelinie dafir, dass die richtigen Teile
fortwdhrend in der erforderlichen
Anzahl im Produktionsfluss zur Verfu-
gung stehen. Genau an diesem Punkt
kénnen schon geringe Abweichungen
zu einem Stillstand der gesamten Mon-
tagelinie fiihren, wenn nur einige der

Endmontage

Ethernet

benotigten Teile fehlen sollten. MESIF
und eMESIF (MES-Interface und erwei-
tertes MESIF) der e-F@ctory-Losungen
von Mitsubishi bieten ohne kostspielige
Umbauten die ndétigen Ressourcen fiir
eine punktgenaue Implementierung
essentieller Datenmanagementsysteme
in vorhandene Montagelinien- und Ferti-
gungssysteme.

Langlebige
Qualitat

Mitsubishi Electric garantiert fiir die Inte-
gritdt seiner Produkte, indem ausschlief3-
lich hochwertige und bewéhrte Kompo-
nenten flr groBte Zuverldssigkeit und
Langlebigkeit verwendet werden. Schluss-
endlich flihrt auch dieser Umstand zu einer
weiteren Betriebskostensenkung.

Endmontage

Endmontage




Weltweiter

Support

Weltweiter

Unterstutzung weltweit
und nachhaltig

Automobilproduktion ist nur ein
Geschéftsbereich in unserer globalisier-
ten Welt. Wo auch immer auf der Welt
industrielle Tatigkeiten stattfinden, ist
Mitsubishi mit einem Netzwerk von Stiitz-
punkten bereits vor Ort. Dort finden nicht
nur Verkauf und Unterstiitzung bei der
Ausriistung statt, sondern auch Beratung
und Schulung, sowie Reparatur und Ser-
vice. Mit iber 90 lokalen Verkaufsbiros
und Niederlassungen in 51 Landern ist
Mitsubishi Electric ein verldsslicher Part-
ner und Lieferant sowohl vor Ort als auch
weltweit. Hersteller in aller Welt verlassen
sich auf Mitsubishi als Partner mit quali-
tativ hochwertigen Produkten, mafge-
schneiderten Losungen und umfangrei-
chen Serviceangeboten.

Mitsubishi Electric hat mit einem Umsatz
von umgerechnet Uber 22 Mrd. € und
mehr als 100.000 Mitarbeitern weltweit
alle notwendigen Ressourcen, um Spit-
zenprodukte zu liefern, die zuverldssig,
effizient und anwenderfreundlich sind.

Letztendlich ist es gut zu wissen, dass die
heute getatigten Investitionen sich auch
in Zukunft noch rentieren. Abwartskom-
patibilitdt steht bei Mitsubishi im Mittel-
punkt seiner Produktphilosophie. Der
Service fir nicht mehr aktuelle Systeme
ist selbst nach Verkaufseinstellung noch
Uber lange Zeitrdume hinaus dank offe-
ner Migrationsmoglichkeiten gewahr-
leistet. So werden beispielsweise mit
aktuellen Programmierwerkzeugen von
Mitsubishi auch heute noch 20 Jahre alte
Steuerungen unterstutzt.
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Eine Welt voller
Automatisierungslosungen

(i _Woboter
Niederspannungsleistungsschalter ‘I p ‘ ?/

CNC-
Steuerungen

f
®
v

Modulare SPS

Motion Control und Servoantriebe

Frequenz-
umrichter

Mitsubishi bietet einen umfassenden Bereich an Losungen fiir die Automation, von der SPS und Bediengeraten bis zu CNC-Steuerungen

und Funkenerodiermaschinen.

Ein Name, dem
Sie vertrauen
konnen

Mitsubishi wurde 1870 gegriindet und
umfasst 45 Unternehmen aus allen Berei-
chen der Finanzwirtschaft, des Handels
und der Industrie.

Heute gilt der Name Mitsubishi weltweit
als Synonym fir erstklassige Qualitét.

Mitsubishi Electric befasst sich mit Luft-
und Raumfahrttechnologie, Halbleitern,
Energieerzeugung und -verteilung, Kom-
munikations- und Nachrichtentechnik,
Unterhaltungselektronik, Gebdudetech-
nik und Industrieautomation und be-
treibt 237 Fabriken und Laboratorien in
mehr als 121 Landern.

Aus diesem Grund konnen Sie einer
Automatisierungsldsung von Mitsubishi
vertrauen. Wir wissen aus erster Hand,
wie wichtig zuverldssige, effiziente und
anwenderfreundliche Automatisierun-
gen und Steuerungen sind.

Als eines der fihrenden Unternehmen
der Welt mit einem Jahresumsatz von liber
4 Billionen Yen (Uber 40 Milliarden US$)
und mehr als 100.000 Beschaftigten hat
Mitsubishi Electric die Moglichkeiten und
die Verpflichtung, neben dem besten
Service und die beste Unterstlitzung
auch die besten Produkte zu liefern.
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