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. AGENDA —~LAPPLE

‘ Was hat uns motiviert den Weg zur Automation 4.0 zu gehen?
\

‘ Wie sieht die Zusammenarbeit mit ASCON Systems GmbH aus?
|
‘ Wie ist der Aufbau der Software Automation 4.07?
|
‘ Wo stehen wir heute mit der Stéranalyse?
[
‘ Wie sieht die digitale Losung der Automation 4.0 aus?

Zusammenfassend stehen wir wo und wollen wo hin?

Nl
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LAPPLE GRUPPE
ZAHLEN UND FAKTEN 2021

li

LAPPLE

gisihget KAROSSERIEMODULE 1.189  327.,0
FIBRO
A RUNDTISCHE 224 24 2
NORMALIEN 575 03 8
HFLT
Mitarbeiet AUTOMATIONSLOSUNGEN 209 44,8
[:LAPPLE

hert AL LM 400 78

Umsatz AUS- UND WEITERBILDUNG

Jahresabschluss Februar 2022 4
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AUTOMATION 4.0 =LAPPLE
WAS IST UNSERE MOTIVATION?

N\
Q Prozessschwankungen nicht detektierbar

\

x Prozessbegleitende Informationen

<x Kein Bezug von Fugeprozessinformationen zu einem Bautell

x FlUgeprozessdaten haben kein direkten Bezug zum Q-Ergebnis

4
Q Nachverfolgbarkeit bel gemachten Parameteranpassungen
/

o
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AUTOMATION 4.0 —LAPPLE
WIE IST DIE ZUSAMMENARBEIT MIT ASCON SYSTEMS?

Karosseriebauspezifische Technologiespezifische Analysen
Konfiguration

| Nieten
Clinchen

AUTOMATION 4.0 AEon Soe TS

’!
Karosseriebau Markt Lapple —
Know-How (IP)

Gemeinsame LOSUNG . o
far den =

o

Karosseriebauprozess steht gesamtheitlich im Fokus
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AUTOMATION 4.0 —LAPPLE
WIE IST DER AUFBAU DER SOFTWARE AUTOMATION 4.07?

Modellierung des Produktionsprozess in Form des Digitaler Zwilling
=> Vom Planungsstart Uber die virtuelle Inbetriebnahme bis hin zur autonomen Prozel3fihrung

Hauptbedien-

panel
-‘II
¥ 2 Einleger

2 ) N _ w9 Hauptsteuerung
ha ‘%fq A\‘— - . k : -5 ; -,‘ﬁ?ﬁ‘— ) - 4 SPS

X |
‘ Bauteil

W
Klebesteuerung ‘,’;‘!

Clinch-
n \‘ steuerung

---------------
MR

_._.-\/ '

/

Roboter- steuerung
steuerung

Nietsteuerung

Roboter-
steuerung

Von der Projektidee bis zum EOP mit dem virtuellen Zwilling 10



AUTOMATION 4.0

—LAPPLE

WIE IST DER AUFBAU DER SOFTWARE AUTOMATION 4.07?

Ebene 0 Bsp. Bodengruppe "

|
Zusammenbau o—bm—b‘
|

Durchlaufzeit y——
Taktzeit
Storungen

Trend- und Prognoseverlaufe

Ebene 1 Bsp. Nietprozess Bsp. Drehprozess Pro Unterprozess
o |
Auflenhaut Bsp. Clinchprozess = Prozesszeit @
Vv
Bsp. SchweiRprozess  Bsp. Handling = Prozessstorungen
|
Innenblech = Trend- und Prognoseverlaufe I"\/
Ebene 2
Nietpunkt = Kraft/Wege Kurve
a4
Clinchpunkt = Kraft/Wege Kurve
= Klebedruck- Trend- und
Klebenaht verlauf Prognoseanalyse
= Strom- bestimmter
Schweil3naht Spannungs- Prozessmerkmale
verlauf
Drehbewegung

= Drehmoment,
Strom,
Geschwindigkeit

(Rundtisch)

Gesamtablaufbetrachtung

Optimierte
Instandhaltung
Taktzeitoptimierungs-

potenziale

Automation

4.0

o

=
@

Dauer

©@®

1O / NIO

é

Stérungen

Analysearten innerhalb der Ebenen

11
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AUTOMATION 4.0 __ SLAPPLE
WO STEHEN WIR HEUTE MIT DER STORANALYSE?

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3 Schicht 1

T 1 r  rsi_ 1 Ir i & [ i >
oo / /

\ )
Produktion Stérung Y
Menge aller Stérungen
Fehlertyp 1@

Werk

Halle <PS Fahler Fehlerursache
Sammeln Anlage Prozessfehler
Sortieren System Systemfehler Toleranzen
Kumulieren Roboter / Station Bauteilfehler Parameter
Visualisieren : Mechanik

Bautell Andere Fehler

: Elektrik
Derivat

Punktname / Programm

> aller Storungen

Manuelle Stérungsanalyse heute 13
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AUTOMATION 4.0 __ SLAPPLE
WIE SIEHT DIE DIGITALE LOSUNG DER AUTOMATION 4.0 AUS?

Automation 4.0

f ~ manuelle
C@' .,:.:1-, DIGITALER Haupttatigkeiten
A (= ZWILLING VON: reduzieren!
Erfassen Verarbeiten/Speichern
@ Anlage und Sammeln
XY Bauteilen
- Analysen Visualisieren Surtier::n
Daten aus Hauptsteuerung /
Komponentensteuerung / QS-Ergebnisse - ~
o B | Informationen
g SIHK einholen Uber
LIIE 2w Dashboard frial&Erro
fl i ’ ’ th Cz\abrio K /
Rohbau Halle 7 | | St(’jrmeldu.nge;n -

15

Die Anlage als digitaler Zwilling zur Prozesserfassung, Analyse und Optimierung




AUTOMATION 4.0 __ SLAPPLE
DIE PROZESSVISUALISIERUNG DER DIGITALEN LOSUNG

sort | NlOdaten v~ Anzahl | 15 Roboter | All v Ergebnis | All v D | 992.802.011__-031-A1-002-L ~ joiningPoint | 155 v Punkt | Mon May 02 2022 16:39:10 ~ | <¢ GeZ| elt fl Itern uns ausw ah | en 25 Home

» Materialverbrauch (3pa

~ Analyse
IO / NIO AUSWGFtUﬂg Prozesskurve Prozesskonfiguration
1200 - m o Parameter rt
NA / —— Kraft Anlage bodenanlage
o 1000 NI a0k Cbere Warngrenze Roboter Al
o Untere Warngrenze
w 10 Programm 155
é 8o Obere Fehlergrenze Prozess ID 992802 011__-031-A1-002-L
o 00 . Untere Fehlergrenze Zeitstempel Mon May 02 2022 16:39-10
i} - N
2 Uber alle Steuerungen: _ 30k 0
I 400 P9 . = StartReferenceForce 219
g Den Uberblick behalten _
200 20k rivetType 1
At contactPressure 4000
. ; - L= - ; L L o | | o | | L - > - L - 5 - L L o contaciTime 0
Rk 3 3 Rk 3 E 3 Rk 3 3 Rk 3 3 2
Rpg. "Ry, TRy “ORp, TRy, Ry, SRy, TORs, VORs, TSk, TSk, SRy, TRy, TSky, TRy = jeiningPressure 24000
S B, B, -8, ) Qs -8, ) s ) S B, oy ) S B, B, -8, 10k
= ‘1 -3 ‘; g > ", - -3 " ‘g, 5 g 6 -} ; g 7 g ‘; -] ; g 7 ‘g, - -3 ; -] " compressionPressure 5000
e 46, It R 2 e o2 e ' 5 L3 g, 2, 5, Y I
Ctp., Cdn, i Sin. Sip. A0 0 iy, Cin. Sy, Cdp._ o, Cdo. Sip. b compressionTime o
9, 9
g o, "9, ) "o, ‘9<) 99, "o, "o, g o, "9, g o, "9 returnDistance 170
< = = = = &, & = = = = = < =
Soy gy “Gp, g, o, 03 S0y Tap, g, T, o, “8p, S, g, -
0‘,{ -O!{ Qg . 0‘,{ -O!{\ {‘3.-\\. *’,5‘ -0!{\ ‘OJ{ 0‘,{ -O!{\ ‘QQ a; 3 a2, C_—/___r holdingPressure 5000
S0, @3, Oz, 03, 0, Qf{,‘g O_?LC“‘ 03, 03, 03, ™~ O3, 0z, O3
47*005 4“*00& 4”*03 - 47*00 o 4“*00) e‘f’o&@ )‘00]"? 4“*01 . O s rs  Ors 075 219 220 221 222 223 224 225 226
w® TR TR < K &® T

Priorisieren
M eS S e r g e b n i S bodenanlage: TOP Anzahl Warnmeldungen jedes Nietpunktes Anzahl Nietpunkte einer jeden Steuerung

35R10 Nr.7155 30R20
992 802.011__-031-A1-002-L 1O 10
05R10 Nr.:20
04/26 00:00 04/2612:00 04/2700:00 04/2712:00 04/2800:00 04/2812:00 04/2900:00 04/2912:00 04/3000:00 04/3012:00 05/0100:00 05/0112:00 05/02 00:00  05/02 12:00 30R10
10R20 Nr.:71
10 == NIO
35R10 Nr.-159 05R10
20R10 Nr.:82
35R10
N R R R R R R R R R R SR 05R10 Nr.:28
0.20 mm L
: 0SR10 Nr.:38 10R20
0 mm \ ------------------ P P e ettt t—————— —“-h..“‘
| 1 05R10 Nr.:62
i ' 20R10
-0.20 mm ______________1____________________________________________ 0SR10 Nr-24
04/26 00:00  04/26 12:00 04/27 00:00 04/27 12:00 04/2800:00  04/28 12:00 04/29 00:00 04/2912:00  04/30 00:00 04/30 12:00 05/01 00:00 05/0112:00  05/02 00:00 05/02 12:00 Total
. ola
= Nietkopfendlage == Toleranzgrenze Oben == Toleranzgrenze Unten == Nominal OSR10Nr.:48

Kraftendpunkt Prozessentwicklung Hullkurvenabstand

6.00 kN

' '
46.00 kN 226.50 mm : :
' ¥
' . 5.00 kN -
45.00 kN L 226.00 mm L -
1 4.00 kN 1
.'*Mll"‘\yl’“ : m — A ~ahihor— g A :
— " — . ) ! -
44.00 kN Wt WJ}/F WH ]M“VL'{‘“&]HJ'M —— MJJ\'{WL- — "-”M 225.50 mm ' 3.00 kN .
' i !
' ' "
' . 2.00 kN : y
43.00 kN : 22500 : Wegendpunkt : Y TOL. . ’
: ; 1.00 kKN " - Q¢ I 3 | o [l
42.00 kN : : 4 ' 1 'S | S A I' 11| %
= I 224.50 mm . ON b8 ¥ b ¢ MY
04/26 00:00 04/27 00:00 04/28 00:00 04/29 00:00 04/30 00:00 05/01 00:00 05/02 00:00 04/26 00:00 04/27 00:00 04/28 00:00 04/29 00:00 04/30 00:00 05/01 00:00 05/02 00:00 04/26 00:00 04/27 00:00 04/28 00:00 04/29 00:00 04/30 00:00 05/01 00:00 05/02 00:00
== Kraftendpunki === Kraftobergrenze == Kraftuntergrenze == Wegendpunkt == Wegobergrenze === Weguntergrenze == nictdaten_endpunkie. minAbstandLower == nietdaten_endpunkte.minAbstandUpper

Alles auf einen Blick Datenaufnahmen und Fehleranlysen 16




AUTOMATION 4.0 __ SLAPPLE
PREDICTIVE MAINTENANCE ALS TEIL DER DIGITALEN LOSUNG

Roboter | 30R20 ~ ID | 992.802.011__-031-A8-006-L ~ joiningPoint | 147 ~ Punkt | 2022-04-27T13:20:15.0050002Z ~

1. Auswertung Trenderkennung Nietprozesskurve

992.802.011 -031-A8-006-L Kurven bis zum: 2022-04-27T13:20:15.005000Z
+ Fehler um: 2022-04-27713:20:15.005000Z

« Trendart: negativ — Triggerkurve
« Parameter: kraft 45k =~ _‘._ ~ Obere Warngrenze
« Fehlernummer: 710004 f h | . — i Untere Warngrenze
- Stoermeldung: Vernietung n.i.0.: Fenster s0k Em p e un g . — Obere Fehll:argrenze

) . . . ~—— Untere Fehlergrenze
« Ursache: Setzkraft und/oder Weg nicht innerhalb des Abschaltfensters

’ Verschiebung

2. Kontrolle des Werkzeuges: ask Endpunktfenster

« Zangenposition zum Bauteil auf korrekte Lage Uberpriifen.

« Matrize und Stempel auf korrekte Montage Uberpriifen.

« Matrize und Stempel auf Verunreinigung priifen und ggf. reinigen.

« Matrize und Stempel auf Verschleif priifen und ggf. austauschen.

« Medienversorgung auf Beschédigung und korrekte Lage liberprifen.
« Kleber zwischen den Blechen iiberpriifen.

« Nietkopfendlage priifen.

30k

[N]

25k

tkraft

20k

Nie

15k

3. Handlungsempfehlung bei intaktem Werkzeug

« Mablnahmen: Prozessparameter veraendern oder Abschaltfenster anpassen oder Fehlerkurve anpassen. 10k

« Setzkraft nicht veréndern 5k
« Endpunktfenster: Untergrenze auf: 42600 N setzen, Obergrenze auf. 46800 N setzen.

219 220 221 222 223 224 225 226
Messergebnis ist i.0O. S
Keine SetZkraftanpassung Ki berechnete Messkurve: 992.802.011 -031-A8-006-L
1T 111 e e ey P ———— —— g 0.15
0.20 mm W
o 0.
0.10 mm = l \
- l i l “ ‘

0 mm e o ‘ I J
-0.10 mm T;- 1] | .J Irl1 il ll |II Pl l'_'._l ’..l" |.1|_||i |1||II J | r '. H|
-0.20 mm =

—0.05
04/30 00:00 05/01 00:00 05/02 00:00 05/03 00:00 05/04 00:00 05/05 00:00 0 20 100 150 200 230 300 330 400
== MNietkopfendlage === Toleranzgrenze Oben === Toleranzgrenze Unten == MNominal Anzahl betrachteter urven

Kl-basierte Trendanalyse zur Einleitung von geplanten definierten Malshahmen 17
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AUTOMATION 4.0 —LAPPLE
WO STEHEN WIR HEUTE MIT AUTOMATION 4.0

N\
0 Prozessschwankungen sind detektierbar

\
J Prozessbegleitende Informationen

Q FlUgeprozessinformationen zu jedem Bauteil eindeutig zugeordnet

J Korrelation zwischen Flgeprozessdaten und den Q-Ergebnis

4
0 Nachhaltige Uberwachung der Prozessveranderungen auf Wirksamkeit
/

19



AUTOMATION 4.0 =LAPPLE
WELCHE POTENTIALE SIND JETZT ERKENNBAR

Qualitat

Erhebliche Aufwandsreduzierung fur produktionsbegleitenden QS

Einfache/automatisierte Fehler- und Ursachenanalyse

Reduktion der Ausschussquote

Anlagenmanagement

Verbesserung der Anlagenverfugbarkeit (OEE)

Planbarkeit und Reduktion der Instandhaltungsmalinahmen

Aufwandreduktion fur Storungshandling (Stillstand zur Datenanalyse)

Konsequente Umsetzung fuhrt zur Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit 20



AUTOMATION 4.0 SLAPPLE
WAS SIND DIE NACHSTEN SCHRITTE UND ZIELE?

Anbindung von
Logistik-
prozessen

AUtOmation Einbindung in

,Virtualisierung®

der SPS

4 O die Planung

Autonome/
teilautonome

Produktion —

21
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WE LOVE TECHNOLOGY

LAPPLE AG | August-L&pple-StraBe 1 | 74076 Heilbronn | laepple.de



