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Systemintegration und Thermoforming




Die Stecher Automation GmbH ist ein mittelstin-
disches Familienunternehmen, das sich im Bereich
Automatisierungstechnik, Systemintegration und

Thermoforming spezialisiert hat.

AUTOMATION AT ITS BEST

OUR VISION - YOUR FUTURE

L,Unsere Motivation ist es, als ein zukunftso-

rientiertes und vorantreibendes Unterneh-
1 men, neue Malstabe in der Automation zu

setzen. Wir wollen gemeinsam Neues wagen

und nicht auf alten Erfolgen ruhen. Hierzu

> ¢ nutzen wir unsere Vorteile als kleines, aber

THERMOFORMING
TR

schlagkraftiges Unternehmen, welches in der

Glinter Stecher,

Geschaftsfiihrer schnellen Umsetzung neuer Ideen sowie in der
Nahe zum Kunden liegen. Hierdurch haben wir

direkten Kontakt zu den praktischen und alltag-

kombiniert man
Materialzufihrung mit
Materialspeicherung?

lichen Anforderungen unseres Kundenumfeldes.

Diese Anforderungen bundeln wir zu unseren Wie transportiere

und lagere ich meine
Werkstucke sicher?

Visionen und setzten diese durch Qualitat,
Leidenschaft und Technik zielorientiert in lhre
Zukunft um.

Wir mochten Ihnen in den folgenden Seiten ei-

Ay Wie sieht
intelligenter
Warenfluss
in der Praxis
aus?

Wie produziere ich
bei kleinen Sttickzahlen
mit hoher Varibilitat

wirtschaftlich?

nen Einblick in unser Unternehmen und unse-
re Produkte geben. Stébern Sie gerne und
seien Sie herzlich willkommen bei der

Stecher Automation GmbH."”

Wie kdnnen meine
Warentrager durch das
Fahrerlose Transport System
lagegenau in der Zelle

positioniert werden?

Wie halte ich
meine Produktion
flexibel?

MATRIXZELLEN

\

. | POSITIONIEREINHEIT
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THE FUTURE IS NOW

LIm Zuge stark volatiler Mirkte ist
das A und O einer zukunftsorien-
tierten Produktion ein modulares
System, das flexibel auf Anderun-

gen im Bedarf reagieren kann. Wir

MATRIXPRODUKTION

DOD D> > DD DD

Sekundararbeitsgang QS-Kontrolle Warenausgang

Auftragseingang Maschine Lager

PROZESSDESIGN FUR LINIE: FUNKTIONSBUNDELUNG

Der Warenfluss im herkdmmlichen Produktionsablauf ist statisch. Jede Linie hat eine bestimmte
Funktion, auf welche sie limitiert ist - Funktionsbindelung. Aus diesem Grund ist ein installiertes
System bei sich andernden Anforderungen, zum Beispiel bei Wegfall des bisherigen Auftrages, nicht
mehr verwendbar. Kleine Stlickzahlen und hohe Produktvariabilitat sind oft nicht lohnenswert, da
die Linien fur andere Produkte meist komplett umgebaut werden mussen. Weiterhin sind die Durch-
laufzeiten lang und die Waren mdussen viel und

vor allem manuell bewegt werden.

| NACHTEILE |

.. lange Materialwege
.. risten: Zeit, Personal, Fehler
... viele Arbeitsschritte

... Starrer Produktionsablauf

gehen diesen Schritt in Richtung Industrie 4.0 und bieten IThnen omnipotente modulare

Roboterzellen. Das Matrixprinzip beruht drauf, dass alle Zellen miteinander verbunden,

me ‘—.*).

il \

die Verbindungen jedoch flexibel sind. Diese Zellen sind in

der Ausstattung bedarfsabhiingig konfigurierbar und werden ¢

durch die entsprechende Software erginzt.”

René Helbig,

Manager COO

MATRIXPRODUKTION
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MESSEN BESCHRIFTEN KLEBEN

Auftragseingang Matrixzellen Warenausgang

PROZESSDESIGN FUR MATRIX: FUNKTIONSTRENNUNG

Alle Zellen sind mit produktneutralem Equipment und produktspezifischen Grundfunktionalitaten
ausgestattet. Innerhalb der Zellen befinden sich z.B. flexible Messgerate, Beschriftungsmodule und
Roboter, die den jeweiligen Prozess ausfuhren. Das heif3t konkret: Sie kdnnen in Ihrer Zelle mehrere
Produkte mit einer speziellen Funktion bearbeiten. Die Zellen werden also nach Funktionen orga-
nisiert. Durch die Vernetzung Uber die gesamte
Prozesskette muss lediglich das produktspezifi-

| VORTEILE |

sche Softwareprogramm abgespielt werden und

schon lauft der gesamte Prozess, von der Materi- .. taktzeitneutral

alzufuhr, Gber Risten bis zum Abfihren der Tei- .. produktneutral

le, automatisch ab. Das erlaubt die Herstellung ... modular

individueller Serien sowie ein hochstes MaR an .. keine Unterbrechung

Flexibilitat. der Wertschopfungskette




Die Matrixzellen sind standardisier-

te Automations- und Produktionsan-
Ons S Sobald in der Logistik ein Auftrag ankommt, wird das passende

lagen, die nach Art eines modularen Produktprogramm aus der Software abgespielt. Daraufhin wird

Baukastensystems funktionieren. prozessspezifisch das passende Equipment ausgewahlt und die FTS

Maschine rustet sich selbst automatisch fur das zu produzierende

MODULARITAT Teil. Der grof3e Vorteil ist hierbei, dass eine Zelle fir mehrere Pro- Die autonom fahrenden FTS (Fahrerloses Trans-

dukte genutzt werden kann und der Produktionsprozess dadurch port System) kénnen unterschiedliche Bauteile

- . LOGISTIK PRODUKTION
an Flexibilitat gewinnt. oder Rohlinge, z.B. Uber unsere patentierten Po-
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SEGMENTIERUNG AUF FUNKTIONSEBENE SOFTWARE

Der Einsatz von Software anstelle von Hardware ermaéglicht Flexibilitat in den Produktionsablaufen. Anstatt der auf-

Logistikprozesse und Fertigung sind in der Matrix-Produktion von- wandigen Anderung bestehender Hardware wird einfach ein anderes Softwareprogramm abgespielt und der neue

ENTKOPPLUNG einander entkoppelt - eine zentrale Anforderung von Industrie Prozess kann beginnen. Die einzige Bedingung ist, dass zu Anfang einmal alle Szenarien programmiert wurden und ein

4.0. Durch dieses Konzept ist die Anlage mit variabler Teilelogistik Produktionsprogramm in digitaler Form bestent,

PRDODUKTION - LOGISTIK

jederzeit in der Lage, bei Spitzen oder gednderten bzw. wegfallen-
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den Auftragen flexibel auf andere Zellen auszuweichen. AuRerdem kann sie zusatzliche Zellen ein- PRODUKT A

binden oder aus dem Prozess ausgliedern. Die Wertschdpfungskette wird dabei nicht unterbrochen. + |Sortwareprogramma MESSEN KLEBEN LOTEN BESCHRIFTEN

Die logische Verknupfung der Logistik mit der Produktion erfolgt mittels Software.
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PRozEssx PROZESS Y pRQZEssz Es findet jederzeit eine digitale Uberwachung je-

DIGITALER SERVICE

t
I

PRODUKTION des einzelnen Schrittes statt. D.h., es kann im Fal-

@) @ <

TEILENUMMER werden. Automatische Prifsysteme speichern

. . le eines Fehlers sofort zielgerichtet eingegriffen
BEDARFSORIENTIERTE BESTUCKUNG DER ZELLEN PROBLEMLOS MOGLICH

DURCH TRENNUNG VON LOGISTIK UND PRODUKTION jede Teilepriifung, sodass im Nachhinein nach-
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gewiesen werden kann, ob sich ein Teil zum je-

weiligen Zeitpunkt noch im fehlerfreien Zustand
ZENTRALE
SOFTWARE befunden hat.

=~1
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PRODUKT 3B

Unsere Produkte konnen sowohl al- 9

Der variable Austausch der Zellen- (
$ — lei hend al h im System-
) - . _— NG einstehend als auch 1m System
ausstattung ermoglicht eine flexible o revvey
PRODUKT 1 PRODUKT 2 PRODUKT3 y verbund, einander ergin-
iy P mm-my pm=-y L | P ==y pmom=-y . .
FLEXIBILITAT {77770 {71 77171 OURVISION - YOUR FUTURE vt meservertn
1 11 1 1 1 1 11 1
1 11 1 1 1 1 11 1
N ] I [ ]
P =mmy pE=m-y P =- PEmmy pmmmy
Nutzung der einzelnen Zellen ent- | 11 1 1 1 1 11 1 UNSER WEG RICHTUNG INDUSTRIE 4.0
1 11 1 1 1 1 11 1
e L 1 1 1 1 1 11 1
sprechend der jeweiligen Bedarfssi- s —5 — A S
tuation. So konnen zum Beispiel bei Automatische Riistung bei Produktanderung Lunser Weg Richtung Industrie 4.0 - um den Gedanken der Matrixzellenpro-
erhohter Nachfrage weitere Zellen duktion bestmoglich in die Praxis umzusetzen und eine optimale Grundlage
zur Produktion hinzugezogen oder ’ ] fiir die Implementierung dieses Systems in Ihre Produktion zu gewéhrleisten, ha-
p o=
N S . . . . .
bei Ausfall einer Zelle auf eine ande- o vereey ben wir verschiedene Produkte entwickelt, die sowohl alleinstehend als
PRODUKT 1 PRODUKT 2 PRODUKT 3 . ) . . ) % .
re ausgewichen werden. Die ZelleN- pem == a re===- o — === auch im Systemverbund, einander erginzend, integriert werden konnen. Wir
1 1 1 1 1 1 11 1 ——
flexibilitit ermoglicht die Rentabilitét : : : : : : : : : : | 4 " unterstiitzen Sie hierbei auch in den Bereichen Automation, Schnittstellen-
. . . N ] I [ ] r . . «
kleiner Stiickzahlen und eine hohe psec ey pm==q | [F===a Pmmmn p———- ‘ » programmierung und FTS Anbindung".
—
1 1 1 1 1 1 11 1 .
Produktvariabilitiit. - 1 i o N - EEEES =
1 11 1 1 1 1 11 1 René Helbig.
A S I O S Manager €00 - Zufiihr-und Speichersysteme
Anpassung der Kapazitit bei Nachfrageanderung 900060 Garantierte Produktivitatssteigerung durch opti-
> mierte Raumnutzung und Materialzufihrung (S.14)
a—
§" oYY
LR |
PROPUKT FrOpUKT 2 EFFICIENCY 1 1 PRODUCTIVITY
(R B | P - 1 1
1 11 1 1 1 1 "
1 11 1 1 1 ]
1 11 1 1 1
] I Thermoforming .
P p———— e —— Matrixzellen
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Effizienz durch die einfache, . . .
1 11 1 1 1 individueller Anpassung bieten ein .
N ] 1 kost ansti H tell Durch die intel-
ostengunstige Hersteliung hochstes Mald an Flexibilitat (S. 12) . .
, ligente Verknupfung aller Produk-
Kein Produktionsstop bei Wartungsarbeiten oder Zellenausfall von Kunstofftragern als Verpa-

: tionskomponenten mit dem FTS als
ckung zum sicheren Transport

. Bindeglied, gehen wir mit Ihnen den
und genauem Positio-

. . entscheidenden Schritt Richtung
nieren von Werkstu-

Industrie 4.0 (S. 18)
cken (S. 16)

FLEXIBILITY



Die Firma Stecher wurde im Jahr 1964

gegriindet. Innerhalb dieser Zeit ) ) ) )
LDie Stecher Automation wurde aus der Stecher Drehtechnik heraus als ,incorpora- 11|

haben wir uns zu einem modernen, ) . . L ) _
te startup” gegriindet. Die Idee, die Automation in Eigenregie zu entwickeln, entstand

international agierenden Mittelstind- o _ _ .
durch die Situation, dass am Markt verfiighare Automationen nicht zu unserer Zufrie-

ler mit mehr als 200 Mitarbeitern

10|

entwickelt.

HOW OUR VISION GOT STARTED

UNTERNEHMENSHISTORIE

Qualitat und Zuver-
lassigkeit  werden
bei uns im Haus
schon immer groR-

geschrieben.

2004

Neues Firmengebaude

an neuem Standort (NellenburgstraBe 1)

1964

Grundung der Firma Stecher

Die Firma Stecher GmbH wurde im Jahr 1964 ge-
grandet. Innerhalb des letzten Jahrzehnts haben
wir uns vom kleinen Metallverarbeiter zum mo-
dernen Mittelstandler mit mehr als 190 Beschaf-
tigen entwickelt. Auch in den nachsten Jahren
wird Stecher kraftig wachsen und sich weiteres
wichtiges ,Know-how" erarbeiten.

Ein wichtiger Teil dieser Entwicklung ist die Au-
tomatisierung von Fertigungs-, Pruf- und Mess-
vorgangen. So wurde im Jahr 2014 die Abteilung
S-TEC (Stecher-Technik) gegrundet, die nach dem

2008
Erweiterung der Firmenflache

mit zweitem Bauabschnitt

Leitgedanken ,Automatisierung von Drehern fur
Dreher” aufgebaut wurde. In den Nachsten Jah-
ren wurden in der S-TEC eigene Fertigungslini-
en, Roboterlésungen und Kleinst-Automationen
entwickelt, geplant und realisiert. So entstanden
durch das Verbinden von hoher Fertigungskom-
petenz und kreativer Automatisierung unglaub-
lich produktive und wirtschaftliche Losungen.

Mit diesem gesammelten Wissen wurde zum
01.01.2019 die Firma Stecher Automation GmbH

als eigenstandige Gesellschaft gegrindet.

denheit funktionierten. Dazu kam ein Auftrag fiir eine komplexe Komponente, bei der
zehn Fertigungssysteme vernetzt werden sollten. Innerhalb kurzer Zeit ent- —S2 = ;

wickelten wir eine Idee der Vernetzung, die wegweisend werden sollte. ‘
Bereits nach der Inbetriebnahme zeigte sich die Richtigkeit der Entschei-
dung. Die Anlage funktioniert seit Jahren fehlerfrei und liefert nachweisbare

Null-Fehler-Qualitit. Unser ,Know-how* soll nun auch unseren Kunden

Glinter Stecher,

Geschaftsfiihrer

helfen, automatisiert zu fertigen.”

2019

Grindung der internen Automatisierungs- Umwandlung der S-TEC

abteilung Stecher-Technik (S-TEC) in eine eigenstandige GmbH:

Stecher Automation

2017

Kauf einer Tiefziehmaschine und

Einstig in das Thema Thermoforming




— _ Werkstiickbeschriftung . sowie verschiedene

~ | Messprozesse, ausgelegt. Durch den Einsatz/von

{ modular aufgebaute und meist roboterbasie-

. wie Dichheitsprifung, Teilezu- und Abfihrung,

Die Basis fiir die Matrixproduktion sind

modulare Matrixzellen, die durch den
automatischen Riistvorgang univer-
sell fiir eine Vielzahl an unterschied-

lichen Produkten einsetzbar sind.

UNSER SYSTEM ENGINEERING
FUR IHRE ZUKUNFT

Unser Systembaukasten ist eine standardisierte,

rende Bearbeitungs-, Pruf- und Handlingszelle.

Unsere Zellen-sind hierbei auf Kernprozesse,

standardisierten Bauteilen sowie Baugruppen
ermoglichen wir eine héchs?;variable und indi- |
viduell auf Sie zugeschnittené Lésung ohne den
Einsatz von Sonderbauteilén oder- -gruppen.
Dies ermoglicht eine grofRe Einsparung an Konst-

ruktions- und Fertigungszeiten.

&, %
t?@/}/?e(/
&,
9/

individuell anpassbar

GroRe Zelle

Die groBen Zellen sind fur Serienlaufteile mit
grofRRen Stuckzahlen geeignet und werden hohen
Qualitatsansprichen gerecht. Weiterhin ist eine
Bestlickung von CNC-Maschinen moglich. In der
GroBe ist diese Zelle variabel und lasst sich ein-

fach erweitern.

Kleine Zelle

Unsere kleinen Zellen sind besonders geeignet
fur B- und C-Teile sowie Kleinteile im mittleren
Stlckzahlenbereich und hohen Kundenanforde-
rungen. Die Geometrie bewegt sich in der Breite
im Bereich von 1,40 m x 1,40 m und in der Hohe
bei ca. 2,70 m. Unter die Hauptanwendung un-
serer kleinen Zelle fallt die Qualitatsprifung, die
sich in den meisten Fallen aus der generellen
Prufung (Geometrieprifung, Lunkerprufung etc.)
sowie dem Messen und weiteren Bearbeitungs-
vorgangen, wie Beschriftung oder Reinigung,

zusammensetzt.

Fertigungslinien

Bei langfristigen Produkten in hoher Stlckzahl
und kleiner Varianz oder keinem vollstdndigen
Umstieg auf die Matrixzellen sind unsere Fer-
tigungslinien geeignet. Diese ermoglichen ein
Zusammenspiel aus z.B. CNC-Fertigungszentren
mit Koordinatenmessmaschinen, die sowohl im
Verbund als auch einzelstehend agieren kénnen.
Auch Prozessmonitoring kann hier einfach um-

gesetzt werden.

"

1
it

flexibilitat

-

13|



{ Ein wesentlicher Faktor in der opti-
mierten Materialbereitstellung und

a L4
Effizienz moderner CNC-Bearbei-

tungsz'rﬂi und Automatisierungs- #_

losungen ist ein Zufiihrsystem.

' — f

: = —
OPTIMIERTE MATERIAL-
ZUFUHRUNG UND SPEICHERUNG @

Die automatisierte Materialzufihrung ist ein

Grundstein fu

sitioniert werden, dass sie vom Roboter gegri
fen werden kdnnen. Die Schwierigkeit besteht

hierbei in eilebereitstell ei

gleichzeitig m oduktivitat. Das heilt,
eine unterbrechungsfreie Zufuhr von Teilen
sowie ein fehlervermeidendes System und die
Technik fur eine lageorientierte Teilebereitstel-
lung. Um diesen Anforderungen zu entsprechen,
haben wir unser PUS Band und unsere Positio-
niereinheit entwickelt. Beide kénnen in bereits

bestehende Anlagen integriert sowie selbstver-

standlich an ein Fahrerloses Transport System

angebunden werden.

15|

PUS Band

Bild 1| Exakte Positionierung der Werkstiicktragern

durch Indexierungen Enorme Bauteilpufferung sowie bedarfsabhingige und exakte Zufuh-
rung von Werkstlicken an die Maschine

Durch ein definiertes Raster aus Indexierungspositionen und der sogenann-
ten Kreistaktung werden die Warentrager, auf denen sich die Werksttcke
: befinden, der Maschine zur richtigen Zeit und in der richtigen Position wieder-
holgenau und bedarfsabhangig zur Verfligung gestellt. Die Speicherkapazitat

. erhoht sich durch dieses System, je nach BauteilgroRe, bis um das Zehnfache.

Die individuell angepassten Werkstlcktrager versprechen optimale Raumnut-

zung und verhindern das falsche Zufiihren der Werkstucke.

Bild 3| Postionsgenaues Greifen der Maschine

POSITIONIEREINHEIT

Bild 1| Durchschub der Palette durch einen pneuma-

Genaue Reproduzierbarkeit der Werkstiicke tischen Hubantrieb
Durch einen Drehmechanismus wird die Palette Uber die Ecken gespannt,
wodurch die Werkstticke exakt im Mittelpunkt der Palette positioniert und
somit von der Maschine wiederholgenau bearbeitet werden. Varianzen
herkémmlicher Holzpaletten werden so vernachlassigbar und teure Kunst-

stoffpaletten werden hierdurch eingespart. Einen Einsatz in Forderstrecken

ermoglicht der pneumatische Hubanschlag, durch den die Palette weiterge-

schoben werden kann. Bild 2| Gehértete Kugelrollen fiir eine langlebige
Gleitflache

ot

Bild 3| Einzug der Palette auf einen pneumatischen

Anschlag
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THE PERFECT FIT

DIE KUNST LIEGT IM DETAIL

Thermoforming “ist ein" Verfahren“zur Umfor-
mung von thermoplastischen Kunststoffen.
Hierbei wird eine Kunststoffplatte erhitzt und
durch Vakuum gezogen, wodurch sie sich form-
entsprechend an die Werkzeugkontur legt. Im
Abkuhlungsprozess gewinnt das Material wie-
der an Stabilitat.

Der sichere Transport und die sichere Lagerung

von Werkstlcken ist ein wichtiger Bestandteil |
vom inner-, sowie aulerbetrieblichen Waren-
fluss. Auch die passgenaue Positionierung zahlt
zu den Faktoren, die Voraussetzung flr eine
stérungsfreie Produktion und Automation sind.
Die Vorteile des Thermoformingverfahrens sind
sowohl die Material-, als auch Formenvielfalt,
die gunstige Herstellung und vor allem die
Herstellung komplexer und individueller Geo-
metrien und Formen, auch fur minimierte Auf-
lageflachen. Beschriftung und Farbauswahl sind

selbstverstandlich méglich.

PRODUKTION LOGISTIK

4 “'@&q. @ ‘9'@‘9@. @ ‘9'@‘9@. @ ‘9'@‘9@. @ o @0‘?‘
@ @ @ @ @

INTELLIGENTER WARENFLUSS DURCH KONSTANTEN EINSATZ VON WARENTRAGERN

Der Grundgedanke unsere Produktsparte Thermoforming liegt
darin, dass die produzierten Teile in jedem Fertigungsschritt auf
individuellen und pass - und positionsgenauen Werkstucktragern
transportiert und gelagert werden. So kdnnen sie von den FTS
aufgenommen und zur nachsten Zelle gefahren werden, wo sie
durch den Roboter direkt vom Werkstucktrager gegriffen, bear-
beitet und zurickgelegt werden. So liefern wir Ihnen zum Beispiel

auch lhre Teile in passenden Trays, sodass keine aufwandigen

UNSERE PRODUKTE

KLT Einlagen I

Palettenabdeckungen

| Vorteile |

... keine Umlagerungen

.. perfekter Anschluss ans FTS

.. produktspezifisch

.. keine Unterbrechung des Materialflusses

.. lagerichtige Position der Werkstucke

und zeitintensiven Umlagerungen nétig sind und
es keine Unterbrechungen im Materialfluss gibt.
Durch die produktspezifischen Geometrien wer-
den fehlerhafte Lagepositionen vermieden sowie

ein sicherer Transport gewahrleistet.

Werkstiicktrays
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| Ein fzihrérlo,ses Tr_ansportsystem (FTS) ;
ist ﬁn:ilﬁf@l\mdé,nes Fordermittel, :
das autonom gesteua::m_-
menschliche Unterstiitzung fungicrt.

Materialién konnen hierdur(;h bg?ﬁh :
rungslos VorL A nach B transportiert

werden.

[ -

CONNECTING SYSTEMS

ai]

WIE MATERIALFLUSS INTELLIGENT WIRD

Das intelligente |Fahrsystem, das hauptsachlich
flr ‘den Materialtransport eingesetzt wird, ®
eine‘r‘der Komponenten, die unverzichtbar f"

die Industrie von morgen sind. Durch die Tren- [
| | R 5

- ] S
JUNGHEINRICKH

nung.von Erodpktion und Logistik im ZLige Qé

| j)atrixrprodukﬁ"fn diern‘:t das FTS als Bindeglie'd“

g : |
zwischen beidem. Der Futonome Transport von
Wi

Wareg,gﬁ\difMa‘te rialien zU?h,.Einsat;ort ermog-

licht -einen »Unt;rbrecf%rrungsf'reien Wé};entr;ris-
port. Das Resultat ist éine erhohte Effizién;rbei
reduzierten Bet| iebsktl‘)_sten. Weitere /Vogr/t?i
ergeben sich aus der Unabhéjs'\\r;keit des FTS
von dynamisci‘tﬁn Faktoren, die zum Béi;épgiémé"" =

“Schichtwechsel mit sich bringt. Insg m/_.- R

N
nohl ein Q_Q,Mi?‘ﬁierﬁnnerbet*)@frhcher
Warenfluss als auch-eine optimierte Wert-

Lagerung der Werkstlucke auf
produktspezifischen Waren-
tragern, sodass sie im Lager
direkt vom FTS aufgenommen
und zum Zielort transportiert

werden konnen.

LEO Locative

FAHRERLOSE TRANSPORTSYSTEME

Transport der Werkstucke
zum  jeweiligem  Prozess-
schritt. Der Transport lauft
autonom mittels der auftrags-

spezifischen Software.

Jungheinrich

S| JUNGHEINRICH

Die Teile werden vom FTS la-
gegenau in der Zelle positio-
niert, sodass sie ohne einen
erneuten Zwischenschritt
unterbrechungsfrei und vor
allem fehlerfrei vom Roboter

bearbeitet werden konnen.

UNSERE PARTNER

Mobile Industrial Robots (MIR)

19|
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Wir bei Stecher Automation handeln

und arbeiten nach dem Leitgedanken:

ALLES AUS
EINER HAND

GEMEINSAM VISIONEN UMSETZEN

UNSER FULL-SERVICE FUR IHRE ZUFRIEDENHEIT

Wir bieten lhnen die Entwicklung eines ganz-
heitlichen Projektes. Das heilst vom Warentra-
ger und/oder der Einwegverpackung bis hin zur
Fertigungs- und Messzelle. Hierbei befolgen wir
stets unseren Leitgedanken. Wir begleiten lhr
Projekt von der Planung, Uber das Werksttck-
handling, den Transport sowie die Fertigung, bis
hin zur Reinigung und Messung lhres Produktes.
Unsere Warentrager schneiden wir perfekt auf
das Produkt zu. Hierbei begleiten wir den kom-
pletten Ablauf, von der Konstruktion bis hin zur
Fertigung der Warentrager. Auch mafigeschnei-
derte HMI Lésungen sind auf Kundenwunsch
gerne moglich.

Durch den Einsatz eines Systembaukastens wol-
len wir uns von dem altbekannten Sonderanla-
genbau distanzieren. In diesem Baukasten haben
wir eine groBe Auswahl an Lieferanten und selbst
entwickelten Standardkomponenten angelegt.
So kénnen wir aus vielen verschiedenen Mog-
lichkeiten und Varianten wahlen, um lhr Projekt
schnell und kostenglnstig zu realisieren. Direk-
ter Service und Ansprechpartner sind fur uns

eine Selbstverstandlichkeit.

1. PLANUNG

In Abstimmung mit dem Kunden beginnen wir
mit der Planung des Auftrags, in dem die An-
forderungen definiert, Ziele gesteckt und Um-
setztungsmoglichkeiten diskutiert werden. Wir
Uberlegen uns fur unsere Kunden verschiedene
Loésungsansatze, die wir grob vorbereiten und
die im Anschluss gemeinsam mit dem Kunden
bewertet und angepasst werden. Die Option, fur
die die Entscheidung fallt, geht dann im nachsten

Schritt an die Konstruktion und wird dort kon-

kret ausgearbeitet.

\
LAls unser wichtigstes Gut zih-
len wir unsere Mitarbeiter. Denn
die Visionen, die gemeinsam entstehen,
werden bei uns auch gemeinsam umgesetzt.
Durch Experten in verschiedenen Bereichen
und eine flache hierarchische Struktur biindeln

wir unser Know-how und bringen dies gemein-

sam und zielfiihrend zur Umsetzung neuer Ideen

Michael Stecher, Geschéftsfithrer

und damit zum Erfolg. Als Familienunternehmen ist uns auch

die Beziehung zum Kunden besonders wichtig. Es wird stets Wert auf

eine gute Kommunikation und eine adiquate und unkomplizierte Umset-

zung der Kundenwiinsche gelegt.”

2. KONSTRUKTION

In der Konstruktionsphase geht es dann an die konkrete Ausarbei-
tung des Auftrages. Mithilfe unseres CAD Programms Solid Works
haben wir ideale Voraussetzungen, um schnell aus der Idee ein fer-
tiges Produkt zu gestalten. Neben der reinen 3D-Konstruktion im
CAD stehen lhnen bei uns auch eine Reihe zusatzlicher Tools, wie
das Simulationsprogramm Kuka Sim, zur Darstellung oder Animation,
zur Verfugung, die den Entwicklungsprozess beschleunigen und die
Kommunikation vereinfachen. Mit Hilfe von computergestitztem,
integriertem Zeichnen und Planen unter EPLAN® wird eine effiziente
und rationelle Umsetzung lhrer Vorstellung gewahrleistet. Strom-

laufplane mit Klemmenplan, Schaltschrankplatten, Sticklisten und

E/A-Listen werden schnell und zuverlassig erstellt.

3. IMPLEMENTIERUNG UND
DOKUMENTATION

Im 3. Schritt folgt die Implementierung, haufig
direkt bei Ihnen im Haus. Wir begleiten Sie hier-
bei bei den ersten Schritten und sind auch als
Servicepartner jederzeit unterstitzend an lhrer
Seite. Mit Hilfe der Software Safexpert® kann
bei uns im Haus, konstruktionsbegleitend, die
Risikobeurteilung und CE-Kennzeichnung der
jeweiligen Anlagen von unseren Konstrukteuren
durchgefihrt werden. Im Anschluss an die Kon-
struktion kann hiermit auch die Betriebsanleitung

abgeleitet und erstellt werden.
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MODULARER PRODUKTBAUKASTEN

MODULARE MATRIXZELLEN

OUR SYSTEM - YOUR FLEXIBILITY MESSEN BEARBEITEN

TAKTIL: REINIGEN

TASTER (KEYENCE GT2) BAZ BESTUCKEN

r === KMG (ZEISS: DURAMAX) GEWINDE-PFUFEN

S SESCHRIFTEN)

. i ! VIC|

ZUFUHREN UND SPE,_ICHERN - KEYENCE (LS7000,. TM 065) MARKIEREN

PUS BAND (STANDARDWARENTRAGER) ROBOTER NAGELPRAGEN
POSITIONIEREINHEIT FUR EUROPALETTEN

HORST, UR, KUKA LASERBESCHRIFTEN

DRUCKEN

@ FAHRERLOSES TRANSPORTSYSTEM
g ! 1

THERMOFORMING LEO LOCATIVE
PALETTENABDECKUNG JUNGHEINRICH
KLT-EINLAGEN MIR 500
TRAY/BLISTER

PALETTENAUFLAGE

Bei Interesse an einer Zusammenarbeit informieren und beraten
wir Sie sehr gerne im personlichen Gesprach, auch bei Ihnen

vor Ort, um einen optimalen Eindruck der Gegebenheiten zu
gewinnen und erstellen anschlielend individuelle Konzepte fir
Sie. Kommen Sie auf uns zu, wir unterstiitzen Sie - stets mit dem

Leitgedanken: Our Vision - Your Future.




Firmenanschrift

Stecher Automation GmbH
NellenburgstralBe 1
D-88605 Sauldorf-Krumbach

Tel.: +49 (0)7777 9301-0

info@stecher-automation.de

www.stecher-automation.de
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