
Seit über 30 Jahren fertigt die
Sitronic GmbH bereits elektro-
mechanische und elektroni-

sche Baugruppen sowie Kabelsätze
für unterschiedlichste Branchen. Die

Hauptaufgabe des mittelständi-
schen Betriebes mit rund 200 Mitar-
beitern im Stammwerk Gärtringen
ist mittlerweile schwerpunktmäßig
die Entwicklung und Fertigung
hochwertigster Leistungselektronik
für die Automobilindustrie. Ob
Steuergeräte für Cabrioverdecke
oder elektrische Sitzverstellung, Ge-
bläseregler für Klimaanlagen oder
Sensoren für Taupunkt, Feuchte
oder Temperatur, die Produkte des
Traditionsbetriebes finden sich in
den meisten Automobilen des Inlan-
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Flexibilität als 
Grundvoraussetzung

Intelligente Automatisierungslösung mit Linearachsenroboter

Als Zulieferer der Automobilbranche muss man bei einem
Modellwechsel schnell und qualitätsbewusst reagieren 
können. Wie sich eine in nur fünf Monaten von der ersten
Planung bis zur Inbetriebnahme konstruierte Vormontage-
station für elektronische Gebläseregler in eine bereits existie-
rende Montagelinie integrieren lässt, zeigt eine innovative
Automatisierungslösung aus dem schwäbischen Gärtringen. 
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Kernstück der Anlage ist ein sechsachsiger
Linearachsenroboter von Hirata mit zwei
vertikalen Hub-Drehachsen, der am Rund-
schalttisch insgesamt vier unterschiedliche
Arbeitsschritte ausführt. 

Der Roboter der CRWQ-Serie ist aus Standardkom-
ponenten aufgebaut und besteht aus einer X-Achse
mit 700 mm und einer Y-Achse mit 500 mm Hub
sowie zwei Z/W-Achseneinheiten.
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des und auch des benachbarten Aus-
landes wieder. 
Bei der Fertigung von Gebläsereg-
lern zur automatischen Regelung
von Gebläsen in Kfz-Klimaanlagen
diverser Hersteller befindet sich
Sitronic auf dem Weg zum Markt-
führer, noch in diesem Jahr wird der
10-millionste Regler in Gärtringen
montiert werden. Vier vollautoma-
tische Montagelinien erfüllen mo-
mentan im Mehrschichtbetrieb die
wachsende Nachfrage der Klimaan-
lagen-Hersteller beziehungsweise
der Kfz-Branche. 

Neue Produkte fordern flexible
Anlagen

Branchen-Insider kennen das: Kaum
ist die Produktion für eine Baugrup-
pe erfolgreich angelaufen, kommt
der Kunde und möchte ein weiteres,
neues Produkt in kürzester Zeit ge-
fertigt haben. Im Falle Sitronic war
dies eine neue Reihe Gebläseregler
für die Robert Bosch Klima-Kompo-
nenten GmbH, die möglichst gestern
in Produktion gehen sollten.  „Da ist
extreme Flexibilität von Mensch und
Maschine gefordert“, betont Reiner
Föry, Leiter Industrialisierung bei
Sitronic. Die Bildung eines Projekt-
teams um den Projektleiter Hartmut
Diehl war da nur ein Schritt von vie-
len. 
Bei den ersten Analysen und Ge-
sprächen im Mai 2002 stellte sich
schnell heraus, dass es am sinnvolls-
ten wäre, sowohl wirtschaftlich als
auch prozesstechnisch, die in der
Praxis bewährten, bestehenden
Montagelinien zu benützen. Die
neuen Regler sollten, da im Vergleich
mit den bestehenden teilweise unter-

schiedliche Prozessschritte not-
wendig, auf einer Vormontagesta-
tion (VMS) vorgefertigt werden und
sich problemlos in den bewährten
Produktionsprozess einfügen las-
sen. 
Ein Pflichtenheft wurde erstellt, wo-
bei die Flexibilität der Vormon-
tagestation, das heißt eine schnellst-
mögliche Umstellung auf bis zu
sechs verschiedene Reglertypen
musste garantiert sein, eine Haupt-
forderung war. „Es ging aber dabei
nicht nur darum, eine Anlage zu de-
finieren“, erklärt Reiner Föry, „wir
müssen unsere Zulieferer auch ent-
sprechend führen können, um zu
dem bestmöglichen Produktionser-
gebnis zu gelangen.“ „Das Besonde-
re an diesem Projekt war“, ergänzt
Projektleiter Hartmut Diehl, „viele
Produkte, viele Kunden und somit
viele Meinungen unter einen Hut zu
bringen.“
Als Auswahlkriterien für den Liefe-
ranten der Anlage standen neben der
termingerechten Fertigstellung der
Anlage zu einem interessanten
Preis-Leistungs-Verhältnis die stö-
rungsfreie Realisierung der gefor-
derten Prozesse und Taktzeiten und
die Anpassungsfähigkeit der Anlage
auf verschiedene Reglertypen an
vorderster Stelle. Die Entscheidung
für Hirata als Lieferant für die ge-
samte Robotertechnik war schnell
getroffen, denn Sitronic hat mit Hi-
rata bereits mehrere Projekte reali-
siert und durchweg positive Erfah-
rungen mit deren Produkten und der
Zusammenarbeit gemacht. Bereits
im Oktober, nach nur fünf Monaten,
konnte die erste Vorserie auf der
VMS montiert werden. Nach Qua-
litätsprüfung der Regler durch die
Kunden und deren positiven Prozes-
sabnahmen konnte schon kurz dar-
auf die Serienproduktion anlaufen. 

Linearroboter als optimale
Lösung

Kernstück der Anlage ist ein sechs-
achsiger Linearachsenroboter von
Hirata mit zwei vertikalen Hub-
Drehachsen, der am Rundschalttisch
insgesamt vier unterschiedliche Ar-
beitsschritte für die Montage der
Regler ausführt. Dieser Linearrobo-
ter der CRWQ-Serie ist aus Stan-
dardkomponenten aufgebaut und
besteht aus einer X-Achse mit 700
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Präzise Operation: der Roboter beim
Einsetzen der Leiterplatte in den
Kühlkörper. Bilder: A&Q



mm und einer Y-Achse mit 500 mm
Hub sowie zwei Z/W-Achsenein-
heiten, die jeweils 200 mm Hub und
einen Drehbereich von 540 Grad auf-
weisen. 
Aufgrund des Montageablaufs und
der dazu benötigten Greifwerkzeu-
ge wurde jedoch eine zusätzliche
Z/W-Achseneinheit benötigt. Die
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Linearroboter der CR-Serie lassen
sich aus verschiedenen Achsmodu-
len im Baukastensystem zu ein- bis
mehrachsigen frei programmierba-
ren Handlinggeräten und Portalro-
botern in unterschiedlichsten me-
chanischen Konfigurationen auf-
bauen. Allen Achsen gemeinsam ist
der solide und robuste Aufbau sowie
der wartungsarme Betrieb durch die
Verwendung von AC-Servo-Antrie-

ben. Die Wiederholge-
nauigkeit liegt bei ±0,02
mm. Bei Motorleistun-
gen zwischen 200 und
750 W erreichen die
Achsen eine Geschwin-
digkeit von bis zu 2
m/s. Die Hublängen
der Achsen beginnen
bei 300 mm und reichen
in 200-mm-Schritten bis
1500 mm. Die Steue-
rung lässt sich entspre-
chend anpassen und
kann zur Ansteuerung
von bis zu 12 Achsen
aufgerüstet werden.

An vier Stationen
wird vormontiert

Die neu zu fertigenden
Gebläseregler bestehen
aus einem Druckguss-
Kühlkörper und einer
mit elektronischen Bau-
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Gesamtansicht der Anlage mit Arbeitsplatz zur manuellen Bestückung
des Rundschalttisches mit Leiterplatte und Kühlkörper.

� Hier trägt eine Tampoprint-Einheit
eine Wärmeleitpaste auf Leistungs-
transistoren auf, zusätzlich findet eine
optische Prüfung statt. 

� Integrierte Qualitätssicherung: 
Hier findet eine elektronische Prüfung
der Leistungselektronik statt.

� Diese Zuführung stellt die Haltefedern
für den Linearachsenroboter bereit.

�

� �
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teilen bestückten Leiterplatte. Im er-
sten Schritt werden die in einer vor-
geschalteten Anlage bestückten Lei-
terplatten manuell mit dem dazu
gehörenden Kühlkörper in den
Werkstückträger des Rundschaltti-
sches der Vormontagestation einge-
legt. 
In der zweiten Station wird die Leis-
tungselektronik geprüft, eine Spei-
cherabfrage überprüft die Funktion
und die Übereinstimmung der Leis-
tungsdaten mit dem Auftrag. Per
Lichtsensor wird da-
bei auch die richtige
Lage einzelner Bau-
elemente überprüft,
des Weiteren werden
die mit einem Strich-
code bestückten Kühl-
körper über einen
Scanner eingelesen
und auf Übereinstim-
mung mit der Lei-
stungselektronik und
dem Produktionsauf-
trag überprüft. 
Als dritter Schritt
trägt eine Tampo-
print-Einheit eine
Wärmeleitpaste auf
Leistungstransistoren
auf. An dieser Station
findet zusätzlich eine
optische Prüfung auf
Anwesenheit bezie-
hungsweise korrekte
Position einer Gum-
miauflage im Kühl-
körper statt. 
In der vierten Station
entnimmt der Hirata-
Linearroboter per
Schwenkgreifer die
Leiterplatte und legt
sie, nach einer sensori-
schen Anwesenheits-
kontrolle der Wärme-
leitpaste im Gehäuse,
in den Kühlkörper
ein. Abschließend
setzt der Roboter 
zwei über eine Förder-
trommel und Verein-
zelungsschiene zuge-
führte Haltefedern
mit einem weiteren
Schwenkgreifer ein. 
Anschließend werden
die Gebläseregler ma-
nuell entnommen und
den bestehenden

Montagelinien zur weiteren Verar-
beitung, im Wesentlichen dem Ver-
guss der Leiterplatte mit dem Kühl-
körper und der abschließenden
Funktionsprüfung, zugeführt. Hier-
bei werden die Prüfergebnisse an ein
Prozessleitsystem weitergegeben,
die Daten werden überprüft, doku-
mentiert und der Gebläseregler be-
kommt bei fehlerfreier  Prüfung die
Freigabe zur Verpackung. 
Die Vormontagestation ist derzeit an
sechs Tagen in der Woche im Drei-
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schicht-Betrieb im Einsatz, wobei ei-
ne durchschnittliche Taktzeit von
weniger als 20 Sekunden erreicht
wird. „Mit der neuen Anlage beweist
Sitronic Kompetenz für Anlagen-
konzipierung und nicht nur für Mas-
senfertigung“, betont Reiner Föry
abschließend. „Der sportliche Zeit-
plan und dessen Einhaltung wäre
aber ohne das Engagement und die
extreme Flexibilität des gesamten
Projektteams nicht realisierbar ge-
wesen.“ ■


