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Technik | Handhabung

Der Millionengreifer

GREIFER Im Werk Nordhausen der Feuer Powertrain GmbH transportieren
GroBhubgreifer von Rohm verschiedene Kurbelwellen in unterschiedlichen

Fertigungsstadien sicher und nahezu wartungsfrei von Maschine zu Maschine.

ie Feuer Powertrain
GmbH gilt als einer der
europidischen Marktfiih-

rer fiir Kurbelwellen. Im Werk
Nordhausen des Unternehmens
werden tiglich bis zu 1.800 Stiick
gefertigt, fiir Pkw-Motoren ab
drei bis hin zu zwdlf Zylindern,
vollautomatisch, in 15 Fertigungs-
zellen. Vollautomatisch erfolgt
auch ihre Handhabung. Die Exper-
ten der R6hm GmbH aus Sontheim
an der Brenz haben es geschafft,
dass ein Grofhubgreifertyp aus-
reicht, um-alle Kurbelwellen-Gro-
fen aus Stahl und aus Guss in
unterschiedlichen Fertigungsstu-
fen sicher zu handeln und die
Umriistzeiten kurz zu halten.

Pro Fertigungszelle ist ein Portal
mit je zwei Greifern installiert. Als
sogenannte H-Lader beladen sie
die Maschinen mit Rohlingen oder
angearbeiteten Kurbelwellen und

entnehmen sie wieder nach deren
Bearbeitung, um sie entweder
dem nichsten Fertigungsschritt
zuzufithren oder in einer Werk-
stiickpalette zu platzieren. Fah-
rerlose Transportsysteme mit frei
navigierenden Lasersystemen
transportieren diese Paletten zwi-
schen den Zellen.

produziert wird im Werk 2 in Nord-
hausen seit 2008 und seitdem
sind auch die pneumatisch
betitigten Grofthubgreifer RGP-50

mit paralleler Kolbenbewegung in
Betrieb. Jeder Greifer, dessen Zwi-
schenbacken hohe Momente auf-
nehmen kann, ist speziell an die
jeweilige Greifsituation der jewei-
ligen Fertigungszelle angepasst,

Fachberater Robert Bafs von R6hm
schildert die Besonderheiten: »Die
Greifer ermdglichen aufgrund

»Die Greifer sind auf funf
Millionen Zyklen ausgelegt,
bevor sie griindlich gewartet
werden sollten.«

Robert BaB

ihrer Bauart grofie Backenhiibe.
Zudem sind sie fiir die Verwen-
dung von langen Aufsatzbacken
bestens geeignet.«

Die Greifer sind auf einer Grundplatte
montiert, die auch die NC-Technik fiir
das Drehen und Verfahren beherbergt.
Diese Lésung haben Réhm und der
Anlagenbauer gemeinsam entwickelt.

Das war Marco lllig, dem Te
nischen Leiter der Feuer Pow
train GmbH in Nordhausen,

sonders wichtig: »Wir brauch
Greifer mit langen Aufsatzbacl
und groften Kriften, de
die Greifsituation ist bei der ke
plexen Geometrie von Kurl
wellen nicht gerade einfa
Schlieflich sollten kurze Kur
wellen fiir Dreizylinder-Moto
genauso sicher gegriffen wer
kénnen wie lange fiir Zwolfzy
der-Motoren. Und deren Gewic
betragen nun mal zwischen 15
75 Kilo.

Gegriffen werden die Kur!
wellen in den Hauptlagern, o
dass die ausladenden Ausgle
gewichte den Greifvorgang bel
dern diirfen. Dafiir sorgen la
Greifbacken, die sicher gefi
werden miissen. Die beiden Za
stangen der Zwischenbacken v



den (ber ein Zahnrad synchroni-
siert und gewdhrleisten exaktes
zentrisches Spannen. Greifkraft-
sicherungen halten die Kurbel-
wellen sicher »in ihren Fangen«.
Mit einem Korper aus hochfestem
und hartbeschichtetem Alumi-
nium sowie mit gehdrteten Zahn-
stangen, Zwischenbacken und
Zahnrddern bringen die RGP-50-
Module die notwendige Robust-
heit fiir den dauerhaften Indus-
trieeinsatz mit, ohne zu schwer
zu sein. Sie erfiillen somit die An-
forderungen fiir alle Fertigungs-
zellen. Unterschiede gibt es ledig-
lich bei den Einsdtzen fir die
Greiferbacken, die je nach Ferti-
gungszustand des Werkstiickes
immer schonender zupacken.

Sauber bleiben

Das Umriisten auf andere Werk-
stiicke geht schnell und einfach.
Fiir einen Grofdteil der Kurbel-
wellen lassen sich die Greifer per
Software anpassen. Eine Teaching-
Funktion macht den Vorgang
nahezu zu einem Kinderspiel. Dar-
iiber hinaus lassen sich die Greifer
durch eine lineare Steckachse
an weitere Werkstiickgeometrien
anpassen. Dazu sind die Greifer
auf einer Grundplatte montiert, in
die auch die NC-Technik fiir das
Drehen und Verfahren integriert
ist. Eine Losung, die Rhm und der
Anlagenbauer gemeinsam entwi-
ckelt haben.

Ein grofies Handicap friherer
Greiferlésungen anderer Herstel-
ler bei Feuer war der Wartungs-
aufwand. Oft waren Verschmut-
zungen der Grund fir Ausfdlle und
Stillstande. Die R6hm-Greifer ver-
fligen standardmafig liber eine
gekapselte Greifermechanik.

Die Verbindung zwischen Mecha-
nik und Grundbacken ist durch
einen Quad-Ring geschiitzt, der
bei jedem Greifzyklus gleichzeitig
moglichen Schmutz abstreift.
Durch diese Losung kann R6hm
hohe Zykluszahlen und grofie
Wartungsintervalle versprechen,
wie Fachberater Robert Baft be-
statigt: »Die Greifer sind auf fiinf
Millionen Zyklen ausgelegt, bevor
sie grindlich gewartet werden
sollten.«

Bei Feuer betrachtet man die Grei-

fer-Losung als wichtigen Schritt
zu einer flexiblen Fertigung.
Marco Illig nennt die Forderungen:
»im Rahmen unserer strate-
gischen Zielsetzung einer fle-
xiblen Fertigung muss jede Auto-
matisierungslosung folgende
Anforderungen erfiillen: kurze
Riistzeiten, leichte Bedienbarkeit
und hohe Verfiigbarkeit.«

Zusammenarbeit
zahlt sich aus

Bei der Greiferlosung zahlte sich
die jahrelange gute Zusammen-
arbeit zwischen Feuer und Rohm
aus, wie Marco Illig bestdtigt: »Die
Rohm-Leute kennen unsere Ferti-
gung und unsere Anforderungen
sehr genau und schaffen es im-
mer wieder, uns mit passenden
Losungen zu iiberraschen.«
Fiir Robert Bafs ist dieses Vorge-
hen bei R6hm gelebte Strategie:
»Wir beschdftigen uns immer sehr
griindlich mit den Anforderungen
unserer Kunden, um die passende
Losung zu entwickeln.«
Die Fertigung im Werk 2 lduft voll-
automatisch und nahezu mannlos
im Mehrschichtbetrieb ab: Nach
dem Auflegen der Kurbelwelle
wird sie durch einen Laser gekenn-
zeichnet und ist nun jederzeit
identifizier- und riickverfolgbar.
Wie gut die Greifer ihre Arbeit leis-
ten, kann man beim »On Top«-
Be- und -Entladen der verketteten
Bearbeitungszentren sehen, in
denen Arbeitsginge wie Geome-
trisch-Zentrieren, Drehen, Frasen,
Drehrdaumen und Tieflochbohren
ablaufen.
Zwischen den einzelnen Ferti-
gungslinien gibt es Puffer mit
Werkstiicktragern auf Paletten,
die von frei im Raum navigie-
renden Fahrerlosen Transportsys-
temen (ibernommen und bereit-
gestellt werden. Nach weiteren
Fertigungsverfahren wie bei-
spielsweise dem definierten
Fest- und Richtwalzen, dem
Doppelkopf-Orbitalschleifen,dem
Dynamischen Feinwuchten sowie
thermischen Behandlungen fol-
gen diverse Mess- und Priif-
vorginge, bevor die fertige
Kurbelwelle fiir den Versand
bereitgestellt wird.
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