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AUTOMATISIERUNG

-2 Greifer

Vollautomatisierte Fertigung von Kurbelwellen

Die Millionengreifer

Wie sich per Greifertechnologie Kurbelwellen unterschiedlicher Fertigungsstufen
sicher und fast wartungsfrei von Maschine zu Maschine transportieren lassen.

=2 Die Feuer Powertrain GmbH & Co. KG
in Nordhausen gilt als Europas Markt-
fithrer fiir Kurbelwellen und fertigt bis zu
1800 Wellen tiglich. Im Werk 2 des Unter-
nehmens werden Pkw-Kurbelwellen voll-
automatisiert hergestellt.

»Was frither unsere Produktivitit oft
beeintrichtigt hat, ist heute ein echter Effi-
zienzbringer«, betont Marco Illig, Techni-
scher Leiter. Die in Werk 2 installierte Grei-
fertechnologie von R6hm arbeitet dufierst
zuverlidssig und nahezu wartungsfrei und
gilt als wichtiges Glied in der vollautoma-
tisierten Herstellung von Kurbelwellen fiir
Pkw-Motoren (Bild 1). In insgesamt 15
Fertigungszellen mit je zwei bis vier Ma-
schinen tibernehmen Produkte der Sont-
heimer Greiferexperten den Transport der
Kurbelwellen von Maschine zu Maschine,
Der Backenhub der eingesetzten GrofShub-
greifer ist so grof3, dass damit Kurbelwellen
aus Stahl und aus Guss fiir Pkw-Motoren
von drei bis zu zwolf Zylindern in unter-
schiedlichen Fertigungsstufen sicher ge-
griffen und transportiert werden kénnen.

Kurbelwellen fiir Drei- bis
Zwolfzylindermotoren greifen

Pro Fertigungszelle ist ein Portal mit je zwei
Greifern installiert. Als sogenannte H-La-
der beladen sie die Maschinen und ent-
nehmen nach jedem Bearbeitungsschritt
das Werkstiick, um es entweder dem niichs-
ten Fertigungsprozess oder einer Werk-
stiickpalette zuzufiihren. Diese werden
zwischen den Zellen von fahrerlosen Trans-
portsystemen mit frei navigierenden Laser-
systemen bewegt. Eingesetzt wird der pneu-
matisch betitigte Grofhubgreifer RGP-50
von Réhm mit paralleler Kolbenbewegung
seit dem Aufbau von Werk 2 im Jahr 2008.
Das Modul, dessen Zwischenbacken hohe
Momente aufnehmen, ist speziell an die je-
weilige Greifsituation der einzelnen Zelle
angepasst. Rohm-Fachberater Robert Bass

Feuer Powertrain in Nordhausen greift Kurbelwellen mit Greiferldsungen von Réhm.
Uber Ladeportale werden die Werkstiicke von einer Maschine zur nichsten transportiert

schildert die Besonderheiten: »Die Greifer
ermdglichen aufgrund ihrer Bauart grofle
Backehhiibe. Zudem sind die Kraftpakete
fiir die Verwendung langer Aufsatzbacken
bestens geeignet.« Das war Marco Illig be-
sonders wichtig: »Wir brauchten Greifer
mit langen Aufsatzbacken und grofien Krif-
ten, denn die Greifsituation ist bei der kom-
plexen Geometrie von Kurbelwellen nicht
gerade einfach.« Schlieflich sollten kurze
Kurbelwellen ftir Dreizylindermotoren ge-
nauso sicher gegriffen werden kénnen wie
die langen fiir Zwolfzylindermotoren.
Mit Werkstiickgewichten zwischen 15
und 75 kg ist eine grofle Bandbreite abzu-
decken. Gegriffen werden die Kurbelwellen
in den Hauptlagern, ohne dass die ausla-
denden Ausgleichsgewichte den Greifvor-
gang behindern diirfen. Dafiir sorgen lan-
ge Greifbacken, die sicher gefiithrt werden
miissen. »Bei den hohen Werkstiickgewich-
ten keine leichte Aufgabe«, meint Bass. Die
beiden Zahnstangen der Zwischenbacken

werden tiber ein Zahnrad synchronisiert :

und sorgen fiir exaktes zentrisches Span-

nen. Greifkraftsicherungen halten die Kur-
belwellen sicher in ihren Fingen. Mit einem
Kérper aus hochfestem und hartbeschich-
tetem Aluminium sowie mit gehirteten
Zahnstangen, Zwischenbacken und Zahn-
ridern bringen die RGP-50-Module die
notige Robustheit fiir den dauerhaften In-
dustrieeinsatz mit, ohne zu schwer zu sein.
Sie erfiillen somit die Anforderungen fiir
alle Fertigungszellen. Unterschiede gibt es
lediglich bei den Greifereinsitzen, die je
nach Fertigungszustand des Werkstiicks
immer schonender zupacken.

Einzigartige Verkapselung

hélt die Greifer sauber

Das Umriisten auf andere Werkstiicke ge-
staltet sich einfach. Fiir einen Grofteil der
Kurbelwellen lassen sich die Greifer per
Software anpassen. Eine Teachingfunktion
macht den Vorgang zum Kinderspiel. Dar-
iiber hinaus lassen sich die Greifer durch
eine lineare Steckachse an weitere Werk-
stiickgeometrien adaptieren. Dazu sind die
Greifer auf einer Grundplatte montiert,
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H Die Greifer sind auf einer Grundplatte
montiert, die auch die NC-Technik fiir das
Drehen und Verfahren beherbergt. Eine
Losung, die Rohm und der Anlagenbauer
gemeinsam entwickelt haben

konnen die Rohm-Leute hohe Zykluszah-
len und grofie Wartungsintervalle verspre-
chen, wie Bass bestiitigt: »Die Greifer sind
auf fiinf Millionen Zyklen ausgelegt, be-
vor sie griindlich gewartet werden sollten.«
Bei Feuer betrachtet man die Greiferlésung
als wichtigen Baustein der flexiblen Ferti-
gung, lllig: »Fiir uns muss jede Automati-
sierungslosung folgende Anforderungen
erftillen: kurze Riistzeiten, leichte Bedien-
barkeit und hohe Verfiigbarkeit.«

Jahrelange Zusammenarbeit
macht die Losung einfacher

Bei der Losung kam die jahrelange gute Zu-
sammenarbeit zwischen Feuer und R6hm
zum Tragen. »Die Rohm-Leute kennen
unsere Fertigung und unsere Anforderun-
gen von Anfang an sehr genau und schaf-

Feuer Powertrain setzt auf Flexibilitdt und fertigt vollautomatisiert bis zu
1800 Kurbelwellen taglich

die auch die NC-Technik fiirs Drehen und
Verfahren beherbergt (Bild 2). Eine Lo-
sung, die Rohm und der Anlagenbauer
gemeinsam entwickelt haben.

Ein grofles Handicap fritherer Greifer-
losungen bei Feuer Powertrain war der
grofle Wartungsaufwand. Oft war die Ver-
schmutzung Ursache fiir Ausfille und Still-
stand. Die R6hm-Greifer besitzen stan-
dardmiifig eine einzigartige Verkapselung
der Greifermechanik. Die Verbindung
zwischen Mechanik und Grundbacken ist
durch einen Quad-Ring geschiitzt, der bei
jedem Greifzyklus gleichzeitig moglichen
Schmutz abstreift. Durch diese Losung
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fen es immer wieder, uns mit passenden
Losungen zu iiberraschen«, sagt Illig, Die-
ses Vorgehen ist bei Rohm gelebte Strate-
gie, wie Bass bestitigt: » Wir beschiftigen
uns immer sehr griindlich mit den Anfor-
derungen der Kunden, um dann die genau
passende Losung zu entwickeln.« Das Er-
gebnis der gewachsenen Zusammenarbeit
ist in Nordhausen beinahe an jedem Bear-
beitungszentrum zu sehen.

Dass die Greifer ihre Arbeit vorziiglich
leisten, kann man bei Feuer tiglich sehen.
Dabei kénnen externe Betrachter ins Stau-
nen geraten. Die Fertigung in Werk 2 liuft
vollautomatisiert und nahezu mannlos im

Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Aufle-
gen der Kurbelwelle wird sie durch einen
Laser gekennzeichnet und ist nun jeder-
zeit identifizierbar und riickzuverfolgen.
Zwischen den einzelnen Bearbeitungs-
prozessen werden die Kurbelwellen mit
der Greifertechnik transportiert. Beladen
werden die verketteten Bearbeitungszen-
tren von oben. Dazu gehdren Geome-
trisch-Zentrieren, Drehen, Frisen, Dreh-
raiumen und Tieflochbohren. Zwischen
einzelnen Fertigungslinien gibt es Puffer
mit Werkstiicktrigern auf Paletten, die von
frei im Raum navigierenden fahrerlosen
Transportsystemen iibernommen und be-
reitgestellt werden, Nach weiteren Ferti-
gungsverfahren wie beispielsweise dem
definierten Fest- und Richtwalzen, dem
Doppelkopforbitalschleifen oder dem
dynamischen Feinwuchten sowie thermi-
schen Behandlungen folgen die Mess- und
Priifvorginge, bevor die fertige Kurbel-
welle fiir den Versand bereitgestellt wird.

Reibungslose Verkettung und
Automatisierung

Geliefert werden die Kurbelwellen, die in
Werk 2 in Losgrofien von bis zu 100000
gefertigt werden, an OEMs wie VW, Audi,
bei denen Feuer Powertrain als A-Lieferant
gelistet ist, oder GM. Bei den Produkten
fiir Pkw hat sich Feuer darauf spezialisiert,
die Losgrofen zu fertigen, die fiir die OEMs
zu klein sind. Mit der Strategie der flexiblen
vollautomatisierten Fertigung und kurzen
Umriistzeiten scheinen die Nordhausener
ins Schwarze getroffen zu haben, »Seit Juli
2009 fertigen wir wieder in 21 Schichten.
Wir sehen uns als Gewinner aus der Kri-
se«, so Illig. Der Platz, der in Werk 2 fiir
eine zweite Fertigungslinie vorgesehen
wurde, wird Ende 2011 nicht mehr frei
sein. Dann wird eine weitere vollautoma-
tisierte Produktionslinie in Betrieb genom-
men. Hochstwahrscheinlich wieder mit
Greifertechnik von Rohm, I
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