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Die Millionengreifer

Vollautomatisierte Fertigung
von Kurbelwellen bei Feuer Powertrain

Die Feuer Powertrain GmbH & Co. KG gilt als Europas Marktfihrer fir Kurbelwellen und fertigt

bis zu 1800 Wellen taglich. Im Werk 2 des Unternehmens werden Pkw-Kurbelwellen vollautomatisiert
hergestellt. Fiir den Transport zwischen den Fertigungszellen vertrauen die Nordhausener auf Greifer-
technik von R6hm. Die Experten haben es geschafft, die groBe Bandbreite der Werkstlicke mit einem
GroBhubgreifermodell abzudecken und kurze Umristzeiten zu erméglichen — bei Wartungsintervallen

von bis zu funf Millionen Greifzyklen.

«Was friiher unsere Produktivitat oftmals
beeintrachtigt hat, ist heute ein echter
Effizienzbringer®, betont Marco lllig,
Technischer Leiter der Feuer Powertrain
GmbH&Co. KG in Nordhausen. Die in
Werk 2 des Unternehmens installierte
Greifertechnologie von Roéhm  arbeitet
zuverlassig und nahezu wartungsfrei und
gilt als wichtiges Glied in der vollautoma-
tisierten Herstellung von Kurbelwellen fiir
Pkw-Motoren.

Bis zu 1800 Kurbelwellen werden bei
Feuer Powertrain tdglich vollautomatisiert
gefertigt.
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In insgesamt 15 Fertigungszellen mit
je zwei bis vier Maschinen Gbernehmen
Produkte der Sontheimer Greifer-Exper-
ten den Transport der Kurbelwellen von
Maschine zu Maschine. Der Backenhub
der eingesetzten GroBhubgreifer ist so
grof3, dass damit Kurbelwellen aus Stahl
und aus Guss flir Pkw-Motoren von drei
bis zwélf Zylinder in unterschiedlichen
Fertigungsstufen sicher gegriffen und
transportiert werden kénnen.

Kurbelwellen fiir Drei- bis
Zwolfzylindermotoren greifen

Pro Fertigungszelle ist ein Portal mit je
zwei Greifern installiert. Als sogenannte
H-Lader beladen sie die Maschinen und
entnehmen nach jedem Bearbeitungs-
schritt das Werkstilick, um es entweder
dem néachsten Fertigungsprozess oder
einer Werkstiickpalette zuzufihren. Diese
werden zwischen den Zellen von Fahrer-
losen Transportsystemen (FTS) mit frei
navigierenden Lasersystemen bewegt.

Eingesetzt wird der pneumatisch be-
tatigte GroBhubgreifer RGP-50 der Réhm
GmbH mit paralleler Kolbenbewegung
seit dem Aufbau von Werk 2 im Jahr
2008. Das Modul, dessen Zwischen-
backen hohe Momente aufnehmen kén-
nen, ist speziell an die jeweilige Greif-
situation der einzelnen Zelle angepasst.

Réhm-Fachberater Robert Bass schildert
die Besonderheiten: ,Die Greifer ermdg-
lichen aufgrund ihrer Bauart groBe Ba-
ckenhiibe. Zudem sind die Kraftpakete
fur die Verwendung von langen Aufsatz-
backen bestens geeignet.“ Das war Marco
lllig besonders wichtig: ,Wir brauchten
Greifer mit langen Aufsatzbacken und

groBen Kréaften, denn die Greifsituation
ist bei der komplexen Geometrie von
Kurbelwellen nicht gerade einfach.”
SchlieBlich sollten kurze Kurbelwellen flir
Dreizylindermotoren genauso sicher ge-
griffen werden kénnen wie die langen fiir
Zwdlfzylindermotoren.

Mit  Werkstiickgewichten zwischen 15
und 75 Kilogramm ist eine groBe Band-
breite abzudecken. Gegriffen werden die
Kurbelwellen in den Hauptlagern, ohne
dass die ausladenden Ausgleichgewichte
den Greifvorgang behindern durfen. Daftir
sorgen lange Greifbacken, die sicher ge-
fahrt werden missen. ,In Verbindung mit
den hohen Werkstiickgewichten sicher
keine leichte Aufgabe", meint Bass.

Die beiden Zahnstangen der Zwischen-
backen werden Uber ein Zahnrad syn-
chronisiert und gewdbhrleisten exaktes
zentrisches Spannen. Greifkraftsicherun-
gen halten die Kurbelwellen sicher ,in
ihren Fangen".

Mit einem Koérper aus hochfestem und
hartbeschichtetem  Aluminium  sowie
mit geharteten Zahnstangen, Zwischen-
backen und Zahnradern bringen die RGP-
50-Module die notwendige Robustheit
fur den dauerhaften Industrieeinsatz mit,
ohne zu schwer zu sein. Sie erfiillen
somit die Anforderungen fiir alle Ferti-
gungszellen. Unterschiede gibt es ledig-
lich bei den Greifereinsatzen, die je nach
Fertigungszustand des Werkstlickes im-
mer schonender zupacken.

Verkapselung halt Greifer sauber

Das Umrilsten auf andere Werkstlicke
gestaltet sich schnell und einfach. Fir
einen GroBteil der Kurbelwellen lassen



sich die Greifer per Software anpassen,
unterstiitzt durch eine Teachingfunktion.
Dariber hinaus lassen sich die Greifer
durch eine lineare Steckachse an weitere
Werkstiickgeometrien anpassen. Dazu
sind die Greifer auf einer Grundplatte
montiert, die auch die NC-Technik fir das
Drehen und Verfahren beherbergt. Eine
Lésung, die Réhm und der Anlagenbauer
gemeinsam entwickelt haben.

Ein groBes Handicap frilherer Greifer-
I6sungen bei Feuer war der groBe War-
tungsaufwand. Oft war die Verschmutzung
der Grund fr Ausfélle und Stillstand. Die
Rohm-Greifer verfligen standardméagig
Uber eine besondere Verkapselung der
Greifermechanik. Die Verbindung zwi-
schen Mechanik und Grundbacken ist
durch einen Quad-Ring geschitzt, der
bei jedem Greifzyklus gleichzeitig mog-
lichen Schmutz abstreift.

Durch diese Losung kénnen die Réhm-
Leute hohe Zykluszahlen und groBe War-
tungsintervalle versprechen, wie Bass
bestatigt: ,Die Greifer sind auf flinf Millio-
nen Zyklen ausgelegt, bevor sie griindlich
gewartet werden sollten."

Bei Feuer betrachtet man die Greifer-
Losung als wichtigen Baustein der flexiblen
Fertigung. Noch einmal Marco lllig: ,Im
Rahmen unserer strategischen Zielset-
zung einer flexiblen Fertigung muss jede
Automatisierungslésung folgende Anfor-
derungen erfilllen: kurze Riistzeiten, leichte
Bedienbarkeit und hohe Verfligharkeit."

Jahrelange Zusammenarbeit
macht Losung einfacher

Bei der Lésung kam die jahrelange
gute Zusammenarbeit zwischen Feuer

Uber Ladeportale werden die Werkstiicke mithilfe von
wartungsarmen Greifern von einer Maschine zur nédchsten
fransportiert.
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und Réhm zum Tragen. ,Die R6hm-Leute
kennen unsere Fertigung und unsere An-
forderungen von'Anfang an sehr genau
und schaffen es immer wieder, uns mit
passenden Losungen zu Uberraschen®,
erwahnt lllig.

Dieses Vorgehen ist bei Réhm gelebte
Strategie, wie Bass bestatigt: ,Wir be-
schaftigen uns immer sehr griindlich
mit den Anforderungen der Kunden, um
dann die genau passende Lésung zu ent-
wickeln." Das Ergebnis der gewachsenen
Zusammenarbeit ist in Nordhausen bei-
nahe an jedem Bearbeitungszentrum zu
sehen, weil Lésungen von Réhm einge-
setzt werden.

Dass die Greifer ihre Arbeit vorziglich
leisten, kann man bei Feuer téglich
sehen. Dabei kénnen externe Betrachter
ins Staunen geraten. Die Fertigung in
Werk 2 lauft vollautomatisiert und nahezu
mannlos im Mehrschichtbetrieb ab. Nach
dem Auflegen der Kurbelwelle wird sie
durch einen Laser gekennzeichnet und
ist nun jederzeit identifizierbar und riick-
zuverfolgen.

Zwischen den einzelnen Bearbeitungs-
prozessen werden die Kurbelwellen mit
der Greifertechnik transportiert. Beladen
werden die verketteten Bearbeitungs-
zentren von oben. Dazu gehdren Geome-
trisch-Zentrieren, Drehen, Frasen, Dreh-
raumen und Tieflochbohren. Zwischen
einzelnen Fertigungslinien gibt es Puffer
mit Werkstiicktragern auf Paletten, die
von frei im Raum navigierenden Fahrer-
losen Transportsystemen (bernommen
und bereitgestellt werden.

Nach weiteren Fertigungsverfahren wie
beispielsweise dem definierten Fest-
und Richtwalzen, dem Doppelkopforbital-

schleifen oder dem Dynamischen Fein-
wuchten sowie thermischen Behandlun-
gen folgen die Mess- und Priifvorgénge,
bevor die fertige Kurbelwelle fiir den Ver-
sand bereitgestellt wird.

Reibungslose Verkettung
und Automatisierung

Geliefert werden die Kurbelwellen, die in
Werk 2 in LosgréBen von bis zu 100000
gefertigt werden, an OEMs, wie bei-
spielsweise VW und Audi, bei denen die
Feuer Powertrain GmbH&Co. KG als
A-Lieferant gelistet ist, oder GM. Das
von Mehrheitsgesellschafter Dieter Feuer
2002 auf der griinen Wiese gegriindete
Unternehmen hat sich auf die Herstellung
und den Vertrieb von einbaufertigen
Kurbelwellen fir Pkw-, Lkw- und andere
Motoren spezialisiert. Hierzu wurden (iber
110 Millionen Euro investiert und rund
280 Arbeitsplatze geschaffen. 45 davon
sind Ausbildungsplatze.

Bei den Produkten flir Pkws hat sich
Feuer darauf spezialisiert, die LosgréBen
zu fertigen, die fiir die OEMs zu klein
sind. Mit der Strategie der flexiblen voll-
automatisierten Fertigung und kurzen
Umrlstzeiten scheinen die Nordhausener
ins Schwarze getroffen zu haben.

wSeit Juli 2009 fertigen wir wieder in 21
Schichten. Wir sehen uns als Gewinner
aus der Krise", so lllig. Der Platz, der in
Werk 2 fiir eine zweite Fertigungslinie
vorgesehen wurde, wird Ende 2011 nicht
mehr frei sein. Denn dann wird eine wei-
tere vollautomatisierte Produktionslinie in
Betrieb genommen - héchstwahrschein-
lich wieder mit Greifertechnik von Réhm.
(sux) |

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