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AUTOMATISIERUNG

Die Millionengreifer

Feuer Powertrain gilt als Europas Marktfiihrer fiir Kurbelwellen und fertigt bis zu 1.800 Wellen taglich. Fiir
den Transport zwischen den Fertigungszellen vertrauen die Nordhausener auf Greifertechnik von R6hm. Die
Experten haben es geschafft, die grole Bandbreite der Werkstiicke mit einem GrofBhubgreifermodell abzu-

decken und kurze Umriistzeiten zu erméglichen.
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Feuer Powertrain in Nord-
hausen greift Kurbelwellen
mit Greiferlésungen von
Rohm.

Die Fertigung der Kurbel-
wellen lduft vollautoma-
tisiert im Mehrschichtbe-
trieb ab. Uber Ladeportale
werden die Werkstiicke von
einer Maschine zur nachsten
transportiert.

97 as frither unsere Pro-
\_/\_/ duktivitit oftmals beein-
triachtigt hat, ist heute

ein echter Effizienzbringer, betont
Marco Illig, Technischer Leiter der
Feuer Powertrain GmbH & Co. KG
in Nordhausen. Die in Werk 2 des
Unternehmens installierte Grei-
fertechnologie von R6hm arbeitet
zuverlidssig und nahezu wartungs-
frei und gilt als wichtiges Glied in
der vollautomatisierten Herstel-
lung von Kurbelwellen fiir PKW-
Motoren. In insgesamt 15 Ferti-
gungszellen mit je zwei bis vier
Maschinen iibernehmen Produkte
der Sontheimer Greifer-Experten



den Transport der Kurbelwellen
von Maschine zu Maschine. Der
Backenhub der eingesetzten Grofs-
hubgreifer ist so grofs, dass damit
Kurbelwellen aus Stahl und aus
Guss fiir PKW-Motoren von drei
bis zwolf Zylinder in unterschied-

lichen Fertigungsstufen sicher ge-
griffen und transportiert werden
kiinnen.

Greifer mit groflien Kraften

Pro Fertigungszelle ist ein Portal
mit je zwei Greifern installiert. Als
so genannte H-Lader beladen sie
die Maschinen und entnehmen
nach jedem Bearbeitungsschritt
das Werkstiick, um es entweder
dem nichsten Fertigungsprozess
oder einer Werkstiickpalette zuzu-
fiihren. Diese werden zwischen den
Zellen von fahrerlosen Transport-
systemen mit frei navigierenden
Lasersystemen bewegt. Eingesetzt
wird der pneumatisch betiitigte
Grof8hubgreifer RGP-50 der Rohm
GmbH mit paralleler Kolbenbewe-

Die Greifer sind auf
einer Grundplatte
montiert, die auch die
NC-Technik fiir das
Drehen und Verfahren

beherbergt. Eine Losung,

die Rohm und der Anla-
genbauer gemeinsam
entwickelt haben.

Das Umriisten auf
andere Werkstiicke
gestaltet sich schnell

und einfach per Software.

Dariiber hinaus lassen
sich die Greifer durch
eine lineare Steckachse
an weitere Werkstiick-
geometrien anpassen.

Robert Bass:

.sind die
Kraftpakete fur
die Verwendung
von langen Auf-
satzbacken
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gung seit dem Aufbau von Werk 2 im Jahr 2008. Das Modul,
dessen Zwischenbacken hohe Momente aufnehmen kénnen,
ist speziell an die jeweilige Greifsituation der einzelnen Zel-
le angepasst. Rohm Fachberater Robert Bass schildert die
Besonderheiten: ,Die Greifer ermoglichen aufgrund ihrer
Bauart grofie Backenhiibe. Zudem sind die Kraftpakete fiir
die Verwendung von langen Aufsatzbacken bestens geeignet
Das war Marco Illig besonders wichtig: ,Wir brauchten Greifer
mitlangen Ausatzbacken und grofien Kriiften, denn die Greif-
situation ist bei der komplexen Geometrie von Kurbelwellen
nicht gerade einfach.” Schlieflich sollten kurze Kurbelwellen
fiir Dreizylindermotoren genauso sicher gegriffen werden
kinnen wie die langen fiir Zwélfzylindermotoren.

Mit Werkstiickgewichten zwischen 15 und 75 Kilogramm ist
eine grofie Bandbreite abzudecken. Gegriffen werden die Kur-
belwellen in den Hauptlagern, ohne dass die ausladenden
Ausgleichgewichte den Greifvorgang behindern diirfen. Dafiir
sorgen lange Greifbacken, die sicher gefiihrt werden miissen.
»In Verbindung mit den hohen Werkstiickgewichten sicher
keine leichte Aufgabe’, meint Bass. Die beiden Zahnstangen
der Zwischenbacken werden iiber ein Zahnrad synchronisiert
und gewihrleisten exaktes zentrisches Spannen. Greifkraftsi-
cherungen halten die Kurbelwellen sicher ,in ihren Fingen*
Miteinem Kérper aus hochfestem und hartbeschichtetem Alu-
minium sowie mit gehéirteten Zahnstangen, Zwischenbacken
und Zahnrddern bringen die RGP-50 Module die notwendige
Robustheit fiir den dauerhaften Industrieeinsatz mit, ohne zu
schwer zu sein. Sie erfiillen somit die Anforderungen fiir alle
Fertigungszellen. Unterschiede gibt es lediglich bei den Grei-
fereinsitzen, die je nach Fertigungszustand des Werkstiickes
immer schonender zupacken,

Einzigartige Verkapselung hélt Greifer sauber

Das Umriisten auf andere Werkstiicke gestaltet sich schnell
und einfach. Fiir einen Grofteil der Kurbelwellen lassen sich
die Greifer per Software anpassen. Eine Teachingfunktion
macht den Vorgang zu einem Kinderspiel. Dariiber hinaus
lassen sich die Greifer durch eine lineare Steckachse an wei-
tere Werkstiickgeometrien anpassen. Dazu sind die Greifer
aufeiner Grundplatte montiert, die auch die NC-Technik fiir
das Drehen und Verfahren beherbergt. Eine Lésung, die Réhm
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Dass die Greifer
ithre Arbeit vor-
zuglich leisten,
kann man bei
Feuer taglich
sehen.

Feuer Powertrain GmbH &
Co. KG setzt auf Flexibilitat
und fertigt vollautomatisiert
bis zu 1,800 Kurbelwellen
taglich.

und der Anlagenbauer gemeinsam
entwickelt haben,

Ein grofies Handicap friitherer Grei-
ferlosungen bei Feuer war der gro-
fBe Wartungsaufwand bei Greifern
anderer Hersteller. Oft war die Ver-
schmutzung der Grund fiir Ausfille
und Stillstand. Die Rohm-Greifer
verfiigen standardmifig iiber eine
einzigartige Verkapselung der
Greifermechanik. Die Verbindung
zwischen Mechanik und Grundba-
ckenistdurch einen Quad-Ring ge-
schiitzt, der bei jedem Greifzyklus
gleichzeitig moglichen Schmutz
abstreift. Durch diese Lésung
kénnen die Réhm-Leute hohe Zy-
kluszahlen und grofie Wartungs-
intervalle versprechen, wie Bass
bestiitigt: ,Die Greifer sind auf fiinf
Millionen Zyklen ausgelegt, bevor
sie griindlich gewartet werden soll-
ten.” Bei Feuer betrachtet man die
Greifer-Losung als wichtigen Bau-
stein der flexiblen Fertigung. Noch
einmal Marco Illig: ,Im Rahmen
unserer strategischen Zielsetzung
einer flexiblen Fertigung muss jede
Automatisierungslésung folgende
Anforderungen erfiillen: kurze
Riistzeiten, leichte Bedienbarkeit
und hohe Verfiigbarkeit."

Passende Losungen

Bei der Losung kam die jahrelan-
ge gute Zusammenarbeit zwischen
Feuer und R6hm zum Tragen. ,Die
Réhm-Leute kennen unsere Ferti-
gung und unsere Anforderungen
von Anfang an sehr genau und
schaffen es immer wieder, uns mit
passenden Losungen zu iiberra-
schen’, erwiihnt Illig. Dieses Vorge-
henist bei Rohm gelebte Strategie,
wie Bass bestitigt: ,,Wir beschéfti-
gen uns immer sehr griindlich mit
den Anforderungen der Kunden,
um dann die genau passende Lo-
sung zu entwickeln.” Das Ergebnis
der gewachsenen Zusammenar-
beit ist in Nordhausen beinahe an
jedem Bearbeitungszentrum zu
sehen, weil Losungen von Réhm
eingesetzt werden,

Dass die Greifer ihre Arbeit vorziig-
lichleisten, kann man bei Feuer tig-
lich sehen. Dabei kénnen externe
Betrachter ins Staunen geraten. Die
Fertigung in Werk 2 lduft vollauto-
matisiert und nahezu mannlos im



Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Auflegen der Kurbelwelle
wird sie durch einen Laser gekennzeichnet und ist nun je-
derzeit identifizierbar und riickzuverfolgen. Zwischen den
einzelnen Bearbeitungsprozessen werden die Kurbelwellen

mit der Greifertechnik transportiert. Beladen werden die |

verketteten Bearbeitungszentren von oben. Dazu gehéren
Geometrisch-Zentrieren, Drehen, Frisen, Drehriumen und
Tieflochbohren. Zwischen einzelnen Fertigungslinien gibt
es Puffer mit Werkstiicktrigern auf Paletten, die von frei
im Raum navigierenden fahrerlosen Transportsystemen
tibernommen und bereitgestellt werden. Nach weiteren
Fertigungsverfahren wie beispielsweise dem definierten
Fest- und Richtwalzen, dem Doppelkopforbitalschleifen
oder dem dynamischen Feinwuchten sowie thermischen
Behandlungen folgen die Mess- und Priifvorginge, bevor
die fertige Kurbelwelle fiir den Versand bereitgestellt wird.

Reibungslose Verkettung und Automatisierung

Geliefert werden die Kurbelwellen, die in Werk 2 in Los-
grofien von bis zu 100.000 gefertigt werden, an OEMs wie
beispielsweise VW, Audi, bei denen die Feuer Powertrain
GmbH & Co. KG als A-Lieferant gelistet ist, oder GM. Das
von Mehrheitsgesellschafter Dieter Feuer 2002 auf der grii-
nen Wiese gegriindete Unternehmen hat sich auf die Her-
stellung und den Vertrieb von einbaufertigen Kurbelwellen
fiir PKW-, LKW- und andere Motoren spezialisiert, Hierzu
wurden {iber 110 Millionen Euro investiert und rund 280
Arbeitsplitze geschaffen. 45 davon sind Auszubildende, Bei
den Produkten fiir PKW hat sich Feuer darauf spezialisiert,
die Losgrifien zu fertigen, die fiir die OEMs zu klein sind.
Mit der Strategie der flexiblen vollautomatisierten Ferti-
gung 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 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 weitere vollautoma-
tisierte Produktionslinie in Betrieb genommen. Hochst-
wahrscheinlich wieder mit Greifertechnik von Réhm, W

www.feuer-pt.de | www.roehm.biz

FEUER POWERTRAIN SORGT FUR BEWEGUNG

Das von Dieter Feuer im Jahre 2002 gegriindete Unterneh-
men hat sich seit der Inbetriebnahme Anfang des Jahres 2003
mittlerweile zum Marktfihrer in Europa fir flexible Bear-
beitung von Kurbelwellen im Bereich von 300 mm bis 1.400
mm entwickelt. Das in Nordhausen / Thiringen ansadssige
Unternehmen beliefert weltweit Kunden in den Branchen
Automobil, LKW, Agrar und Industrie. In drei Werken wer-

den am Standort Nordhausen an sieben Tagen der Woche in
kontinuierlichem Schichtbetrieb mehr als eine halbe Million
Kurbelwellen pro Jahr hergestellt. Weitere Fertigungskapa-
zitdten werden in 2011 geschaffen und bis zum Jahr 2015 will
die Feuer powertrain BmbH & Co. KG zu den grofiten unabhan-
gigen Herstellern fir Kurbelwellen weltweit aufschlieflen,

Handwerkskammer
fiir Unterfranken

Wir sind autorisierter '

(7| HEIDENHAIN -Schulungspartner

Bildungszentrum Schweinfurt

CNC-Schulungen auf HEIDENHAIN-
und SINUMERIK-Steuerungen

o et il Ausfiihrliche (nfos und
CNC-Kurse fiir Einsteiger und Profis  Online-Anmeldung unter:
CNC-Drehen und CNC-Frasen

www.cne-schulungen.com

Handwerkskammer fir Unterfranken
Bildungszentrum Schweinfurt - Galgenleite 3 97424 Schweinfurt
Tel.:og7at 478-4124 - Fax: 09721 478-4624 - Mail: a.elting@hwk-ufr.de

Grippex® II
Automatischer Stangen- und
Werkstlick-Greifer

Durch Kihimittelsystem betatigt

Kiihimittel - EIN: zum Greifen der Stange
Kiihimittel - AUS: zur Freigabe der Stange

3 Grolken

Der Arbeitsbereich ist ohne Umrlisten voll nutzbar.
Keine Rustzeiten.

Mehr Informationen:
www.stangengreifer.de

Bohm Werkzeugmaschinen GmbH
Ludistrasse 1b, 85232 Bergkirchen
Tel. 0 8131/35 15 05, Fax 0 8131/35 15 15
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91.800 €

miiga-turn TT-42 CNC-Drehmaschine

Simultanbearbeitung an Haupt und Gegenspindel, Komplettbearbeitung komplexer Werkshiicke
in nur eingm Durchgang: Spindelleistung 7,5 kW, 2 CAchsen, 2 VAchsen (insges. 12 Achsen), K1,
42 Werkzeuge (172 dovon angenieben), Spaneforderer
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