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Perfekter Zugriff

GREIFER - Spezielle GroBhubgreifer transportieren Kurbelwellen in unterschiedlichen
Fertigungsstufen sicher von Maschine zu Maschine. Die flexible Lésung ermoglicht die
Handhabung einer groBen Bandbreite an Werkstiicken mit einem einzigen Greifermodell.

vieler
moderner  Fertigungspro-
zesse ist eine zunchmende
Variantenvielfalt  mit  unter-
Dic
dafiir notige hohe  Flexibilitit

in  Kennzeichen

schiedlichen  Losgroflen,
ermiglicht oft eine ausgefeilte
Greiftechnik. Ein beeindrucken-
des Beispiel dafir liefert der
Kurbelwellenhersteller Feuer
Powertrain GmbH & Co. KG aus
Nordhausen in Thiiringen, der
tiglich bis zu 1.800 Wellen voll-
automatisiert fertigt: Fir den
sicheren Transport unterschied-
lichster Werkstiicke zwischen
den Fertigungszellen nutzen die
Thitringer spezielle Greifer des
Spanntechnikspezialisten Rohm
der Brenz
in Baden-Wirttemberg, Dabei
schafften die Schwaben es, die
Werk-
stiicke mit einem einzigen Grof3-
hubgreifermodell abzudecken
und so die Umriastzeiten zu ver-

aus  Sontheim an

grofle  Bandbreite  der

kiirzen.

»Was frither unsere Produkti-
vitit oft beeintrichtigt hat, ist
heute ein echter Effizienzbrin-
gere, betont Marco Illig, Tech-
nischer Leiter bei Feuer Power-

train. In insgesamt 15
gungszellen mit je zwei bis vier
Maschinen

Ferti-

Pro-
dukte der Sontheimer Greifer-
Experten

tibernchmen
den Transport der
Kurbelwellen zwischen den ver-
ketteten Bearbeitungszentren,
Der grofle Backenhub der ein-
gesetzten Greifer ermoglicht es
dabei, Kurbelwellen aus Stahl
oder aus Guss fir PKW-Moto-
ren mit drei bis zwoll Zylindern
in den unterschiedlichen Ferti-
gungsprozessen sicher zu grei-
fen und zu transportieren. Dazu
gehoren Geometrisch Zentrie-
ren, Drehen, Frisen, Drehriiu-
men und Tieflochbohren. Nach
weiteren  Fertigungsverfahren
wie beispielsweise dem  defi-
nierten Fest- und Richtwalzen,
dem  Doppelkopforbitalschlei-
fen  oder dem  Dynamischen
thermi-

Feinwuchten  sowie

schen  Behandlungen  folgen
Mess- und Priifvorginge, bevor
die fertige Kurbelwelle fiir den
Versand bereitgestellt wird.

In jeder Fertigungszelle befin-
det sich dazu ein Portal mit je

zwei Greifern, die als soge-

nannte H-Lader die Maschinen

Werkstiicke
nach jedem Bearbeitungsschritt
dem  nichsten  Produktions-
schritt oder einer Werkstiick-

beladen und  die

palette zufithren, die von Fah-
rerlosen Transportsystemen mit
frei navigierenden Laserscann-
systemen zwischen den Zellen
bewegt werden.

Vielfalt maBgeschneidert

Im Einsatz ist der pneumatisch
betitigte Grohubgreifer Rohm
RGP-50 mit paralleler Kolben-
bewegung, der dabei Werkstiick-
gewichte zwischen 15 und 75
Kilogramm abdecken muss. Das
Modul, dessen Zwischenbacken
hohe Momente aufnehmen kin-

»Was friiher die
Produktivitdt oft
gehemmt hat, ist
heute ein echter
Effizienzbringer.«

Marco lllig, Feuer Powertrain GmbH & Co. KG

nen, ist speziell an die jeweilige
Greifsituation  der  einzelnen
Zelle angepasst. Aufgrund ihrer
Bauart ermaglichen die Greifer
grofle Backenhiibe und eignen
sich zudem bestens fiir die Ver-
wendung von langen Aufsatz-
backen, lobt 1Mlig: »Wir brauch-
ten Greifer mit langen Aufsatz-
backen Kriften,
denn die Greifsituation ist bei

und grofen

der komplexen Geometrie von
Kurbelwellen nicht gerade ein-
fach, schlieBlich sollten kurze
Kurbelwellen fiir Dreizylinder-
motoren genauso sicher gegrif-
wie die
langen fir Zwolfzylindermoto-
ren.«

fen werden konnen

Gegriffen werden die Kurbel-
wellen in ihren Hauptlagern,
Lange Greifbacken, die sicher
geftthrt werden  miissen,  ge-
wiihrleisten, dass die ausladen-
den

Greifvorgang trotz der hohen

den  Ausgleichsgewichte
Werkstiickgewichte nicht  be-
hindern. Die Synchronisation
der beiden  Zwischenbacken
tiber ein Zahnrad gewihrleistet
dabei  ein

exakt  zentrisches

Spannen.



1 Dievollautomatisierte  dic Greifer fiir den Einsatz
Fertigung von bis zu in siimtlichen Fertigungszellen., AUF EINEN BLICK
1.800 Kurbelwellen Unterschiede gibt es lediglich

taglich erfordert hohe bei den Greifereinsitzen, die ¥ Pie1909 gegriindete Rshm GmbH in Sontheim an der Brenz ist ein weltweit

Flexibilitat. ) e e o ‘ fihrender Spannzeughersteller mit einem umfangreichen Produktprogramm
je nanhn Fer llj{lll‘i}_{hﬂlh[l\l‘ld des und eigener Sonderfertigung.

2 Die Greifer sind auf Werkstiickes immer  schonen- + g Rynd 1,400 Mitarbeiter produzieren und vertreiben weltweit Spannzeuge

einer Grundplatte der zupacken. vom kleinsten Bohrfutter tiber effiziente Werkzeugspannungen und

montiert, die auch die Greiftechnik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung. Dariiber hinaus

NC-Technik fiir das Schneller Umbau entwickelt und fertigt das Unternehmen kundenspezifische Produkte fiir

Drehen und Verfahren - .
beherbergt. Das Umrils: Das Umriisten auf andere Werk-

ten auf andere Werk- stiicke gestaltet sich schnell und

nahezu jede Spannsituation und Handhabungsaufgabe.
B Rund 50 Prozent der Produkte werden in mehr als 60 Lander exportiert.
Neue Fertigungsstétten in der Slowakei und in Indien sowie ein Joint Venture

stiicke geschieht schnell  einfach. So lassen sich die Grei- in China starken die internationale Ausrichtung des Unternehmens.
und einfach per Software.  fer fiir einen Grofiteil der Kur-

belwellen per Software anpas-
sen. Dariiber hinaus ermdglicht
cine lineare  Steckachse die
Anpassung an  weitere  Werk-
Die Fertigung der Greifer aus  stiickgeometrien. Dazu sind die  fithrten hiiufig Verschmutzun-  Durch diese Losung kann der
hochfestem hartbeschichtetem — Greifer auf einer Grundplatte  gen zu Ausfillen und Stillstand, — Hersteller  hohe  Zykluszahlen
Aluminium und mit gehirteten  montiert, auf der auch die NC-  Die Greifermechanik der Rohm-  und lange Wartungsintervalle
Zahnstangen, Zwischenbacken  Technik fiir das Drehen und  Greifer st deshalb standard-  versprechen, wice Rohm-Fach-

www.roehm.biz

und Zahnridern gewihrleistet  Verfahren untergebracht ist. mifig verkapselt. Dazu befin-  berater Robert Bass bestitigt:
die notwendige Robustheit fiir — Ein grofes Handicap fritherer — det sich zwischen der Mechanik — »Die Greifer sind auf fiinf Mil-
den dauerhaften Industricein-  Greiferlosungen bei dem Kur-  und den Grundbacken cin Quad- — lionen Zyklen ausgelegt, bevor
satz, ohne das Gewicht zu schr  belwellenhersteller  war  der  Ring, der bei jedem Greifzyklus — sie griindlich gewartet werden
zu erhohen. Damit cignen sich — grofe Wartungsaufwand,  So mioglichen  Schmutz  abstreift.  sollten.« bth
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