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Uberblick uberate

Fordersirecke und den
Schlichtebarsich

MaRBgeschneiderte
Automatisierungslosung

rechnet sich

Griinde fiir die Automatisierung von Produktionsprozessen
gibt es viele. Beim Automobilzulieferer Halberg Guss waren

es vor allem die zentralen Fragen: Wie lassen sich die Arbeits-
schritte Kernentnahme, Entgratung, Vormontage, Inspektion
und Schlichten auf minimaler Flache wirtschaftlich realisieren?
Wie lasst sich dabei eine Halbierung der Taktzeit erreichen?
Wie erhalt man die Flexibilitdt, sowohl Kurbelraum- als auch
Seitenkerne zu bearbeiten? Gemeinsam mit dem spezialisier-
ten Zulieferer Laempe & Mossner konnte hierfiir eine maB-
geschneiderte Losung gefunden werden - und diese Lésung

heiBt Vollautomatisierung.

Bild 1: Oberblick Gber die Kernbearbeitungs- und Mantagezeile.

VOM GILLES MULLER, SAARBRUCKEN, UND
ANDREAS MOSSNER, SCHOPFHEIM

tionsunternehmens Halberg Guss wer-

den Zylinderkurbelgehliuse, Zylinder-
kipfe und Kurbelwellen aus Gusseisen mit
Lameilengraphit und Gusseisen mit Kugel-
graphit fiir namhafte europiische Auto-
mobil- und Nutzfahrzeughersteller gefer-
tigt. Mit ca. 1200 Mitarbeitern wird die
jahrliche Produktionskapazitit von ca.
180 000 t Fliissigeisen erreicht.

Aufgrund der sehweren Konjunkturkri-
g8 musste das Unternehmen Mitte 2009
Insolvenz anmelden. Um die Zukunftsfi-

In der Saarbriicker GieRersi des Tradi-

higkeit von Halberg Guss sicherzustellen,
wird derzelt ein anspruchsvalles Moder
nisierungsprogramm umgesetzt, Eine der
wichtigen Restrukturierungsmafnahmen
ist die konsequente Modernisierung der
Kernmacherei. So ist in den letzten Jahren
bereits der Kurs eingeschlagen worden, die
Massentriger in hoch flexiblen Roboter
zellen herzustellen.

In der Umsetzung dieses Weges wurde
nun u. a. eine vollautomatische Kernbear-
beitungs- und Montagezelle mit einem spe-
glalisierten Zulieferer realisiert. Die Auf-
gaben dieser Anlage sind Entgraten, Kleben
bw. Tackern, Montieren/Fiigen, Kontrol-
lieren, Schlichten sowie Palettieran der Sei-
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ten- als auch Kurbelraumkerne. Die grif
te Herausforderung in der Umsetzung war
von Beginn an die Halbierung der Taktzeit
auf vorgegebener minimaler Flache
(Bild 1)

In Form gebracht

Zundchst entnehmen zwel Robater dem
Werkzeug der KernschieBmaschine in Kiir
zester Zeit - je nach Werkzeugtyp - jeweils
vier Kurbelraumkerne baw. zwei Seiten
kerne [jeweils links/rechis). Dis Kerne wer
den anschlieBend mit einer Schablone ent
gratet. Danach werden die Kurbelraum
kemejewsilseinerder beiden Klebestationen
zugefihrl Die Seitenkerne werden dage
gen direkt definiert auf den universell ein
selzbaren Werkstucktrager der Iolgenden
Forderstrecke abgelegt (Bild 2)

Kleben in Kombination

Mach dem Entgraten werden die Kurbel
raumkerne zundchst mit Klebestellen
vorsehen und anschliefend auf dem zen
triertan, universell einsetzbaren Werk
stilcktriger der Firderstrecke zum Kurbel
raumpaket montiert. Dabei stellt der Kle
beprozess aufgrund der Kombination
unterschiedlicher Klebeverfahren eine Be
sonderheit dar. Wihrend bel Kernmonta
gen meist nur ein Verfahren eingesetzt
wird, wurde bei dieser Anlage aul die Kom
bination unterschiedlicher Klebeverfah
ren gesetzt. Der Grund: dis jeweiligen
Schwichen der Einzelverfahren eliminie
ren und gleichzeitig die jeweilipen Vorteils
der Verfahren erhalten.

Im weiteren Prozess werden [ehlerhaft
geklebte Kernpakete an der Markierstati
on gekennzeichnet. Dafiir wird dem Kur
belraumkern eine Nase” abgebrochen. An
der folgenden Inspektionsstation stoppt
diesa Palette automatisch und der Werker
muss das fehlerhafte Kernpaket austan
schen

Tackern bei den Seitenkernen

Im Gegensatz zu den Kurbelraumpaketen
werden dis Seitenkerne ohne Klebeschritt
auf der zentrierten Palette abgelegt. Auf
der folgenden Firderstrecke werden nun
an den Handarbeitsplatzen sowohl der Ul
rucklauf- und Schmutzélkanalkern als
auch der Wasserkanalkern manuell in die
jeweiligen Seitenkerne eingelegt. Die fili
granen Kerne werden im Anschluss 2u-
nichst mit Andriickstiften angedriickt und
dann mitiels einer entsprechenden Tacker
station an der Ober- und Unterseite verna
gelt. Die pneumatischen Tackerpistolen
wurden extra fiir diese Anwendung ent
wickelt und speziell auf die besonderen
Erfordernisse abgestimmt
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Schlichten iiber Kopf

Die so entstandenan Kernpakete filr Kur
belraum- oder Seitenteilkerne werden
niun an die Schlichtestation ibergeben
Dabei entnimmt ein Roboter zunichst die
entsprechenden Pakete der Férderstre
cke und legt diese aul einer der beiden
fuboren Ubsrgabestationen ab. Von hier
werden die Kernpakete durch die beiden
(Tberkopfroboter entnommen und in eines
der betden Schlichtebacken getaucht. Di-
rekt nach dem Tauchen werden die Kern
pakete zum Ablroplen iber dem Schlichte
becken gedreht, wobei die Drehbewegung
um eine definierte Drehachse durch den
Greifer selbst erzeugt wird. Anschliefend
werden die geschlichteten Kernpakete an
der mittleren Ubergabestation abgelegt
Selbstverstindlich werden die Greifer der
beiden Sc¢hlichteroboter nach jedem Zyk
lus in einem SAuberungsbecken mit kon
stanter Wasserhtthe gereinigt. Das Séu
berungsbecken teilen sich die beiden
Roboter.

Besonders trickreich ist die bewusste
Asynchronital, in der die drei Roboter den
Schlichte und Ablagevorgang ausfithren,
da nur so0 Kollisionen vermieden werden
konnten. Somit stellt die Kombination aus
Uberkopfroboter und asynchroner Robo
terbewegung ein wichtiges Teilalement zur
Einhaltung der geforderten Taktzail sowia
des zur Verfiipung stehenden Anlagen
platzes dar (Bild 3).

Palettierung/Ausschleusen

Die geschiichteten Kernpakete werden von
ginem Roboter aus der mittleren Uberga
bestation entnommen und in bestehenda,
spezielle Kerngestelle abgelegt (Bild 4), Da
bei sind die Kerngestelle mit vier heraus-
nehmbaren Biden versehen, die einseitig
zum Beladen durch eine Hubstation
herausgehoben werden, Die leeren Kern
gestelle werden {iber eine Pofferstrecke
an die Montagezelle abgegebon und auto
matisch zur Beladestelle befGrdert. Dort
werden alle Beladebiden per Sensor ab
gefragt, um eine Fehlbeladung zu vermei-
den. Im Anschluss warden die vollen Kern
gestelle ebenfalls iber eine Pufferstrecke
zur Ausschleufistation transportiert und
per Flurfarderfahrzeug entnommen. In der
nachfolgenden Endmontagezelle, die im
Jahr 2009 automatisiert wurde, werden
die Kerngestelle automatisch entladen und
zu einem Gesamipaket montiert

Gilles Muller, Halberg Guss Management
GmbH, Ssarbriicken; Andreas Mdssner,
Laempe & Mdssner GmbH, Schopfheim




Bild 2 (oben): Zwei Roboter
entnehmen gleichzeltig vier
Kurbelraum- bzw. Seltenkerne
aus dem Werkzeug.

Bild 3 (links): Die Schiichtestation
mit zwei asynchron arbeitenden
(berkapfrabotern und ainem
Handlingsroboter.

Bild 4 (rechis): Die
geschlichteten Kernpakate
warden vom Handlings-
roboter palettiert.
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