Produktion & Fertigung

einbaufertigen Baugruppe.

GUSSTEIL-KOMPLETTFERTIGUNG

Am Standort Pilsting (Bayern) fertigt Riibig Aluminium Hinterachstréger fiir einen Premium-Automobilhersteller vom Aluminiumguss-Rohteil bis zur

Fahrwerksteile aus einem
Guss komplett fertigen

Ribig Alu Deutschland war bisher auf die Warmebehandlung
von Aluminiumgussteilen spezialisiert. Im Werk Pilsting fertigt
das Unternehmen nun auch komplette Fahrwerksteile auf

einer Fill-Bearbeitungslinie.

Bausteine der Verkehrswende. Automobilherstel-
ler entwickeln und produzieren immer ofter elek-

Die Elektromobilitdt gilt als einer der zentralen

trisch angetriebene Automobile, die von vornherein
rund um die Kerntechnologien der Elektromobilitat

herum konstruiert wurden. So auch ein deutscher Her-

steller aus dem Premium-Segment, dessen erstes Modell
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einer neuen, vollelektrischen Modellreihe im Herbst
2025 das eigens dafiir gebaute neue Werk verlief3.

| Innovative KFZ-Bauteile fiir die E-Mobilitit

Zu den Innovationen der erwdhnten neuen Modellbau-
reihe gehort als eines der zentralen mechanischen Ele-
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mente ein monolithischer Hinterachstrager aus einem P

einzigen Aluminium-Gussteil. Dieser benotigt zundchst
eine Warmebehandlung, um die erforderlichen Festig-
keitswerte zu erlangen. Daran anschliefiend muss er auf
vielfaltige Weise mechanisch bearbeitet und mit den
fahrzeugspezifischen Dampfungselementen versehen
werden.

Eine entscheidende Rolle spielt dabei die fertigungs-
begleitende Qualitatssicherung, von der Risspriifung
nach dem Glihvorgang iber wiederkehrende Maf3hal-
tigkeitskontrollen nach einzelnen Bearbeitungsschrit-
ten bis zur 100 Prozent Endkontrolle. Wie im Automobil-
bau tiblich, muss der gesamte Prozess fir jedes Stiick
lickenlos riickverfolgbar dokumentiert werden.

Die Riibig Alu Deutschland GmbH & Co.KG in Pilsting
(Niederbayern) entschloss sich dazu, die neue Kompo-
nente mit allen Bearbeitungen einbaufertig anzubieten.
Als Teil der osterreichischen Riibig Gruppe, einem Me-
tall veredelnden Zulieferer fiir die Luftfahrt- und Auto-

mobil-Industrie sowie die Medizintechnik, beliefert das :

Unternehmen Automobilhersteller mit warmebehan-
delten Aluminium-Gussteilen. In Ribig-Anlagen ver-
leihen fortschrittliche Harte- und Beschichtungsprozes-
se diesen Komponenten Eigenschaften wie hohe Festig-
keit, Korrosions- und VerschleifSbestandigkeit, makel-
lose Oberflachen und eine lange Lebensdauer.
LAngesichts des hohen Kostendrucks war klar, dass
sich diese Teile nur mit einem sehr hohen Automatisie-
rungsgrad wirtschaftlich fertigen lassen®, erklart Ing.
Patrick Hacker, Chief Operating Officer (COO) bei Riibig
Alu Deutschland. ,Wir brauchten daher einen Maschi-
nenbau-Partner, der in der Lage ist, die hochkomplexe
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zentren vom Typ Syncromill C21-80/1500.

automatische Produktionsanlage zu planen und aus
einer Hand zu liefern.”

Die Anlagenkomplexitdt ist in jeder Hinsicht enorm:
Thre Aufgabe beginnt mit dem Einlegen der Rohteile in
Glihgestelle und dem Eintransport in die Warmebe-
handlung. Nach dieser erfolgt in zwei bemannten und
einer unbemannten Station eine Rissprifung. Dazu

Im Zentrum der Anlage stehen drei hoch performante Doppelspindel-Bearbeitungs-
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Ein aufeiner rund 20
Meter langen Linear-
achse fahrender
Sechs-Achs-Kni-
ckarmroboter verket-
tet die drei Bearbei-
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Die robotergestiitzte Anlagenautomatisierung beginnt mit dem Eintransport in die
Wadrmebehandlung.
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Fir die Rissprifung missen die Teile mit einem Kontrastmittel bespriiht
und anschlief3end wieder gereinigt werden.
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Nach der Warmebehandlung erfolgt in zwei bemannten und einer unbemannten voll
automatischen Station die Risspriifung.

10 MaschinenMarkt Osterreich 22026

missen die Teile zuvor mit einem Kontrastmittel be-
spritht und danach auch wieder davon befreit werden.
Entfernt werden miissen auch Gussgrate, ehe die Teile
in Bearbeitungszentren durch Frasen, Bohren und Ge-
windeschneiden bearbeitet und anschliefSend entgratet
und gereinigt werden.

Ihre fahrzeugspezifische Ausfithrung erhalten die
Hinterachstrager in der vorletzten Station, wo die jeweils
passenden Gummilager eingepresst werden. Danach
erfolgt eine End-of-Line-Priifung der rund 25 Kilogramm
schweren Teile sowie die anschliefSende Verpackung in
Transportgestelle.

| Systementscheidung unter Zeitdruck

Auflerordentlich hoch ist nicht nur die Komplexitat der
komplett verketteten Produktionsanlage. Auch der Zeit-
druck war enorm: Fiir Entwicklung, Bau und Inbetrieb-
nahme der komplexen Anlage standen ab Auftragser-
teilung nur wenige Monate zur Verfiigung. Erschwerend
kam dazu, dass eine bestehende, gemietete Halle ge-
nutzt werden musste. Diese ist mit Zwischenwanden
und Einbauten versehen, die nicht beliebig angepasst
werden konnten oder durften.

Ribig-Projektleiter Matthias Heizmann hatte mehre-
re infrage kommende Anlagenhersteller zur Abgabe
ihrer Konzepte eingeladen. Nach eingehender Priifung
entschied sich Riibig Alu fiir den 6sterreichischen Her-
steller Fill Gesellschaft m.b.H. ,Wir hatten bereits seit
2018 sehr gute Erfahrungen mit den Automatisierungs-
anlagen von Fill fiir unsere Warmebehandlung gesam-
melt”, nennt er einen der Beweggriinde. ,Fill konnte als
einziger Anbieter die gesamte Anlage aus einem Guss
anliefern und punktete dartiber hinaus mit der garan-
tiert zeitgerechten Verfiigbarkeit der passenden Bear-
beitungszentren.”

Im Zentrum der Anlage stehen drei hochperformante
Bearbeitungszentren vom Typ Syncromill C21-80/1500
mit Direktbeladung. Deren hochdynamisches Doppel-
spindel-Bearbeitungsaggregat mit getrennten Z-Achsen
fithrt die Hauptvorschubrichtungen in X und Z aus. Da-
bei wird das Werkstiick in Y-Richtung bewegt. Das aus-
gekligelte Werkzeugwechselkonzept ermdoglicht durch
extrem kurze Wechselzeiten eine duferst effiziente,
platzsparende und wirtschaftliche Fertigung der kom-
plexen Werkstiicke.

,Dartiber hinaus bietet die Syncromill C Hochstwerte
beider Genauigkeit”, bestatigt Matthias Heizmann. ,Da-
mit kdnnen wir ohne Weiteres die sehr hohen Anforde-
rungen an die Prazision dieser kritischen Automobil-
teile erfiillen.”

Ein auf einer rund 20 Meter langen Linearachse fah-
render Sechs-Achs-Knickarmroboter verkettet die drei
Bearbeitungszentren mit den vor- und nachgelagerten
Stationen. Er bringt die antransportierten Bauteile zu-
ndchst zur Rohteileentgratung und von dort nach Zeich-
nungsanforderung ausgerichtet zu den Bearbeitungs-
zentren. Die dort entnommenen bearbeiteten Teile
transportiert er zur Fertigteil-Entgratungs- und Reini-
gungsstation.

,Die robotergestiitzte, voll automatisierte Automati-
sierungstechnik mit den hoch effizienten Syncromill-C-
Bearbeitungsmaschinen einschliefdlich der Vor- und
Nachbearbeitung ist ein Schliissel zur wirtschaftlichen
Fertigung der komplexen Aluminiumkomponenten®,
sagt Christoph Rachbauer, Projektierung Automatisie-
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rungslosungen bei Fill. ,Mindestens ebenso wichtig ist
die vollstandige Verkettung aller vor- und nachgelager-
ten Prozesse.”

Das beginnt bereits beim Austransport der Rohteile
aus der Warmebehandlung. Nach der Entnahme aus den
Glithgestellen werden diese von einem Knickarmroboter
zundchst zum DMC-Codescan und zur Sigma-Prifung
mittels Kamera gebracht. Gutteile legt der Roboter an-
schlieffend auf einem Palettenumlaufforderer ab,
Schlechtteile auf ein Férderband zum Abtransport aus
der Anlage.

Zwei Roboter arbeiten in der anschliefienden Priifsta-
tion, wo die Teile zundchst mit + 0,15 Millimeter Genau-
igkeit auf Mafdhaltigkeit und anschlief3end auf etwaige
Risse gepriift werden. Fiir die Risspriifung, die in einer
vollautomatischen und zwei bemannten Stationen er-
folgen kann, werden die Teile in ein Kontrastmittel ge-
taucht, das zundchst getrocknet und nach der Priifung
auch wieder abgereinigt werden muss. Nach erfolgter
Priifung gelangen sie iiber einen Palettenforderer zur
Rohteile-Entgratung, wo sie in einer mit zwei Frasspin-
delnversehenen Entgratstation bearbeitet und anschlie-
f8end ausgerichtet an die oben beschriebene, zentrale
mechanische Bearbeitung tibergeben werden.

| Automation bis zum Ende

Die Automatisierung der Anlage setzt sich auch nach
diesem Kernstiick nahtlos fort. In der Entgrat- und Rei-
nigungsstation fiihren zwei mit Frasspindeln versehene
Roboter mittels Entgrat- und Birstwerkzeugen die Ent-
gratung und Reinigung der Bauteile durch. Anschlie-
Send werden diese mittels Palettenumlaufforderer zur
Buchsenmontage weitertransportiert.

Auch dort arbeitet ein Roboter. Dieser besttickt die
Einpressstation mit den passenden Gummilagern und
bringt die Gussteile (iber eine Olstation zum Benetzen
der Bohrungen zur Einpressstation, wo kraft- und weg-
iberwacht die Montage der Gummilager erfolgt. Nach
einer optischen Priifung legt er die fertigen Bauteile auf
den Palettenumlaufforderer.

Dieser bringt sie zur End-of-Line-Priifung und Ver-
packung. Dort bestiickt ein Roboter auf Linearachse zwei
manuelle Priifplatze, bringt die Bauteile zu einem Eti-
kettendrucker und zur anschliefSenden Priifung von
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In der Entgrat- und
Reinigungsstation
fuhren zwei mit
Frasspindeln ver-
sehene Roboter
mittels Entgrat- und
Birstwerkzeugen die
Entgratung und
Reinigung der Bau-
teile durch.

«Die Fill-Anlage bietet eine vollstdndige
Verkettung des Gesamtprozesses.”

Ing. Patrick Hacker, Chief Operating Officer (COO) bei Ribig Alu

Deutschland

DMC und Klartext, um sie zuletzt in Fertigteilbehaltern
abzulegen.

Eine solche voll durchgdngige Losung wdre ohne Di-
gitalisierung kaum denkbar. Die Fill-Softwarelosungen
des Cybernetics-Portfolios verkniipfen die verschiede-
nen Anlagenteile und Maschinen innerhalb der Alumi-
nium-Bearbeitungsanlage. Sie sorgen fiir eine Verbin-
dung mit dem kundenseitigen ERP-System und fiir die
liickenlose Erfassung und Speicherung aller relevanten
Prozessparametern fiir einen effizienten Betrieb und
eine sichere Bauteilriickverfolgung. Diese ist umso be-
deutender, als Riibig als Zulieferer im Reklamationsfall
einen grofSen Teil des Schadensrisikos tragt. Da ist es
wichtig, die betroffenen Teile eingrenzen und die Fehler-
ursache rasch beheben zu konnen.

,Die Fill-Anlage bietet eine vollstandige Verkettung
des Gesamtprozesses einschliefdlich des gesamten Vor-
und Nachlaufes rund um die Syncromill-C-Bearbei-
tungsmaschinen”, fasst Patrick Hacker zusammen.

,So0 ermoglicht sie eine prozesssichere und lickenlos
nachvollziehbare Produktion der Fahrwerksteile mit
hochster Prazision mit weniger als zehn direkt am Pro-
zess beteiligten Personen®, fasst Patrick Hacker zusam-
men. Die daraus resultierenden geringen Stiickkosten
waren ausschlaggebend dafiir, dass Riibig diesen pres-
tigetrachtigen Auftrag erhielt. (vs)
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