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Fahrwerksteilefertigung

aus einem Guss

In der Automobilindustrie war Riibig Alu Deutschland bisher fiir seine Kompetenz in der
Warmebehandlung von Aluminium-Gussteilen bekannt. Nun fertigt der Aluminium-Veredler
im Werk Pilsting (Niederbayern) auch mechanisch bearbeitete und mit Einpresslagern
komplettierte Aluguss-Fahrwerksteile. Die Komplettfertigung vom Rohteil bis zum
Endprodukt erfolgt in einer durchgidngig automatisierten Bearbeitungslinie von Fill.

Diese sorgt bei geringem Personalbedarf fiir hohe Wirtschaftlichkeit, gepriifte Qualitat

und liickenlose Nachverfolgbarkeit der Teilebearbeitung. von ing. Peter Kemptner, x-technik

Shortcut

Aufgabenstellung: Hoch automatisierte
Gussteil-Komplettfertigung mit voller
Nachvollziehbarkeit.

Lésung: Komplett verkettete, hoch automatisier-
te Produktionslinie von Fill mit Syncromill-Bear-
beitungszentren, Robotik, integrierter Prif- und
Montagetechnik sowie digitaler Datenerfassung.

Nutzen: Hohe Prazision und Prozesssicherheit;
100 % Ruckverfolgbarkeit; geringer Personal-
einsatz; niedrige Stlickkosten.

Automobilhersteller entwickeln immer ofter elek-
trisch angetriebene Automobile, die von vornhe-
rein rund um die Kerntechnologien der Elektro-
mobilitat herum konstruiert wurden. So auch ein
deutscher Hersteller aus dem Premiumsegment,
dessen erstes Modell einer neuen, vollelektri-
schen Modellreihe im Herbst 2025 das eigens
dafiir gebaute Werk verlieR. Zu den zentralen
Innovationen zahlt ein monolithischer Hinterachs-
trager aus einem einzigen Aluminium-Gussteil.
Nach einer Warmebehandlung zur Erreichung
der erforderlichen Festigkeit wird er mecha-

nisch bearbeitet und mit fahrzeugspezifischen

Am Standort Pilsting fertigt Riibig Aluminium-Hinterachstrager flr einen Premium-Automobilhersteller
vom Aluminiumguss-Rohteil bis zur einbaufertigen Baugruppe.
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Ein auf einer rund 20 Meter langen Linearachse fahrender 6-Achs-
Knickarmroboter verkettet die drei Bearbeitungszentren mit

den vor- und nachgelagerten Stationen zur Rohteileentgratung
und zum Entgraten und Reinigen der Fertigteile.

Im Zentrum der Anlage stehen drei hochperformante
Doppelspindel-Bearbeitungszentren vom Typ
Syncromill C21-80/1500. (Bild: Oliver Hallwirth, raumpixel)

Dampfungselementen ausgestattet. Eine entschei-
dende Rolle spielt dabei die fertigungsbeglei-
tende Qualitatssicherung. Wie im Automobilbau
iiblich, muss der gesamte Prozess fiir jedes Stiick
liickenlos riickverfolgbar dokumentiert werden.

Systementscheidung unter Zeitdruck
Die Riibig Alu Deutschland GmbH & Co.KG in
Pilsting entschloss sich dazu, die neue Kom-
ponente mit allen Bearbeitungen einbaufertig
anzubieten. Als Teil der Osterreichischen Riibig
Gruppe beliefert das Unternehmen Automobil-
hersteller mit warmebehandelten Aluminium-
Gussteilen. ,,Angesichts des hohen Kostendrucks
war klar, dass sich diese Teile nur mit einem
sehr hohen Automatisierungsgrad wirtschaftlich
fertigen lassen”, erklért Ing. Patrick Hacker, COO
bei Riibig Alu Deutschland. , Wir brauchten daher
einen Maschinenbaupartner, der in der Lage ist,
die hoch komplexe automatische Produktionsan-
lage zu planen und aus einer Hand zu liefern.”

Neben der hohen Komplexitat der komplett
verketteten Produktionsanlage war auch der
Zeitdruck enorm: Fiir Entwicklung, Bau und
Inbetriebnahme der Anlage standen ab Auftrags-
erteilung nur wenige Monate zur Verfiigung.
Ribig-Projektleiter Matthias Heizmann hatte

www.zerspanungstechnik.com

mehrere infrage kommende Anlagenhersteller
zur Abgabe ihrer Konzepte eingeladen. Nach
eingehender Priifung entschied sich Riibig Alu
fiir Fill. ,,Wir hatten bereits seit 2018 sehr gute
Erfahrungen mit den Automatisierungsanlagen
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 dariiber
hinaus mit der garantiert zeitgerechten Verfiig-
barkeit der passenden Bearbeitungszentren.”

Hohe Wirtschaftlichkeit und Prazision

Im Zentrum der Anlage stehen drei Bearbeitungs-
zentren vom Typ Syncromill C21-80/1500 mit
Direktbeladung. Deren hochdynamisches Doppel-
spindel-Bearbeitungsaggregat mit getrennten
Z-Achsen fiihrt die Hauptvorschubrichtungen

in X und Z aus. Dabei wird das Werkstiick in
Y-Richtung bewegt. Das ausgekliigelte Werk-
zeugwechselkonzept ermoglicht durch kurze
Wechselzeiten eine effiziente, platzsparende und
wirtschaftliche Fertigung der komplexen Werk-
stiicke. , Dartiber hinaus bietet die Syncromill C
Hochstwerte bei der Genauigkeit”, bestétigt
Heizmann. ,Damit kénnen wir ohne Weiteres

die sehr hohen Anforderungen an die Prazision
dieser kritischen Automobilteile erfiillen.”  »

79 Die Fill-Anlage ermoglicht eine prozesssichere
und liickenlos nachvoliziehbare Produktion der
Fahrwerksteile mit héchster Prazision mit weniger
als zehn direkt am Prozess beteiligten Personen.

Ing. Patrick Hacker, COO, Riibig Alu Deutschland GmbH & Co KG
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Die robotergestitzte Anlagenautomatisierung beginnt mit dem Eintransport in die Warmebehandlung.

Komplett verkettete Anlage

Ein auf einer rund 20 Meter langen Linearachse
fahrender 6-Achs-Knickarmroboter verkettet die
drei Bearbeitungszentren mit den vor- und nach-
gelagerten Stationen. Er bringt die antransportierten
Bauteile zunachst zur Rohteileentgratung und von
dort nach Zeichnungsanforderung ausgerichtet

zu den Bearbeitungszentren. Die dort entnomme-
nen bearbeiteten Teile transportiert er zur Fer-
tigteil-Entgratungs- und Reinigungsstation. ,,Die
robotergestiitzte Automatisierungslosung mit den
Syncromill C-Bearbeitungsmaschinen einschlieRlich
der Vor- und Nachbearbeitung ist ein Schlussel zur
wirtschaftlichen Fertigung der komplexen Alumini-
umkomponenten”, veranschaulicht Christoph Rach-
bauer, Projektierung Automatisierungslosungen bei
Fill. ,Mindestens ebenso wichtig ist die vollstandige
Verkettung aller vor- und nachgelagerten 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

Fill Gesellschaft m.b.H.

und zur Sigma-Priifung mittels Kamera gebracht.
Gutteile legt der Roboter anschlieRend auf einem
Palettenumlaufforderer ab, Schlechtteile auf ein
Forderband zum Abtransport aus der Anlage.
Zwei Roboter arbeiten in der anschlieBenden
Priifstation, wo die Teile zunachst mit + 0,15 mm
Genauigkeit auf Mahaltigkeit und anschlieBend
auf etwaige Risse gepriift werden. Fiir die Riss-
prifung, die in einer vollautomatischen und zwei
bemannten Stationen erfolgen kann, werden die
Teile in ein Kontrastmittel getaucht, das zunachst
getrocknet und nach der Priiffung auch wieder
abgereinigt werden muss. Nach erfolgter Prii-
fung gelangen sie iiber einen Palettenforderer
zur Rohteile-Entgratung, wo sie in einer mit zwei
Frasspindeln versehenen Entgratstation bearbei-
tet und anschlieSend ausgerichtet an die zentrale
mechanische Bearbeitung iibergeben werden.

Automation bis zum Ende

Die Automatisierung der Anlage setzt sich auch
nach diesem Kernstiick nahtlos fort. In der Entgrat-
und Reinigungsstation fithren zwei mit Frasspindeln

79 Die voll automatisierte Automatisierungstechnik mit

den hocheffizienten Syncromill C-Bearbeitungsmaschinen
einschlieBlich der vollstandigen Verkettung aller vor- und
nachgelagerten Prozesse ist ein Schliissel zur wirtschaftlichen
Fertigung der komplexen Aluminiumkomponenten.

Christoph Rachbauer, Projektierung Automation und Zerspanung,
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Nach dem Einpressen der passenden Gummilager erfolgt eine End-of-Line-Priifung der rund 25 kg schweren
Teile sowie die anschlieBende Verpackung in Transportgestelle. Auch dort arbeitet ein Roboter auf Linearachse.

versehene Roboter mittels Entgrat- und Biirst-
werkzeugen die Entgratung und Reinigung der
Bauteile durch. Anschliefend werden diese mittels
Palettenumlaufforderer zur Buchsenmontage
weitertransportiert. Auch dort arbeitet ein Robo-

ter. Dieser bestiickt die Einpressstation mit den
passenden Gummilagern und bringt die Gussteile
{iber eine Olstation zum Benetzen der Bohrungen
zur Einpressstation, wo kraft- und wegtiberwacht
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 Verpackung. Dort bestiickt
ein Roboter auf Linearachse zwei manuelle Priif-
platze, bringt die Bauteile zu einem Etikettendrucker
und zur anschlieRenden Priifung von DMC und Klar-
text, um sie zuletzt in Fertigteilbehaltern abzulegen.

Prozesssicherheit und Transparenz

Eine solche voll durchgangige Losung ware ohne
Digitalisierung kaum denkbar. Die Fill-Software-
losungen des Cybernetics-Portfolios verkniipfen
die verschiedenen Anlagenteile und Maschinen
innerhalb der Aluminium-Bearbeitungsanlage. Sie
sorgen fiir eine Verbindung mit dem kundenseitigen
ERP-System und fiir die liickenlose Erfassung und
Speicherung aller relevanten Prozessparameter fiir
einen effizienten Betrieb und eine sichere Bau-
teilriickverfolgung. Diese ist umso bedeutender,
da Riibig als Zulieferer im Reklamationsfall einen
grofRen Teil des Schadensrisikos tragt. Da ist es
wichtig, die betroffenen Teile eingrenzen und

die Fehlerursache rasch beheben zu kénnen.

www.zerspanungstechnik.com

,Die Fill-Anlage bietet eine vollstdndige Verkettung
des Gesamtprozesses einschliefRlich des gesam-
ten Vor- und Nachlaufes rund um die Syncromill

C Bearbeitungsmaschinen”, fasst Patrick Hacker
abschliefend zusammen. , So ermdglicht sie eine
prozesssichere und liickenlos nachvollziehbare Pro-
duktion der Fahrwerksteile mit hochster Prazision
mit weniger als zehn direkt am Prozess beteiligten
Personen.” Die daraus resultierenden geringen
Stlickkosten waren ausschlaggebend dafiir, dass
Riibig diesen prestigetrachtigen Auftrag erhielt.

» wwwi.fill.co.at

Anwender

Die RUbig Alu GmbH ist Teil der eigentiimer-
gefthrten Rubig Gruppe. Das 1946 gegrin-
dete Familienunternehmen mit Hauptsitz in
Wels betreibt weitere Standorte in Deutsch-
land, der Slowakei, Indien, China und den
USA. Rubig ist spezialisiert auf Schmiede-
technik, Warmebehandlung von Stahl- und
Aluminiumwerkstoffen, Oberflachentechnik
sowie Anlagenbau und agiert als Hightech-
Partner fur die Automobil-, Luftfahrt- und
Medizintechnikindustrie. Mit rund 500 Mit-
arbeitenden erwirtschaftet das Unternehmen
einen Jahresumsatz von etwa 70 Mio. Euro.

Rubig Alu Deutschland GmbH & Co KG
Gottlob-Auwarter-StraBe 1-3, D-94431 Pilsting
www.rubig.com

61



