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Hybride Montagelinien rechnen sich besonders dort, wo sich teilschritte im
gesamten Ablauf wirtschaftlich automatisieren lassen. Je nach Automatisierungsgrad
sinken die Montagezeiten im Vergleich zur manuellen Ausführung um bis
zu 60% und dies bei noch vertretbaren rüstzeiten.

(Bild). Die Montagelinie arbeitet nach dem
One-Piece-Flow-Prinzip. Darunter versteht
man eine Fließfertigung, bei der der Mitar-
beiter das Getriebe durch den gesamten
Montageprozess begleitet.

Die neueMontagelinie enthält modernste
Messpresstechnik, die im Rahmen eines ge-
meinsamen Forschungsprojektes mit dem
Lehrstuhl für Fertigungsautomatisierung
und Produktionssystematik (FAPS) der
Friedrich-Alexander-Universität Erlangen-
Nürnberg und der LP Montagetechnik
GmbH realisiert worden ist. Dazu zählen
insbesondere die Entwicklung derMess- und
Auswertetechnik sowie die Verfahrensent-
wicklung des Pressvorgangs. Die Varianten-
fähigkeit stellt eine weitere Besonderheit dar:
Zwei Sondergetriebe und zwei Standardbau-
reihenmit je zwei Baugrößen (Etacrown und
Etacrown Plus) ermöglichen insgesamt 16
verschiedene Getriebevarianten, die über ein

flexiblesWerkstückträgersystemmontierbar
sind. Sämtliche Antriebe, die sich in den
Messzellen und Förderbändern der Anlage
befinden, sind Produkte aus demHause Zeit-
lauf.

Eine intelligente Rüststrategie sorgt für die
Umrüstung der One-Piece-Flow-Montage
innerhalb von 15 Minuten. Der Mess- und
Einstellprozess der Getriebe läuft jetzt dank
einer ausgefeilten Planung des Montageab-
laufs auf der Serienlinie zu fast 100% im
Hintergrund ab. Bei der bisherigen Monta-
gemethode war die Durchlaufzeit eines Auf-
trages durch denmanuellenMess- und Ein-
stellprozess doppelt so lang. Selbst die Ein-
bindung eines Musterbaus und Schnelllie-
ferservice aus dem Standardprogramm-
Baukasten kann nun parallel zur Serienmon-
tage und durch parallel angebundene Mess-
zellen umgesetzt werden.

Zu den technischen Besonderheiten zählt
die Messpresstechnik: Dabei wird der Ge-
triebeaufbau über Triangulationslaser kom-
plett vermessen. Danach erfolgt ein Press-
vorgang, mit dem das Planrad exakt zum
Ritzel positioniert wird. Dazu wird eine Ser-
vopresse mit einer Pressgenauigkeit im Pro-
zess von 0,01 mm verwendet.

Zur Prozessdatenerfassung werden zu je-
dem montierten Getriebemotor sämtliche
Mess- und Einstelldaten gespeichert. Dazu
zählen die Daten desMesspressvorgangs, die
Schrauberdaten und die Kraft-Weg-Daten
der Fügevorgänge. Darüber hinaus wird je-
der Schritt in der Prozesskette bei Zeitlauf
von einem ausgereiften Qualitätsmanage-
ment begleitet. Mit der neuen, hybriden
Etacrown-Montagelinie wird an diesen An-
spruch angeknüpft und der hohe Qualitäts-
standard fortgeführt. MM

Hybride Montagelinie verringert
Montagezeit um bis zu 60%

In der variantenreichen manuellen Monta-
getechnik wird dieMontagezeit zum größ-
ten Teil durch den Menschen beeinflusst.

Hybride Montagesysteme setzen hingegen
da an, wo sich Teilschritte imMontageablauf
wirtschaftlich automatisieren lassen. Sie sind
vor allem bei Montageabläufen interessant,
bei denen sich eine komplette Automatisie-
rung noch nicht rechnet. Je nach Automati-
sierungsgrad lassen sich die Montagezeiten
imVergleich zurmanuellenMontage um bis
zu 60% reduzieren, und dies bei noch ver-
tretbaren Rüstzeiten.

Zeitlauf hat jetzt nach dreijähriger Ent-
wicklungszeit eine hybride Montagelinie
zum Zusammenbau von Etacrown-Getrie-
bemotoren erfolgreich in Betrieb genommen

FriedricH OberMeyer

Diese hybride mon-
tagelinie zum Zu-
sammenbau von Eta-
crown-Getriebemo-
toren arbeitet nach
dem one-Piece-Flow-
Prinzip.
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