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Aufmacherbild / Abb.1: Den Wunsch des deutschen Automobilzulieferers REINZ auf die
Blechplatinen von Zylinderkopf bis zu 29 Gummidichtungen durch Spritzgief3en zu montieren,
konnte der Gummimaschinenbauer LWB-Steinl durch eine Vollautomatik-Spritzgie3- und
Nachbearbeitungszelle erfillen.

Zylinderkopfdichtungen vollautomatisch montieren

Moderne Dieselmotoren sind auf ein hohes Niveau bei Effizienz, Leistung und
Umweltfreundlichkeit getrimmt. Wichtige Komponenten in diesem High-Tech-
Umfeld sind die Zylinderkopfdichtungen, wie sie bei REINZ in Neu-Ulm
entwickelt und produziert werden. Es sind Metall/Gummi-Verbundteile, deren
Gummikomponente die durch SpritzgieBen montierten Dichtungen sind. Die
Produktionstechnik dafir wurde in enger Kooperation mit dem Gummi-
SpritzgieBmaschinenbauer LWB-Steinl und der LWB-Automationstechnik
entwickelt (Abb.1).
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Niedrige Treibstoffpreise, geringe Strallenbenitzungskosten und Fahrerléhne und fallende
Grenzen haben ab den 1990er-Jahren langen Lieferketten zwischen Hoch- und
Niedriglohnlandern begunstigt. Insbesondere fur Produkte mit einem hohen Montageanteil.
Niedrig entlohnte Handarbeit steht seitdem im Wettbewerb zu kostenintensiven
Investitionen in Automatisierungen. Dass Lieferketten nicht nur kurzfristig, sondern auch
Uber einen l&angeren Zeitraum reilRen kénnen, hat die Corona-Krise gezeigt. Dies war aber
nur der dramatische Hohepunkt in einem schon langer laufenden Umdenkprozess. Denn
scharfere Transportgesetze und weitgehend flachendeckende Strallenmauten verteuerten
bereits vor ,Corona“ den Uberlandtransport. Was die Kostenvorteile von manueller
Niedriglohnarbeit schmelzen lie® und die Rickverlagerung samt
Automatisierungsinvestitionen wieder attraktiv machte. Nicht zuletzt auch in der
Gummiteile-Produktion, die aber wegen der Elastizitat der Bauteile deutlich mehr
Handhabungs-Know-how erfordert, als bei den deutlich formstabileren Kunststoffteile.

LWB-Automatisierungskompetenz als Projekt-Trigger

Als die REINZ-Dichtungs-GmbH in Neu-Ulm, eine Tochterfirma der US-amerikanischen
Dana-Gruppe, im Jahr 2018 nach einem Partner zur Konzeption einer hoch- bis
vollautomatisierten Produktionszelle zur SpritzgieRmontage von Gummidichtungen auf
Zylinderkopfplatinen suchte, kam Gummi-SpritzgieRmaschinenbauer LWB-Steinl aus
Altdorf bei Landshut auf die Short-list. Dazu REINZ-Projektleiter Mario Bauer: ,Bei der
Partnersuche wurde uns schnell klar, dass die Liste mit Firmen, die auf eine Expertise
beim Handling gummielastischer Formteile in der angepeilten Komplexitéat verweisen
konnten, tatsachlich ,short“ sein wiirde. Letztendlich blieb nur LWB-Steinl (ibrig. Den
Ausschlag daftir gab deren 2017 gegriindetes Tochterunternehmens ,L WB-Automation®im
baden-wiirttembergischen Weinheim, deren Referenzen uns ins Gesprdch kommen liel3.
Und zu besprechen gab es genug. Denn unser Plan war, bis zu 29 Dichtungen aus Fluor-
Kautschuk an den Durchgangséffnungen fiir Ol- und Kiihlwasser von Zylinderkopf-
Blechplatinen durch SpritzgieBen zu montieren, und zwar alle auf einmal in einem
SpritzgieBzyklus (Abb.2). Doch bis es so weit war, gab es einiges zu entwickeln. Es wére
zu lange, die gesamte Evolutionsgeschichte des Projekts bis zur Produktionsreife
nachzuerzéahlen. Nur eines: Es brauchte rund ein Jahr und mehrere Gesprdchsrunden mit
den Spezialisten des LWB-Maschinenbaus und der LWB-Automation, in denen wir uns
schrittweise dem Vollautomatik-Konzept der Produktionszelle annéherten. Im Rlickblick
gesehen war es beeindruckend, wie mit jeder Gespréchsrunde die Produktionszelle
vereinfacht und die Zykluszeit reduziert werden konnten. Letztendlich entschieden wir uns
fur einen 6-Achs-Roboter mit zusétzlicher L&dngsverfahrachse als zentralem Akteur. Durch
ihn konnten alle Fertigungsoperationen von der Blechteil-Ubernahme, dem Einlegen in und
das Entnehmen aus der Spritzgiel3maschine, der nachfolgenden Entgratung durch
Stanzen und die optische Endkontrolle zu einem Gesamtprozess integriert werden.
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Rahmengestell-SpritzgieBmaschine fur hochste Formstabilitat

Der Entschluss des Projektteams, die groflachigen Zylinderkopfdichtungen in einem
Spritzgielwerkzeug mit Multidisen-Kaltkanal in einem Schuss mit allen Dichtungen zu
versehen, hatte zwei wesentliche Auswirkungen auf die Maschinenauswahl. Einerseits war
es die Forderung nach der grotmdglichen Gleichférmigkeit der SchlieRkrafteinleitung in
die ausgepragt rechteckigen SpritzgieRwerkzeuge, andererseits die Notwendigkeit dem
ausladenden Doppelgreifer des Roboters den nétigen Freiraum anbieten zu kénnen.
Ausladend deswegen, weil damit sowohl das Fertigteil enthommen und nur um einen
kurzen Hubversatz weiter die Stahlplatine eingelegt wird. Daraus abgeleitet fiel die Wahl
auf eine Vertikal-SpritzgieRmaschine mit Rahmen-SchlieReinheit. Die Grinde dafur
erlautert der technische Leiter von LWB-Steinl, Armin Stitz: ,Durch die
Rahmenschliel3einheit, die wir als einziges Branchenunternehmen im Programm haben,
konnten wir die Aufspannfldche bzw. die Heizplattengréf3e genau auf die
SpritzgieBwerkzeuge abstimmen. Mit einer Holm-Schlie3einheit wéren breitere
Aufspannplatten zu akzeptieren gewesen und damit vergleichsweise héhere
Durchbiegewerte, was angesichts der liber die gesamte Breite der Stahlplatine verteilten
Dichtungen inakzeptabel hohe Toleranzen bei der Dichtprofildicke und den
Austriebsmengen zur Folge gehabt hétte. Nicht so bei der Rahmen-Schliel3einheit. Deren
SchweilBkonstruktion in Kombination mit zwei Druckkissen-SchlieBmodulen ist insgesamt
steifer und formstabiler, was eine hbhere Planparallelitat unter allen Lastzustédnden
gewéhrleistet. Am Ende des Definitionsprozesses stand eine Maschine mit der
Typenbezeichnung LWB VRF 6000/160 dual mit 6000 kN Schliekraft. ,Dual steht dabei
fiir zwei von oben einspritzende 160 cm*Klein-Spritzaggregate, die iiber zwei 8-fach
Kaltkanal-Systeme eine Fluorkautschuk-Mischung in das SpritzgieBwerkzeug einspritzen.*”

Um rasch die Werkzeuge fir die im Wechsel produzierten vier Gro3envarianten der
Zylinderkopfdichtungen umristen zu konnen, wurden sowohl die Spritzgiemaschine als
auch die Stanzmaschine mit Werkzeugwechselvorrichtungen ausgeristet.

Vollautomatisierter Arbeitsablauf sichert hohe Produktqualitat

Die gemeinsam konzipierte Produktionszelle fasst alle Arbeitsstationen in einer Rechteck-
Konfiguration zusammen. Die Rechteck-Konfiguration ergab sich aus der Anzahl der
Arbeitsstation, die groRenbedingt nicht im kreis- bzw. kugelférmigem Arbeitsbereich des
zentralen 6-Achs-Industrieroboters Platz hatten. Die L6sung daftir war, den Roboter auf
eine Schienenbahn (7-te Achse) zu stellen und die einzelnen im Karree positionierten
Stationen zykluszeitversetzt sequenziell anzufahren (Abb.3). Der Anfang und auch das
Ende der Arbeitsfolge befinden sich in der Mitte einer Langsseite. Es sind die Ubernahme-
bzw. die Ubergabepositionen fiir die Einlegeteile (Stanzteile) und die Fertigteile, die sich
hinter einer Zugangsschleuse fur das Bedienpersonal befinden. Von dort Ubernimmt der
Roboter die Einlegeteile, passiert dabei eine Dicken-Messstation, mit der ausgeschlossen
wird, dass sich zwei durch Adhasion zusammenklebende Teile auf dem Robotergreifer
befinden (Abb.4). Der nachste Arbeitsschritt ist das Einlegen der Stahlplatine in eine
Vorwarmstation und dann weiter in die Spritzgielimaschine (Abb.5a+b). Nach der
Entnahme aus der SpritzgieRmaschine Ubergibt ihn der Roboter in eine Kihlstation, die
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sich diagonal gegenuber der SpritzgieBmaschine befindet. Der nachste Arbeitsschritt findet
in der daneben positionierten Stanzmaschine statt, wo die Overflows im Zentralbereich der
Dichtungen ausgestanzt und nach unten hin aus der Maschine abgefuhrt werden (Abb.6
und 7). Nach dem Stanzen Ubergibt der Roboter das Verbundteil an eine Kamera-
Messstation, in der alle Dichtungsbereiche mafilich und auf Vollstandigkeit geprift werden.
Auf den Gutbefund folgt als letzter Arbeitsschritt die Ubergabe an das Fertigteile-Rack,
womit sich der Kreis schliel3t. Alle Arbeitsschritte werden Uber eine zentrale
Prozesssteuerung koordiniert und Uberwacht, alle Messergebnisse dokumentiert.

Zusammenarbeit fiihrt zum Ziel

Nach der Projektierungsphase konnte im Dezember 2019 mit dem Bau begonnen werden.
Im September 2020 war es dann schlief3lich soweit und die Anlage hat alle Abnahmetests
erfolgreich absolviert und konnte ausgeliefert werden. Dazu noch REINZ-Projektleiter
Mario Bauer: ,Es war unsere erstes Anlagenprojekt mit LWB-Steinl und daher ein Wagnis
mit ungewissem Ausgang. Doch das Wagnis hat sich gelohnt, wie das Endergebnis
eindrucksvoll belegt. Erfolgsentscheidend war insbesondere die wéhrend der gesamten
Projektlaufzeit intensiv gelebte und (iber die Buchstaben des Auftrages hinaus gehende
Zusammenarbeit. Ohne sie wére das Automatisierungsprojekt das anfanglich befiirchtete
Wagnis mit ungewissem Ausgang gewesen.“ (Abb.8).

Abbildungen:

Foto: LWB

Abb.2: Eine der vier unterschiedlichen Zylinderkopfdichtungen fiir 5- und 6-Zylinder-LKW-Motoren,
mit Abmessungen bis zu 1200 x 250 mm, die auf der Anlage produziert werden.
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Abb.3: Die von REINZ und LWB-Steinl gemeinsam entwickelte Produktionszelle zur flexiblen
Herstellung von Zylinderkopfdichtungen unterschiedlicher GroRen automatisiert alle Arbeitsschritte
der Metallteil-Manipulation vor und nach der SpritzgieBmaschine inklusive der Nachkiihlung,
Entgratung und Qualitatskontrolle und —dokumentation.

» ._,\’ ]

Abb.4: Hinter der Zutrittsschleuse befinden sich die Lagerrecks fiir Fertigteile (obere zwei
Positionen) und die Ubernahmeposition fiir die Einlegeteile (darunter).

LWB-Steinl GmbH & Co KG ¢ Sonnenring 35, D-84032 Altdorf
Tel.: +49 (0) 871 — 308-0, E-Mail: info@lwb-steinl.de — www.lwb-steinl.de



Zylinderkopfdichtungen vollautomatisch montieren - Seite 6

Fotos: Autor + LWB-Steinl

Abb.5a+b: Ein Stanzteil der Zylinderkopfdichtung wird mittels Roboter in die Schlieleinheit
eingelegt, mit Gummi umspritzt und anschlieend entnommen. Der Roboter besitzt dafiir einen
Doppelgreifer.
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Foto. Autor

Abb.6: Nach der Entnahme aus der SpritzgieRmaschine transferiert der Roboter den Verbundteil in
eine Nachkuhlistationen und danach in die Overflow-Stanze (rechts der Mitte im Hintergrund).

Foto: Autor

Abb.7: In der Stanzstation werden die Overflow-Haute, wo vorhanden, gestanzt und nach unten
abgeflhrt
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Foto: Autor

Abb.8: Armin Stltz, der technische Leiter von LWB (links) und Mario Bauer, Projektleiter bei REINZ
kénnen mit berechtigter Genugtuung auf den Abschluss der zweijahrigen Projektphase
zurickblicken.
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Uber REINZ-Dichtungs-GmbH

@ VICTOR REINZ

Unter dem Markennamen VICTOR REINZ entwickelt und produziert Dana als flihrender Hersteller
hochwertige Lésungen fiir die Fahrzeugindustrie. Dana liefert global aus einer Hand exzellente
Produkte in den Bereichen Dichtungs- und Abschirmsysteme fiir die Automobilindustrie, Service
Parts fur den freien Ersatzteilmarkt, Dichtungsmaterialien und Spezialdichtungen fiir industrielle
Anwendungen sowie Komponenten fiir Brennstoffzellen.

Die REINZ-Dichtungs-GmbH ist eine Tochter der Dana Incorporated und beschéaftigt tiber 1.000
Mitarbeiter in Neu-Ulm.

Foto: REINZ Dichtungs-GmbH

tiber LWB-Steinl j

Das 1962 von Alfred Steinl gegriindete Unternehmen wird heute in zweiter Generation von der
Familie Steinl gefiihrt und ist einer der weltweit fiihrenden Hersteller von Gummi-Pressen und
SpritzgieBmaschinen. Das Produktportfolio umfasst die komplette Bandbreite an Gummi- und
Kunststoff-Spritzgie®Bmaschinen, von der vertikalen C-Rahmen-Maschine Uber vertikale 4-Saulen-
oder Plattenrahmen-Maschinen, bis zu horizontalen Maschinen in Saulen- und C-Rahmen-
Bauweise.

LWB-Steinl beschaftigt derzeit rund 250 Mitarbeiter und baut rund 500 Maschinen pro Jahr.

Insgesamt besteht die Steinl-Firmengruppe aktuell aus acht Unternehmen, die in vier Sparten
unterteilt sind. Die gréf3te Sparte ist der Maschinenbau, bestehend aus dem LWB-Elastomer-
Spritzgie®maschinenbau, dem Forderband-Vulkanisiermaschinen-Hersteller Vulctech, der LWB-
Automation, dem Batch-off-Kuihlanlagenhersteller Prodicon Ind. Srl und dem
SpritzgieRmaschinenbau URP (United Rubber & Plastic Machinery Ltd in Langfang/China. In der
Stanztechnik-Sparte werden von der STG-Carrier GmbH Metallgeriistbander fiir Automobil-
Dichtungsprofile hergestellt. Die dritte Sparte ist Dicht- und Klebetechnik mit der Dreibond GmbH,
einem Hersteller von Klebstoff-Systemen und der dafiir notwendigen Applikationstechnik. Die vierte
Sparte ist die Biomaterialerzeugung mit dem Unternehmen Biofibre, in Altdorf und den
Schwesterunternehmen Naftex GmbH in Wiesmoor / Niedersachsen.

Mehr unter: www.lwb-steinl.de
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Kontakt und technische Details:

Peter Radosai — Verkaufsleiter fiir Europa
Tel.: +49 (0) 871- 308 -145

E-mail: peter.radosai@lwb.de.com

Pressekontakt LVWB-Steinl:
Christina Lebeus
E-mail: christina.lebeus@lwb-steinl.de

Autor:
Dipl.-Ing. Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
E-Mail: office@technokomm.at
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