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Karlsruhe (BW). Der technische Fortschritt bei 
der Fertigung der hochwertigen Feuerwehrdreh-
leitern bei Rosenbauer in Karlsruhe ermöglicht 
die Kapazität der Produktion zu erhöhen.  

Der Fortschritt der Fertigung erfolgte 2018 in zwei 
Schritten. So wurde der Produktionstakt von 11 auf 
12 Takte erhöht und für den Korbarm wurde eine 
eigene Fertigung geschaffen. Hier richtete man un-
weit des Hauptfirmensitzes in Karlsruhe eine eigene 
Fertigungshalle am Rheinhafen ein, wo künftig die 
gesamte Roboter-Leiternschweißerei untergebracht 
wird. Vorerst werden hier die Korbarme der XS-Lei-
tern geschweißt und Geräteraumkomponenten ge-
fertigt. 

Eine ausführliche Probe- und Anlaufphase, es wur-
den bereits  über 80 Fahrzeuge mit robotergefertig-
ten Korbarmen ausgeliefert, gewährleisten gleich-
bleibende hohe Qualität. Im nächsten Schritt wurden 
weitere Roboter-Schweißanlagen für Ober- und 
Unterleiter geplant und befinden sich ab Mitte 2018 

Drehleiterfertigung 
mit Robotereinsatz

im Aufbau. Die Roboter-Leiternschweißerei wird in 
dieser Halle bis Ende 2019 untergebracht sein. Ne-
ben der jetzt schon bestehenden 6m-Linie für den 
Korbarm werden zwei weitere Linien mit jeweils drei-
zehn Metern Länge für die Schweißung von Ober- 
und Unterleiter sowie eine eigene Sandstrahlanlage 
entstehen. Die Errichtung der beiden 13m-Anlagen 
ist bis Ende 2019 geplant, ab dann wird Rosenbauer 
Karlsruhe in der Lage sein, den kompletten Leiter-
satz einer L32A-XS roboterunterstützt zu fertigen.

Die Fertigungszeit eines Korbarmes der XS-Leiter 
hat sich um ca. 50 % reduziert. 

Der Leitersatz 
einer L32A-
XS besteht 
aus über 500 
versch iede-
nen und ins-
gesamt 1.537 
Einzeltei len. 
Diese manuell 
z u s a m m e n -
zuschweißen 
war bislang 
Stand der 
Technik, der 
Du rchb ruch 
gelang erst nach komplettem Umdenken: Um den 
Aufwand in der Fertigung sinnvoll reduzieren und ei-
nen Schweißroboter effizient einsetzen zu können, 
mussten in erster Linie die Bauteile robotergerecht 
ausgeführt werden. Fast alle Teile des Leitersatzes, 
insbesondere die Steckverbindungen, wurden daher 
neu konstruiert.Neue Werkhalle am Rheinhafen
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„Aus einfachen Sägeschnitten haben wir präzise La-
serteile gemacht“, so Produktionsleiter Hans-Peter 
Lörch. Die Bauteile werden auf Rohrlasern zuge-
schnitten und im selben Arbeitsgang Schlitze, Boh-
rungen, Laschen und Zapfen ein- bzw. angebracht. 
Sie werden dadurch unverwechselbar wie ein Bar-
code und lassen sich exakt und mit deutlich weniger 
Aufwand als zuvor auf dem Leiterrahmen positionie-
ren bzw. fixieren. Die Präzision kommt somit – neu 
– über die Laserteile in den Leiterpark, während Sta-
bilität und Robustheit nach wie vor über die Qualität 
der Schweißung erzielt werden.

Der Korbarm von XS-Leitern wird bereits in Serie 
auf einer Roboteranlage geschweißt. Vorgefertigte, 
lasergeschnittene Einzelteile werden zusammenge-
steckt und in einfachen Vorrichtungen manuell gehef-
tet. Die gehefteten Bauteile werden dann mit weni-
gen, einfachen Haltern auf dem Schweißtisch fixiert 
und mit dem Roboter fertiggeschweißt.

Das 6-Meter-Leiterteil wird nach dem Schweißvor-
gang in die Lackierei geliefert und in der Carl-Metz-
Str., dem Hauptwerk, in die Produktion der Drehlei-
terfahrzeuge, eingegliedert.

Die Fertigung unterschiedlicher Komponenten laufen 
gleichzeitig und werden im Rahmen des Produk-ti-
onsprozesses dann zusammengefügt.

Heftarbeitsplatz für das 6. Leiterteil

Bedienstand des „Roboterführers“

Überwachung über Monitor
Abschluss des Schweißvorganges

Schweißvorbereitung des Roboters
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Der Kernpunkt ist die 12 taktgeführte Produktions-
straße. Hier bekommt das angelieferte Fahrgestell 
der unterschiedlichen Fahrzeughersteller, in der 
Regel bestehend aus Fahrgestell, Fahrzeugantrieb 
und Kabine. Auf den Rahmen des Fahrzeuges wird 
ein Hilfsrahmen sowie ein Rahmen mit einem Dreh-
gestellfuß (Kranzrahmen) sowie die Aufnahme der 
Waagerecht-Senkrechtabstützung montiert.

Der vorgefertigte Leiterstuhl mit Maschinistenbedien-
stand der Leiter wird auf das aufgebaute Podium ge-
setzt. Jede Komponente wird durch automatisierte 
Prüfungen und integrierte Qualitätstore im Rahmen 
der  Qualitätsüberwachung gesichert. Von Anfang bis 
Ende eines Fertigungsprojektes sorgen geschulte 
Facharbeiter für höchste Qualität. 
  
Es folgt die Montage der Podiumsverkleidung, der 
Geätekästen und die dazugehörige Elektrik. Das Po-
dium verfügt über einen rutschfesten Belag sowie 
Lichtbänder mit LED-Leuchten, die die Sicherheit er-
höhen.

Die Aufstiege sind  platzsparend in dem Podest inte-
griert und mit Handläufen sowie rutschfesten Trittstu-
fen versehen. Alle Aufstiege sind ebenfalls mit LED-
Lichtbändern versehen, die durch ein farbliches Licht 
das Besteigen des Podiums freigeben. Die Signal-
lichter werden vom Maschinisten  gesteuert. 

Die großzügig bemessende Umfeldbeleuchtung in 
LED gibt klares schattenfreies Licht und erhöht so die 
Sicherheit in der Nacht. 

Im Hauptwerk findet derzeit die Fertigung der Leiter-
teile für die langen, 13 Meter, Leiterteile statt.  Der-
zeit werden die Leiterteile noch manuell gefertigt. In 
Vorbereitung ist auch für diese Teile eine roboterun-
terstützte Fertigung in der neuen Halle  Rheinhafen 
erfolgen.

Produktionshalle im Hauptwerk Rahmen mit Fuß des Drehstuhles

Fahrgestell mit Podiumsrahmen

Leiterstuhl in der Vorbereitung

Leiterstuhl auf dem Podiumsrahmen
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Produktion der 13-Meter-Leiterteile

6-Meter-Leiterelement aus der Roboterschweißung

Montage des fertigen Leiterteils
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Derzeit werden die Leiterkomponenten im Hauptwerk 
komplettiert, und mit der Technik bzw. Elektronik ver-
sehen. Hier erfolgt auch das Einfügen des 6-Meter-
Korbleiterteils und anschließend die Montage auf das 
Drehgestell im Takt 6.

Es folgt die Abstimmung der Komponenten aufein-
ander sowie die Aufspielung des Bedienersoftware. 

Während des gesamten Fertigungsprozesses erfol-
gen immer wieder Qualitätskontrollen.

In den letzten Takten erfolgt die Montage des Ret-
tungskorbes. Rosenbauer bietet nur noch einen Ret-
tungskorb an. Dieser Korb verfügt über alle Möglich-
keiten wie Montage eines Monitor, Kamerasystem, 
Krankentragehalterung mit einem Halterungsschwer-
punkt, Vierseiteneinstieg, demontiertbares Frontteil 
für Rollstuhl oder Schleifkorbtrage. Die Traglast der 
Krankentragenhalterung beträgt 300 kg, sodass adi-
pöse Personen bedenkenlos über die Drehleiter mit 
den neuen Korb HR 500-MF erfolgen kann. Ebenso 
können Schuttmulden und Beleuchtungseinheiten  
montiert werden. Alle zu öffenden Teile wurden mit 
orangen Griffen versehen und erhöhen so den Un-
fallschutz. Der Korbboden verfügt über einen rutsch-
festen Kunststoffbelag und das Bedienpult ist im Korb 
schwenkbar. Der Korb wurde ferner mit zusätzlichen 
gelben Sicherungsösen sowie Ösen für den Höhen-
rettungseinsatzes versehen. Für den Schornstein-
brand bzw. Hitzeeinsatz wurde eine Kettenführung 
entwickelt, die schnell montiert werden kann. Zudem 
bietet der Rettungskorb bei einem 30 kg leichteren 
Gesamtgewicht gegenüber der Vorgängerausfüh-
rung fünf Personen Platz.

Im letzten Takt erfolgt die Abnahme und der Funkti-
onstest, bevor die Einweisung der zukünftigen Besit-
zer erfolgt.

	S teckbrief Roboterschweißanlage (Korbarm)

	 - Fabrikat: Cloos QRC 350-E
	 - Gelenkarm-Schweißroboter
	 - gesteuerte Achsen: 9
	 - Teilegröße: L = 6.000 mm, ø = 1.800 mm
	 - Teilegewicht: 5.000 kg

Info, Fotos: Horst-Dieter Scholz

Der neue Rettungskorb HR 500-MF

Neue Drehleiter für die Feuerwehr Emden


