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Vorwerk- Schritt für Schritt 
Bandanlage für den Zusammenbau von DC- Bürstenmotoren 
 
Innovation hat bei Vorwerk & Co. 
Tradition. Das Unternehmen hat es seit 
seiner Gründung im Jahr 1883 
verstanden, wandelnde 
Kundenbedürfnisse und 
Marktveränderungen vorauszusehen 
und schnell darauf zu reagieren. 
Der aus der Not der Wirtschaftskrise 
1929 entwickelte Handstaubsauger war 
anfangs wegen seiner äußerlichen 
Unscheinbarkeit ein Ladenhüter. Heute 
ist der Staubsaugerbereich der Vorwerk 
Unternehmensgruppe der 
umsatzstärkste Geschäftsbereich. Die 
neueste Entwicklung aus dem Hause 
Vorwerk sind die besonders kleinen, leichten (40% Gewichtsreduzierung gegenüber 
dem alten Modell) und leistungsstarken DC-Motoren, die in die Bürstenköpfe der 
Staubsauger eingesetzt werden. 
 
 

In Zusammenarbeit mit der itus- 
Industrietechnik und 
Sondereinrichtungen GmbH wurde aus 
dem item MB Systembaukasten eine 
Bandanlage konstruiert, die eine äußerst 
wirtschaftliche Produktion der Motoren 
gewährleistet. Die Montage der Motoren 
erfolgt an insgesamt zehn 
eigenständigen, taktunabhängigen 
Maschinen, die in ein Bandsystem 
integriert sind.  
Spezielle Werkstückträger transportieren 
dabei die Bauteile zwischen den 
einzelnen Stationen. Ein Datenspeicher 
auf dem Werkstückträger kann an jeder 

 
Bandanlage zur Montage der Vorwerk DC-Motoren. Im 
Vordergrund der aus dem item MB Systembaukasten 
gefertigte Arbeitsplatz zum Einsatz des Rotors in das 
Polrohr 

Blick in Arbeitsplatz 4: Vormontage der Brücke „B“ 
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Station beschrieben und gelesen werden, um die Bauteile als i.O oder n.i.O zu 
kennzeichnen.  
 
Die Montagestrecke beginnt mit einer Automatikstation zur Vormontage des 
Polrohres. Diese werden dann in einer zweiten Station auf einen Werkstückträger 
des Bandsystems aufgesetzt. Dazu werden pneumatisch angetriebene Linearein-
heiten sowie ein pneumatischer Greifer eingesetzt.   
 
Im Anschluss erfolgt das Einsetzten des Rotors in das Polrohr mit einer integrierten 
Kraft- und Wegüberwachung.  
Die Gebinde mit den Rotoren werden über einen Staurollenförderer zugeführt. Ein 
Handling greift ein Gebinde ab und übergibt es zum Rotorhandling, welches die 
Rotoren in das Polrohr einsetzt. Auf einem zweiten Staurollenförderer werden die 
leeren Gebinde aus der Maschine transportiert.  
Das Rotorhandling wurde aus item-Komponenten (Linearführungen und 
Zahnriementrieb) sowie einem pneumatischen Dreibackengreifer mit 
Ausgleichseinheit aufgebaut.   
 
Die Vormontage der Brücke "B" mit Kondensatoren und Anschlusskontakten werden 
an einem weiteren Arbeitsplatz durchgeführt.  
Die vormontierten Einheiten der Brücke „B“ werden auf einem separaten Zweig des 
Bandsystems teilweise automatisch montiert.  
Manuell werden Kondensatoren in die Kunststoffbrücke eingesetzt. Dieser 
Handarbeitsplatz wurde aus item-Profilen aufgebaut. Eine Fußstütze sowie eine 
Arbeitsplatzbeleuchtung und Ablagemöglichkeiten konnten aufgrund der item- 
Systemtechnik leicht integriert werden.    
In der nachfolgenden Automatikstation werden die beiden Kontaktbleche zugeführt 
und in die Brücke eingeschoben. An zwei weiteren Einheiten werden die Brücken 
gewendet und die Kondensatorbeinchen entsprechend gekürzt. Alle Einheiten sowie 
die erforderlichen Ventilinseln, Energieführungsketten, usw. wurden mit Hilfe des 
item-MB-Baukastensystems im Grundgestell der Station befestigt. Ebenso konnte die 
Schutzverkleidung mit Komponenten aus dem item-System integriert werden.   
 
An einer fünften Station erfolgt das Aufsetzen der Brücke "B" auf das Polrohr mit 
Kraft- Wegüberwachung  
Die eigentliche Montage der Brücke B auf 
das Polrohr einschließlich dem Umlegen 
von zwei Biegelaschen am Polrohr erfolgt 
wiederum durch pneumatische 
Antriebseinheiten.   
 
In einer weiteren Automatikstation erfolgt  
das Verschweißen der Kondensator-
beinchen an das Polrohr, ebenfalls mit 
einer Kraft-Weg Überwachung. 
Dazu ist neben dem Ausheben auch das 
Drehen des Werkstückträgers 
erforderlich.  
 
Anschließend werden die Magnete, die 
sich im Polrohr befinden, in einer 

 
Bandanlage zur Montage der Vorwerk DC-Motoren. 
Detailansicht: Band zur Station, in der die Magnetisierung 
erfolgt. 
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speziellen Vorrichtung (ebenso in eine Automatikstation integriert) magnetisiert.  
 
Als letzter Fertigungsschritt werden in einer Automatikstation die beiden Kohlen 
sowie die Federn montiert.  
Nach der automatischen Zuführung der Kohlen erfolgt durch zwei Kameras die 
geometrische Kontrolle sowie das Einschieben der Kohlen in die Köcher des Motors. 
Kohlen, die beschädigt sind werden ausgeworfen und gelangen nicht zur Montage. 
Die Federn werden ebenfalls automatisch zugeführt und durch Lasermesssensoren 
kontrolliert.  Mit Hilfe von speziellen Werkzeugeinheiten werden die Federn in den 
Motor eingesetzt und die beiden Kontaktbleche umgebogen.  
 
Da alle Werkstückträger über Datenspeicher verfügen, können sie an jeder Station 
gelesen und beschrieben werden, gelangen ausschließlich iO-Motoren zur 
Verpackung. NiO-Motoren werden separat zu einem Reparaturplatz ausgeschleust.  
 
Bei einer Montageanlage von dieser Länge sind stabile Grundgestelle für die 
Maschinen und das Bandsystem unverzichtbar, daher besteht der komplette Aufbau 
aus Aluminiumprofilen der Baureihe 8 des item MB- Systembaukastens. Die item 
Industrietechnik GmbH ist Entwickler des MB- Systembaukastens, einem 
Baukastensystem aus Aluminiumprofilen und einer darauf abgestimmten 
Verbindungstechnik für Lösungen rund um den industriellen Betriebsmittelbau. Aber 
nicht nur die Grundgestelle wurden aus dem MB Systembaukasten gefertigt, 
sondern auch die Schutzeinhausung der Maschine besteht aus item Profilen der 
Baureihe 8, 6 und 5. Zn- Scharniere, Zn- Winkel, Gelenke 8, Handgriffe PA, 
Abdeckkappen PA, Multiblöcke PA und Zn, Transport- und Fußplatten 8, und 
Stellfüße 8 sind weitere Komponenten des MB Systembaukastens, die den Bau der 
Schutzeinhausungen abrunden.  
Ebenso sind viele andere Komponenten, wie beispielsweise Energieführungsketten, 
Ventilinseln, usw. mit Hilfe des Profilsystems an den Stationen befestigt.  
Für die Pneumatikschläuche und elektrischen Leitungen wurden in item-
Kabelkanälen verwendet, um eine saubere Verlegung zu gewährleisten. 
 
Die beiden vorhandenen Handarbeitsplätze wurden gleichfalls aus item-
Systemkomponenten aufgebaut. So konnten Ablagen, Fußstütze und Arbeitsplatz-
beleuchtung schnell und leicht verstellbar montiert werden, um einen 
ergonomischen Arbeitsbereich individuell zu gestalten.    
 
 
 
 

Die item Industrietechnik GmbH aus Solingen ist Entwickler und Anbieter des MB 
Systembaukastens, ein System, das individuelle Lösungen rund um den industriellen 
Betriebsmittelbau ermöglicht. Die Basis des Baukastens bilden Aluminiumprofile, eine darauf 
abgestimmte Verbindungstechnik sowie vielseitige Funktionselemente. 


