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P ANWENDERBERICHT SPANNTECHNIK

Nullpunkt-Spannsysteme erhohen
die Flexibilitat der Qualitatsprifung

bei ZF

eil die Produktevielfalt bei ZF in Passau immer groBer wurde,

musste die Flexibilitdt der Einhundertprozentpriifung erhoht wer-
den. In einer neuen Priifanlage sorgen AMF-Nullpunkt-Spannsysteme fir
schnelles Auf- und Abristen der groBen Hightech-Getriebe fir Trakto-
ren, Schlepper und Baumaschinen. Einbauspannmodule auf den ergo-
nomischen Ristplatzen und den Prifwagen erméglichen die einfache,
schnelle und wiederholgenaue Positionierung unterschiedlicher Getriebe-
modelle. Adapterplatten mit geringer Bauhdhe, die ebenso mit Spannmo-
dulen versehen sind, schaffen Spannmoglichkeiten fir weitere Varianten
der 14 Getriebefamilien.

~Der neue Universal-Getriebepriif-
stand mit den drei Riistplatzen
und zwei Priifwagen erhéht zu-
sammen mit der AMF-Nullpunkt-
Spanntechnik unsere Flexibilitat
bei der Priifung unterschiedlicher
Getriebearten enorm“, betont
Hermann Falkner. Der Mitarbei-
ter im Bereich Priifsysteme bei
der ZF Friedrichshafen AG im
Werk 2 in Passau ist als Pro-
jektleiter hauptverantwortlich

fur den im Herbst 2011 in Be-
trieb genommenen Universal-
Getriebepriifstand. Durch eine in
den letzten Jahren immer weiter
gewachsene Produktevielfalt ist
die Neuregelung der Funktions-
und Dichtheitspriifung notwendig

geworden. Die Ausristung der
Rlstplatze und Prifwagen mit
Nullpunkt-Spanntechnik der Fa.
Andreas Maier GmbH & Co. KG
(AMF) erméglicht das schnelle
und wiederholgenaue Spannen
der tonnenschweren Getriebe.

Qualitatssicherung durch
Einhundertprozentpriifung

Am Produktions- und Vertriebs-
standort Passau mit zwei Werken
fertigt die Division Industrie-
technik von ZF unter anderem
hochmoderne Getriebe flir Land-
maschinen wie Traktoren und
Schlepper. Ebenso ist im Werk 2
der Bereich Priifsysteme ange-

siedelt. Auf vier Produktionslinien
werden Seriengetriebe hergestellt,
die am Ende der Linie auf einem
passenden Priifstand gepriift
werden. Im Rahmen einer Einhun-
dertprozentprifung zum Zweck
der Qualitatssicherung werden
samtliche Getriebe geprift, bevor
sie an die Kunden ausgeliefert

Bild 1 (links): Aufnahmeplatten mit ein-
gebauten Nullpunktspannmodulen von
AMF warten auf die Priiflinge

Bild 2 (rechts): Farblich gekennzeichnet
sind AMF Module verbaut, die die dazu
passenden AMF Fangnippelschrauben
sicher aufnehmen, die sich am unteren
Ende der von ZF eigens gefertigten
AufnahmefiiBe befinden
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Bild 3: Fiir den Spannvorgang muss der
Priifling lediglich auf das fiir ein ver-
wechslungssicheres Spannen farblich
und mit Kodierungen gekennzeichnete
Muster aus AMF-Einbauspannmodulen
abgesetzt werden

werden. Neben der Funktionalitat
der hochmodernen Lastschalt-
und Stufenlosgetriebe werden
Durchflisse, Driicke, Dichtheit und
Drehfunktionen getestet, bevor sie
tagesgenau an die Fertigungslinien
der Kunden geliefert werden. Dazu
gehoren beispielsweise Deuz-Fahr,
John Deere oder Claas.

Flr kleine Serien sowie flir Pro-
duktionsspitzen der vier Ferti-
gungslinien ist der neue Universal-
Getriebeprifstand geplant und
gebaut worden. Dort kommen

Bild 4 (links): Mit AMF-Nullpunktspann-
technik wird auch das groBe, 1,2 Ton-
nen schwere, stufenlose Hightech-
Getriebe Eccom 4.5 gespannt, das fiir
eine effiziente Umsetzung der in den
Xerion Schleppern von Claas instal-
lierten 400 kW Motoren sorgt

Bild 5 (rechts): Projektleiter Hermann
Falkner: ,Wir haben die neue, hochmo-
derne Priifanlage eingerichtet, um die
Flexibilitat und damit die Kapazitat fur
Wachstum zu schaffen®
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unsortiert die Getriebe aus 14 Fa-
milien zuzUglich ihrer Variationen
zur Prifung an. Im Rhythmus des
zehn- bis zwanzigmintitigen Prif-
zyklus’ kénnen je Schicht rund 40
Getriebe getestet werden. Bevor
sie auf einem der zwei Prifwagen
in den Hightech-Prifstand ge-
fahren und mit den Anschllssen
fir Hydraulik und Antrieb ver-
bunden werden, platzieren zwei
Mitarbeiter die Priflinge auf einem
der drei ergonomisch gestalteten
Rlstplatze. Dort warten Auf-
nahmeplatten mit eingebauten
Nullpunktspannmodulen von
AMF auf die Aggregate. Farblich
gekennzeichnet sind AMF Module
verbaut, die die dazu passenden
AMF-Sann-Nippel sicher aufneh-
men, die sich am unteren Ende
der von ZF eigens gefertigten
AufnahmefiiBe befinden. Zuséatz-
lich kommen Adapterplatten zum
Einsatz, die mit weiteren Spann-
modulen versehen sind. Das stei-
gert die Flexibilitdt nochmals und
ermaoglicht bei geringem Bauraum
und niedrigem Rustaufwand eine

Vervielfaltigung der Spannmuster,
die sich sonst auf der unteren
Aufnahmeplatte in die Quere
gekommen wéren. Die geringe
Einbautiefe der Spannmodule von
lediglich 22 mm erméglicht eine
niedrige Bauhthe der Platten von
nur 24 mm.

Stufenlos mehr als 500 PS
Motorleistung effizient ibertragen

»Wir wollten unbedingt die Flexibi-
litat haben, alle Getriebevarianten
aufspannen zu kénnen“, schildert
Projektleiter Hans Fisch die An-
forderungen der Betriebsseite. So
wird auch das groB3e, 1,9 Tonnen
schwere, stufenlose Hightech-
Getriebe Eccom 4.5 gespannt,
das fUr eine effiziente Umsetzung
der in den Xerion Schleppern

von Claas installierten 400 kW
Motoren sorgt. Bis zu 2.300 Nm
Antriebsdrehmoment bringen

den Schlepper mit permanentem
Allradantrieb stufenlos von null auf
50 km/h - und das vorwarts wie
rickwarts. Sind die Priflinge ge-
spannt, werden sie mithilfe eines
Deckenkrans von dem Rustplatz
auf einen der zwei Prifwagen
gesetzt, der anschlieBend in den
Prifstand fahrt. Wahrend der Prii-
fung werden die nachsten aus der
Produktion angelieferten Getriebe
vorgerUstet.

Die Rustplatze sind nach aktuellen
okologischen und ergonomischen
Gesichtspunkten mit einem
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Bild 6: Bis zu 3.000 Nm Antriebsdrehmoment bringen den Schlepper mit perma-
nentem Allradantrieb stufenlos von null auf 50 km/h - und das vorwérts wie riickwarts

(Werkhild: Claas)

Scherenhubtisch héhenverstellbar
gestaltet. So kdnnen die Werker
stets in gesundheitlich unbedenk-
licher Haltung die verschieden
groBen Getriebe platzieren und
spannen. Eine riesige Olwanne
aus Edelstahl unter dem gesam-
ten Rustplatz sammelt eventuell
austretendes Hydraulikdl, das
dann umweltgerecht gereinigt und
dem Kreislauf wieder zugeflihrt
werden kann.

Fangnippelschrauben werden
sicher und fest eingezogen

Fir den Spannvorgang missen
die Werker den Priifling lediglich
auf das fiir ein verwechslungssi-
cheres Spannen farblich und mit
Kodierungen gekennzeichnete
Muster aus AMF-Einbauspann-
modulen absetzen. Die Spannmo-
dule haben einen groBen, selbst-
zentrierenden Fangeinzug, der
die optimierte Kontur der Spann-
Nippel mit Fangnippelschrauben
auch bei einem schragen Anset-
zen verkantungsfrei aufnehmen
und verriegeln und ebenso wieder
ausgeben kann. Zum Lésen wer-
den die an einem zentralen An-
schluss mit einer Verrohrung ver-
bundenen Spannmodule an den
Hydraulikkreislauf angeschlossen
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Bild 7:

Zusatzlich kom-
men Adapterplat-
ten zum Einsatz,
die mit weiteren
Spannmodulen
versehen sind.
Das steigert

die Flexibilitat
nochmals und
ermoglicht eine
Vervielfaltigung
der Spannmuster

Bild 8:

Die Spannmodu-
le haben einen
groBen, selbst-
zentrierenden
Fangeinzug, der
die optimierte
Kontur der
Spann-Nippel
mit Fangnippel-
schrauben auch
bei einem schra-
gen Ansetzen
verkantungsfrei
aufnehmen und
verriegeln kann

und mit dem Ldsedruck von 50 -
60 bar beaufschlagt, so dass das
fertig geprtifte Getriebe abgeho-
ben werden kann

Die zu einem Spannmuster ge-
hdérenden einzelnen AMF-Einbau-
spannmodule der Bauart K5, K10
und K20 verfligen Uber robuste
Tellerfedern flr héchste Einzugs-
sowie Verschluss- und Haltekraf-
te. So verschlieBen sie mit bis zu
5, 10 oder 20 kN und halten das
Werkstlck mit bis zu 13, 25 oder
55 kN. Préazisionsgeschliffene
Auflageflachen der Moduldeckel
aus gehartetem Edelstahl gewahr-
leisten eine planparallele Aufspan-
nung < 0,005 mm und machen
den Priifling unempfindlich gegen
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Bild 9: Die Riistplatze sind nach aktu-
ellen 6kologischen und ergonomischen
Gesichtspunkten mit einem Scherenhub-
tisch hohenverstellbar gestaltet

entstehende Seiten- und Zug-
krafte. Die Kolben sind ebenfalls
gehértet und sorgen in einer
Kombination aus Formschluss und
Selbsthemmung flr eine zuver-
lassige und konstante Spannung.
Prazisionskugeln ermdglichen die
optimale Kraftlibertragung sowie
einen vibrationshemmenden und
verschleiBfreien Einsatz. Eine
Kugelauflage aus rostfreiem Stahl
dichtet das Innere des Spannmo-
duls gegen Schmutz und Flussig-
keit ab. Somit ist ein Service der
sehr wartungsfreundlichen Module
erst nach 250.000 (K5), 400.000
(K10) beziehungsweise 1.500.000
(K20) Spannzyklen notwendig.

Gute Erfahrungen

»Mit den Produkten von AMF hat-
ten wir schon friiher gute Erfah-
rungen gemacht®, erklart Falkner.
In den ehemals bei ZF selbst ge-
bauten Vorrichtungen waren eben-
falls bereits AMF-Spannmodule
verbaut, Damals kamen zundchst
eigens entwickelte Rahmen mit
Aufsatzen und/oder Adapterplat-
ten mit Nullpunkt-Spannvorrich-
tungen von AMF flr einzelne Ge-
triebe zum Einsatz, die allerdings
je Produktart gewechselt werden
mussten. ,Wir hatten damals nicht
diese Vielfalt und kamen damit

gut zurecht®, erinnert sich Falkner.
Nachdem ein Mitwachsen und Er-
weitern dieser Eigenbau-Lésungen
nicht mehr sinnvoll und rationell
erscheint, realisiert man unter der
Leitung von Falkner die grundséatz-
liche neue Ldsung.

Bild 10: Der neue Universal-Getriebe-
priifstand mit den drei Ruistplatzen und
zwei Priifwagen erhéht zusammen mit
der AMF-Nullpunkt-Spanntechnik die
Flexibilitat bei der Priifung unterschied-
licher Getriebearten (Werkbilder: Andre-
as Maier GmbH & Co. KG, Fellbach)
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Friher wurden im Werk 2 in dem
nach dem zweiten Weltkrieg ein-
gerichteten ZF-Standort Passau
lediglich Getriebe fiir Landmaschi-
nen gefertigt und geprift. Spater
kamen Getriebe weiterer Konzern-
produkte hinzu und heute werden
auch externe Fertigungs- und
Prifauftrage angenommen. Der
Bereich Priifsysteme der Division
Industrietechnik ist bei ZF direkt
umsatzverantwortlich und hat fir
die nachsten Jahre anspruchsvolle
Wachstumsziele.

,Um die Flexibilitat und damit die
Kapazitat fir dieses Wachstum
zu schaffen, haben wir die neue,
hochmoderne Prifanlage einge-
richtet.

Mit dem Nullpunkt-Spannsystem
von AMF und den Adapterplatten,
die durch die niedrige Bauhéhe
der trotzdem kraftvollen Module
das sichere Spannen aller Getrie-
bevarianten ermdglichen, sind wir
fur die Anforderungen der Be-
triebsseite heute bestens geru-
stet”, so Falkner abschlieBend.
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