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MESSEN UND PRUFEN E Dichtheit

WIE EIN AUTOMOBILZULIEFERER MOTORENTEILE AUF DICHTHEIT PRUFT

Vier Herausforderungen

Ein Automobilzulieferer muss taglich
im Drei-Schicht-Betrieb 1000 Systeme
fur die Abgasriuckfiuhrung auf Dichtheit
priifen. Diese Aufgabe iibernimmt eine
voll automatisierte Fertigungsanlage
mit vier Priifstationen. So werden feh-
lerhafte Teile friihzeitig erkannt und
ausgeschleust.

Wie sich den stindig weiter steigenden
Anforderungen an die Qualitit und Zu-
verldssigkeit von Teilen und deren Her-
stellung begegnen lisst, zeigt eine voll
automatisierte Fertigungsanlage der Zelt-
wanger Automation GmbH, Dufllingen
(Bild 1). Ein Automobilzulieferer produ-
ziert damit Komponenten der Abgasriick-
fihrung (AGR). Auf zwei hintereinander
angeordneten Fertigungslinien werden
zunichst die AGR-Ventile hergestellt und
danach die Anbauteile angebracht, bis die
komplette Baugruppe schliefflich einbau-

fertig die Linie verlisst. Um die geforderte
Stiickzahl von zwei Millionen pro Jahr
ausliefern zu kénnen, arbeitet die Anlage
im Drei-Schicht-Betrieb rund um die Uhr
und stellt so taglich 1000 AGR-Systeme
fehlerfrei her.

Dazu sind iber die beiden Ferti-
gungslinien je zwei Priifstationen der
Zeltwanger Dichtheits- und Funktions-
priifsysteme GmbH, Dufilingen, einge-
taktet (Bild 2). In der ersten Fertigungs-
linie werden die Ventile der AGR, in der
zweiten die gesamte Baugruppe aus Ventil
und Anbauteilen gepriift. Der Dichtheits-
priifung folgt ein Funktionstest, ob sich
der Stréomungsverlauf wie gefordert ver-
hiilt. An jeder Station befinden sich Aus-
schleusungsmaoglichkeiten fiir n.i.O.-Teile.

Durch diesen Autbau mit vier iiber die
Produktionslinien verteilten Priifstationen
begegnet Zeltwanger bereits einer der
wichtigsten Anforderungen des Qualitiits-
managements, So miissen fehlerhafte Teile
moglichst friih in der Wertschépfungsket-
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te erkannt und ausgeschleust sowie in
einen Uberarbeitungsprozess iberfithrt
oder entsorgt werden. Jeder Weiterbau
eines fehlerhaften Teils verursacht unnoti-
ge Kosten und blockiert zugleich die An-
lage. Das kann wiederum die Erreichung
der Gesamtzahl der fehlerfreien Produkte
in der geforderten Zeit gefihrden.

Die Ventile werden auf Dichtheit
tiberpriift, um fehlerhafte Gussteile oder
Schiden an Dichtungen oder Anschluss-
bohrungen zu erkennen. So wird in der
ersten Fertigungszelle der Stellmotor in
das Gussteil eingesetzt und mit Dichtun-
gen verpresst, In der zweiten Fertigungs-
zelle wird der Stellmotor verschraubt und
die Spindel befettet. Bereits hier findet die
erste Dichtheitspriifung statt.

In der dritten Fertigungszelle wird der
Motor verschraubt und eine Abdeckkappe
aus Kunststoff mit Anschlusskabel auf-
gesetzt. Danach findet bereits die zweite
Dichtheitspriifung statt. Zudem wird jetzt
bereits eine Durchflusspriifung in den
beiden Endstellungen des Motors bzw. des
Ventils durchgefithrt. Danach werden

Bild 1. Auf der voll automatisierten

Fertigungsanlage mit zweli Prifstationen

werden fehlerhafte Teile frih erkannt und

ausgeschleust. (Fotos: Zeltwanger)
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noch Sensoren fiir die Endlager eingesetzt
und programmiert. Nun ist das Ventil
fertiggestellt und zweimal gepriift. So ist
sichergestellt, dass nur die i.0.-Teile zur
Montage der Anbauteile an die zweite
Fertigungslinie iibergeben werden.

Fiir die Priiffungen miissen die Priif-
linge auf den Stationen sicher und zuver-
lissig an die Vorrichtungen angeschlossen
werden. Die zweite grofle Herausforde-
rung: Dabei missen die Anschliisse mit
den Schliuchen angedockt werden, die
Abdichtungen miissen sicher schliefien,
und der Priifling muss mit dem richtigen
Druck beaufschlagt werden. Alles muss
vollautomatisch in der geforderten Takt-
zeit passieren. Fiir den Anschliefprozess
miissen die Anschliisse kollisionsfrei zu-
ginglich, d.h. der entsprechende Frei-
raum vorhanden sein. Eventuell miissen
die Daten der Priifanlage bereits bei der
Konstruktion des zu fertigenden Bauteils
bekannt sein und beriicksichtigt werden.

Ein Vorteil sind hierbei die kurzen
Wege zwischen den beiden Zeltwanger
Firmen. Hinzu kommt, dass sich die Vor-
richtung auch an andere Varianten des
Produkts anpassen lidsst oder an einer defi-
nierten Schnittstelle mit wenigen Hand-
griffen gegen eine andere Vorrichtung aus-
getauscht werden kann. Die Riistzeiten
sind dabei so gering wie méglich zu halten.

Fiir die Dichtheits- und Funktions-
prifungen muss gewihrleistet sein, dass
die Priifung korrekt abliuft und sichere
Ergebnisse liefert. So besteht eine weitere
Herausforderung in der regelmiBigen

Uberpriifung der Funktionsfihigkeit der

Priifanlage. Zum Beispiel muss sicherge-
stellt werden, dass keine Anschliisse ver-
stopft sind. Hierzu sollte die Anlage regel-
miflig kalibriert werden. Diese Kalibrie-
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Bild 2. Mit kurzen
Taktzeiten lasst sich eine
modular aufgebaute
Dichtheitsprifaniage mit
Schiebeschlitten in eine
100-Prozent-Kontrolle
einbinden.

rung kann nach einer gewissen Stiickzahl
oder nach einer bestimmten Zeit, mit
oder ohne Masterteil beziehungsweise
Referenzteil durchgefithrt werden. Bei
der AGR-Anlage wird zu Beginn einer je-
den Schicht, also dreimal tiglich, eine
Uberpriifung mit einem Referenzteil
durchgefiihrt. Die Anlage wird also nach
etwa 330 'leilen iiberpriift und gegebe-
nenfalls neu eingestellt.

Die vierte grofle Herausforderung be-
trifft die Behandlung und Verwaltung der
Messdaten. Wo werden die Daten gespei-
chert? Wie werden die Messdaten fiir ver-
schiedene Produktvarianten verwaltet?
Wer fordert die Daten an und wie werden
sie eingespielt? In der aktuellen Anlage
werden die M essdaten autonom direkt
vom Dichtheitspriifgerit verwaltet und
dort gespeichert. Hier ist jedoch im Zu-
sammenhang mit Industrie 4.0 ein klarer
Trend zu einer zentralen Erfassung und
Verwaltung simtlicher Anlagedaten in ei-
nem zentralen Produktionsleitsystem zu
erkennen. Dabei kénnen auch belastungs-
abhingige Wartungszyklen oder flexible
Kalibrierungsintervalle sowie eine auto-
matische Folgefehlererkennung  erfasst
und gesteuert werden. ©
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