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1Fiir die Montage der véllig neu positionierten, rollengelagerten Ausgleichswellen

werden die Ausgleichswellen in Spitzenfiihrung mit Lanzen eingebracht.

2 Die Taktzeit ist mit 20,4 Sekunden sehr knapp vorgegeben. fir ldnger dauernde
Arbeitsschritte wird die Montagelinie in zwei parallele Stationen aufgeteilt.

3 BMW 6-Zylinder-Dieselmotor der neuesten Generation.
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MONTAGE BMW hat die Produktion seiner
neuen Dieselmotoren komplett

hinterfragt. Das Ergebnis ist eine sechsteilige
Montagelinie, die wie aus einem Guss arbeitet.
Ein Maschinenbauer hat geholfen.

m Werk Steyr produziert BMW

seine neuen Vier- und Sechs-

zylinder-Dieselmotoren. Um
optimale Bedingungen zu schaf-
fen, soll eine seit 2006 aufgebaute
Montagelinie zwei alte ersetzen
und fir mehr Produktivitdt sor-
gen. Der Maschinen-und Anlagen-
bauer E. Schmid, der das Wachs-
tum im Werk seit 1992 begleitet,
bekam auch dafiir den Zuschlag -
inklusive Erweiterung.
Mit flexiblen Lsungen, schnellem
Handeln und zupackender Vorge-
hensweise hat das Unternehmen
aus Sonnenbiihl nach eigenen
Angaben die sechs einzelnen Teil-
linien entsprechend der neuen
Anforderungen aufgebaut und
zu einer komplexen Montagelinie
synchronisiert. Fiir die gesamte
Motormontage geniigen drei ver-
schiedene Werkstiicktriger.
»Wir wollten bei der Montage der
neuen Dieselmotorengeneration
vollig neue Wege in Bezug auf
Effizienz gehen«, nennt Franz
Wagenleitner die Herausforde-
rungen. »Erste Messungen haben
gezeigt, dass wir dieses Ziel er-
reicht haben«, so der Abteilungs-
leiter der neuen Linie weiter.
Dafiir hat BMW in Steyr zunachst
alle Montage-Prozesse hinterfragt
und optimiert. Eine Fehler-Prozess-
Matrix half bei Analyse und Opti-
mierung. Die Ergebnisse sind dann
von Schmid in Planung und Aufbau
der neuen Anlage eingeflossen.,

Der gesamte Montageprozess ist
in sechs Linien mit verschiedenen
Arbeitsschritten unterteilt. Auf
ihnen werden Rumpfmotor, Zylin-
derkopf und Nockenwellen mon-
tiert, vereint und geprift. Alle
Montagelinien sind fiir »Just-in-
Sequence« synchronisiert.

Die Taufe

Die Fertigung eines jeden Motors

beginnt mit dem Auflegen des

Kurbelgehduses auf den ersten
Werkstiicktriger. Anschlieffend
wird die Motornummer gepragt.
»Jetzt ist der Motor quasi getauft,
denn er hat nun einen Namen, den
er praktisch fir immer trigts,
beschreibt Eberhard Dietter, Ver-

triebsleiter bei Schmid Maschi-

nenbau und als Projektleiter fiir
die Montagelinie verantwortlich,
die erste Station,

Anschlieftend wird das Kurbelge-
hiuse aufgeschraubt und Deckel
sowie Lagerschalen samt Schrau-
ben auf einem am Gehduse ange-
brachten kleinen Werkstiicktrager
abgelegt, auf dem sie bis zum Ver-
schlieRen nach Einlegen der Kur-
belwelle mitgefihrt werden.
Unter den etwa einhundert Ar-
beitsschritten ist der Einbau der
beiden Ausgleichswellen einer der
schwierigsten. Zunichst werden
die langs im Gehduse liegenden,
durchgehenden Bohrungen peni-
bel mit Druckluft ausgeblasen



und am anderen Ende gleichzeitig
abgesaugt. Anschlieftend fahren
zwei Lanzen von der einen Seite
durch die Bohrungen hindurch
und fixieren mit dem Gegenstiick
n einer Spitzenflihrung die Aus-
zleichswellen. Wenn der Werk-
stiicktrager der Wellen sich ab-
senkt, werdensiein die Offnungen
eingefiihrt. Dabei wird die Wege-
kraft gemessen. Ist sie zu hoch,
kann etwas nicht stimmen. »Ent-
weder es befinden sich Fremd-
kérper in der Offnung, oder eine
der Rollen der Nadellager hat sich
verkantets, betont Dietter.

Mit der Messung wird die Ein-
bausicherheit der nadelgelager-
ten Ausgleichswellen erh&ht. Fiir
diese Arbeitsschritte leisteten alle
Beteiligten Pionierarbeit, denn es
gab dafiir keine Erfahrungswerte.

Gestalt annehmen

Mit dem Fiigen der Kolben auf der
Pleuelstange, dem Messen des
Kolbentiberstandes und der Ver-
schraubung der vormontierten
Zylinderkdpfe mit dem Kurbel-
gehduse nehmen die Motoren
immer mehr Gestalt an.

Erst mit dem Ubergang zur Fertig-
motorenmontage nach dem Ver-
schrauben der Injektoren und der
Montage der Gliihkerzen muss
der Motor zum ersten Mal auf
ginen anderen Werkstlcktriger
umgesetzt werden. Jetzt folgt mit
ginem ersten Lecktest ein wei-
terer Priifprozess. In den ndchsten
Arbeitsschritten werden liberwie-
gend Anbauteile am Motor ange-
bracht, unter anderem die Saug-
anlagen und Abgasturbolader. In
der stirksten Leistungsstufe ver-
fiigt die neue Motorengeneration
nun dber zwei Turbolader.

Bei Planung und Aufbau der Mon-
tagelinien in enger Abstimmung
und Zusammenarbeit mit dem
Kunden kammen neben konstruk-
tiven Losungen auch die mecha-
nischen und steuerungstechni-
schen Elemente samt Software
von Schmid. Auf diese Weise zeigt
sich die schwibische Philosophie

sohn Wolfgang Schmid. Bei ihren
Kunden geniefien die Sonnenbiih-
ler einen guten Ruf, sind doch die
Entscheidungswege der Unter-
nehmensgruppe mit 270 Mitar-
beitern dank flacher Hierarchien
extrem kurz.

»Dabei denken und handeln wir
schwibisch, solide und fair und
stellen die Kundenwiinsche in den
Mittelpunkt«, bringt es Schmid
auf den Punkt. »Das heif3t aber

nicht, dass wir jeden Auftrag an-
nehmen. Wenn wir der Meinung
sind, dass etwas nicht so geht,
wie der Kunde es sich vorstellt,
dann sagen wir das.« Aufgrund
der groften Erfahrung von Schmid
finden sie Gehor, und so wird dann
meist doch ein Projekt daraus -
»aber eines, das funktioniert«.

So hat Franz Wagenleitner die
Ziele, die mit der Montage der
neuen Motorengeneration einher-

gehen, zum Teil schon vor dem
geplanten Zeithorizont 2010 er-
reicht. Vom Auflegen des Kurbel-
gehduses bis zum Einbau des fer-
tigen Motors in ein Fahrzeug in
einem der vier deutschen BMW-
Fahrzeugwerke vergehen nur zwei
Tage. »Das ist auch eine Auszeich-
nung fiir die Erfahrung und die
Arbeit der Schmid-Leutes, erklart
Wagenleitner.
www.schmid-maschinenbau.de

Die Erfahrung aus weltweit
tiber 7000 Applikationen.

NeuroCheck ist die universelle Losungsplattform fiir alle Anwendungs-
bereiche der Bildverarbeitung in der Fertigung und Qualititskontrolle.
Mehr als 1000 Bibliotheksfunktionen lassen sich per Mausklick beliebig
kombinieren. In kilrzester Zeit entstehen so effiziente und sichere Losungen
fiir die gesamte Bandbreite industrieller Sichtpriifaufgaben. Ihr Vorteil:
Kilrzere Realisierungszeiten, unternehmensweite Standardisierung und
mehr Sicherheit gegeniber herkdmmlicher Programmierung. Hinter

NeuroCheck steht ein durchgéngig integriertes Konzept, von der Software
bis zur kompletten Applikation mit allen Komponenten. PLUG & WORK!

Mehr Informationen: www.neurocheck.com
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der grofien Fertigungstiefe, die
das Unternehmen verkdrpert.
»Nur so haben wir die Kontrolle
iber die Qualitdt, bekréftigt
Geschaftsfiithrer und Griinder-
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