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LWirwaollten bei der Montage der
neuen Dieselmotorengeneration
vollig neue Wege in Bezug auf Ef-
fizienz gehen", erzahlt Franz Wa-
genleitner, ,Erste Messungen ha-
ben gezeigt, dass wir dieses Ziel
erreicht haben”, so der Abtei-
lungsleiter der neuen Linie wei-
ter. Daflr hat BMW in Steyr zu-
nachst alle Montage-Prozesse
hinterfragt und optimiert.
Aufder seit 2006 aufgebauten
neuen Montagelinie wurden zu-
nachst die neuen BMW Vierzylin-
der-Dieselmotoren montiert.
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Einbau der beiden Ausgleichswellen erfordert hochste Losungskompetenz

Effiziente Montagelinie fur
Diesel-Motoren bei BMW

Fiir die Produktion der neuen Vier- und Sechszylinder-Dieselmotoren mussten im
BMW Werk Steyr die Voraussetzungen geschaffen werden. Der Maschinen- und
Anlagenbauer Schmid, der das Wachstum im Werk seit 1992 begleitet, bekam

auch den Zuschlag fiir diese Linie inklusive Erweiterung.

Heute werden sowohl die Vier-
als auch die Sechszylinder Diesel-
motoren der neuesten Generati-
on gefertigt. Eine der Besonder-
heiten der neuen Motorengene-
ration ist die Lage und die Lage-
rung der beiden Ausgleichswel-
len. Sie riickten in das Kurbelwel-
lengehduse und verfligen — erst-
mals in einem Pkw-Serien-
motor — Gber Nadellager. Das
senkt den Reibwertverlust und
erhoht die Laufruhe des Motors,
Der gesamte Montageprozess
ist in sechs Montagelinien mit

verschiedenen Arbeitsschritten
unterteilt. Auf ihnen werden
Rumpfmoator, Zylinderkopf und
Nockenwellen montiert, in der
Endmontage zusammengebaut
und verschiedenen Priifungen
unterzogen. Alle Linien sind fir
den Just-in-sequence-Montage-
prozess synchronisiert.

Beginn mit der Taufe —

der Name wird geprigt

Die Fertigung eines jeden Mo-
tors beginnt mit dem Auflegen
des Kurbelgehauses auf den ers-
ten Werksticktrager. Anschlie-
Gend wird die Motornummer
gepragt.  Jetztist der Motor qua-
si getauft, denn er hat nun einen
Namen', den er praktisch flrim-
mer tragt", beschreibt Eberhard
Dietter, Vertriebsleiter  bei
Schmid Maschinenbau und als
Projektleiter fur die Montageli-
nie verantwortlich, die erste Sta-
tion. Anschlieend wird das Kur-
belgehduse aufgeschraubt und
Deckel sowie Lagerschalen samt
Schrauben auf einem am Ge-
hause angebrachten kleinen
Werkstiicktrager abgelegt, auf

Flir die Montage der véllig neu
positionierten, roflengelagerten
Ausgleichswellen wurde Pionier-
arbeit geleistet. In Spitzenfiih-
rung mit Lanzen werden die
Wellen unter Messung der
Wegekraft eingebracht

dem sie bis zum VerschlieRen
nach Einlegen der Kurbelwelle
mitgefuhrt werden.

Unter den rund einhundert
Arbeitsschritten verlangte der
Einbau der beiden Ausgleichs-
wellen hochste Losungskom-
petenz. Zunachst werden die
langs im Gehduse liegenden,
durchgehenden Bohrungen pe-
nibel mit Druckluft ausgeblasen
und am anderen Ende gleichzei-
tig abgesaugt. Anschliefend
fahren zwei Lanzen von der ei-
nen Seite durch die Bohrungen
hindurch und fixieren mit dem
Gegenstick in einer Spitzenfih-
rung die Ausgleichswellen.

Pionierarbeit bei der

Montage der Ausgleichswellen
Wenn der Werkstlcktrager der
Wellen sich absenkt, werden sie
in die Offnungen eingefiihrt.
Dabei wird die Wegekraft ge-
messen. Ist sie zu hoch, kann et-
was nicht stimmen. ,Entweder
es befinden sich Fremdkérper in
der Offnung, oder eine der Ral-
len der Nadellager hat sich ver-
kantet”, betont Dietter. Mit der
Messung wird die Einbausicher-
heit der nadelgelagerten Aus-
gleichswellen erhoht. Fur diese
Arbeitsschritte wurde von allen
Beteiligten Pionierarbeit geleis-
tet, denn fir diese véllig neue
Platzierung der Ausgleichswel-



len gab es keinerlei Erfahrungs-
werte in der Montageautomati-
sierung.

2010er Ziele zum Teil

schon 2009 unterschritten

Mit dem Flgen der Kolben auf
der Pleuelstange, dem Messen

Die Montage von
Sauganlage und
Aggregatetrdager
geschieht in zwei
Schritten: Positionie-
ren und Anschrauben
sowie Festschrauben

des Kolbenlberstandes und der
Verschraubung der vormontier-
ten Zylinderkopfe mit dem Kur-
belgehduse nehmen die Motoren
Gestalt an. Erst mit dem Uber-
gang zur Fertigmotorenmontage
nach dem Verschrauben der In-
jektoren und der Montage der

Spaneforderer

B Spaneforderer:
Alleskénner fir die
Spane-Entsorgung

B Kiihimittelanlagen:
Saubermann flr die
KSS-Aufbereitung

M Spanebrecher:
Kraftpaket fur die
Spane-Zerkleinerung

Unsere Hi'ghli:'ght_s--

Kuhlmlttelan!age

Techmk mlt Ideen

Gllhkerzen muss der Motor zum
ersten Mal auf einen anderen
Werkstlcktrdger umgesetzt wer-
den. Jetzt folgt mit einem ersten
Lecktest ein weiterer Priifprozess.
In den darauf folgenden Arbeits-
schritten werden (berwiegend
Anbauteile am Motor ange-
bracht, etwa die Sauganlagen
und die Abgasturbolader.
Abteilungsleiter Wagenleitner
jedenfalls hat die Ziele, die mit
der Montage der neuen Moto-
rengeneration einhergehen,
zum Teil schon vor dem geplan-
ten Zeithorizont 2010 erreicht
oder sogar unterschritten. Denn
vom Auflegen des Kurbelgehdu-
ses bis zum Einbau in ein Fahr-
zeug in einem der vier deut-
schen BMW-Fahrzeugwerke ver-
gehen nur zwei Tage.

Die Taktzeit ist mit 20,4 Sekun-
den sehr knapp vorgegeben. Fiir
ldnger dauernde Arbeitsschritte
wird die Montagelinie in zwei
parallele Stationen aufgeteilt.
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