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Spezialitat Kurbelwelle

Das von Mehrheitsgesellschafter Dieter
Feuer 2002 auf der griinen Wiese gegriinde-
te Unternehmen hat sich auf die Herstellung
und den Vertrieb von einbaufertigen Kurbel-
wellen fiir PKW-, LKW- und andere Motoren
spezialisiert. Hierzu wurden 110 Millionen
Euro investiert und rund 280 Arbeitsplatze
geschaffen. 45 davon sind Auszubilden-

de. Bei den Produkten fiir PKW hat sich
Feuer darauf spezialisiert, die LosgroBen

zu fertigen, die fir die OEMs zu klein sind.
Mit der Strategie der flexiblen vollautomati-
sierten Fertigung und kurzen Umrlistzeiten
scheinen die Nordhausener ins Schwarze
getroffen zu haben. , Seit Juli 2009 fertigen
wir wieder in 21 Schichten. Wir sehen uns
als Gewinner aus der Krise”, so lllig.




Werkzeuge + Spannmittel 17

Das hohe C beim Automatisier_en

Eine Spannvorrichtung mit zwei zusatzlichen NC-Achsen bringt Kurbelwellen fiir das Tieflochbohren von
Olkanalen in Position und erspart Sondermaschine.

) »Was frither auf Sondermaschinen auf-
windige Umriistarbeiten erforderte,
lasst sich heute vorwiegend durch Program-
mierungen in einem Bruchteil der Zeit um-
stellen®, betont Marco Illig, Technischer Lei-
ter der Feuer Powertrain GmbH & Co. KG
in Nordhausen. Das Unternehmen fertigt
heute vollautomatisiert bis zu 1800 Kurbel-
wellen tiglich. Die hydraulischen Spannvor-
richtungen mit zwei integrierten NC-Achsen,
die auf Standardmaschinen eingerichtet sind,
nehmen verschieden grofie Kurbelwellen
auf, spannen sie und bringen sie in Position
fiir das Tieflochbohren. Die NC-Achsen brin-
gen durch Dreh-, Schwenk- und Abstiitz-
funktionalitit das Werkstiick in die richtige
Position, damit der Bohrer seinen Weg fiir
die Bohrung von Olkanilen und Huberleich-
terungen findet. Die Flexibilitit der Spann-
vorrichtungen ist so grof3, dass darauf Kur-
belwellen aus Stahl und aus Guss fiir PKW-
Motoren von drei bis zwélf Zylindern sicher
gespannt werden kénnen,

Locher bis 40 mal Durchmesser bohren
Damit die Kurbelwellen im Betrieb an den
wichtigen Stellen geschmiert werden kon-
nen, werden Olkanile vom Hauptlager durch
die Kurbelwangen zu den Hub- bzw. Pleuel-
lagern gebohrt. Fiir diese Tieflochbohrungen
werden Starrag Heckert Standardmaschinen
mit vier Achsen verwendet. Damit konnen
tiefe Locher bis 40 mal Durchmesser (40 x @)
gebohrt werden. So werden bei Bohrern mit
@ 5 mm beispielsweise 200 mm lange Ka-
nile gebohrt. In einer weiteren Anwendung
werden bei Kurbelwellen fiir grofivolumige
Motoren so genannte Huberleichterungen
durch die Ausgleichsgewichte hindurch bis
in die Pleuellager gebohrt, um das Gewicht
der Kurbelwelle zu senken. ,,Bei unserem
Prunkstiick, der geschmiedeten Kurbelwelle
aus hochlegiertem Stahl fiir den Sechsliter-
V12-TDI-Motor des VW Konzerns, redu-
zieren diese Bohrungen das Gewicht ganz
erheblich®, erklirt Illig,

Die Vorrichtung, die auf dem drehbaren
Maschinentisch montiert ist, spannt Kur-

belwellen bis 800 mm Linge. Durch die ver-
fahrbaren NC-Achsen lisst sich einerseits
schnell auf andere Kurbelwellen umriisten.
Andererseits sorgen die frei programmier-
baren Achsen dafiir, dass das Werkstiick
fiir die prizise Bohrung in die richtige Po-
sition gebracht wird. Hierzu taktet die erste
NC-Achse in drei 120° Schritten. ,Die freie
Programmierbarkeit ermoglicht jedoch auch
jede andere Taktung®, versichert Diplom-In-
genieur Thomas Fischer, der als Fachberater
von Réhm die Losung mit auf den Weg ge-
bracht hat. Mit der zweiten NC-Achse wird
eine Abstiitzvorrichtung gesteuert, die den
Bohrkriften entgegenwirkt. Die Steuerung
der Achsen ist in die Maschinensteuerung
eingebettet, was die Bedienung sehr leicht
macht. Bei Feuer betrachtet man diese Lo-

,Wir sehen uns als
Gewinner der Krise.“

sung als wichtigen Baustein einer flexiblen
Fertigung. Noch einmal Marco Illig: ,,Im
Rahmen unserer strategischen Zielsetzung
einer flexiblen Fertigung muss jede Auto-
matisierungsldsung diese Anforderungen
erfiillen: kurze Riistzeiten, leichte Bedien-
barkeit und hohe Verfiigbarkeit.”

Schutzklasse IP67 Um den rauen Bedin-
gungen im Bearbeitungszentrum zu wider-
stehen, mussten die elektrischen Aggregate
an der Spannvorrichtung fiir die Schutz-
klasse [P67 ausgelegt werden, ,,Hier haben
wir bei Rohm echte Pionierarbeit geleistet",
schildert Fischer die Herausforderung. Fiir
Rohm Konstruktionsleiter Johann Taglang
bestand die Herausforderung zudem in der
groflen Bandbreite der Werkstiicke. Schlief3-
lich sollten kurze Kurbelwellen fiir Drei-
zylindermotoren genauso sicher gespannt
werden kénnen wie die langen fiir Zwolf-
zylindermotoren.

Bei der Losung kam die jahrelange gute Zu-
sammenarbeit zwischen Feuer und R6hm
zum Tragen. ,,Die Réhm-Leute kennen un-

sere Fertigung und unsere Anforderungen
von Anfang an sehr genau und schaffen es
immer wieder, uns mit passenden Spannl-
sungen zu iiberraschen®, erwihnt Illig. Die-
ses Vorgehen ist bei Rohm gelebte Strategie,
wie Fischer bestitigt: ,Wir beschiftigen uns
immer sehr griindlich mit den Anforderun-
gen der Kunden, um dann die genau pas-
sende Lésung zu entwickeln.”

Dass die hydraulische Spannvorrichtung
ihre Arbeit vorziiglich leistet, kann man bei
Feuer tiglich sehen. Die Fertigung in Werk 2
lauft vollautomatisiert und nahezu mannlos
im Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Auf-
legen der Kurbelwelle wird sie durch einen
Laser gekennzeichnet. ,Das ist die Taufe
der Kurbelwelle, denn ab jetzt ist sie jeder-
zeit identifizierbar und riickzuverfolgen®,
erzihlt 1llig. Nach dem Geometrisch-Zent-
rieren, dem Drehen, Frisen und Drehriu-
men, in vorhergehenden Aufspannungen,
folgt das Tieflochbohren, bevor die Kurbel-
welle weiteren Bearbeitungsschritten zuge-
fithrt wird. Beladen werden die jeweiligen
Bearbeitungszentren von oben. Zwischen
einzelnen Fertigungslinien gibt es Puffer
mit Werkstiicktrigern auf Paletten, die von
frei im Raum navigierenden FTS (Fahrerlo-
sen Transportsystemen) iibernommen und
bereitgestellt werden,

Nach weiteren Fertigungsverfahren
wie beispielsweise dem definierten Fest-
und Richtwalzen, dem Doppelkopforbital-
schleifen oder dem dynamischen Feinwuch-
ten sowie thermischen Behandlungen folgen
die Mess- und Priifvorginge, bevor die ferti-
ge Kurbelwelle fiir den Versand bereitgestellt
wird. Geliefert werden die Kurbelwellen, die
in Werk 2 bis zu Losgrofien von rund 100000
gefertigt werden, an OEMs wie beispielsweise
VW, Audi oder GM. Kunden der Produkte
aus den halbautomatischen Werken 1 und 3
sind zum Beispiel Tognum, Cummins oder
JCB. Dabei ist die Feuer Powertrain GmbH
& Co. KG bei Audi, VW und Cummins als
A-Lieferant gelistet.
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