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SHW: Nicht immer
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Maschine auch die
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Mit rollieren und
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‘ SPANNTECHNIK ‘

Spannvorrichtung
statt Sondermaschine

Wenn bei Europas Marktfihrer fir Kurbelwellen Olkanale vollautomatisch gebohrt werden, so werden dazu
seit 2008 keine Sondermaschinen mehr bendtigt. Die Spannmittelexperten von Rohm haben eine Vorrichtung
mit NC-Achsen entwickelt, die auf einer Standardmaschine eingesetzt werden kénnen. So wird das Werkstiick
nicht nur gespannt, sondern auch in die richtige Bearbeitungsposition gefahren. Damit Feuer Powertrain sei-
ne Flexibilitat und fertigt vollautomatisiert bis zu 1.800 Kurbelwellen taglich.

ﬁ "ﬁ\. 'M":ls frither auf Sondermaschinen aufwiindige Um-
\ \\‘,{.ﬁ\ \u.f riistarbeiten erforderte, lisst sich heute vorwiegend
\/ \./ durch Programmierungen in einem Bruchteil der
Zeit umstellen, so Marco lllig, Technischer Leiter der Feuer
Powertrain GmbH & Co. KG in Nordhausen. Hydraulische

Spannvorrichtungen mit zwei integrierten NC-Achsen, die auf

Standardmaschinen eingerichtet sind, nehmen verschieden
grofle Kurbelwellen auf, spannen sie und bringen sie in Po-
sition fiir das Tieflochbohren. Die NC-Achsen bringen durch
Dreh-, Schwenk- und Abstiitzfunktionalitit das Werkstiick
in die richtige Position, damit der Bohrer seinen Weg fiir die
Bohrungvon Olkaniilen und Huberleichterungen findet. Die

68 NCF Marz| 2011

.Die Rohm-Leute
kennen unsere
Fertigung und

unsere Anforde-
rungenvon ...”

Flexibilitit der Spannvorrichtun-
genistso grofS, dass darauf Kurbel-
wellen aus Stahl und aus Guss fiir
PKW-Motoren von drei bis zwdlf
Zylindern sicher gespannt werden
kénnen.

Bohrungen reduzieren Gewicht

Damit die Kurbelwellen im Be-
trieb an den wichtigen Stellen ge-
schmiert werden konnen, werden



Olkaniile vom Hauptlager durch die Kurbelwangen zu den
Hub- bezichungsweise Pleuellagern gebohrt. Fiir diese
Tieflochbohrungen werden Starrag Heckert Standardma-
schinen mit vier Achsen verwendet. Damit kinnen tiefe
Locher bis 40 mal Durchmesser (40 x @) gebohrt werden,
Sowerden bei Bohrern mit @ 5 mm beispielsweise 200 mm
lange Kanile gebohrt. In einer weiteren Anwendung werden
bei Kurbelwellen fiir grovolumige Motoren so genannte
Huberleichterungen durch die Ausgleichsgewichte hin-
durch bis in die Pleuellager gebohrt, um das Gewicht der
Kurbelwelle zu senken. ,Bei unserem Prunkstiick, der ge-
schmiedeten Kurbelwelle aus hochlegiertem Stahl fiir den

Dank der Rohm-
Vorrichtung mit zwei
integrierten NC-
Achsen konnte fir
das Tieflochbohren
bei Kurbelwellen eine
Standardmaschine
verwendet werden.

.... fertigen
wir wieder in
21 Schichten.

Wir sehen
uns als Ge-
winner ...°

Feuer Powertrain

in Nordhausen spannt
Kurbelwellen fast
ausschlieflich mit
Spannlosungen von
Rohm (linkes Bild).

Die Kurbelwelle

wird nicht nur
gespannt sondern
auch in die richtige
Bearbeitungsposition
gefahren.

MENGEMANN
Spanntechnik

Bitte
hier klicken

WwWw.mengemann.eu

MENGEMANN Spanntechnik GmbH

Oberhochstéddter Weg 28a

D-60488 Frankfurt am Main

Telefon 069 769239

Mobil: 0172 2682252
d-mengemann-spanntechnik@t-online.de

Wir bringen Préazision
auf den Punkt

NCF Marz|2011 69



SPANNTECHNIK

Sechsliter-V12-TDI-Motor des VW
Konzerns, reduzieren diese Boh-
rungen das Gewicht ganz erheb-
lich®, erklirt Illig.

In die richtige Position gebracht

Die Vorrichtung, die auf dem dreh-
baren Maschinentisch montiert ist,
spannt Kurbelwellen bis 800 mm
Linge. Durch die verfahrbaren NC-
Achsen lisst sich einerseits schnell
aufandere Kurbelwellen umriisten.
Andererseits sorgen die frei pro-
grammierbaren Achsen dafiir, dass
das Werkstiick fiir die prizise Boh-
rungindierichtige Position gebracht
wird. Hierzu taktet die erste NC-Ach-
se in drei 120° Schritten. ,Die freie
Programmierbarkeit ermdéglicht
jedoch auch jede andere Taktung”,
versichert Diplom-Ingenieur Tho-
mas Fischer, der als Fachberater
von Rohm die Losung mit auf den
Weg gebracht hat. Mit der zweiten
NC-Achse wird eine Abstiitzvorrich-
tung gesteuert, die den Bohrkriften
entgegenwirkt. Die Steuerung der
Achsen ist in die Maschinensteu-
erung eingebettet, was die Bedie-
nung sehr leicht macht. Bei Feuer
betrachtet man diese Liosung als
wichtigen Baustein einer flexiblen
Fertigung. Noch einmal Marco Illig:
»Im Rahmen unserer strategischen
Zielsetzung einer flexiblen Fertigung
muss jede Automatisierungslsung
diese Anforderungen erfiillen: kur-
ze Riistzeiten, leichte Bedienbarkeit
und hohe Verfiigbarkeit."
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Kurze Rustzeiten,
leichte Bedien-
barkeit, hohe
Verfugbarkeit

Um den rauen

Bedingungen im Bearbei-
tungszentrum zu widerste-
hen, sind die elektrischen
Aggregate an der Spannvor-
richtung fiir die Schutz-
klasse IP47 ausgelegt.

Die Fertigung der
Kurbelwellen lauft vollauto-
matisiert im Mehrschichtbe-

trieb ab. Uber Ladeportale
werden die Werkstiicke von
einer zlr nachsten
Maschine transportiert.

]

Pionierarbeit von Rohm in Schutzklasse IP67

Um den rauen Bedingungen im Bearbeitungszentrum zu wi-
derstehen, mussten die elektrischen Aggregate an der Spann-
vorrichtung fiir die Schutzklasse IP67 ausgelegt werden. , Hier
haben wir bei Rhm echte Pionierarbeit geleistet”, schildert
Fischer die Herausforderung. Fiir Rohm Konstruktionslei-
ter Johann Taglang bestand die Herausforderung zudem in
der groffen Bandbreite der Werkstiicke. SchliefSlich sollten
kurze Kurbelwellen fiir Dreizylindermotoren genauso sicher
gespannt werden kénnen wie die langen fiir Zwolfzylinder-
motoren. ,Und der Bauraum im Bearbeitungszentrum war ja
auch nicht unendlich’, so der erfahrene Konstrukteur.
Beider Losung kam die jahrelange gute Zusammenarbeit zwi-
schen Feuer und R6hm zum Tragen. ,,Die Rohm-Leute kennen
unsere Fertigung und unsere Anforderungen von Anfang an
sehrgenau und schaffen es immer wieder, uns mit passenden
Spannlésungen zu iiberraschen”, erwihnt Illig. Dieses Vor-
gehen ist bei Rohm gelebte Strategie, wie Fischer bestiitigt:
»Wirbeschiiftigen uns immer sehr griindlich mit den Anforde-
rungen der Kunden, um dann die genau passende Losung zu
entwickeln.” Das Ergebnis der gewachsenen Zusammenarbeit
istin Nordhausen beinahe an jedem Bearbeitungszentrum zu
sehen, weil Spannmittel von Rihm eingesetzt werden.
Dass die hydraulische Spannvorrichtung ihre Arbeit vorziig-
lich leistet, kann man bei Feuer tiglich sehen. Dabei kon-
nen externe Betrachter ins Staunen geraten, Die Fertigung
in Werk 2 lduft vollautomatisiert und nahezu mannlos im
Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Auflegen der Kurbelwelle
wird sie durch einen Laser gekennzeichnet. ,Das ist die Taufe
der Kurbelwelle, denn ab jetzt ist sie jederzeit identifizierbar
und riickzuverfolgen’, erzihlt 1llig.

Nach dem Geometrisch-Zentrieren, dem Drehen, Frisen und
Drehrdumen - in vorhergehenden Aufspannungen - folgt
das Tieflochbohren, bevor die Kurbelwelle weiteren Bearbei-
tungsschritten zugefithrt wird. Beladen werden die jeweiligen
Bearbeitungszentren von oben. Zwischen einzelnen Ferti-
gungslinien gibt es Puffer mit Werkstiicktrigern auf Paletten,
die von frei im Raum navigierenden FTS (Fahrerlosen Trans-
portsystemen) iibernommen und anschliefend bereitgestellt
werden.




_TopSolid

Reibungslose Automatisierung . klingt” wie eine
Stradivari

Nach weiteren Fertigungsverfahren wie beispielsweise dem
definierten Fest- und Richtwalzen, dem Doppelkopforbi-
talschleifen oder dem Dynamischen Feinwuchten sowie
thermischen Behandlungen folgen die Mess- und Priifvor-
ginge, bevor die fertige Kurbelwelle fiir den Versand be-
reitgestellt wird. Geliefert werden die Kurbelwellen, die in
Werk 2 bis zu Losgrofien von rund 100.000 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.

Das von Mehrheitsgesellschafter Dieter Feuer 2002 auf der
grilnen Wiese gegriindete 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
Arbeitspliitze geschaffen. 45 davon sind Auszubildende. Bei
den Produkten fiir PKW hat sich Feuer darauf spezialisiert,
die Losgrofien zu fertigen, die fiir die OEMs zu klein sind.
Mit der Strategie der flexiblen vollautomatisierten Ferti-
gung und kurzen Umriistzeiten 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 Illig. Der Platz,
der in Werk 2 fiir eine zweite Fertigungslinie vorgesehen
wurde, wird wohl in absehbarer Zeit nicht mehr frei sein.
Denn dann soll eine weitere vollautomatisierte Produk-
tionslinie aufgebaut werden. Die Kunst der reibungslo-
sen Vollautomatisierung und deren Bedienung vergleicht
der Schwabe Illig mit dem Spielen einer Stradivari: ,Jeder
Geigenvirtuose kann eine Stradivari-Geige spielen. Aber
nur bei den wirklichen Kannern kommen die klanglichen

- Schluss mit
halben Sachen!

Besonderheiten dieses Instruments zum Tragen.” ] # In Zeitan, die nach Kostenreduzierungen
verlangen, lohnen halbe Sachen nicht,
www.roehm.biz Weitsichtige ~ Unternehmen gehen aufs

www.feuer-pt.de

Ganze: mit TopSolid von Missler Software.

Die integrierte Softwarelosung  verbindet

Feuer Powertrain Konstruktion und Produktion in einzigartiger
GmbH & Co. KG setzt . ) .
auf Flexibilitst und Weise, hochperformant und schnittstellenfrei.
fertigt vollautoma- Ob Maschinenbau, Blechverarbeitung
tisiert bis zu 1.800

oder Holzindustrie, TopSolid integriert und
Kurbelwellen taglich,
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