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Bild 1:

Feuer Powertrain GmbH & Co. KG setzt auf
Flexibilitdt und fertigt vollautomatisiert bis

zu 1.800 Kurbelwellen taglich Bild 2:

In der automatisierten Fertigung
von Feuer Powertrain werden die
Kurbelwellen tiberwiegend mit
Rohm Lésungen gespannt

Spannvorrichtung fiir die automatisierte

Fertigung von Kurbelwellen

Wenn bei Europas Marktfuhrer fur Kurbelwellen Olkanéle vollautomatisch
gebohrt werden, so werden dazu seit 2008 keine Sondermaschinen mehr
bendtigt. Die Spannmittelexperten von Réhm 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 Bear-
beitungsposition gefahren. Damit erhéht die Feuer Powertrain GmbH & Co. KG
ihre Flexibilitat und fertigt vollautomatisiert bis zu 1.800 Kurbelwellen taglich.

»Was friher auf Sondermaschi-
nen aufwandige Umriistarbeiten
erforderte, lasst sich heute
vorwiegend durch Programmie-
rungen in einem Bruchteil der
Zeit umstellen®, betont Marco
lllig, Technischer Leiter der Feuer
Powertrain GmbH & Co. KG
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in Nordhausen. Hydraulische
Spannvorrichtungen mit zwei
integrierten NC-Achsen, die auf
Standardmaschinen eingerichtet
sind, nehmen verschieden groBe
Kurbelwellen auf, spannen sie
und bringen sie in Position fiir das
Tieflochbohren. Die NC-Achsen

bringen durch Dreh-, Schwenk-
und Abstltzfunktionalitat das
Werkstlick in die richtige Position,
damit der Bohrer seinen Weg

fur die Bohrung von Olkanalen
und Huberleichterungen findet,
Die Flexibilitat der Spannvorrich-
tungen ist so groB3, dass darauf
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Feuer Powertrain in Nordhausen spannt
Kurbelwellen fast ausschlieBlich mit
Spannlésungen von R6hm

Kurbelwellen aus Stahl und aus
Guss fur PKW-Motoren von drei
bis zwdlf Zylindern sicher ge-
spannt werden kénnen.

Kurbelwellen fiir Drei- bis Zwolf-
zylindermotoren spannen

Damit die Kurbelwellen im Betrieb
an den wichtigen Stellen ge-
schmiert werden konnen, werden
Olkanéle vom Hauptlager durch
die Kurbelwangen zu den Hub-
bzw. Pleuellagern gebohrt. Flr
diese Tieflochbohrungen werden
Starrag Heckert Standardmaschi-
nen mit vier Achsen verwendet.
Damit kénnen tiefe Lécher bis 40
mal Durchmesser (40 x @) gebohrt
werden. So werden bei Bohrern
mit @ 5 mm beispielsweise

200 mm lange Kandle gebohrt. In
einer weiteren Anwendung wer-
den bei Kurbelwellen fiir gro-
volumige 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, reduzieren diese
Bohrungen das Gewicht ganz
erheblich®, erklart lllig.

Die Vorrichtung, die auf dem

Dank der Réhm-Vorrichtung mit

2 integrierten NC-Achsen konnte fiir
das Tieflochbohren bei Kurbelwellen
eine Standardmaschine verwendet

www.fachverlag-moeller.de

. Bild 3:

drehbaren Maschinentisch mon-
tiert ist, spannt Kurbelwellen

bis 800 mm L&nge. Durch die
verfahrbaren NC-Achsen lasst
sich einerseits schnell auf andere
Kurbelwellen umriisten. Ande-
rerseits sorgen die frei program-
mierbaren Achsen daflir, dass
das Werkstlck fUr die prazise
Bohrung in die richtige Position
gebracht wird. Hierzu taktet die
erste NC-Achse in drei 120°
Schritten. ,,Die freie Programmier-
barkeit ermdglicht jedoch auch

Bild 4:

werden

jede andere Taktung®, versichert
Diplom-Ingenieur Thomas Fischer,
der als Fachberater von Réhm die
Lésung mit auf den Weg gebracht
hat. Mit der zweiten NC-Achse
wird eine Abstiitzvorrichtung
gesteuert, die den Bohrkréften
entgegenwirkt. Die Steuerung der
Achsen ist in die Maschinensteu-
erung eingebettet, was die Bedie-
nung sehr leicht macht. Bei Feuer
betrachtet man diese Lésung als
wichtigen Baustein einer flexiblen
Fertigung. Noch einmal Marco
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lllig: ,Im Rahmen unserer strate-
gischen Zielsetzung einer flexiblen
Fertigung muss jede Automatisie-
rungslosung diese Anforderungen
erflllen: kurze Rustzeiten, leichte
Bedienbarkeit und hohe Verflig-
barkeit."

Um den rauen Bedingungen im
Bearbeitungszentrum zu wider-
stehen, mussten die elektrischen
Aggregate an der Spannvorrich-
tung fir die Schutzklasse IP67
ausgelegt werden. ,Hier haben
wir bei Réhm echte Pionierarbeit
geleistet”, schildert Fischer die
Herausforderung. Flir Réhm Kon-
struktionsleiter Johann Taglang
bestand die Herausforderung
zudem in der groBen Bandbrei-
te der Werkstiicke. SchlieBlich
sollten kurze Kurbelwellen flir
Dreizylindermotoren genauso
sicher gespannt werden kénnen
wie die langen flr Zwdélfzylinder-
motoren. ;,Und der Bauraum im

Bearbeitungszentrum war ja auch *

nicht unendlich”, so der erfahrene
Konstrukteur.

Bei der Lésung kam die jahre-
lange gute Zusammenarbeit
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Bild 5:

Die Kurbelwelle
wird nicht nur
gespannt sondern

tion gefahren

zwischen Feuer und Réhm zum
Tragen. ,Die R6hm-Leute kennen
unsere Fertigung und unsere
Anforderungen von Anfang an
sehr genau und schaffen es
immer wieder, uns mit passenden
Spannlésungen zu Uberraschen®,

Bild 6:

Um den rauen
Bedingungen im
Bearbeitungs-
zentrum zu wi-
derstehen, sind
die elektrischen
Aggregate an der
Spannvorrichtung
fiir die Schutzklasse
IP67 ausgelegt

auch in die richtige
Bearbeitungsposi-

(] Kurzinfo: Feuer
Powertrain GmbH & Co. KG

Das von Dieter Feuer im Jahre 2002
gegriindete Unternehmen hat sich
seit der Inbetriebnahme Anfang
des Jahres 2003 mittlerweile zum
Marktfiihrer in Europa fiir flexible
Bearbeitung von Kurbelwellen im
Bereich von 300 mm bis 1.400 mm
entwickelt. Das in Nordhausen /
Thiiringen anséssige Unternehmen
beliefert weltweit Kunden in den
Branchen Automobil, LKW, Agrar
und Industrie. In drei Werken wer-
den am Standort Nordhausen an
sieben Tagen der Woche in konti-
nuierlichem Schichtbetrieb mehr
als eine halbe Million Kurbelwellen
pro Jahr hergestellt. Weitere Ferti-
gungskapazitaten werden in 2011
geschaffen und bis zum Jahr 2015
will die Feuer Powertrain GmbH &
Co. KG zu den gréBten unabhén-
gigen Herstellern fiir Kurbelwellen
weltweit aufschlieBen.

erwahnt lllig. Dieses Vorgehen ist
bei R6hm gelebte Strategie, wie
Fischer bestatigt: ,Wir beschéfti-
gen uns immer sehr griindlich mit
den Anforderungen der Kunden,
um dann die genau passende
Lésung zu entwickeln.” Das




Ergebnis der gewachsenen Zu-
sammenarbeit ist in Nordhausen
beinahe an jedem Bearbeitungs-
zentrum zu sehen, weil Spannmit-
tel von R6hm eingesetzt werden.
Dass die hydraulische Spann-
vorrichtung ihre Arbeit vorzlglich
leistet, kann man bei Feuer téglich
sehen. Dabei kdnnen externe Be-
trachter ins Staunen geraten. Die
Fertigung in Werk 2 lauft vollau-
tomatisiert und nahezu mannlos
im Mehrschichtbetrieb ab. Nach
dem Auflegen der Kurbelwelle
wird sie durch einen Laser ge-
kennzeichnet. ,Das ist die Taufe
der Kurbelwelle, denn ab jetzt ist
sie jederzeit identifizierbar und
rickzuverfolgen®, erzahlt Illig.
Nach dem Geometrisch-Zen-
trieren, dem Drehen, Frasen und
Drehraumen, in vorhergehenden
Aufspannungen, folgt das Tief-
lochbohren, bevor die Kurbelwelle
weiteren Bearbeitungsschritten
zugefuhrt wird. Beladen werden
die jeweiligen Bearbeitungszen-
tren von oben. Zwischen ein-
zelnen Fertigungslinien gibt es
Puffer mit Werkstlicktragern auf

www.lachveriag-moeller.de

Bild 7:

Mit der zweiten NC-Achse wird eine
Abstiitzvorrichtung gesteuert, die den
Bohrkriften entgegenwirkt

Paletten, die von frei im Raum
navigierenden FTS (fahrerlosen
Transportsystemen) Ubernommen
und bereitgestellt werden.

Nach weiteren Fertigungsver-
fahren wie beispielsweise dem
definierten Fest- und Richtwalzen,
dem Doppelkopforbitalschleifen
oder dem Dynamischen Fein-
wuchten sowie thermischen Be-
handlungen folgen die Mess- und
Prifvorgange, bevor die fertige
Kurbelwelle fiir den Versand be-
reitgestellt wird. Geliefert werden
die Kurbelwellen, die in Werk 2 bis
zu LosgréBen 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 griinen
Wiese gegriindete Unternehmen
hat sich auf die Herstellung und
den Vertrieb von einbaufertigen
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Der Autor beschreibt aufgrund
jahrelanger, umfassender Erfah-
rung die Probleme, die sich bei

der Konstruktion und Herstellung
moderner Fraskopf- und Motorspin-
del-Baugruppen ergeben, und liefert
praxisnahe Lésungen. Dazu gehort
u.a. verspannte Dreh- und Schwenk-
antriebe, Direktantriebe und deren
Schmierung und Kihlung, auBerdem
die Automation des Spindel- und
Werkzeugwechsels fiir eine rationelle
Fertigung. Weiterhin werden Hinwei-
se auf bewahrte Werkstoffe gegeben.
Der Text ist durch zahlreiche instruk-
tive Skizzen erganzt.
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Kurbelwellen fir PKW-, LKW-
und andere Motoren spezialisiert.
Hierzu wurden 110 Millionen

Euro-investiert und rund 280
Arbeitsplatze geschaffen. 45
davon sind Auszubildende. Bei
den Produkten flir PKW hat sich
Feuer darauf spezialisiert, die
LosgréBen zu fertigen, die fir
die OEMs zu klein sind. Mit der
Strategie der flexiblen vollauto-
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Bild 8:

Die Fertigung
der Kurbel-
wellen lauft
vollautomatisiert
im Mehrschicht-
betrieb ab. Uber
Ladeportale
werden die
Werkstiicke von
einer zur néch-
sten Maschine
transportiert

Bild 9:

Blick in die be-
gehbare Absor-
berkammer. Zwi-
schen einzelnen
Fertigungslinien
gibt es Puffer
mit Werkstiick-
tragern auf
Paletten, die von
frei im Raum na-
vigierenden FTS
tibernommen
und bereitge-
stellt werden
(Werkbilder:
Réhm GmbH,
Sontheim)

matisierten Fertigung und kurzen
Umrlstzeiten scheinen die Nord-
hausener ins Schwarze getroffen
zu haben. ,Seit Juli 2009 fertigen
wir wieder in 21 Schichten. Wir
sehen uns als Gewinner aus der
Krise", so lllig. Der Platz, der in
Werk 2 fiir eine zweite Fertigungs-
linie vorgesehen wurde, wird wohl
in absehbarer Zeit nicht mehr frei
sein. Denn dann soll eine weitere

[] Kurzinfo: R6hm GmbH

Réhm wurde 1909 gegriindet und
gilt als einer der bedeutendsten
Spannzeughersteller der Welt mit
einem umfangreichen Produkt-
programm und eigener, leistungs-
fahiger Sonderfertigung. Rund
1.400 Mitarbeiter produzieren und
vertreiben weltweit Spannzeuge
vom kleinsten Bohrfutter tiber
effiziente Werkzeugspannungen
und packende Greiftechnik bis zur
Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Dariiber hinaus werden kunden-
spezifische Produkte fiir nahezu
jede Spannsituation und Handha-
bungsaufgabe entwickelt und ge-
fertigt. Das Unternehmen ist langst
zum Global-Player geworden, der
seine Aktivitaten insbesondere

in Lateinamerika, Osteuropa und
Asien weiter ausbaut. Ein kompe-
tenter und leistungsfahiger AuBen-
dienst unterstiitzt von mehreren
Produktmanagern sowie mehr als
40 Vertretungen weltweit ergénzen
diese Entwicklung. Rund 50 Pro-
zent der Produkte werden in mehr
als 60 Lander exportiert. Neue Fer-
tigungsstétten in der Slowakei und
in Indien sowie ein Joint Venture
in China stérken die internationale
Ausrichtung des Unternehmens.
2008 wurde die Firmenleitung
nach 99 Jahren an einen externen
Geschaftsflihrer Dr.-Ing. Michael
Fried, libergeben. Damit setzt die
Familie Réhm den Gesellschafter-
beschluss um, sich aus dem
operativen Geschéft zurlickzu-
ziehen und die Geschicke des
Traditionsunternehmens kiinftig als
Gesellschafter und Mitglieder des
Beirates mit zu gestalten,

vollautomatisierte Produktionslinie
aufgebaut werden. Die Kunst der
reibungslosen Vollautomatisierung
und deren Bedienung vergleicht
der Schwabe lllig mit dem Spielen
einer Stradivari: ,Jeder Geigen-
virtuose kann eine Stradivari-
Geige spielen. Aber nur bei den
wirklichen Kénnern kommen die
klanglichen Besonderheiten dieses
Instruments zum Tragen.“
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