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Applikation Feuer Powertrain, Nordhausen

Spannvorrichtung von R6hm fir die automatisierte Fertigung von Kurbelwellen

Spannvorrichtung fiir “Stradivari”

Eine Spannvorrichtung von R6hm mit zwei zusatzlichen NC-
Achsen bringt Kurbelwellen fur das Tieflochbohren von
Olkanalen in Position und erspart Sondermaschine.

(Nordhausen/Sontheim) Wenn bei Europas Marktfuhrer
fur Kurbelwellen Olkanile vollautomatisch gebohrt wer-
den, so werden dazu seit 2008 keine Sondermaschinen
mehr bendétigt. Die Spannmittelexperten von R6hm haben
eine Vorrichtung mit NC-Achsen entwickelt, die auf einer
Standardmaschine eingesetzt werden kann. So wird das
Werkstlck nicht nur gespannt sondern auch in die richtige
Bearbeitungsposition gefahren. Damit erhdht die Feuer
Powertrain GmbH & Co. KG ihre Flexibilitat und fertigt
vollautomatisiert bis zu 1.800 Kurbelwellen taglich.

~Was friher auf Sondermaschinen aufwandige Umristarbeiten
erforderte, lasst sich heute vorwiegend durch Programmierungen
in einem Bruchteil der Zeit umstellen“, betont 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 grofRe Kurbelwellen auf, spannen sie
und bringen sie in Position fur das Tieflochbohren. Die NC-Achsen
bringen durch Dreh-, Schwenk- und Abstutzfunktionalitat das
Werkstiick in die richtige Position, damit der Bohrer seinen Weg
fir die Bohrung von Olkandlen und Huberleichterungen findet.
Die Flexibilitdt der Spannvorrichtungen ist so grof3, dass darauf
Kurbelwellen aus Stahl und aus Guss fur PKW-Motoren von drei
bis zwdlf Zylindern sicher gespannt werden kénnen.

Kurbelwellen fur Drei- bis Zwdlfzylindermotoren spannen

Damit die Kurbelwellen im Betrieb an den wichtigen Stellen
geschmiert werden konnen, werden Olkandle vom Hauptlager
durch die Kurbelwangen zu den Hub- bzw. Pleuellagern gebohrt.
Far diese Tieflochbohrungen werden Starrag Heckert
Standardmaschinen mit vier Achsen verwendet. Damit kdnnen
tiefe Locher bis 40 mal Durchmesser (40 x &) gebohrt werden.
So werden bei Bohrern mit @5 mm beispielsweise 200 mm
lange Kanale gebohrt. In einer weiteren Anwendung werden bei
Kurbelwellen  fur groRvolumige Motoren so genannte
Huberleichterungen durch die Ausgleichsgewichte hindurch bis in
die Pleuellager gebohrt, um das Gewicht der Kurbelwelle zu
senken. ,Bei unserem Prunkstick, der geschmiedeten
Kurbelwelle aus hochlegiertem Stahl fir den Sechsliter-V12-TDI-
Motor des VW Konzerns, reduzieren diese Bohrungen das
Gewicht ganz erheblich®, erklart lllig.

Die Vorrichtung, die auf dem drehbaren Maschinentisch montiert
ist, spannt Kurbelwellen bis 800 mm Lange. Durch die
verfahrbaren NC-Achsen lasst sich einerseits schnell auf andere
Kurbelwellen  umristen.  Andererseits sorgen die frei
programmierbaren Achsen daflr, dass das Werkstick fur die
prazise Bohrung in die richtige Position gebracht wird. Hierzu
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taktet die erste NC-Achse in drei 120° Schritten. ,Die freie
Programmierbarkeit ermdglicht jedoch auch jede andere
Taktung“, versichert Diplom-Ingenieur Thomas Fischer, der als
Fachberater von R6hm die Losung mit auf den Weg gebracht hat.
Mit der zweiten NC-Achse wird eine Abstltzvorrichtung
gesteuert, die den Bohrkraften entgegenwirkt. Die Steuerung der
Achsen ist in die Maschinensteuerung eingebettet, was die
Bedienung sehr leicht macht. Bei Feuer betrachtet man diese
Lésung als wichtigen Baustein einer flexiblen Fertigung. Noch
einmal Marco lllig: ,Im Rahmen unserer strategischen
Zielsetzung einer flexiblen Fertigung muss jede
Automatisierungslésung diese Anforderungen erfiillen: kurze
Rustzeiten, leichte Bedienbarkeit und hohe Verfugbarkeit.*

Pionierarbeit von R6hm in Schutzklasse IP67

Um den rauen Bedingungen im Bearbeitungszentrum zu
widerstehen, mussten die elektrischen Aggregate an der
Spannvorrichtung fur die Schutzklasse IP67 ausgelegt werden.
»Hier haben wir bei R6hm echte Pionierarbeit geleistet”, schildert
Fischer die Herausforderung. Fur Roéhm Konstruktionsleiter
Johann Taglang bestand die Herausforderung zudem in der
grolen Bandbreite der Werksticke. SchlieRlich sollten kurze
Kurbelwellen fur Dreizylindermotoren genauso sicher gespannt
werden kdnnen wie die langen fur Zwélfzylindermotoren. ,,Und
der Bauraum im Bearbeitungszentrum war ja auch nicht
unendlich®, so der erfahrene Konstrukteur.

Bei der Losung kam die jahrelange gute Zusammenarbeit
zwischen Feuer und R6hm 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”, erwahnt lllig. Dieses Vorgehen
ist bei Rohm gelebte Strategie, wie Fischer bestatigt: ,Wir
beschéftigen uns immer sehr grindlich mit den Anforderungen
der Kunden, um dann die genau passende Lésung zu
entwickeln.”“ Das Ergebnis der gewachsenen Zusammenarbeit ist
in Nordhausen beinahe an jedem Bearbeitungszentrum zu sehen,
weil Spannmittel von R6hm eingesetzt werden.

Dass die hydraulische Spannvorrichtung ihre Arbeit vorziglich
leistet, kann man bei Feuer taglich sehen. Dabei kdnnen externe
Betrachter ins Staunen geraten. Die Fertigung in Werk 2 lauft
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 rtuckzuverfolgen®, erzahlt lllig.
Nach dem Geometrisch-Zentrieren, dem Drehen, Frésen und
Drehraumen, in vorhergehenden Aufspannungen, folgt das
Tieflochbohren, bevor die Kurbelwelle weiteren
Bearbeitungsschritten zugefuhrt wird. Beladen werden die
jeweiligen Bearbeitungszentren von oben. Zwischen einzelnen
Fertigungslinien gibt es Puffer mit Werkstlcktragern auf Paletten,
die wvon frei im Raum navigierenden FTS (Fahrerlosen
Transportsystemen) Ubernommen und bereitgestellt werden.

Reibungslose Automatisierung ,,klingt*“ wie eine Stradivari

Nach weiteren Fertigungsverfahren wie beispielsweise dem
definierten Fest- und Richtwalzen, dem Doppelkopforbital-
schleifen oder dem Dynamischen Feinwuchten sowie thermischen
Behandlungen folgen die Mess- und Priufvorgdnge, bevor die
fertige Kurbelwelle fir den Versand bereitgestellt wird. Geliefert
werden die Kurbelwellen, die in Werk 2 bis zu Losgréf3en von
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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
grunen Wiese gegriundete Unternehmen hat sich auf die
Herstellung und den Vertrieb von einbaufertigen Kurbelwellen fur
PKW-, LKW- und andere Motoren spezialisiert. Hierzu wurden 110
Millionen Euro investiert und rund 280 Arbeitsplatze geschaffen.
45 davon sind Auszubildende. Bei den Produkten fur PKW hat
sich Feuer darauf spezialisiert, die LosgroRen zu fertigen, die fir
die OEMs zu Kklein sind. Mit der Strategie der flexiblen
vollautomatisierten Fertigung und kurzen Umrustzeiten 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. Der Platz, der in Werk 2 fir
eine zweite Fertigungslinie vorgesehen wurde, wird bis Ende
2011 nicht mehr frei sein. Denn dann wird eine weitere
vollautomatisierte Produktionslinie in Betrieb genommen. Die
Kunst der reibungslosen Vollautomatisierung und deren
Bedienung vergleicht der Schwabe lllig mit dem Spielen einer
Stradivari: ,Jeder Geigenvirtuose kann eine Stradivari-Geige
spielen. Aber nur bei den wirklichen Kdénnern kommen die
klanglichen Besonderheiten dieses Instruments zum Tragen.*

1019 Woéorter, 7.670 Zeichen
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Bilderverzeichnis Rohm, Applikation Feuer Powertrain

Bild Nr. 12-01 RM_FP-Kurbelwellel.jpg Bild Nr. 12-02 RM_FP-Vorrichtungl.jpg

Feuer Powertrain in Nordhausen spannt Dank der R6hm-Vorrichtung mit 2 integrierten
Kurbelwellen fast ausschlie3lich mit NC-Achsen konnte fur das Tieflochbohren bei
Spannlésungen von R6hm. Kurbelwellen eine Standardmaschine verwendet
werden.

Bild Nr. 12-03 RM_FP-Vorrichtung3.jpg Bild Nr. 12-04 RM_FP-Vorrichtung4.jpg

Die Kurbelwelle wird nicht nur gespannt Um den rauen Bedingungen im Bearbeitungs-
sondern auch in die richtige zentrum zu widerstehen, sind die elektrischen
Bearbeitungsposition gefahren. Aggregate an der Spannvorrichtung fur die

Schutzklasse IP67 ausgelegt.
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Bild Nr. 12-06 RM_FP-Beladen.jpg

Bild Nr. 12-05 RM_FP-Achse2.jpg Die Fertigung der Kurbelwellen lauft
Mit der zweiten NC-Achse wird eine vollautomatisiert im Mehrschichtbetrieb ab.
Abstutzvorrichtung gesteuert, die den Uber Ladeportale werden die Werkstiicke von
Bohrkraften entgegenwirkt. einer zur nachsten Maschine transportiert.

Bild Nr. 12-07 RM_FP-Versand.jpg

Feuer Powertrain GmbH & Co. KG setzt auf Bild Nr. 12-08 RM_FP-FTS.jpg
Flexibilitat und fertigt vollautomatisiert bis zu Blick in die begehbare Absorberkammer.
1.800 Kurbelwellen taglich. Zwischen einzelnen Fertigungslinien gibt es

Puffer mit Werksticktragern auf Paletten, die
von frei im Raum navigierenden FTS
Ubernommen und bereitgestellt werden.
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Bild Nr. 12-10 RM_FP-Fischerlllig.jpg
Marco lllig (re), Technischer Leiter von Feuer
Powertrain: ,,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.*
Thomas Fischer (li) Fachberater von R6hm:
,Die freie Programmierbarkeit der NC-Achsen
ermoglicht jedoch jede beliebige Taktung.“

Bild Nr. 12-09 RM_FP-KW__Impression.jpg
In der automatisierten Fertigung von Europas
Marktfuhrer Feuer Powertrain werden die
Kurbelwellen Uberwiegend mit R6hm
Loésungen gespannt.

R6hm GmbH | Heinrich-R6hm-Str. 50 | D-89567 Sontheim/Brenz | Tel. +49 (7325) 16-0 | Fax +49 (7325) 16-492 | E-mail: info@roehm.biz | www.roehm.biz
Geschaftsfiihrer: Dr. Michael Fried e Sitz der Gesellschaft: Sontheim an der Brenz e Registergericht: Amtsgericht UIm, HRB 660018 e St.-Nr. 2864007/02228 e UST-ID.-Nr. DE 145571648 e BBN-Nr. 40192086 e ILN 4019208000008



