Sonderteil Automobil

Fendt ist Teil der US-amerikanischen AGCO-
Corporation, einem der weltweit groten
Hersteller und Anbieter von Traktoren und
Landmaschinen. Alle Fendt-Traktoren zwi-
schen 70 und 360 PS entwickelt und pro-
duziert AGCO an den deutschen Standorten
Marktoberdorf und Asbach-Baumenheim —
aktuell rund 12500 Schlepper pro Jahr. Kern-
bereiche der Produktion sind die Getriebe-
fertigung mit 520 Mitarbeitern sowie die
Endmontage.

Samtliche Teile, die fir die anerkannt ho-
he Qualitat der Schlepper verantwortlich
sind, fertigt AGCO selbst. ,Mit externen Lie-
feranten ware es kaum moglich, so straffe
Termine und so hohe Qualitaten zu realisie-
ren”, erklart Rainer Stadlbauer, Fertigungs-
meister Drehen. Die Produktionsanlagen
sind dazu mit hochflexiblen, computer-
gesteuerten Fertigungszentren ausgestat-
tet. Diese sind auch nétig, denn die Trakto-
ren werden individuell nach Kundenwunsch
gefertigt und ausgestattet — alles just-in-
time. Die Teile werden stlickzahl- und tagge-
nau direkt ans Band geliefert, so dass Lager-
kosten fast komplett entfallen. Schliissel-
komponenten wie Gehduse, Getriebe und
Kabinen kommen erst drei Stunden vor
Montagebeginn ans Band.

Flexibel mit modernsten Fertigungszentren
Ein Blick in die Fertigung zeigt, wie eine so
straffe Taktung moglich ist: Mehrere Hoch-
leistungs-Dreh-Fraszentren von Index bear-

Traktorenhersteller fertigt ohne Spannmittelsorgen

Werkstucke just-in-time

gespannt

Flexibilitat in der Fertigung ist ein entscheidender Wettbewerbsvorteil.
Um ihn nutzen zu kénnen, miissen Spannmittel zuverlassig arbeiten
und zugleich schnell und prézise umzuriisten sein. AGCO aus Marktober-
dorf geht beim Bau von Traktoren der Marke Fendt noch einen Schritt
weiter: Das Unternehmen berlasst auch die Spannmittelwartung und
sogar Teile der Automatisierung seinem Spannmittellieferanten — und

fahrt ausgesprochen gut damit.

Mit seinem prézisen Schnellwechselsystem
ist Rota THW plus ein ideales Futter flir die
flexible Fertigung

beiten die anspruchsvollen Getriebeteile.
Ausgleichsgeh3use mit bis zu 100 Bohr- und
Frasoperationen werden dabei in einer ein-
zigen Aufspannung komplett bearbeitet. Die
eingespeicherten Programme sind in Minu-
tenschnelle von einem Werkstick auf ein
anderes umgestellt. Dabei setzt Fendt weit-
gehend auf eine Komplettbearbeitung in-
klusive Verzahnen und Drehen, was sowoh!

Maschinenbediener Alexander Gorr wechselt
einen kompletten Backensatz des Rota THW
plus in weniger als einer Minute

die Haupt- als auch die Nebenzeiten deut-
lich verkiirzt und vor allem die Qualitat der
gefertigten Teile sicherstellt.

Einfach und sicher zu bedienen

JAllerdings nitzt die beste Maschine
nichts, wenn die Spannmittel nicht richtig
funktionieren und die Effizienz der Maschi-
ne wieder zunichte machen®, betont
Stadlbauer. ,Sie sind die entscheidende
Schnittstelle zwischen Maschine und
Werkstiick.” Die Werkstlckspannung tber-
nehmen Drehfutter des Typs Rota THW
plus von Schunk. Aufgrund des Backen-
Schnellwechselsystems kann bei diesen
Keilstangen-Kraftspannfuttern innerhalb
einer Minute ein kompletter Backensatz
mit einer Wechselwiederholgenauigkeit
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e Werkzeugtechnik

Spindelgreifer-Automatisierung light: Der
Spindelgreifer von Schunk spannt mit Hilfe
der Maschinenachsen die Welle fiir die zwei-
te Bearbeitung um

von bis zu 0,02 mm gewechselt werden.Um
Bedienerfehler auszuschlieBen, sorgt ein
Kugelmechanismus beim Backenwechsel
dafiir, dass sich der Betatigungsschlissel
nur abziehen ldsst, wenn die Keilstange si-
cher in die Grundbacke eingerastet ist.

,Die hohe Wiederholgenauigkeit und die
kurze Ristzeit sind fir uns ganz entschei-
dende Vorteile dieser Futter”, betont
Stadlbauer. Bei der Fertigung kleiner und
mittlerer LosgroRen, wie bei Fendt der Fall,
bietet Rota THW plus groRRe Vorteile: Es sorgt
dafur, dass die Maschine innerhalb kiirzes-
ter Zeit auf ein neues Teilespektrum umge-
rlstet ist. Einmal ausgedrehte Backen lassen
sich wieder verwenden und in Sekunden-
schnelle ins Futter einsetzen. So ist es auch
moglich, dass die Backen die Werkstiicke
durch mehrere Maschinen hindurch beglei-
ten. Aufgrund der hohen Wiederholgenauig-
keit lassen sich die Backen namlich absolut
prazise auf mehreren Spannmitteln nach-
einander einsetzen.

Das Spannsystem fiigt sich damit nahtlos
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Hocheffizient und extrem prdzise: Rainer
Stadlbauer (2. v. li.) und sein Team begutach-
ten mit Schunk-Fachberater Rolf Hahn (1i.)
eine der fertigen Wellen

indas hocheffiziente Fertigungskonzept von
AGCO ein, bei dem Teile meist in maximal
zwei Aufspannungen komplett gefertigt
werden. Seine Stlickzeiten und Lagerbestan-
de konnte der Traktorenspezialist mit die-
sem Konzept enorm reduzieren.

Zahlreiche Varianten
Weitere Vorteile des integrierten Schnell-
wechselsystems kommen bei Rota THW plus
hinzu: Das Futter baut sehr niedrig, das Ge-
wicht der Backen verringert sich und beim
Einsatz von Blockbacken profitiert die Wech-
selwiederholgenauigkeit, weil statt zwei nur
noch eine Schnittstelle existiert. Die grofie
Futterbohrung ermoglicht fiir die géngigs-
ten Rohmaterial-Durchmesser eine optima-
le Nutzung der Spindelbohrung. Aufgrund
der auswechselbaren Schutzbiichsen kann
das Spannfutter zudem besonders variabel
eingesetzt werden. Wahlweise Idsst es sich
mit verstellbarem Anschlag, mit Dusen fir
die zentrale KihImittelzufuhr oder mit ei-
nem Auswerfersystem ausrusten und indivi-
duelle an unterschiedliche Werkstiicke an-
passen. Zeitaufwindige und damit teure
Umbauarbeiten am Spannfutter entfallen.
Ein besonderes Schmiersystem und eine
spezielle Oberflachenstruktur an den wich-
tigsten Fiihrungsflachen verhindern, dass das
Drehfutter im Dauereinsatz an Spannkraft
verliert. Fur Stadlbauer ist dies ein entschei-
dender Faktor: ,Unsere Spannmittel missen
dauerhaft prazise und absolut zuverldssig ar-
beiten. Ungeplante Maschinenausfalle in der
Fertigung konnten namlich sehr schnell das

komplette Montageband lahmlegen.” Im
Laufe der Zeit gelang es, die Fertigung bei
Fendt immer weiter zu verschlanken. Wah-
rend es friher mehrere Wochen dauerte, bis
Teile den kompletten Fertigungsprozess
durchlaufen hatten, sind es heute in der Re-
gel nur noch wenige Tage. Der Vorteil: Im-
mer weniger Teile befinden sich im Umlauf.
+Allerdings hat zugleich die Varianz zuge-
nommen”, erklart Stadlbauer. Entscheidend
sei deshalb, dass die Fertigung maglichst ef-
fizient arbeite und zugleich flexibel auf den
jeweiligen Bedarf reagieren kénne. ,Cefer-
tigt wird bei uns an sechs Tagen pro Woche,
teilweise werden Schichten mannlos oder
mannarm gefahren”, so Stadlbauer. ,Zuver-
lassige Spannmittel sind deshalb extrem
wichtig.”

Aus diesem Grund vertraut er nicht nur
aufdie Zuverlassigkeit der Spannmittel, son-

Die Getriebeteile fur Traktoren werden in
kleinen LosgrdfSen bearbeitet

dern auch auf die Kompetenz des Schunk-
Service. Uber einen Wartungsvertrag ist ge-
regelt, dass sdmtliche Futter —also auch sol-
che, die nicht von Schunk stammen — wah-
rend des Betriebsurlaubs bei Fendt komplett
Uberpriift und gewartet werden. Fir
Stadlbauer eine ideale Losung: ,Seit Schunk
diese Aufgabe Ubernommen hat, gibt es
quasi keine Probleme mit Spannmitteln
mehr.” Ganz nebenbei unterstiitzten die
Servicetechniker von Schunk sogar den Qua-
litatssicherungsprozess bei Fendt. So sei mit
ihrer Hilfe die komplette Futterwartung
standardisiert worden. Dazu zdhlt auch,
dass seither die Schmierfette vereinheitlicht
und klar definiert sind.

»Bevor wir das Thema Wartung so syste-
matisch in Angriff genommen haben, kam
es immer wieder vor, dass Futter trocken lie-
fen und unnétige Maschinenausfélle ver-
ursachten®, blickt Stadlbauer zuriick. ,Das
gibt es heute nicht mehr.” Im Rahmen der
systematischen  Spannmittellberprifung
seien vom Schunk-Service zudem schon



mehrfach gebrochene Futterkorper fest-
gestellt worden, die mit eigenen Mitteln
nicht entdeckt worden waren. ,Insofern hat
Schunk uns also sogar schon vor gréReren
Schaden an Maschinen und moglicherweise
unsere Mitarbeiter vor Unfallen bewahrt.”

Keine Spannmittelausfille mehr

Auch unter Kostenaspekten geht die Rech-
nung fiir Fendt auf, steht doch die hauseige-
ne Fertigung im direkten Wettbewerb zu ex-
ternen Anbietern. Ganz gezielt durchleuch-
tet Stadlbauer daher die Prozesse auf Ein-
sparpotenziale. ,Unser Ziel ist es, zum einen
die Qualitat zu sichern, zum anderen mog-
lichst effizient zu arbeiten.” Fiir die Bearbei-
tung von Wellen haben Stadlbauer und sein
Team zusammen mit Schunk einen Greifer
entwickelt, der nur mit Hilfe der Achsen des
Dreh-Fraszentrums betrieben wird. Ist die
erste Seite der Welle bearbeitet, entnimmt
die Maschine den Greifer wie ein Werkzeug
aus dem Magazin, wendet die Welle, wartet
bis das Werkstlick sicher im Futter gespannt

istund legt den Greifer anschliefend wieder
im Werkzeugmagazin ab. Betrieben wird der
Greifer mit Kiihlschmiermittel, das (ber die

Spindelschnittstelle eingepresst wird. ,Min-
destens zehn Prozent an Zeit haben wir al-
lein mit diesem Greifer von Schunk einge-

spart”, berichtet Stadlbauer. ,Mittlerweile

wird er bei uns auf drei Maschinen erfolg-

reich eingesetzt.”

Wihrend die Maschine frither nach der
ersten Bearbeitung stand, bis der Bediener
das Werkstlick gewendet hatte, werden die
Wellen nun kemplett fertig bearbeitet, ohne

dass ein manueller Eingriff oder ein kost-
spieliges Automatisierungssystem nétig ist.

Auch damitist Fendt seinem Effizienzziel ein
gutes Stiick nahergekommen.

Fendt Deutschland AGCO GmbH
www.fendt.com

Schunk GmbH & Co. Spanntechnik
www.schunk.com

Der Backenwechsel
funktioniert bei Rota
THW plus prdzise,
schnell und sicher:
Spannung ldsen,
Backen mit dem Aus-
klinkschlissel wech-
seln und neues Werk-
stiick spannen

Die fertigen Wellen werden just-in-
time ans Montageband geliefert

'Wir machen das sofort: e

- Readyeham’"‘ E KettenSysteme® ... in 1 bis 10 Tagen ... mit Systemgarantie.
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Tel. 02203-9649-847 Fax -222 Mo. bis Fr. 8.00h bis 20.00h Sa. bis 12.00h
Besuchen Sie uns: MOTEK - Halle 3 Stand 3310
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