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Die Fertigung
revolutionieren

Claas Fertigungstechnik entwickelt und fertigt

individuelle Anlagen und Werkzeuge fir technologieintensive Bran-
chen wie die Automobil- und Lufffahriindusirie. Ein Beispiel ist die
Entwicklung einer Lasermessanlage fir die sekundenschnelle Ver-
messung von Teilen. Auch infern setzt das Unfernehmen innovative
Konzepte zur Optimierung der Prozesse um.

problemen bei DaimlerChrysler, Die-

selpumpen-Desaster bei Bosch, selbst
Qualitatsprimus Toyota ruft wegen Problemen
an der Radaufhdngung weltweit fast eine Mil-
lion Fahrzeuge zuriick. Die Zahl der Fahrzeu-
griickrufe ist in den vergangenen Jahren stan-
dig gestiegen. Fiir das vergangene Jahr meldet
das Kraftfahrt-Bundesamt (KBA) mit 144 offi-
ziellen Riickrufen fast viermal so viele wie vor
zehn Jahren. Doch nicht nur die Automobil-
industrie ist von wachsenden Qualitatsproble-
men durch Kostendruck, kirzeren Entwick-
lungszeiten und mangelhafter Zulieferkoordi-
nation und -kontrolle betroffen — die gesam-
te produzierende Industrie muss sich mit der
Problematik auseinandersetzen.

Bei BMW st nun seit Jahresbeginn eine
Laser-Messanlage der Claas Fertigungstech-
nik (CFT) im Einsatz. Der komplette Vorder-
achstrager wird in ca. 40 Sekunden vermes-
sen und ermdglicht damit eine Inline-Qua-
litatssicherung. Bisher waren, aufgrund des
hohen Zeitaufwandes bei der Vermessung,
nur Stichproben maglich, zu der die Teile aus
der laufenden Produktion entnommen wer-
den mussten.

Mit Laser-Messmaschinen bieten sich der
industriellen Fertigung nun neue Mdglich-
keiten, da mit der flexiblen, beriihrungsfrei-
en Messtechnik relevante Geometriemerkma-
le zu 100 Prozent inline vermessen werden
koénnen. Durch Einbindung der Maschinen in
die Prozesskette konnen somit der Qualitéts-
standard erhoht und der Ausschuss systema-
tisch reduziert werden. ,Dies schafft die Basis
fur eine Null-Fehler Produktion und wird die
Fertigung revolutionieren”, prophezeit Hans-

RUckrufe wegen Brems- und Elektronik-

Hauptzielgruppen der
CFT sind die Automobil-
und Luftfahrtindustrie.
Das Geschiftsmodell
der CFT besteht darin,
Technologien aus der
Automobilindustrie in
die Luftfahrtindustrie zu
bringen und umgekehrt.

Bernd Veltmaat, ,denn jetzt kann jedes Teil
im Prozess zu 100 Prozent vermessen wer-
den. Bisher konnte nur jedes 100ste oder
1000ste Teil aus der Produktion entnommen
und vermessen werden.” Damit kénne nun,
so der Geschéftsfiihrer der Claas Fertigungs-
technik (CFT), sofort auf Abweichungen im
Fertigungsprozess reagiert werden.

Die bei der Laser-Vermessung gewonnenen
Daten werden von den Anlagen im Produk-
tionstakt einerseits fir Qualitdtssicherungs-
aufgaben, andererseits aber auch zur unmit-
telbaren Prozessoptimierung zur Verfligung
gestellt.

Innerhalb der Taktzeit ganze
Werksticke vermessen

In den Messmaschinen, die in Zusammenar-
beit mit einer Partnerfirma entwickelt wurden,
kommen auf dem Prinzip der Laser-Triangula-
tion basierende optische Sensoren zum Ein-
satz. Mit dem Verfahren kénnen geometrische
GroRen wie Abstand, Dicke, Profil, Winkel,
Form und Position beriihrungsfrei gemessen
werden. Die Sensoren erlauben es, auch in-
nerhalb kurzer Taktzeiten komplette Werkstii-
cke — sogar mit mehreren Sensoren simultan
— mit hoher Genauigkeit zu vermessen. Durch
die Kombination der Sensoren mit bewegten
Achsen oder Knickarmrobotern kénnen dabei
unterschiedliche Bereiche der Messobjekte
schnell abgetastet werden. Dadurch werden
Umriistzeiten im Vergleich zu den konventio-
nellen taktilen Messverfahren erheblich redu-
ziert und die Flexibilitit der Messsysteme fiir
variierende Messaufgaben erhoht.

CFT hat den Hauptsitz in Beelen (Westfa-
len) und ist Teil der Claas Gruppe. Claas mit
Hauptsitz in Harsewinkel bei Bielefeld und ist
ein international operierendes Familienunter-
nehmen mit inzwischen 60 Prozent Auslands-
anteil. Tatigkeitsschwerpunkt ist der Landma-
schinenbereich, mit der Ubernahme von Ren-
ault Agriculture in 2003 erzielt Claas im Ge-
schiftsjahr 2004 tGber 1,9 Mrd. Euro Umsatz.
CFT trdgt dazu mit 670 Mitarbeitern einen
Anteil von rund 135 Mio. Euro bei.

Die Bedeutung der Claas Fertigungstechnik
fir die gesamte Claas-Gruppe liegt in dem di-
rekten Zugang zu den Technologien der Flug-
zeug- und Automobilindustrie. ,Aus den eige-
nen Entwicklungen und den Erfahrungen aus
der Industrie”, beschreibt der CFT-Chef die
Aufgabe, ,kann die gesamte Gruppe Innova-
tionen ziehen, die einen Wettbewerbsvorteil
erbringen.”

Die Innovationsstrategie der CFT ist mehr-
stufig. Durch den engen Kundenkontakt und
die Sensibilitit gegeniiber den Kunden-Pro-
blemen ergibt sich ein erstes Bedarfsbild, das
dann genauer analysiert wird. Anschliefend
wird untersucht, in welche Richtung die Tech-
nologie sich entwickelt, welche Materialien
und Prozesse der Kunde im Moment nutzt
und welche zukiinftig méglich sind. ,Daraus
leiten wir ab, was die kommenden Anforde-
rungen sein werden und tberlegen dann, was
gibt es schon am Markt und was gibt es noch
nicht”, beschreibt Hans-Bernd Veltmaat das
Vorgehen. Darauf basierend findet eine Po-
sitionierungsuntersuchung statt, um festzu-
stellen, mit welcher Wahrscheinlichkeit grofe
Wettbewerber diesen Markt besetzen werden
,Wir suchen die Nischen”, stellt der CFT-Ma-
nager klar, ,und die versuchen wir gezielt zu
besetzen. Das ist uns bisher sehr gut gelun-
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Mit bis zu vier Sensoren werden
Nockenwellen simultan abgetastet
und ddbei alle Merkmale - auch taktil
kaum messbare Sondermerkmale

— in nur 12 Sekunden gemessen.

gen.” In den letzten Jahren ist CFT tber zehn
Prozent jahrlich gewachsen.

Als weiteres Beispiel nennt Hans-Bernd
Veltmaat das Hydroforming, eine vor rund
funf Jahren aufgekommene Technologie, die
es ermdglicht, zylindrische Hohlkérper aus
Metall von innen zu formen. Parallel dazu
zeichnete sich aber auch ein wachsender
Markt fir komplexe, geschweiltte Alumini-
umteile ab. Bei CFT wurde lange abgewogen,
welche Nische zukunftstrachtiger ist. ,Wir ha-
ben uns, auch nach sehr kontroversen inter-
nen Diskussionen, fiir das Aluminiumschwei-
Ben entschieden”, berichtet Veltmaat. ,Heute
wissen wir, dass das richtig war. Im Hydro-
forming sind heute alle grofen Anbieter, doch
bisher ldsst sich damit kaum Geld verdienen.”
Das Geschdaftsmodell der CFT besteht darin,
Technologien aus der Automobilindustrie in
die Luftfahrtindustrie zu bringen und umge-
kehrt. Im Wesentlichen geht es um Produk-
tionsanlagen und Verbindungstechniken fiir
leichtere Materialien, um den Verbrauch ei-
nes Flug- oder Fahrzeuges zu reduzieren.

Leichtbau im Auto
wird erheblich zunehmen

Waihrend heutige Autos zu mindestens 2/3
aus Stahl bestehen, Landmaschinen zu (iber
90 Prozent, werden die Autos, die heute in
der Entwicklung sind, zu 16 Prozent aus
hochstfesten Stahlen bestehen, 31 Prozent aus
hoherfesten Stahlen und Aluminium. ,Zudem
wird der Kunststoffanteil in den nachsten Jah-
ren signifikant steigen”, so die Prognose des
CFT-Geschéftsfiihrers. Auch im Flugzeugbau
sieht Hans-Bernd Veltmaat erheblichen Hand-
lungsbedarf: ,Kohlenfaserverstarkter Kunst-

stoff (CfK) ist deutlich leichter als Aluminium
und hat eine wesentlich héhere Festigkeit als
hochfester Stahl.” Beim neuen Airbus A 380
bestehen bereits rund 30 Prozent aus CfK, bei
der neuen Boeing 7E7 werden Rumpf und
Tragfliche sogar komplett aus CfK bestehen.
Die Produktionsanlagen dafiir stammen von
CFT. ,Das ist das erste Mal, dass CfK im in-
dustriellen Malstab hergestellt wird” betont
Hans-Bernd Veltmaat. ,Das wird auch auf die
Automobil-Industrie erhebliche Auswirkungen
haben und fiir Faserverstirkte Kunststoffe ei-
nen massiven Schub auslésen.”

Doch die Beelener Ideenschmiede denkt
noch weiter — denn neue Materialien bedin-
gen auch neue Verbindungstechniken, und
damit neue Geschaftsfelder. ,Es reicht nicht,
dass man nur den Herstellungsprozess be-
herrscht, das Bauteil muss auch mit der Me-
tallstruktur des Fahrzeuges verbunden wer-
den”, betont Veltmaat. ,Das ist etwas, was
wir seit zwanzig Jahren in der Flugzeugindus-
trie machen.”

Neben den Bereichen CfK und weiterent-
wickelten Aluminiumlegierungen sieht Hans-
Bernd Veltmaat auch wachsenden Bedarf bei
hochstfesten Stahlen. Beim Schweilen ver-
lieren diese allerdings komplett ihre Festig-
keit an der Schweilstelle. CFT hat dazu das
Karlottenbordeln entwickelt. Eine Bordelanla-
ge ist bereits ausgeliefert fir den Vorderachs-
trager eines neuen Audi-Modells. ,Die Achse
wird gebordelt und geklebt, damit bleibt die
Festigkeit erhalten”, erklart Hans-Bernd Velt-
maat. ,Insgesamt spart man damit Materialdi-
cke und damit Gewicht.”

Auch fiir CfK-Teile hat CFT die Verbin-
dungstechnik weiterentwickelt. Die Teile wer-
den automatisiert verklebt und mit anderen
Materialien genietet. Ein so genannter Endef-
fektor, der von einem Roboter getragen wird,
bohrt das Loch, bringt Dichtmittel/Kleber auf,
setzt den Niet — und entsorgt alle Spane”, be-
tont Hans-Bernd Veltmaat. ,Das war fiir die
Autoindustrie bisher das grofte Hindernis,
weil keine Spéane in den Hohlrdumen zuriick-
bleiben diirfen.” Der gesamte Prozess dauert
rund drei Sekunden und ist damit vergleich-
bar mit dem Setzen eines Schweillpunktes.

Im Reibriihrschweissen, einem Verfahren,
das seit etlichen Jahren in der Anwendung vor
sich hinschlummert, sieht der agile Unterneh-
mensleiter ebenfalls bislang ungenutzes Po-
tenzial. Reibriihrschweissen hat den Vorteil,
dass unterschiedliche Aluminiumlegierungen
miteinander oder auch Aluminium mit Stahl
verbunden werden kénnen. Da mit relativ
niedrigen Temperaturen gearbeitet wird, ver-
lieren die Legierungen nicht ihre Festigkeit.
Das Material wird breiig und behélt im we-

sentlichen seine kristalline Struktur. Eine erste
Anlage ist derzeit im Bau und wird im Marz
an einen Kunden in der Luftfahrtindustrie aus-
geliefert, um grofle Aluminiumbauteile mit-
einander zu verbinden

Auch in der eigenen Organisation nutzt
CFT ebenso wie die gesamte Claas-Gruppe
innovative Konzepte. So wurde fiir die Seri-
enfertigung das Produktionssystem CPS (Claas
Production System) entwickelt, das auf den
Six Sigma- und KVP-Konzepten basiert. Im
Anlagenbau setzt CFT zudem vollstandig auf
Gruppenarbeit. ,Das reicht von der Shopf-
loor-Ebene bis zur Projektleitung und in die
Konstruktion”, beschreibt Hans-Bernd Velt-
maat das Konzept. ,Fir das CPS haben wir
uns mehrere Automobilhersteller angesehen
und daraus ein Produktionssystem zusam-
mengestellt, das ideal auf unsere Anforderun-
gen zugeschnitten ist.”

Claas-Produktionssystem auf
Basis von KVP-Konzepten

Es enthélt daher beispielsweise Elemente von
Toyota und Daimler-Chrysler, aber auch vie-
le eigene, da die Stiickzahlen mit 3.000 bis
10.000 Einheiten wesentlich geringer sind als
in der Autoindustrie. ,Zudem haben wir eine
ganz andere Fertigungstiefe als die Automo-
bilindustrie”, beschreibt der CFT-Geschifts-
fihrer den Unterschied.

Mit Hilfe des CPS gelang es dem Werk
Beelen beispielsweise, in den Fertigungspro-
zess neue Ideen einflieBen zu lassen und die
Durchlaufzeiten fiir die Werkzeuge erheblich
zu reduzieren. Heute werden alle Einzelteile
eines Werkzeuges komplett vorgefertigt, ein-
schlieBlich Harten. Nur auf den 3D-Oberfla-
chen bleibt ein UbermaR stehen. Erst dann
wird das Werkzeug — und nur dieses eine Mal
— aufgebaut. In aufgebautem Zustand wird
es in einer GroR-HSC-Frase auf Mals gefrast.
,Damit haben wir zwei Fliegen mit einer
Klappe geschlagen”, erklart Hans-Bernd Velt-
maat. Denn normalerweise wird das Werk-
zeug mit den Rohteilen aufgebaut, auf 2/10
Genauigkeit gefrdst, zerlegt, die Einzelteile
gehdrtet, wegen des Harteverzugs die Flachen
wieder eingeschliffen, ein zweites Mal aufge-
baut, um die letzten 2/10 herunterzufrasen.

Der zweite Vorteil ist, dass die Einzelteilfer-
tigung auf modernen Kleinteilefrasen erfolgen
kann. ,Eine moderne kleine HSC-Frasmaschi-
ne ist deutlich schneller als eine grolle HSC-
Frase. Und wenn ich parallel mit vier kleinen
Frasmaschinen arbeite”, rechnet Veltmaat vor,
,bin ich mindestens viermal so schnell als mit
einer grollen Frasmaschine.” Zudem ist der

Eine andere Produktlinie
der Messmaschinen um-
fasst Systeme zur Inline-
Geometriepriifung von
Schweiflbaugruppen und
Strukturbauteilen. Bei-
spiele sind Armaturen-
trager und Achstrager.




Hans-Bernd Veltmaat, Geschiftsfiihrer der
Claas Fertigungstechnik: ,Auf den gesamten
Werkzeugherstellungsprozess bezogen, sparen
wir bei einer Fertigungszeit von bisher acht
Monaten rund einen bis eineinhalb Monate bei
der Durchlaufzeit ein.”
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Stundensatz einer Groffrase weit hoher als
einer kleinen Frasmaschine. ,Konservativ ge-
rechnet sparen wir damit Kosten in H6he von
ungefdhr 15 Prozent. Die Zeiteinsparung in
der Bankarbeit diirfte bei 20 Prozent liegen,
in der Zerspanung etwa bei 15 Prozent”, ad-
diert der Geschaftsfiihrer. ,Auf den gesamten
Werkzeugherstellungsprozess bezogen, spa-
ren wir bei einer Fertigungszeit von bisher
acht Monaten rund einen bis eineinhalb Mo-
nate bei der Durchlaufzeit ein.”

Um Absatzschwankungen besser ausglei-
chen zu koénnen, gibt es in allen Bereichen
der Claas-Gruppe flexible Arbeitszeitmodel-
le. In Beelen gibt es zwei Arbeitszeitmodel-
le, zum einen gemaR Tarifvertrag sowie einen
Haustarifvertrag mit einem Lebensarbeitszeit-
konto. ,Besonders im Anlagengeschdft hat
sich das als sehr sinnvoll erwiesen”, weil’
Veltmaat, ,damit konnen wir sehr effektiv
atmen und schwankende Auftragslagen aus-
gleichen.”

Insgesamt verfiigt die Claas-Gruppe Uber
14 Werke weltweit. Zwischen allen Werken

finden benchmarkbasierende Vergleiche auf
Basis von Kennzahlen statt. Neben den rei-
nen Finanzkennzahlen sind es vor allem die
Kennzahlen aus dem CPS. ,Dabei steht die
Produktivitat natiirlich im Vordergrund”, sagt
Hans-Bernd Veltmaat, ,zudem werden die
Fehlerraten und die Termintreue erfasst und
Durchlaufzeiten aufgenommen.”

Die Claas-Gruppe ist international in 120
Landern aktiv, neben einer Beteiligung in In-
dien wird derzeit gerade das China-Geschaft
aufgebaut. ,Claas ist das einzige europdische
Landmaschinenunternehmen  mit  globaler
Geltung, das es noch auf dem Markt gibt.”
Und Veltmaat ist sich sicher, dass es das auch
bleibt. ,In den letzten zwei Jahren haben wir
in das CFT-Werk in Beelen rund zehn Milli-
onen Euro investiert”, zeigt Hans-Bernd Velt-
maat auf, ,in das Claas-Werk in Harsewinkel
wurden etwa 60 Millionen investiert. Fiir uns
ist Globalisierung kein Widerspruch zum Aus-
bau der Arbeitspldtze im Inland, insbesondere
bei verniinftigen Absprachen mit den Mitar-
beitern.” Hajo Stotz

LLRAAS

FERTIGUNGSTECHNIK GMBH

Unsere Kooperationspartner in den USA

Steel Master Transfer, Inc.
2171 Xcelsior Dr.

Oxford MI 48371, USA

Tel.: +1 248 969-9900

Fax: +1 248 969-9999

E-Mail:

mail @ steelmastertransfer.com
www.steelmastertransfer.com

CLAAS Automation GmbH
IndustriestraBe 8

86720 Nordlingen, Germany

Tel.: +49 (0)9081 2974-0

Fax: +49 (0)9081 2974-99

E-Mail: info.automation @claas.com
www.claas-automation.de

NCT Inc.

300 E. Autumn Drive
Oakwood IL 61858, USA
Tel.: +1 217 304-0027
Fax: +1 217 446-5348
E-Mail:
nctinc @ cooketech.net
www.nct-us.com

BROTJE-Automation GmbH
StahlstraBe 1-5

26215 Wiefelstede, Germany

Tel.: +49 (0)4402 966-0

Fax: +49 (0)4402 966-290

E-Mail: info@broetje-automation.de
www.broetje-automation.de




