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Produktionsintegrierte Messplétze in der Kegelradfertigung

Qualitat nachhaltig

verbessern

Im Werk Untertirkheim (Werkteil Mettingen) der DaimlerChrysler AG
werden taglich mehr als 3000 Radsdtze fir Mercedes-Benz und Chrys-
ler Fahrzeuge gefertigt. Durch Einsatz der Multisensorik, zusammen
mit einer an die Messaufgaben angepassten Geratetechnik, wurde ei-
ne betrdchtliche Verbesserung der Qualitétssicherung in der

Kegelradfertigung erreicht.

Das Produktionszentrum Achsen in Mettin-
gen liefert die Komponenten des Antriebs-
stranges fiir Fahrzeuge der SEC-Klasse,
bestehend aus der Vorderachse, der
Hinterachse, den Seitenwellen

und dem Hinterachsgetriebe.

Herzstiick des
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Hinterachs- I "
getriebes ist der Radsatz. Die- i o

ser besteht aus Tellerrad und
Antriebskegelrad. Die Fer-
tigung dieser beiden Werkstii-

sdmtlichen
iiberwacht.
Die Fertigung und Qualitétssicherung

von Antriebskegelrad und Tellerrad er-
folgt in relativ langen Prozessketten. Nach
Lieferung der Rohteile beginnt der Fer-
tigungsprozess mit dem Drehen und Verzah-
nen. Anschlieend werden die Werkstiicke
gehirtet. Darauf folgt das Hartdrehen und
das Zahnflankenschleifen der Kegelradver-
zahnung.

Die Qualitdtsiiberwachung wurde seither in
Insellosungen durchgefiihrt. Diese wurden
bereits vor vielen Jahren eingefiihrt und bis
heute nicht weiterentwickelt. Es lagen nur
rein statische Messungen mit teilweise sub-
jektiven Messergebnissen vor. Der Mitarbei-
ter war nicht in der Lage, auf den einzelnen
Messvorrichtungen objektive und riickfiihr-
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Bearbeitungsstufen b

ze fiir die jeweiligen Bearbeitungszustinde
umgesetzt. Die verschiedenen Wertstiicks-
kizzen wurden folgerichtig abgeschafft und
samtlicher Datenaustausch wurde aus-
schlieBlich auf EDV- gestiitzte Basis anhand
von CAD-Zeichnungen umgestellt.
Dadurch entstand ein durchgingiges Sys-
tem, in welchem die jeweiligen Bearbei-
tungsaufmafe rechnerisch aus dem Vor-
bearbeitungsmal} des vorgelagerten Arbeits-
gangs ermittelt werden konnten. Je nach Be-
arbeitungsvorgabe und Zeichnung waren so-
mit die Grundlagen fiir die Messtechnik und
nicht zuletzt fiir die NC-Programmierung
der Bearbeitungsmaschinen festgelegt. Mit
diesen Definitionen befinden sich nun iden-
tische Nennmafle in der Zeichnung fiir
Messtechnik und NC-Maschine.
Nun wurden Mess-Konzepte entwickelt,
analysiert und auf ihre An-
wendbarkeit hin unter-

sucht. Der Einsatz
der Multisenso-
~ rik, zusammen

mit einer an
- die Messauf-

Der Antriebs-
strang - das Herz
des Automobils

Der Radsatz im
Hinterachsgetriebe

bare Messdaten zu erfassen. Messwerte wur-
den nur vereinzelt zentral dokumentiert. So-
mit entsprach die gesamte Priifkette nicht
mehr den heutigen Anforderungen.

Einflhrung
moderner Messtechnik

Eine detaillierte Analyse der aktuellen Pro-
zesse ergab sehr schnell, dass ein neues Qua-
lititsmanagement mit zeitgemédfBer Mess-
technik notig ist, um auch in Zukunft wett-
bewerbsfihig zu sein. Es wurden klar abge-
grenzte Prozessketten mit allen Operations-
schritten sowie den Ubergabeschnittstellen
definiert. Mit diesen Zuordnungen pro Ar-
beitsgang wurde das Projekt SPC-Messplit-

gaben angepassten Geritetechnik, kristalli-
sierte sich schnell als die technisch und be-
triebswirtschaftlich beste Losung heraus. Je
nach Anforderung wurden entsprechende
Geritekonzepte mit taktilen, optischen- oder
auch Lasersensoren eingesetzt. Der klassi-
sche Vorrichtungsbau mit Mehrstellenmess-

einrichtungen wurde aus

Griinden nicht weiter verfolgt.

Folgende Vorteile der neuen Messkonzepte

waren ausschlaggebend:

® gleichzeitige Messung von Mal, Form und
Lage

® gemeinsamer Vergleich aller Ist-Konturen
zu den Soll-Konturen

® automatischer Messablauf

® automatische Auswertung und Bewertung
der Teilequalitit

vorgenannten
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® beriihrungslose Sensorik fiir schnelle Mes-
sungen mit hoher Messpunktdichte ohne
Kollisionsproblematik

® cinfache Bedienung

® Robustheit im Werkstattbetrieb (Tempera-
tur, Schmutz, Schwingungen, Bediener)

® Grundgerite dem Einsatzzweck hinsichtlich
Genauigkeit (und Preis) angepasst

® schnelles Andern von Programmen

® parametrisierbare Programme (einfachste
Programmerstellung fiir Teilefamilien an-
hand von numerischen Datensitzen)

Fertigung Ubernimmt
Verantwortung fir die Qualitéit

In jedem Fertigungsbereich wurde ein pro-
duktionsintegrierter Messplatz mit einem an
die Messaufgaben angepassten Multisensor-
Koordinatenmessgerit eingerichtet. Im Fer-
tigungsbereich wurde dadurch ein neues
Qualitidtsbewusstsein geschaffen und mit
Verantwortlichkeiten versehen.

Jeder Bereich erledigt heute die Serientiber-
wachung eigenstindig und eigenverantwort-
lich, was zu einer wesentlich verbesserten
Qualitét fiihrt. Es ist sichergestellt, dass an
allen Messplitzen die Messgerite turnusmi-
Big kalibriert werden und die merkmals-
bedingten Messunsicherheiten die zulissi-
gen Grenzen nicht tiberschreiten. Auferdem
ist gewdbhrleistet, dass die richtigen Tei-
leprogramme benutzt werden. Alle funk-
tionsrelevanten Werkstiickmerkmale wer-

den der QS-STAT Software zugefiihrt. Uber
das Auswertungs- und Informationsmana-
gement ist es nun jeder Fithrungskraft und
jedem Mitarbeiter moglich, alle fiir ihn
wichtigen Informationen zu erhalten.

Fiir die Fertigung des Antriebskegelrades
sind derzeit drei Koordinatenmessgerite im
Einsatz:

Fiir die Weichbearbeitung und die Hérterei
werden zwei baugleiche Gerite ScopeCheck
MB 800 mit optischer und taktiler Sensorik
eingesetzt. Die Sensorik an den Messgeriten
wird entsprechend ihren jeweiligen Einsatz-
merkmalen genutzt. Der optische Sensor
wird zur schnellen Durchmesserbestim-
mung an den Lagersitzen eingesetzt, der tak-
tile Sensor zur Messung von Planldufen und
Hinterschnitten.

Das Gerit in der Hirterei ist zusitzlich mit
einer Temperaturkompensation fiir Gerit
und Werkstiick ausgeriistet, da die Werkstii-
cke bei ca. 60°C gemessen werden und die
thermische Lingenidnderung entsprechend
beriicksichtigt werden muss. Wegen der ge-
ringen Toleranzen in der letzten Hartbear-
beitungsstufe wird fiir diese Anwendung ein

hochgenauer luftgelagerter VideoCheck
V-HA 500 mit Drehachse, Optik und Taster
eingesetzt.

Auch im Falle der Tellerradfertigung sind
fiir Weichbearbeitung und Hirterei bauglei-
che Gerite im Einsatz. Es handelt sich hier
um den ScopeCheck MB 650 mit etwas klei-
nerem Messbereich. Die Gerite sind mit ei-
ner speziellen Optik mit niedriger Vergrofe-

rung ausgeriistet, um den Befestigungsloch-
kreis mit einer Messung schnell bestimmen
zu konnen. Zur Messung der Ebenheit der
Anlageflichen wird ein taktiler Taster ein-
gesetzt. Das Gerit in der Hérterei ist wie im
Falle des Antriebskegelrades, mit einer
Temperaturkompensation fiir Gerdt und
Werkstiick ausgestattet, da auch hier die
Werkstiicke bei ca. 60°C gemessen werden
miissen. In der Hartbearbeitung ist ein rein
taktiler und hochgenauer ProbeCheck 400
im Einsatz, da in diesem Anwendungsfall
die optische Messung keine Vorteile ge-
bracht hiitte.

Bedienung
einfach und standardisiert

Die Benutzeroberfliche der Messgeritesoft-
ware ist von grofer Bedeutung. Es gelang,
einen Standard zu definieren, der es jedem
Mitarbeiter erlaubt, mit wenigen manuellen
Eingaben einen festgelegten Programm-
ablauf zu starten. So werden z.B. beim
Messmodus Einrichtbetrieb alle Merkmale
gemessen, die Ergebnisausgabe erfolgt auf
einem Messprotokoll, das nach Unterschrift
durch den Systemfiihrer zugleich als Freiga-
beprotokoll fiir die Produktionsmaschine
gilt. Beim Messmodus Stichprobe werden
nur die funktionsrelevanten Merkmale ge-
messen, die Messergebnisse werden als
Stichprobendatei (n=3) auf der Qualitits-
datenbank abgelegt.

Qualitdt nachhaltig verbessert

Durch die enge Zusammenarbeit von Pla-
nung, Fertigung und Qualitédtssicherung mit
dem Messgeritelieferanten konnte der Qua-
litdtsstandard in der Kegelradfertigung
nachhaltig verbessert werden.

Jeder Fertigungsbereich profitiert von den
Qualitdtsverbesserungen durch geeignete
Messmittel und ist heute in der Lage, unmit-
telbar gezielte Maflnahmen zur Erhaltung
der geforderten Qualitédtsanspriiche vor-
zunehmen.

Das neue Qualititsmanagement schafft
transparente Prozesse — durch die neue inno-
vative Messtechnik mit der benutzerfreund-
lichen Anwendung wird das Nullfehlerziel
pro Arbeitsgang konsequent ermdglicht.
Heute ist Qualitdtsbewusstsein fester Be-
standteil in jedem Fertigungsbereich und in
jeder Funktion. Die Kegelradfertigung in
Mettingen ist mit der neuen Fertigungsphi-
losophie und der flexiblen Messtechnik fiir
kommende Herausforderungen bestens vor-
bereitet.
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