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Die Spannmittel von Ringspann fiir das Innen- und AuBendrehen

sind sehr langlebig und schwingungsarm.

Leichthauspannmittel

Beim Innenausdrehen steht
das Spannmittel auf Saulen.

Durch die Leichtbauweise
erfolgt die Bearbeitung der
Getriebetopfe sehr prazise.

Am Standort Markt Schwaben fertigt die Magna BDW technologies GmbH jahrlich 1,8 Millionen diinnwandige
Gehauseteile aus Aluminiumdruckguss flir Motorgetriebe. Um die filigranen Bauteile optimal bearbeiten zu
kdnnen, setzt Magna seit vielen Jahren auf langlebige Spannmittel in Leichtbauweise von Ringspann.

Teilen fiir die Automobilin-
dustrie hat sich das Unternehmen
Magna BDW technologies einen
Namen gemacht. Bei der Ferti-
gung von Getriebetopfen fiir aktu-
elle 8-Gang-Getriebe fiir Pkw ist
Magna primérer Zulieferer von ZF
und MafSstab bei Fragen der Ferti-
gungsablaufe.

,Magna BDW ist ein Aludruck-
gussunternehmen, das diinnwan-
dige Strukturbauteile und Pow-
ertrain wie Zylinderkopfhauben
oder Olwannen fertigt”, erlautert
Rocco Hahn, Leiter Projektma-
nagement bei Magna BDW. ,2007,
vor der Ubernahme von Magnaim
Jahr 2012, wurde ein Getriebetopf
fiir ein 8-Gang-Automatikgetriebe

peziell mit per Alumini-
umdruckguss hergestellten

Das Innenspannmit-
tel verfiigt liber eine
Spannmembrane und
Schwingungsdampfer
fiir ein prozesssicheres
AuBendrehen hoher
Stiickzahlen.

angefragt, das im Druckwalzver-
fahren hergestellt werden sollte.
Da dieses Verfahren jedoch sehr
teuer ist, entschieden sich die Ver-
antwortlichen, das Bauteil im
Druckgussverfahren zu fertigen”,
beschreibt er den Projektablauf.
Das Projekt forcierte damals der
Projektleiter Christian Herrmann.
Magna, vormals BDW, war nach
Aussage von Hahn zu diesem Zeit-
punkt der einzige Anbieter dem es
ZF zutraute, solch diinnwandigen
Getriebebauteile prozesssicher
gieflen und anschliefend bearbei-
ten zu kénnen.

,So0 wurde die Versuchsform
verifiziert, und Anfang 2008 gin-
gen die Planungen in Richtung
Druckguss mit anschlieSender
vertikaler Innen- und Aufienzer-
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Bilder fertigung

spanung”, sagt Hahn. Im weite-
ren Prozessverlauf werden die
Getriebetdpfe laserbeschriftet
und gewuchtet, da sie verbaut im
Getriebe mit hoher Drehzahl
rotieren und ein praziser Rund-
lauf notwendig ist. Abschlieffend
werden die Teile gebiirstet und
gewaschen, da selbst kleinste
Partikel die Funktion des Getrie-
bes empfindlich stéren kénnen.
Abnehmer der Getriebetopfe ist
ZF Saarbriicken, dort wird das
Getriebe montiert und geht an
den Automobilhersteller.

,Fiir den Prozessablauf gab es
jedoch ein weiteres Problem”,
erldutert Hahn weiter: ,Wie sollte
der Getriebetopf zur Bearbeitung
optimal gespannt werden?” Der
Topf hat nach dem Gieflen eine
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Wandstarke von >4 mm, nach
dem Abdrehen innen und auien
nur noch 2,2 mm. Das Bauteil darf
aber nicht durch das Spannmittel
verzogen werden. Zudem spielt
auch das Gewicht eine wichtige
Rolle. Das fertige Bauteil wiegt
lediglich 750 g, eine schwere
Spannvorrichtung wiirde den
Rundlauf bei der Bearbeitung
enorm verschlechtern.

Vibrationsarme Lésung

,Einige der vorab getesteten
Spannvorrichtungen wiesen ein
Vielfaches des jetzigen Spannmit-
telgewichts aus”, sagt Hahn. Das
ist jedoch einer prazisen Bearbei-
tung abtraglich. In verschiedenen
Tests traten sehr starke Vibratio-
nen und Wandstédrkenabweichun-
gen auf, beschreibt der Magna-
Experte. Der Spannsystemanbie-
ter sollte auferdem verschiedene

Spannsituationen abdecken, um
den gesamten Prozess mit Losun-
gen aus einer Hand abzudecken.
Neben dem Aufien- und Innen-
drehen stand das abschliefien-
de Wuchten auf der Agenda. Jorg
Seelmann, Vertriebsingenieur bei
Ringspann, beschreibt die Heran-
gehensweise an den diinnwandi-
gen Aluminiumzylinder: ,Nor-
malerweise werden Teile wie diese
Getriebetopfe in der Verzahnung
gespannt. Diese teure Variante
konnten wir mit unseren Spann-
vorrichtungen vermeiden und das
Spannen verbessern.”
Ringspann konnte mit einer
sehr leichten Bauweise punkten.
Bei einem Marktbegleiter etwa war
das Spannfutter zum Innendrehen
sehr kompakt und geschlossen,
wodurch die Spanabfuhr nicht
gewihrleistet war. ,Die Losung
von Ringspann zur Innenbearbei-

Auch die Spannmembran
ist als Leichtbaukon-
struktion ausgefiihrt
und sorgt so fiir einen
optimalen Rundlauf des
Getriebetopfs.

‘ SCHWERPUNKT ‘ Spanntechnik !

tung ist sehr leicht gehalten und
ruht auf schmalen Sdulen. Dadurch
bleibt das Gesamtgewicht klein,
und wéhrend der Bearbeitung
konnen die Spane optimal abge-
fiithrt werden. Das wirkt sich auf
den Rundlauf und so auf die Bau-
teilpréazision aus”, sagt Seelmann.

Beim AuBendrehen wird die
Innenspannung durch Schwin-
gungsdampfer unterstiitzt, die bei
Stillstand des Bauteils auf der
Maschine zur Achsenmitte
zurlickgezogen werden, um das
Be- und Entladen zu erméglichen,
beschreibt Michael Kopp, Konst-
ruktionsleiter bei Ringspann. Erst
durch die Rotation werden die
Dampfer nach aulen gedriickt
und fixieren das Bauteil von
innen. Im Anschluss wird jeder
Getriebetopf gewuchtet. Auch
hier kommt ein Spannmittel von
Ringspann zum Einsatz, das =
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Zum Wuchten verwendet Magna BDW
ebenfalls Spannmittel von Ringspann.

iber zwei Federspanndorne ver-
tiigt. Das Werkstiick wird so per
Niederspannungszug gegen
Anlagebolzen gezogen.

,Unsere Anforderungen an die
Spannmittel waren nicht leicht zu
erfiillen”, weid Hahn. ,Sie sollten
in Leichtbauweise ausgefiihrt
sein, Bauteile exakt rund spannen,
schwingungsarm und langlebig
gebaut sowie fiir die Spanabfuhr
optimal ausgelegt sein.” Ring-
spann bot die optimalen Spann-
vorrichtungen fiir alle Bearbei-
tungsschritte an und konnte sich
so gegeniiber den Mitbewerbern
durchsetzen. Das Projekt wurde
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Meine Meinung

Spannen mit Pfiff
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OP10-Getriebetopf AuBenkontur iiberdrehen

Membranspanndorn 2-fach

®  zwei Spannstellen; spindelnah, pneumatisch be-
tatigt; mechanisch iber Maschinenzugstange
Spannen mit Niederzugseffekt
Luftanlagekontrolle in 3 Anlagebolzen

m  federbetétigte Schwingungsdampfer, fahren bei
Rotation des Spannzeuges durch das Eigenge-
wicht nach auBen und legen sich an die Werk-
stiickkontur

® schlanke und leichte Bauweise

0P20 Getriebetopf Innenkontur iiberdrehen

Flachfutter/Spannfutter Kombi

m zwei Spannstellen; spindelnah, mechanisch iiber

2009 mit zu Beginn etwa 20 000
Teilen pro Jahr hochgefahren, sagt
Hahn, In Folge kam alle zehn
Monate eine neue Fertigungslinie
mit etwa 360 000 Stiick/Jahr hin-
zu. Inzwischen produzieren in
Markt Schwaben fiinf Linien ins-
gesamt 1,8 Mio. Teile pro Jahr. Die
Maschinen laufen im 3-Schicht-
betrieb mit 15 Schichten in der
Woche, wobei der gesamte Ferti-
gungsprozess vom Gieflen iiber
die Zerspanung bis hin zum
Waschen bei Magna BDW ablauft.

2012 erfolgte die Ubernahme
von BDW durch Magna. Der Auto-
mobilzulieferer Magna wollte ver-

Iitat

Maschinenzugstange und auf vier Sdulen pneu-
matisch betétigt

® spannen mit Niederzugseffekt (Werkstlick wird
gegen Anlagebolzen gezogen)
Luftanlagekontrolle in drei Anlagebolzen

= durch die offene Bauweise werden beim Drehen
alle Spéne nach auf3en abgefiihrt

®  schlanke und leichte Bauweise

Wuchten Kegelspanndorn 2-fach

®  zwei Spannstellen;
spindelnah mech. liber integriertes Federpaket
und mechanisch liber 2. Federpaket betatigt

= spannen mit Niederzugseffekt

®  schlanke und leichte Bauweise

starkt im Druckguss aktiv werden,
da Marktanalysen die Vorteile von
Aludruckguss aufzeigten. BDW
war daher mit seinen Standorten
in Deutschland und Polen als Spe-
zialist fiir Aludruckguss sehr inte-
ressant. Nach der Ubernahme
folgten Investitionen, etwa in eine
neue Fertigungshalle.

Der Automobilzulieferer ZF
erhdhte 2013 die angeforderte
Stiickzahl auf iiber 2 Mio. So kam
ein zweiter Lieferant ins Spiel, der
basierend auf das Ringspann-
Spannsystem bei Magna BDW
seine Fertigungsprozesse ausge-
legt hat, um die Getriebetopfe mit
den geforderten Toleranzen ferti-

,Die Anforderungen an
die Spannvorrichtungen
waren hoch gesteckt.
Durch das schwingungs-
arme, exakte Spannen
durchlaufen unsere Fer-
tigungslinien 1,8 Mio.
Getriebetopfe pro Jahr.”
Rocco Hahn, Projektleiter bei
Magna BDW

gen zu konnen.

Inzwischen wurde von ZF in
den USA ein entsprechend ausge-
legtes Werk errichtet, um den
amerikanischen Markt mit 8HP
und 9HP-Getrieben zu versorgen.
Unterstiitzt wurde ZF dabei von
Magna mit einer Aluminium-
Gieferei vor Ort. Auch dort kom-

Die Automobilbranche ist fiir Zulieferer ein hartes Geschéft. Stiickzahlen, Qua-
litat und letztlich der Preis pro Bauteil miissen stimmen. Daher werden Ferti-
gungsprozesse bestandig optimiert und verbessert. Mit den sehr diinnwandi-
gen Getriebetopfen, die im AluminiumdruckguBverfahren hergestellt und da-
nach bearbeitet werden, hat Magna die Kosten deutlich reduziert. Die in Folge
aufgetretenen Schwierigkeiten beim Spannen der Bauteile in Bezug auf Ge-
wicht, Rundlauf und Langlebigkeit konnte sich der Spannmittelhersteller Ring-
spann mit effizienten Spannvorrichtungen platzieren. Das Leichtbaukonzept
der Spannsysteme iiberzeugte auch den Auftraggeber ZF, der diese Ferti-
gungsstrategie als neuen Maf3stab setzte. Insbesondere die Losung aller
Spannsituationen der Innen- und AuBenbearbeitung und des Wuchtens ver-

deutlicht das grof3e Know how. Martin Droysen, Redaktion fertigung

men die Spannvorrichtungen von
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Technologies GmbH,

D-85570 Markt Schwaben,

Tel.: 08121/420-0, www.magna.com

Ringspann zum Einsatz.

Kontakt
Magna BDW

Ringspann GmbH,
D-61348 Bad Homburg,
Tel.: 061/72275-0, www.ringspann.de




