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Nicht alle
auf einmal!

Neues Schleifverfahren fiir mehr Produktivitat

Die Fahrzeuge der Marke Mercedes-Benz gelten manchem Mitbirger
als die besten der Welt. Da sich ein solches Image nicht allein auf
historischer Basis erhalten lasst, muss standig an der Qualitéts-
verbesserung gearbeitet werden. Und weil Qualitat Nachfrage
erzeugt, geht es mit den Quantitaten ebenfalls aufwarts. Das gilt auch
fur Teile, die zeitlebens im Verborgenen arbeiten — und flr die

Maschinen, die sie bearbeiten.

Das Gaggenauer Mercedes-, dh, Daimler-
Chrysler-Werk ist die &lteste noch bestehen-
de Autofabrik der Welt. Im Jahre 1894 wur-
de es am Rande der damaligen Kleinstadt
gegriindet und 1907 von Benz & Cie. in
Mannheim (bernommen. Eine GroBstadt ist
Gaggenau zwar immer noch nicht, aber
doch erheblich gewachsen, sodass sich das
Werk heute quasi mittendrin befindet und
am urspringlichen Standort nicht mehr er-
weitert werden kann. Deshalb wurde Anfang
der 70er im nahen Rastatt das Getriebewerk
in Betrieb genommen. Dort stehen rund
227 000 m? Fabrikflache zur Verfiigung, in
Gaggenau etwa 412000 — zusammen mit
einem dritten in Bad Rotenfels bieten die
beiden Standorte knapp 190000 m? reine
Produktionsflache. Allein in Rastatt arbei-
ten rund 2000 Menschen fiir den Daimler-
Chrysler-Nutzfahrzeugbereich, darunter fast
200 Auszubildende.

Eine halbe Million
Getriebe pro Jahr

In den ersten 100 Jahren des Standorts
Gaggenau/Rastatt standen Nutzfahrzeuge
im Vordergrund. Das anderte sich mit der
Einfuhrung der 2. Generation der in Rastatt
gebauten A-Klasse. Seitdem machen An-
triebskomponenten fiir PKW einen nicht un-
erheblichen Anteil der Produktion im Getrie-
bewerk Rastatt aus. Im bisherigen Rekord-
jahr 2005 wurden 1085000 Wandler,
492 000 Getriebe und 81 300 AuBenplane-
tenachsen hergestellt — Mengen, die keine
langen Ausfallzeiten zulassen. Nicht nur die
Mitarbeiter, sondern auch die Maschinen
und deren Hersteller miissen daher duBerst
zuverlassig sein. Doch davon spater.

Fir die Einfihrung von Sechsgang-
Schaltgetrieben fiir die A- und B-Klasse
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(Frontantrieb), V-Klasse, Sprinter und einige
Chrysler-Typen (Heckantrieb) mussten neue
Produktionskapazitaten geschaffen werden.
»Gestartet waren wir mit 170000 Getrieben
pro Jahr, bis 2008 sollen es 500000 sein«,
illustriert Alexander Hatz, verantwortlich fiir
die Prozessplanung Getriebe, Wellen leichte
Baureihe, den rasant wachsenden Bedarf
seines Werkes.

Unter anderem waren neue Maschinen
fiirs AuBenrundschleifen von Wellen zu be-
schaffen. Im Jahr 2002 nahmen die Daimler-
Chrysler-Verantwortlichen fiir die Produkti-
onsplanung unter anderem Kontakt mit dem
Schleifmaschinenhersteller Junker auf, um
ihre Anforderungen zu diskutieren:

neun verschiedene, definierte Teile

Komplettschliff (Plan- und AuBenfla-

chen, Freistiche) in einer Aufspannung

hohe Flexibilitat des Fertigungsablaufs

(TeilegroBen und -anderungen, Losgro-

Ben und so weiter)

geringe Ristzeiten

hohe Verfiigharkeit

Schleifen unter Ol (wie beim Verzah-

nungsschleifen; eine Zentralanlage)
Die hohere Flexibilitat war besonders wich-
tig, da sich durch die neuen Getriebegene-
rationen und die neuen >Kunden: (neue
V-Klasse, neuer Sprinter, Chrysler) die Vari-
antenzahl fast verdoppelte.

Seriell statt parallel

Nachdem man verschiedene Konzepte — nur
zwei Anbieter konnten die Anspriiche iber-
haupt erfillen — gepriift hatte, iberzeugte
die Quickpoint 3000/60 am meisten, zumal
nur Junker auf entsprechende Erfahrungen
verweisen konnte: eine Maschine mit drei
unabhangigen Schleifspindeln in der B-Ach-
se und sieben bis acht Schleifscheiben, die
CNC-beherrscht nacheinander eingreifen
und das Teil in einer Aufspannung komplett
schleifen.






