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Auf der ganzen Linie

Viele Kopfe dachten gemeinsam iiber eine komplett neue Ferti-
gungsanlage zur Bearbeitung von Zylinderképfen nach: Die konse-
quente Zusammenfithrung von Bearbeitung, Priifung, Sonderma-
schinen, Logistik und Teilehandling ist 6sterreichweit ein Novum.

KTM sieht sich einer weltweit wach-
senden Nachfrage nach Motorrddern
gegeniiber. Die Steigerung der Moto-
renstiickzahlen wird zur zwingenden
Unternehmensaktivitdit. Um den Ge-
samtoutput an Motoren sicherzustellen,
ist die Zylinderkopfbearbeitung als eine

der Kernkompetenzen des Unterneh-
mens von entscheidender Bedeutung.
Die Wirtschaftlichkeit des komplexen

Fertigungssystems kann im Zusam-
menwirken interner und externer Spezi-
alisten mafigeblich beeinflusst werden.

Vernetzen heifit Optimieren

Die ganzheitliche Betrachtung aller
wertschopfenden und nicht wertschop-
fenden Prozessschritte bezieht unter-
schiedlichste Kompetenzen ein: Gieller
ebenso wie Experten aus der mecha-
nischen Bearbeitung, aus Teiletransport
und —handling oder Maschinen- und
Anlagenbauer fiir Montage- und Priif-
einrichtungen. Nicht zu vergessen das
KTM Forschungs- und Entwicklungs-
Know-how.

Moderierte Prozessanalysen

Bislang war die Produktion in verschie-
dene ,,Inseln* gegliedert. Die klassische
Bearbeitung samt den erforderlichen
Priifoperationen und der Aufwand zur
Informations- und Materialfluss-
gestaltung lieBen Optimierungsmoglich-
keiten erwarten. Zur Steigerung des
Outputs wurde die Vernetzung der we-
sentlichen Prozesse geplant.

wurden die KTM-internen
Aktivitdten in moderierten Arbeits-
runden zusammengefiihrt. Die be-
troffenen Fachabteilungen diskutierten
Themen wie strategische Ausrichtung,
Konzepte und Studien, Varianten und
Mengengeriiste... SchlieSlich wéhlte
man mit den Projektpartnern INNO-
TECH und PROMOT einen Planungs-
bzw. Automatisierungsspezialisten zur
externen Unterstlitzung. Die Kooperati-
on aller Technologiepartner und inter-
nen Fachstellen sollte zum wirtschaft-
lich gepriiften Layout einer Fertigungs-
linie fiihren und die Reduktion der
Taktzeit bewirken.

Zunéchst

Es folgten Rundgidnge, Gespréchs- und
Arbeitsrunden sowie Prozessanalysen
vor Ort, um die Partner ins Projekt zu
integrieren. Die Analyse der beste-
henden Situation bei KTM machte klar,
dass fiir ein aussagekriftiges Gesamt-
konzept auch ein Maschinenhersteller
einbezogen werden musste: Die Firmen
HELLER und HONSBERG wurden
iiber einen Konzeptwettbewerb einge-
bunden.

Ansichten & Einsichten

KTM
Ing. Martin Grabmayr:

Wir haben zwar nicht alles,
was in Richtung Vollautomati-
sierung angedacht war, ver-
wirklicht: Dennoch hat das
Projekt viel gebracht und wir
haben die gefundenen Lésun-
gen teilweise implementiert.

So etwa werden nun zwei Zy-
linderkdpfe gleichzeitig ge-
spannt. Diese Doppelspann-
vorrichtungen sparen vor allem
Nebenzeiten. AulRerdem ver-
wenden wir verbesserte PKD-
Werkzeuge bei héheren Dreh-
zahlen.

Alleine mit diesen beiden
MalRnahmen konnten wir den
Output um 35 bis 40 Prozent
steigern.

INNOTECH

DI (FH) Thomas Moéssenbock:

Fir uns war die Verknupfung
und Verkettung der Zylinder-
kopffertigung ein Sprungbrett
in neue Technologien.

Wir konnten bei diesem Projekt
viele Erfahrungen sammeln.
Die Zusammenarbeit mit den
Projektpartnern war gut und wir
haben neue Kontakte fur Ge-
schaftsbeziehungen geknipft.
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...... auf der ganzen Linie

Der néchste Schritt fithrte Ideen und
technische Auslegungen zusammen.
Klare Schnittstellen wurden definiert
und Verantwortungen festgelegt. Wirt-
schaftlichkeitsberechnungen und erste
Layoutiiberlegungen zum Gesamtkon-
zept folgten.

HSC auf dem Priifstand

passt an Mengen- und Mixentwicklung
ist die Umsetzung schrittweise und da-
mit risikominimiert moglich. Die ge-
wonnenen FErkenntnisse erlauben bei
Realisierung enorme Kosten-
reduktionen.

Know-how fiir Gesamtlosungen

Gleichzeitig mit der Sicherstellung der
geplanten Produktionsstiickzahlen stand
fiir KTM die kritische Priifung einer
echten HSC-Bearbeitungsmoglichkeit
fiir Zylinderkdpfe auf dem Projekt-
programm. Eine Ableitung fiir neue
Verwendungsbereiche schien durchaus
moglich. Doch nicht nur die Technolo-
giefrage, auch das kritische Beleuchten
der Abldufe konnte zu Verdnderungen
in der Prozesskettenreihe fithren und
damit insgesamt zur Innovation in der
Automation.

KTM verfiigt nun tiber fundierte Grund-
lagen fiir eine kiinftige Fertigungsstrate-
gie von 4-Takt-Zylinderkdpfen. Das
Abbildungslayout ist ausgearbeitet, der
erforderliche Invest abschitzbar. Ange-

Die Projektpartner INNOTECH und
PROMOT konnten ein umfassendes
Versténdnis fiir die Gesamtproblematik
und den geforderten Losungsansatz auf-
bauen. Erst damit war die Voraus-
setzung flir Detailkonzepte wie Codie-
rung oder Qualitdtsauswertung gegeben.

Der permanente Dialog sorgte fiir Ein-
blicke in die Leistungspalette der Part-
ner und fiir neue Anséitze zur Koopera-
tion. Die Firma PROMOT, die einen
Exportanteil von iiber 90% aufweist,
will auch in Osterreich einen interessan-
ten Markt fiir Automatisierungstechnik
aufbauen. Dieses Ziel riickt mit dem
Projektwissen zur Handhabungstechnik
von Motorenkomponenten in greifbare
Néhe. Auch INNOTECH erwartet sich
vom erworbenen Know-how zukiinftige
Auftrags- und Umsatzsteigerungen.
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gbearbeiteten Motoren bei KTM Sportmotorcyle

Ansichten & Einsichten

TMG Projektbetreuer
Mag. Stephan Thalhammer:

Fir Osterreich stellte die ange-
strebte Zielsetzung, die Zylin-
derkopfbearbeitung zu automa-
tisieren, eine Innovation dar.
Vergleichbare echte HSC-Zylin-
derkopfbearbeitungen sind 6s-
terreichweit nicht bekannt.

Die Projektpartner konnten Pla-
nungs- und Automatisierungs-
kompetenz im Bereich Motoren-
komponenten gewinnen. Das
erarbeitete Know-how ist ein
Beitrag zur wirtschaftlichen Ab-
wicklung von Folgeprojekten,
von der zukiinftige Partner profi-
tieren.

PROMOT

DI (FH) Martin Waldl:

Die Aufgabenstellung im Projekt
war klar und konkret, die Zu-
sammenarbeit flhrte zu ver-
ninftigen Lésungen.

Unser Unternehmen hat in meh-
rerlei Hinsicht profitiert: Zum
einen wurde der Kontakt zu
KTM hergestellt. Wir konnten
unser Konnen unter Beweis
stellen und damit ,Imagepflege*
betreiben.

Den Kontakt zur Firma Anger,
die ja anfangs mit ein Projekt-
partner war, haben wir intensi-
viert und mittlerweile ein ge-
meinsames Projekt realisiert.

Kerndaten
Titel Neukonzeption einer integrierten Bearbeitungs- und Priflinie fur 4-Takt-Zylinderkopfbearbeitung
Partner Projektkoordinator: KTM Sportmotorcycle AG, Mattighofen
Projektpartner: INNOTECH Planungs- und VertriebsgmbH, Linz
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