Schlaue Kupplungen

Eine Innovation setzt sich
durch: Stecksysteme fiir
Schlauchanschliisse finden zu-
nehmende Anwendungsmég-
lichkeiten in der Automobilin-
dustrie. Kleine LosgréfRen und
hohe Produktqualitat fordern
im Gegenzug die Optimierung
des Herstellungsprozesses.

Die Idee ist technisch elegant und er-
folgreich am Markt: Schlauchkupplun-
gen vereinfachen die Montage, erhé-
hen die Sicherheit und Servicefreund-
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lichkeit. Im Automobil- und Mo-

torenbau steigt der Bedarf an soge-
nannten "short clips" sprunghaft an.
Der Hersteller, die Mark Metallwaren-
fabrik, erwartet aufgrund der wachsen-
den Nachfrage fiir diese Produktfamilie
mittelfristig einen Erldsanteil von Uber
20%. Um dieser erfreuliche Entwick-
lung Rechnung zu tragen, muis-sen
Lésungen zur Bedarfsabdeckung, wirt-
schaftlichen Produktion und Ge-
wahrleistung der Qualitat gefunden
werden. Denn das neuartige Stecksy-
stem flr Schlauchanschlisse stellt
komplexe Anforderungen an die Fer-
tigung.

Mehr Qualitat und Quantitat

Fir die Produktion des neuen Systems
liegen nur bedingt Erfahrungswerte
vor. Derzeit werden die Teile abschnitt-
weise von Hand montiert. Standig
flieRen neue Erkenntnisse in die Pro-
zessschritte ein, der Personal- und
Kontrollaufwand ist dementsprechend
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hoch. Die Konzentration auf Qualitats-
und Mengenprobleme gefahrdet so-
wohl die produkttechnische als auch
die wirtschaftlich tragbare Weiterent-
wicklung.

Um diese Zusammenhéange zu bewal-
ti-gen, sollten mit Hilfe externer Tech-
no-logiepartner aus dem Sonderma-
schinenbau und der Messtechnik
Fehlleistungen identifiziert werden.
Die konkrete Aufgabenstellung: Ana-
lyse der Herstellungsprozesse und
Ausarbeitung von MalRnahmenpléanen
zur Abdeckung der Mengen- und Qua-
litdtserfordernisse unter
wirtschaftlichen Bedingun-
gen.

Zielvorgabe ein Jahr

Die Projektsteuergruppe
setzte sich aus einem Mit-
glied der Geschéftsfiihrung
von Mark Metallwaren, einem Vertre-
ter des Automobilclusters und dem
externen Moderator zusammen. Sie
legte die Projektziele fest: Die Investi-
tionen in Fertigung, Montage, Kontrolle
und Verpackung der Schlauchkupp-
lungen muss sich innerhalb eines Jah-
res rechnen. Jede Fertigungsstufe ist
sowohl im Fertigungsfluss als auch
einzeln nutz-bar. Reinigung, Montage,
Kontrolle und Verpackung kann von
einer Person bewaltigt werden. Die
Produktpriifung erfolgt nicht mehr ma-
nuell, sondern automatisiert.

Mit externer Begleitung von PROCON
wurden die Teammitglieder nach erfor-
derlicher Qualifikation ausgewahlt, Ist-
Analysen vorbereitet und Zeitpléne
erstellt. Insgesamt sechs moderierte
Arbeitsgruppen ermittelten Fehlleistun-
gen in der Produktionskette und be-
werteten sie.

Die Ergebnisse dieser Untersuchun-
gen wurden verglichen und auf L6-
sungsmdglichkeiten abgestimmt. Eine
Fehlleistungsmatrix verhinderte Dop-
pelthemen und wies auf Abhangigkei-
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Ansichten & Einsichten

Mark Metallwaren-Fabrik:
Michael Steiner

Fiir unser Unternehmen
sind die Ziele des Projektes
in vollem Umfang erreicht.
Die bereits umgesetzten
MaBnahmen brachten eine
deutliche Produktivitéts-
steigerung des
Tiefziehprozesses.
Daneben sind die noch
notwendigen Investitionen
durch Versuche so
abgesichert, dass an deren
prognostizierem Nutzen
weder technische noch
wirtschaftliche Zweifel
bestehen.

Die Kooperation brachte den
Vorteil, dass auf die jeweils
technische Kernkompetenz
der Partner zuriickgegriffen
werden konnte. So wurden
zum Beispiel die Ideen und
dazugehdérigen Versuche fiir
ein automatisches
Kontrollsystem gemeinsam
mit den Projektpartnern
erarbeitet.

Pernsdorfer Maschinenbau:
Franz Perndorfer

Die Zusammenarbeit mit
den Projektpartnern verlief
sehr gut und konstruktiv.

Unsere Aufgaben im Projekt
waren die mechanische
Zufiihrung der Teile sowie
die Sicherung von Qualitét
und Produktonsablauf.

Werden alle Ergebnisse des
Projekts umgesetzt, sind
gewaltige Kosten-
einsparungen zu erwarten.




ten hin. GréRere Investitionen unter-
suchte man vorsorglich auf technische
Mach-barkeit und Finanzierbarkeit,
bevor sie in Angriff genommen wurden.
Schritt fir Schritt fihrten so die gefun-
denen Verbesserungsmaflnahmen -
begleitet von Tests zu ihrer Wirksam-
keit - zur Effizienzsteigerung der Pro-
duktion.

Vom Tiefziehen bis zur Rastna-
se

Insgesamt zeigte sich, dass sich die
Investition in die vollautomatisierte
Fertigung von Short Clips rechnet. Die
Trennung von Tiefziehprozess und
Montage steigert die Effizienz - bisher
wurden alle Prozessschritte in einer
Produktionslinie mit niedriger Verfiig-
barkeit durchgefihrt.

Das entwickelte Messverfahren zur
Beurteilung des Zustands der Tiefzieh-
maschinen hat sich in der Praxis bes-
tens bewahrt: Zwei Maschinen wurden
anhand dieser Methode schon repa-
riert. Das Waschen der Einzelteile
funktio-niert ausreichend prozesssi-
cher, der inline-Trocknungsvorgang
nach dem Tiefziehen der Kupplungs-
teile wurde erfolgreich getestet. Die
automatisierte Prufung aller funktions-

Titel: Technische Analyse und Variantenbewertung zur

kritischen Malde der Short Clips ist
mdglich, kleinere Fehler und Risse
kdnnen damit aller-dings nicht entdeckt
werden. Weil sich Messaufgaben und
Prifobjekt gedndert haben, wurde das
Messprinzip noch wahrend der Pro-
jektphase neu Uber-dacht. Die Nach-
folgegeneration der derzeit gefertigten
Schlauchkupplungen wurde in das
Kontrollkonzept einbezogen.

Bei der automatisierten Verpressung
der zweiteiligen Schlauchkupplungen
bereitet das Anbringen des angeliefer-
ten Dichtelements noch Probleme,
dessen Ebenheit aus fertigungstech-
nischen Griinden stark streut. Das
neuentwickelte Prageverfahren fiir die
Rastnasen bewirkt eine héhere Ferti-
gungssicherheit und erspart das han-
dische Nachkontrollieren auf Risse
oder Be-schadigungen.

Varianten mit Fortsetzung

Zum Projektabschluss liegt neben den
bereits durchgefiihrten Veranderungen
ein detailliert bewerteter MalRnahmen-
plan mit Varianten und Kostenauf-
schllisselung vor. Die Projektpartner
stimmten ein letztes Mal die L&sungs-
ansétze ab und vereinbarten weiter-
fuhrende gemeinsame Aktivitaten.

automatisierten Fertigung und Montage von Schlauchkupplungen
Beteiligte Projketpartner im Zeitraum von 01/02 - 08/02

Mark Metallwarenfabrik
GmbH & Co KG
4582 Spital/Phyrn

www.mark.at
@

CoCreate Software GmbH&Co
D-71065 Sindifingen
www.cocreate.com

Pernsdorfer Maschinenbau
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Projektsupport: HTBLA Steyr

Ansichten & Einsichten

Projektbetreuung TMG:
Mag. Andreas Hubinger

Der AC hat das Ziel, seine
Partner beim Aufbau von
Kompetenzen und
Geschiéiftskontakten zu
unterstiitzen. Denn der
standige Know-how-Zuwachs
sichert die Position
Osterreichischer Unternehmen
im internationalen Wettbewerb.
Das vorliegende Projekt ist ein
gelungenes Beispiel, dass die
Zusammenarbeit fiir alle
Beteiligten Friichte tragt.

Die Kooperation des
Herstellers mit Spezialisten aus
dem Sondermaschinenbau und
der Messtechnik fiihrte zur
effizienten Gestaltung des
Fertigungsprozesses und
brachte auch den Partnern
wichtige Erkenntnisse, die sie
fiir ihr Unternehmen
gewinnbringend einsetzen
kénnen.

Vatron:
DI Wilhelm Hofman

Die Erkenntnisse aus diesem
Projekt sind fiir vatron als
duBerst wertvoll und
unverzichtbar einzustufen: vor
allem in Bezug auf die
strategische Ausrichtung
hinsichtlich der industriellen
Bildbearbeitung mit dem
Schwerpunkt Automobil-
Industrie.

Der erfolgreiche Aufbau und
Einsatz entsprechender in-line-
Bildverarbeitungsmethoden
wie Lichtschnettverfahren oder
Lasertriangulationsmesstech
nik kann als Ausgangspunkt
fiir weitere Projekte und
Problemstellungen in der
Qualitdtssicherung von
Zulieferteilen fiir die
Automobilindustrie dienen.
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