Prassen irm Hléartetest

Ségeketten-Fertigung von Stihl belastet
Stanzautomaten bis ans Limit

(gk) ,,So hart wie Stihl stanzt kein anderer“. Diese Aussage eines
Bruderer-Mitarbeiters hat sich bei unserem Besuch in Wil voll
und ganz bestétigt. In dem Schweizer Werk verarbeiten 16
Stanzautomaten téglich viele Tonnen hochfesten Stahls mit

700 N/mm2 Zugfestigkeit zu Sadgeketten. Mit Mehrfach-Werk-
zeugen und Hubzahlen von einigen Hundert pro Minute geht es
dabei sorichtig zur Sache. Nach anfanglichen Schwierigkeiten
stecken die Bruderer-Pressen diese extremen Belastungen
heute locker weg.
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Man kann es héren und fuhlen, was Stihl
seinen Stanzautomaten abverlangt:
Denn bei gedffneter Schallschutztire
fallt das ganz untypische, sehrintensive,
ja fast schmerzende Stanzgerausch so-
fort auf. Die Erklarung fur diese unge-
wohnliche Gerduschentwicklung liefert
Jorg Bréaunche, Assistent der Ge-
schéftsfihrung der Schweizer Stihl &
Co: ,Die Belastungen bei der Herstel-
lung der Kettenglieder sind enorm, denn
beim Einsatz eines Mehrfach-Werk-
zeugs, bei dem mehrere Teile auf einmal
fix und fertig ausgestanzt werden, ent-
steht ein gewaltiger Schlag. Je nach-
dem, was fiir ein Teil hergestellt wird,
geht die Presskraft-Uberwachung bei
jedem Hub bis ans Limit.“

Heute stecken die Bruderer-Pressen
dies klaglos weg, doch das war selbst
bei den fur ihre besondere Leistungsfa-
higkeit bekannten Bruderer-Maschinen
nicht immer so. Denn die extremen Be-
lastungen sorgten in der Anfangszeit fiir
gewisse ,Aufldsungserscheinungen®.
Jorg Braunche: ,Man kann sich gar
nicht vorstellen, was friher alles von
den Maschinen abgefallen oder kaputt
gegangen ist. Dies war ein Lernprozess
fur beide. Aber Bruderer hat zusammen
mit Stihl die Pressen so weiterentwi-
ckelt, dass sie heute auch die standi-
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gen, massiven Schldge problemlos
aushalten.”

Nicht zuletzt durch die Bereitschaft zur
gemeinsamen Weiterentwicklung war
auch der langjéhrige Produktionsleiter
Hans Jargen Baumann erklarter Brude-
rer-Fan. Obwohl Baumann schon lan-
ger im Ruhestand ist, hat Jérg Braun-
che dessen Kernaussage immer noch
im Ohr: ,Bruderer-Pressen machen
auch Probleme, aber mit Bruderer
kriegt man sie in den Griff*.

Diese Aussage wird durch die Erfahrun-
gen von Stihl voll bestatigt, denn nach
verschiedenen Verbesserungen ma-
chen die Bruderer-Pressen heute ihnrem
anerkannt guten Ruf alle Ehre: Obwohl
sie tagein-tagaus im Dauereinsatz lau-
fen, wurden bei den letzten Revisionen
nach tber zehnjéhrigem Betrieb nur ge-
ringflgige verschleiBbedingte Méangel
festgestellt.

Darliber, welche Stlickzahlen in Wil pro-
duziert werden, schweigt sich Stihl aus.
Dazu nur soviel: Die insgesamt 16 Pres-
sen, davon 12 von Bruderer, verarbei-
ten im Zweischicht-Betrieb taglich viele
Tonnen Stahl zu Stanzteilen fir Sage-
ketten. Die Zahl der jahrlich produzier-
ten Einzelteile Uberschreitet dadurch lo-
ckerdie Milliarden-Marke.

Obwohl insgesamt rund 60 verschiede-
ne Kettenvarianten hergestellt werden,
spielt sich bei den produzierten Losgro-
Ben aufgrund der GréBe der Teile und
der Mehrfach-Werkzeuge nichts unter
einigen Hunderttausend ab. Jorg
Braunche erkléart: ,Die groBe Typenviel-
falt bei den Sageketten entsteht in ers-
ter Linie durch unterschiedliche Schnei-
dezéhne, die deshalb in den geringsten
LosgréBen produziert werden.“ Von den
Treibgliedern gibt es dann nur noch drei
Versionen: den Stihl-Standard von
1,6mm Starke sowie 1,3mm und
1,5mm, um zu anderen Kettenségen-
Herstellern kompatibel zu sein.

So richtig Masse produziert Stihl dann
bei den Verbindungsgliedern, die inner-
halb einer Ketten-Abmessung gleich
sind. Fur die Standard-Verbindungs-
glieder 0.404“ gibt es deshalb drei
Werkzeugséatze und die entsprechende
Presse lauft praktisch immer durch,
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In Wil produziert
Stihl sémtliche S&-
geketten des Unter-
nehmens, die von
hieraus in die gan-
ze Welt verschickt
werden.

Jo6rg Brdunche, Assis-
tent der Geschifts-
fuhrung: ,Die Belas-
tungen bei der Her-
stellung der Ketten-
glieder sind enorm,
denn beim Einsatz ei-
nes Mehrfach-Werk-
zeugs, bei dem meh-
rere Teile auf einmal
fix und fertig ausge-
stanzt werden, ent-
steht ein gewaltiger
Schlag.

Belastung

bis ans Limit: Je nach-
dem, was flir ein Teil
hergestellt wird, geht
die Presskraft-Uber-
wachung bei jedem
Hub bis ans Limit.

Null-Fehler-Produk-
tion nach dem Motto
Leinfach, aber wir-
kungsvoll”: Die Teile
fallen direkt aus dem
Werkzeug in die Be-
hélter. Wenn die ers-
ten und die letzten
Teile in Ordnung
sind, dann sind auch
alle anderen Teile in
dieses Behilters in
Ordnung.
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Werkzeugwechsel erfolgt in
der Regel nur fur Wartungs-
arbeiten oder bei Werkzeug-
bruch. Zur Steuerung ist die
LosgréBe zwar im Regelfall
begrenzt, in der Praxis wird
aber jeder Auftrag durch ei-
nen Folgeauftrag abgeldst,
die LosgréBe geht damit ge-
gen unendlich.

Samtliche Sageketten be-
stehen nur aus Stanzteilen
und im Kaltschlagverfahren
eingebrachten Nietbolzen.
Die Verbindungs-, Sicher-
heits- und Treibglieder sind
Flachteile; bei den Schnei-
dez&hnen handelt es sich
um rdumliche Teile, die aber
ebenfalls fix und fertig in ei-
nem Folgewerkzeug herge-
stellt werden. Die Schneide-
zadhne werden bei Stihl nach
dem Stanzen noch mehrfach
gescheuert, gehértet, hart-
verchromt, blau geféarbt (ein
Stihl-Erkennungszeichen),
geschliffen und lasermar-
kiert.

Obwohl die Ketten der ver-
schiedenen Hersteller sehr
ahnlich aussehen, steckt in
der Technologie der Kette
viel Know-how und Entwick-
lungsarbeit. Jérg Braunche:
“Zugegeben: Wenn man die

Insgesamt 16
Stanzautomaten,
davon 12 von Bru-
derer, verwandeln
téglich viele Ton-
nen hochfesten
Stahls zu Stanz-
teilen fir Sdgeket-
ten.

Obwohl die Pressen tagein-tagaus im Dauerein-
satz laufen, wurden bei den letzten Revisionen
nach liber zehnjéhrigem Betrieb nur geringftigige
verschleiBbedingte Madngel festgestellt.

Ketten verschiedener Her-
steller nebeneinander legt,
entdeckt man nur minimale
Unterschiede. Aber zum Bei-
spiel die Geometrie des
Schneidezahnes, das Zu-
sammenspiel von Tiefenbe-
grenzer und Schneidezahn
und viele andere Dinge ha-
ben groBen Einfluss auf die
Schneidleistung.” Hier steht
Stihl an der absoluten Welt-
spitze und durch langjéhrige
Entwicklung und viel Feinar-
beit z&hlen die Stihl-Ketten
zum Besten, was man auf
dem Weltmarkt kaufen kann.
Damit das Know-how auch
da bleibt, wo es hingehért,
stammen die Werkzeuge fur
die Ketten ausschlieBlich
aus dem eigenen Haus.
Denn obwohl die Ketten-
werkzeuge genauso wie die
Ketten auf den ersten Blick
recht einfach aussehen,
steckt auch hier ein gewalti-
ges Know-how. Dies besta-
tigt auch ,Bruderer-Urge-
stein“ Walter Lehmann. In
seinen vielen Jahren im Ver-
trieb des Schweizer Pres-
senherstellers hat Lehmann
schon viele Werkzeuge ge-
sehen, dennoch stellt er klar:
slch kenne keinen, der nur

anndhernd eine solche
Werkzeugtechnologie  hat
wie Stihl.“

Details sind selbstverstand-
lich Verschlusssache. Ein
paar Informationen zu den
Mehrfachwerkzeugen |&sst
sich Brdunche dann aber
doch noch entlocken. Zum
Beispiel zum VerschleiB3:
,Obwohl wir hochfestes Ma-
terial mit einer Zugfestigkeit
von 700 N/mm2 stanzen, ha-
ben wir den Verschleil3 recht
gut im Griff und schleifen die
Hartmetallwerkzeuge nach
einer vorgegebenen Hub-
zahl oben und unten nach.”
Und zum Werkzeugaufbau:
»unsere Matrizen sind seg-
mentiert, denn so groR3e
Hartmetall-Matrizen lassen
sich kaum aus einem Stlick
herstellen. Zudem ist es ein-
facher, bei einem Ausbruch
an einem Werkzeug nur das
defekte Segment auszutau-
schen und auf die Héhe der
anderen Segmente abzu-
schleifen als die ganze Plat-
te auszutauschen. Die Fuh-
rungsplatte fiir die Stempel
besteht dagegen in der Re-
gelaus einem Stlick.”

Nach dem Motto ,einfach,
aber wirkungsvoll“ schlief3t
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Stihl aus, dass fehlerhaft gestanzte Tei-
le zum néchsten Bearbeitungsschritt
weitergeleitet werden. Dazu erfolgt bei
Serienstart eine Werkzeugabnahme
durch die Qualitatssicherung, danach
wird die Serienliberwachung durch den
Maschinenbediener sichergestellt. Die
Teile werden jeweils beim Coilwechsel
sowie bei einer vollen Trommel kontrol-
liert. Wenn die letzten Teile der Trommel
in Ordnung sind, sind auch die rest-
lichen Teile in der Trommel gut. Fur eine
doppelte Absicherung wird diese Wer-
ker-Selbstprifungin der Stanzereinoch
durch Laufprifungen der Qualitatskon-
trolle erganzt, die routinemafig Kontrol-
len der laufenden Produktion durchfih-
ren.

Der Einsatz einer Bildverarbeitung zur
Uberwachung der Teile kommt fiir Stihl
nicht in Frage. Jérg Braunche: ,Dies ist
bei Mehrfach-Werkzeugen, die mit
mehreren Hundert Hub pro Minute lau-
fen, nicht machbar, vor allem, da die Tei-
le voll Ol sind.“ Dies deckt sich auch mit
der Erfahrung von Walter Lehmann:
,Das groBte Problem ist das Ol. Die
Pressen, die mit Kameras Uberwacht
werden, haben die schlechteste Pro-
duktivitdt. Beim kleinsten Oltropfen
stellt die Presse ab, obwohl das Teil vdl-
lig in Ordnung ist. Deshalb hat es auch
bei fallenden Teilen noch kein Anwen-
der geschafft, die Qualitat der Teile op-
tisch zu Gberwachen. Dazu mlsste man
auf 50 oder 60 Hibe pro Minute her-

Durch die Uberwachung des Vorschubs in
den Werkzeugen wird sichergestellt, dass
das Coil auch definitiv weitergetaktet wurde.
Nurwenn das Coilam Anschlag liegt, wird
der Hub ausgeldst, was Fehlstanzungen
durch fehlerhaften Vorschub definitiv aus-
schlief3t.
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unterfahren, und das ist wirtschaftlich
nicht darstellbar.”

Genauso wenig zur Qualitatskontrolle
eignet sich die Presskraft-Uberwa-
chung, die von Stihl deshalb nur zur
Uberwachung der Presse selbst ver-
wendet wird. Joérg Braunche: ,Die
Presskraft-Uberwachung ist bei uns
nicht als Werkzeuglberwachung ein-
setzbar, denn wenn nur eine Ecke eines
Werkzeugs ausbricht, sind die Teile feh-
lerhaft, aber die Presse merkt nichts da-
von und lauft weiter.“ Allenfalls der Ver-
schleil3 des Werkzeugs ist durch die zu-
nehmende Presskraft feststellbar.

Gute Erfahrungen machte Stihl dage-
gen mit der Uberwachung des Vor-
schubs: Durch die Uberwachung des
Vorschubs in den Werkzeugen wird si-
chergestellt, dass das Coil auch defini-
tiv weitergetaktet wurde. Nur wenn das
Coil am Anschlag liegt, wird der Hub
ausgeldst, was Fehlstanzungen durch
fehlerhaften Vorschub definitiv aus-
schlief3t.

Ein weiterer Faktor, mit dem Stihl die
hohe Qualitat, aber auch die hohe Pro-
duktivitdt der Wiler Fertigung sicher-
stellt, sind regelméBige Revisionen der
Produktionsmaschinen. Alle Maschinen
— also nicht nur die Pressen sondern
zum Beispiel auch die Kaltschlagma-
schinen zur Fertigung der Nietbolzen —
werden regelmanig zu groBen Revisio-
nen in die jeweiligen Herstellerwerke
geschickt, dort komplett Uberholt und

Nachdem die B-Steuerung von Bruderer fiir
Stihl viel zu umfangreich ist und die meisten
Funktionen lberhaupt nicht bendtigt werden,
entwickelte Bruderer fiir Stihl eine deutlich ab-
gespeckte Version der Computersteuerung,
die die Bed{irfnisse von Stihl perfekt erfiillt und
von den Bedienern sehr gutangenommen
wird.
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kommen als neuwertige Maschinen zu-
rick. Jérg Braunche zu den Griinden:
slch bin Uberzeugt, dass man nur so ei-
ne hohe Fertigungssicherheit erreichen
kann. Es ist sehr unbefriedigend, wenn
die Maschinen mit Defekten unerwartet
ausfallen, da planen wir lieber solche
Revisionen ein und haben ansonsten
unsere Ruhe. Zudem werden kostspie-
lige Totalschaden vermieden.”

Die Pressen werden bei der Revision
auf die neuen Sicherheitsstandards
umgebaut; zudem werden Dinge wie
die Elektrik, die Schitze, die Schmie-
rung und die Druckluftversorgung er-
neuert. Im Gegensatz zu normalen
Uberholungen lasst Stihl die Pressen
bei Bruderer aber nicht auf die neue B-
Steuerung umristen, denn dies wiirde
sich fur die Herstellung der Sageketten
absolut nicht rechnen, da sich durch die
groB3en Serien die besonderen Féahig-
keiten der B-Steuerung nur wenig nut-
zen lassen.

Bei Neumaschinen kommt Stihl aller-
dings um die inzwischen als Standard
eingesetzte, leistungsféhige B-Steue-
rung nicht herum, doch auch hier zeigte
Bruderer Flexibilitat: Nachdem die B-
Steuerung fir Stihl viel zu umfangreich
ist und die meisten Funktionen Uber-
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haupt nicht bendtigt werden, setzten
sich die Steuerungstechniker von Bru-
derer mit den Stihl-Mitarbeitern zusam-
men, besprachen die Ablaufe und die
besonderen Anforderungen und erstell-
ten dann auf dieser Basis ein besonde-
res Programm, das auf den B-Steue-
rungen lauft. ,Diese deutlich abge-

speckte Version der Computersteue-
rung erfullt perfekt unsere Bedurfnisse
und wird von den Bedienern sehr gut
angenommen,” zeigt sich Brdunche von
dieser Vorgehensweise begeistert. )
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Zwischen den beiden Pressenreihen befin-
det sich ein Kellergang, in dem der Stanzab-
fall gesammelt, vom Ol gereinigt und aus
der Halle transportiert wird.

Stanzabfall: Transport und
Aufbereitung im Keller

Was im Wiler Werk von Stihl noch auf-
fallt: Auf den ersten Blick scheint die
Stanzerei abfallfrei zu arbeiten, denn in
den Hallen sind nur zahlreiche Coils mit
Rohmaterial und die Trommeln mit den
gestanzten Teilen zu sehen. Aber ganz
ohne Abfall geht es naturlich auch bei
Stihl nicht. Um den Stanzabfall zu Ge-
sicht zu bekommen, muss man sich
allerdings eine Etage nach unten be-
wegen. Denn zwischen den beiden
Pressenreihen zieht sich ein Kellergang
durch die Halle. Der Abfall fallt direkt
nach unten aus den Pressen und wird
Uber Transportbadnder in den Keller-
gang gebracht. Hier transportieren wei-
tere Forderbénder den Schrott direkt in
eine der drei Zentrifugen, die pro Tag
600 Liter Ol zuriickgewinnen. Von hier
geht es dann Uber weitere Transport-
bander bis zu einem Abfallsilo vor der
Halle, das taglich von einem Metallver-
werter geleert wird. Die Folge: Der
Stanzabfall verursacht weder unnétige
Materialbewegungen in der Halle, noch
Verschmutzungen durch Kleinteile oder
Ol.
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