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Dipl.-Ing. Klaus Grosch

Achsfertigung Der Fertigungsbereich Achsfertigung war auf die Standorte Halle 1, Halle 2, Halle 3, Halle 10, Halle 13 und
verteilt Halle 115 (Shed) verteilt.

auf mehrere

Standorte Zu ihm gehorten folgende Fertigungsabschnitte:

Zuschnitt: Herstellung von Zuschnitten (Halle 1) und Materiallager, das der Material-
wirtschaft unterstand

Mechanische Kleinteilefertigung (Halle 13 und Halle 115)

Mechanische Groteilefertigung (Halle 2)

Achsbrickenfertigung (Halle 3 und Halle 10)

Mechanische Achsbriickenbearbeitung (Halle 115)




7.3.1.7.4 Achsfertigung -

Dipl.-Ing. Klaus Grosch

Herstellung aller Zu-  per Fertigungsabschnitt Zuschnitt in Halle 1 war nach dem Werkstattenprinzip aufgebaut, d.h. die fir die

schnitte in Halle 1 mechanische Fertigung bendtigten Zuschnitte (z.B. firr die Kleinteilefertigung und die U-Profile fiir die
explosivumgeformte Achsbriicke) wurden in Fertigungslosen auf Kaltkreissagen und Brennschneidein-
richtungen (z.B. Formteile aus Dickblechen) zugeschnitten und bis zur weiteren Bearbeitung zwischenge-
lagert.

In Halle 1 befand sich aul3erdem das der Materialwirtschaft (Direktionsbereich M) unterstellte Materiallager
fur Walzprofile.

Kleinteilefertigung Der Fertigungsabschnitt Mechanische Kleinteilefertigung mit seinen 2 Teilen (Halle 13 und Halle 115) war
vorV\{legend auf kon-  ach dem Werkstattenprinzip aufgebaut. Hier wurden alle fiir den LKW benétigten Eigenfertigungsteile, die
ventionellen mechanisch bearbeitet werden mussten, auf konventionellen (auch CNC- gesteuerten) Werkzeug-
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GroBteilefertigung auf In dem Fertigungsabschnitt Mechanische GroRBteilefertigung in Halle 2 erfolgte auf erzeugnisspezialisierten

Erzeugnisspeziali- Maschinenlinien in FlieRfertigung die Bearbeitung von Grofteilen wie z.B. Achsstumpf, Ganzstahlvorder-
sierten Fertigungsein- achse (spater verlagert in den VEB Traktorenwerk Gotha), Tragflansche, Gehause mit Kugel (fir die
richtungen angetriebene Vorderachse beim W 50).

An den Maschinen waren zum Einlegen und Entnehmen der Werkstucke stationare Hebezeuge vorhanden.
Der Transport der Werkstiicke von Maschine zu Maschine (bzw. von Arbeitsgang zu Arbeitsgang) erfolgte
auf Rollenbandern in loser Verkettung.

Mit Beginn der L 60-Fertigung erfolgte eine komplette rdumliche Umstrukturierung der Halle 2, bei der zur
Schaffung von Platz fiir die L 60-Fertigungseinrichtungen die Fertigung fur W 50-Bauteile abgeristet wurde
(eingeschrankte Fertigungsstiickzahl), dazu erfolgte auch eine teilweise Verlagerung der Fertigung von
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Der Fertigungsabschnitt Achsbriuckenfertigung in Halle 3 war nach dem Erzeugnisprinzip aufgebaut und
nach dem FlieRprinzip organisiert, d.h. die Werkstlcke durchliefen entsprechend der erforderlichen Arbeits-
gangfolge einzeln die erzeugnisspezialisierten Fertigungseinrichtungen.

In der Achsbrickenfertigung wurde ursprunglich eine als Schweildteil (bestehend aus den Schmiedeteilen
Mittelstiick und zwei Tragflanschen sowie zwei, aus umgeformten Blechhalbschalen zusammengeschweildten,
ovalen Achsrohren) gestaltete Achsbrticke in Halle 3 geschweil3t und in Halle 115 mechanisch bearbeitet.
Mit der Vorbereitung der Einfihrung der Herstellung explosivumgeformter Achsbricken (Verfahrensent-
wicklung: Dr. Horst Steinicke) musste die Achsbriicke konstruktiv auf ein Umformteil umgestellt werden.
Ausgangsform fur die Explosivumformung war ein aus zwei U-Profilen (als Halbzeug bezogen) zusammenge-
schweildtes Kastenprofil, an das dann die zwei Tragflansche (Schmiedeteile) angeschweil3t wurden.

Als Nebeneffekt wurde durch die Wahl der Querschnitte der U-Profile eine Vereinheitlichung von normaler

W 50-Achse und der verstarkten Achse (fir LA/A mit einem zur Verstarkung angeschweildten Unterzug)
erreicht, so dass die Explosivumformanlage nur fur eine Achsbriickenvariante ausgelegt werden musste.

Die U-Profile wurden vorbearbeitet: Zuschnitt auf Lange in H 1, Frasen der Langskanten mit Herstellung der
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Mechanisches Der Arbeitsgang Explosivumformung beinhaltete einige ungtinstige Komponenten (z.B. hoher Aufwand fir
Ausbiegen loste die Aufbereitung, die Entsorgung und den Ersatz aussortierten Flllsandes und gesundheitliche Aspekte

1981 die Explosiv-  durch die starke Staubentwicklung), die 1981 mit der Ablésung durch das mechanische Ausbiegen beseitigt
umformung ab werden konnten, mit dem die Form der W 50-Achsbriicke hergestellt werden konnte. Die Fertigung der flr

den L 60 vorgesehenen Achsbrucke fur die Planetenachse war jedoch mit dem mechanischen Ausbiegen, im
Gegensatz zur Explosivumformung , noch nicht gesichert. Dies war durch den Einsatz der in Entwicklung
befindlichen Gussachsbrucke fur den L 60 auch nicht mehr erforderlich.
Mit der umformgerechten konstruktiven Gestaltung der W 50- Achsbriicke war aber die Voraussetzung daftr
geschaffen und der Weg dazu bereitet, die Explosivumformung durch ein mechanisches Umformverfahren
zu ersetzen. Dadurch entstand die Idee, die Achsbricke durch das mechanische Ausbiegen herzustellen.
Das mechanische Ausbiegen der Kastenprofile zum Achsbrickenrohling erfolgte auf einer Sondermaschine
(ebenfalls ein IWL-Eigenbau) in Halle 3, das Gluhen vor der Umformung war auch hier weiter in Halle 12
erforderlich.
In der weiteren Fertigungsfolge wurde die Achsbriicke durch SchweiRen komplettiert (Einschweil’en des sog.
vicke nd des Ringes, Anschweil3en de agflansche und der Federauflagen a O,-Schweillauto-
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Achsbriickenbear- Im Fertigungsabschnitt AchsbriickenstraBBe erfolgte in der Halle 115 die komplette mechanische Fertig-
beitung auf einer bearbeitung der W 50-Achsbriicke auf einer lose verketteten Maschinenflie3stral3e. Nach der Basisbear-
lose verketteten beitung (Federauflageflachen und Bohrung flir Herzbolzen) auf einer CNC-gesteuerten Rundtischmaschine
N:as[c;hinenflielx- durchliefen die Achsbriicken die einzelnen erforderlichen Arbeitsgénge (bzw. Maschinen).

straBBe

An den Maschinen waren zum Einlegen und zum Entnehmen der Achsbriicken stationare Hebezeuge
vorhanden, der Transport zwischen den Maschinen erfogte auf Rollenbandern.

Die Achsbrickenstrale arbeitete nach dem Prinzip der Wechselfliefertigung, d.h. nach der Fertigung einer
bestimmten Stickzahl wurden die Maschinen der Fliel3linie zur Bearbeitung der Hinterachsbricke oder der
fur die getriebene Vorderachse umgerustet.

Auf der Achsbriickenstral3e fur die W 50-Achsbriicke konnte sowohl die Achsbriicke als Schweildteil als auch
die als Umformteil bearbeitet werden.

Einfihrung der
Achsbriicke aus
Kugelgraphitguss
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Die AchsbrickenstralRe flr den L 60 arbeitete ebenfalls nach dem Prinzip der Wechselfliel3fertigung. Im
Gegensatz zur W 50-AchsbrickenstralRe erfolgte der Wechsel zwischen den verschiedenen Achs-
briickenvarianten (Hinterachse oder getriebene Vorderachse) jedoch mit minimalem UmrUstaufwand. Es
musste im Prinzip nur ein anderes Programm eingestellt werden, wodurch z. B. bestimmte Bearbeitungs-
stationen deaktiviert (oder wieder aktiviert) wurden.

Der Wechsel zwischen den verschiedenen Achsbrickenvarianten erfolgte nach Fertigung bestimmter
Stuckzahlen (z.B. 2-Tagesproduktion), angepasst an die bendtigten Stlickzahlen.

Die W 50- Achsbriickenstral3e wurde zum Zwecke der Mdglichkeit einer Parallelproduktion und fir die
Ersatzteilproduktion abgeristet (Zusammenlegung von Arbeitsgangen auf weniger Maschinen), da die zu
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Der Fertigungsabschnitt Verzahnung in Halle 115 bestand im Wesentlichen aus folgenden 3 Bereichen:

- Achswellenfertigung
Grundlage flr die Maschinenaufstellung war im Wesentlichen das Werkstattenprinzip, obwonhl
bestimmte Maschinen immer fur die Fertigung derselben Bauteile eingesetzt wurden. Organisiert war
die Fertigung nach dem Prinzip der Wechsellosfertigung, d.h. nach der Fertigung einer bestimmten
Stuckzahl (Losgrofie) erfolgte die Umrlstung auf andere Varianten.
Auf diversen CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen wurde die Vorbearbeitung durchgefihrt und
anschlielend auf konventionellen Verzahnungsfrasmaschinen das Verzahnungsprofil hergestellt.

Durch die Umstellung auf das Profilkaltwalzen und den Einsatz einer Sondermaschine ( Fa. Grob aus
der Schweiz) erfolgte die komplette Bearbeitung auf dieser Sondermaschine, wodurch umfangreiche
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- Verzahnung diverser GrofBteile

Auf zu erzeugnisspezialisierten Fertigungsnestern zusammengefassten konventionellen Werkzeug-

maschinen, CNC-gesteuerten Maschinen und Sondermaschinen erfolgte die Vorbearbeitung und die
Verzahnung diverser Bauteile.

Tellerrader: Schmiedeteil wurde auf einem 8-Spindelautomat (vertikal) mit 6 Bearbeitungsstationen

(2 Stationen zum Beschicken und Entnehmen) vorbearbeitet und dann auf Abwalzfrasma-
schinen die Verzahnung hergestellt.

Zur Fertigung der verschiedenen Tellerrader (fiir unterschiedliche Ubersetzungsverhaltnisse)
war Umristen erforderlich.

Ausgleichskegelrader: Nach der Umstellung der Fertigung (urspringlich erfolgte diese wie bei den
Tellerradern) wurde das Schmiedeteil komplett (Vorbearbeitung und Verzahnun

Schleifen in Losfer-
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Durchlaufanlagen Der Fertigungsabschnitt Warmebehandlung in Halle 115 (6stlicher Anbau) war nach dem Werkstattenprinzip
fur die aufgebaut und nach dem Prinzip der Losfertigung organisiert, d.h. auf den vorhandenen Anlagen (in der
Warmebehandlung Regel Durchlaufanlagen) wurden im Wechsel die unterschiedlichsten Bauteile behandelt.

Der Transport der Bauteile zu den Anlagen erfolgte einzeln bzw. in Transportbehaltern mittels Hebezeugen,
Laufkatzen und Hangebahnen.

Als Anlagen waren vorhanden:

- SalzbadtaktstraRe (gasbeheizt) zum Vergiten (Erwarmen im Salzbad, Abschrecken in Ol, Waschen,
Anlassen im Luftumwalzofen) fir Achsteile (z.B. Achswellen innen und auf3en).
Die Teile wurden manuell in Hangevorrichtungen eingelegt und durchliefen die Anlage, die vorge-
sehene automatische Steuerung mufdte jedoch durch eine manuelle Steuerung durch das Bedie-
nungspersonal ersetzt werden.
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Hartepriifung i.m Im Anschluss an die Warmebehandlung erfolgte in Stichproben eine Hartepriufung auf den vorhandenen
ArlscthB an die Geréaten (Rockwell-und Vickerspriifung).
Warmebehandlung Waurden die vorgegebenen Werte nicht erreicht, so erfolgte eine weiterflihrende Kontrolle (Werkstoffzu-

sammensetzung, Harteprifung, Festigkeitsprifung, Gefligeuntersuchung) im Werkstoffpriflabor (anfangs in
Halle 7 und spater in Halle 5), das dem betrieblichen Kontrollwesen (TKO) unterstand.

Die Ergebnisse des Werkstoffprupflabors bildeten die Grundlage fur erforderliche Veranderungen der
Einstellungsparameter der Warmebehandlungsanlagen und ggfs. eine Wiederholung der Warmebehandlung.

Nach der Warmebehandlung (teilweise auch vor dem Anlassen) erfolgte im Bedarfsfall ein Richten (manuell
oder auf Richtpressen); nach Realisierung des IGFA (integrierter Fertigungsabschnitt) Achswelle (siehe
Gliederungspunkt 7.3.1.8.2.10 ) auch mechanisch.
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Manuelle Montage Der Fertigungsabschnitt Achsmontage in Halle 115 war nach dem Erzeugnisprinzip aufgebaut.
d_er Achs_e auf Auf einem unstetig laufenden (getakteten) Unterflurférderer wurde nach dem Auflegen der Achsbriicke am
einem FlieBband Takt 1 diese durch manuelle Montage (Anbau von bezogenen Teilen sowie Eigenfertigungsteilen) bis zur

fertigen Achse komplettiert.

Als Hilfsmittel wurden z.B. Spezialhebezeuge, Schrauber und fir bestimmte Montageverrichtungen (z.B.
Eindricken von Lagern und Ringen) spezielle, an den jeweiligen Takten installierte, stationare
Vorrichtungen eingesetzt.

Parallel zum Montageband waren fir bestimmte Komplettierungsstufen Vormontageplatze angeordnet. Um
geringe Zugriffswege fur das Bandpersonal zu erreichen, erfolgte hier auch die Bereitstellung der
anzubauenden Bauteile.
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Verfahrensschritte zur Herstellung der Achsbriicke Anlage fur die Explosivumformung der
(Explosivumformung) Achsbriicke
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Wirkprinzip mechanisches Ausbiegen der
Achsbriicke Achsmontage
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