7.4.2.2.4.3 Fertigungsanlagen Karosserie-
Baugruppenfertigung

Autorenteam: Gestamp

Fertigungseinrichtungen fir Anbauteile (TUren, Klappen, Dacher)

Ubernahme von auslaufender Produktion und Ersatzteilfertigung

Mit dem Aufbau des Werkes wurden Fertigungseinrichtungen von VW tibernommen, die so konstruktiv tberarbeitet wurden, dass auf ihnen viele Anbauteile gefertigt
werden konnten, deren Falzung mit Werkzeugen erfolgte. Der Unterzusammenbau des Innenbleches und AuRenbleches wurde von Hand mittels Punktschweif3zangen
gefertigt. Der komplette Zusammenbau erfolgte in halbautomatischen bzw. vollautomatischen Anlagen (Zeitraum 1992-2002).
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Mit Verénderung der Falztechnik (Falzen mit Falzvorrichtungen) konnten auf diesen Falzeinrichtungen mit Pressen und Falzgestellen die Anbauteile nicht
mehr 6konomisch gefertigt werden, so dass auf das universelle Rollfalzen Uibergegangen wurde (ab 2003).

Universelle Fertigungseinrichtung Rollfalzen

Werkzeugwechselstation

ABB Roboter
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Rollfalzanlage

Investitionssumme: 341 T€ Fertigung von Turen und Klappen
Amortisationsdauer: 0,9 Jahre 2 B. fiir

Inbetriebnahme: Juni 2003

Hersteller: Nothelfer GmbH Lockweiler

VW Golf A 4 variant
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Mit dem Schritt zum Serienlieferanten entstanden spezifische Fertigungseinrichtungen fir die Anbauteile (ab 2008, siehe Fertigung des Klapptop).

Autorenteam: Gestamp

* Technologie

- Sicherung und Erweiterung der
Systemaktivitaten
- Erweiterung als Komponentenwerk

- Pressteile und ZB-Erstellung mit Laserldten
und 2-Komponentenversiegelung der

dargestellten Dachschale 1, 2, 3,
Verdeckdeckel und Heckdeckel

* Entwicklungspartner/Kooperationen
- Betriebsmittelerstellung der ZB-Anlagen
und GroRwerkzeuge

TK-DrauzNothelferLockweiler

Kunde Werk(e) Typ gepl. @-Volumen/a Status gepl. @-Umsatz/a SOP
Regensburg  E93 3er Cabrio 50.000 Anteil in %: 100 1 in T€: 13.150
* Strategie/Zielsetzung
—
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Fertigungszelle Dachschale 1
ZSB Innenblech:  Einlegebereich fur das Innenblech und die erforderlichen
Verstarkungen

PunktschweiRen zum ZSB Innenblech in den Stationen 100-150
Aulenblech: Einlegebereich fur das AufRenblech (mit seitl. Blindnieten), Auftrag des
Falzklebers, Stutzklebers und Fiigen von ZSB Innenblech
und AuBenblech,
\ ZSB Dachschale 1: Bereich fiir die Fertigung der kompletten Dachschale 1, Falzen der
“ma B _,-' AuRenkontur, Auftrag des Versieglungskleber (2 Komponentenkleber) sowie
X \ das manuelle Verstreichen der Ecken beim Versieglungskleber
o E Stapelbereich: Automatische Stapelung der Dachschale 1 in eine Palette im Wechsel
in die obere oder untere Palette.

-
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Fertigungszelle Dachschale 3

ZSB Innenblech:  Einlegebereich fur Innenblechteile mit den erforderlichen Verstarkungen
PunktschweiRen zum ZSB Innenblech in den Stationen 100-110

ZSB AuRenblech: Einlegebereich fur AuRenblechteile Punktschweiflen zum ZSB
Aufenblech, Falzkleberauftrag, Fligen von ZSB Aufen- und
ZSB Innenblech und Punktschweillen zum ZSB Dachschale 3

ZSB Dachschale 3: Falzen der seitl. AuBenkontur, Punktschweif3en zum kompletten ZSB,
Auftrag des Versieglungskleber und das manuelle Verstreichen der
Versieglungsecken.

Stapelbereich: Automatische Stapelung der Dachschale 3 in eine Palette im Wechsel in die obere
oder untere Palette.
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Gestamp

VBL
%/ l22/] | Blindnietzelle fur das AuBenblech der Dachschale 1 und 2
o7 e ls ! Einlegebereich
fur die Dachschale 1 und 2:  Abwechselndes Einlegen (links, rechts) der Dachschale 1 bzw. 2, stanzen der
5 Ldcher fur die Blindniete in einer Vorrichtung und danach Blindnieten unter einer
- / Blindnieteinrichtung mittels Roboter.

;_D} A S——— Ausschleusbereich: Ausschleusen der genieteten Décher erfolgt abwechselnd tber ein Férderband.

Lochvorrichtung




Baugruppenfertigung

Autorenteam: Gestamp

VKL £ [TEr Fertigungszelle Verdeckdeckel
o ZSB Innenblech: Einlegebereich fur des Innenblech und den dazugehdérigen
'[“ Verstarkungsteilen, Punktschweillen zum ZSB Innenblech
. AufBenblech: Einlegebereich flr das AuBenblech, Falzkleber Auftrag und

PunktschweiRen zum ZSB Verdeckdeckel

ZSB- Verdeckdeckel:  FertigschweiRen des ZSB, Auftrag des Versieglungskleber und manuelles
Verstreichen der Ecken des Versieglungskleber

Stapelbereich: Automatische Stapelung des Verdeckdeckels in eine Palette im Wechsel
in die obere oder untere Palette.
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Mit der Aufnahme der Produktion im Werk Ludwigsfelde wurden alle Unterzusammenbauten von Hand in Schweif3feldern mit PunktschweifRzangen gefertigt.
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Mit dem Ubergang zum Serienlieferanten (ab Vaneo, Sprinter, ) erfolgte die Fertigung von kleineren Zusammenbauten in universellen SchweiRRzellen. Hier werden
mehrere Zusammenbauten auf einer Fertigungseinrichtungen hergestellt. Die jeweils bendtigten Schweilvorrichtungen werden gewechselt.
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Fertigungseinrichtungen fur Strukturteile (Stol3fanger, Verstarkungen, Saulen, usw.)

3 Roboterpuktschweil3zellen
fur das Projekt NCV3

Produkte:
1. ZB Trennwand (36.850 E/a)
2.ZB Trennwand ohne Fenster (76.700 E/a)
3. ZB Konsole B-Séaule (112.600 E/a)

Auftragnehmer: Karmann
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Komplexere Zusammenbauten werden in speziellen Fertigungszellen hergestellt.

Fertigungseinrichtung fur B- Saule C218

inlegebereich fiir alle

elevanten Teile fir das
Punktschweillen des ZSB
AuRenblech, Kleberauftrag
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Fertigungsanlage fur den Heckbiegetrager

Schema des Teiles einfligen

Stapelbereich zum autom. Abstabeln der Teile

Prifbereich flr die Lage der SchweiRbolzen zu
100%

Bereich fir MIG- Loten, Bursten der geraden




