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Bearbeitungstechnik Faurecia ist
ein Unternehmen, dessen zu-
kunftsweisendeIdeeninRichtung
smarter Fahrzeuginnenraum mit
dem modernen Zeitgeist gehen.
Dabei blickt das 1999 gegriindete
Unternehmen als Teil der PSA-
Familie auf mehr als 200 Jahre
Firmengeschichte zuriick. Heute
ist man ein bedeutender Akteur
der Automobilindustrie,auch oder
gerade wegen der enorm hohen
Qualititsstandards. Nachvollzieh-
bar, dass Audi beim viertiirigen
SUV-Coupé Q8auf diese Wertar-
beit zuriickgreift, denn der Innen-
raum betont einen luxuriésen
Lounge-Charakter.

Alsinternationaler Zulieferer stellt
man sich tagtaglich den Heraus-
forderungen des modernen Fahr-
zeugbaus. Die Spezialititder rund
360 Mitarbeiter am Standort Pei-
ne ist die Fertigung von erstklas-
siger Fahrzeuginnenausstattung,
zuder Instrumententafeln, Mittel-
konsolen, Ttirverkleidungen, aber
auch akustische Produkte und
Dekorelemente gehoren. Men-
schen nehmen ihr Auto immer
stirker als individuellen Lebens-
raum wahr, damit muss sich der
Innenraum den personlichen
Lebensbediirfnissen anpassen.
Faurecia ist in der Lage, allen
Marktsegmenten hochwertige
Produkteanzubieten, undbedient
sich in der Fertigung fortschritt-
lichster Techniken.

SpaltmaB null war
gefordert

2016 ging folgende Anfrage von
Audi ein: Zweikomponenten-
Kunststoffteile sollten nach dem
Lackiervorgang an der Bauteil-
kanteabgefrastundanschlieffend
daranein Chromrahmenangefiigt
werden. Die Besonderheit: Der
Spalt zwischen dem Chromrah-
men und dem Bauteil muss null
sein. Dieser Anspruch fithrte im
ersten Schritt zur Entscheidung,
die hochglanzlackierten Bauteile
nicht wie ublich per Laser zu
schneiden, sondern zu frisen, weil
nur so diese Genauigkeit zu ge-
wihrleistenist. Das5-Achs-Frasen
waran diesem Standort eine neue
Technologie, wie uns Ralf Sdren-
ka, Manufacturing Engineering
bei Faurecia Innenraum Systeme,
erklirt. Folgerichtig suchte man
einen verlasslichen Partner, der
nichtnur eine passgenaue Maschi-
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Der Kunde ist Konig

Und wenn, wie in diesem Fall, ein Premiumbhersteller des deutschen Automobilbaus eine bestimmte Bearbeitungsweise praferiert,
investiert Faurecia in eine Sondermaschine, um erstklassige Interieurteile fiir dessen neue SUV-Luxusbaureihe zu fertigen

mententafel der Fahrer- und Beifahrerseite und Mittelkonsole fiir den Audi Q8. Foto: Audi

nenlosung lieferte, sondern auch
die Erfiillung sonstiger Prozess-
parameter wie Zeitberechnungen,
Genauigkeiten, Toleranzen und
Maschinenverfiigbarkeit gewdhr-
leisten und intensive Schulungen
bieten konnte.

Da der Maschinenhersteller Rei-
chenbacher Hamuelim Konzern-
verbund ein gelisteter Lieferant
war, konnten schnell Gesprache
gefithrt und einkonkretes Anfor-
derungsprofil definiert werden.
Bereits in dieser Vorprojektphase
tiberzeugte der Maschinenherstel-
ler mit Engineering-Kapazititen,
und das Gesamtpaket von Hand-
ling, Bearbeitungsstrategie und
technischer Ausstattungbeziiglich
Werkzeugauswahl, Absaugung
und Automatisierung lief§ keine
Zweifel an der Entscheidung auf-
kommen. Knackpunkte waren
duflerstenge Platzverhéltnisse und
die Vorgabe, dass man den Vor-
richtungswechsel aufgrund des
Fertigungsflusses und der Philo-
sophie der kurzen Wege auf der
Riickseite der Anlage vornehmen
muss. Uber Genauigkeiten und

Die Vorrichtungen sind auf zwei Bauteile je Platte ausgelegt, die
gleichzeitig bearbeitet werden. Foto: Reichenbacher

Zykluszeiten sprach man dagegen
nicht, ,denndasistim Automobil-
bau eine Selbstverstindlichkeit®,
erganzt Sdrenka. ,Dasselbe gilt
fur eine perfekte Absaugung, da-
mitdiehochsensiblen Oberflichen
in keiner Weise beschmutzt oder
beschidigt werden.

Den Anforderungen
gerecht werden

36 CNC-Bearbeitungszentrenvon
Reichenbacher arbeiten an diver-
sen Standorten des Unterneh-
mensverbunds. Die Entscheider
waren sich daher sicher, mit der
Sonderausfithrung der Eco-LT-
1010den Anforderungenvon Audi
an die Bearbeitungsqualitit ge-
recht zu werden. Seit Ende 2017
arbeitet die Anlage und man fer-
tigt ausschliefllich hochglanz-
lackierte Dekorteilefiir die Instru-
mententafel der Fahrer- und Bei-
fahrerseite und Mittelkonsole fiir
den Q8. Dasssichdie Anschaffung
der Maschine fiir nur eine Modell-
reihe rechnet, erkldrt Ralf Sdren-
ka damit, dass die Fahrzeuge, bis
auf eine Modellpflege nach etwa
drei Jahren, im Normalfall min-
destens sechs Jahre gleich bleiben
und meist erst dann ein Modell-
wechselansteht. ,Bisdahinistdie
Auslastungder Anlageim Grunde
garantiert.

Der Fertigungsfluss ist ausgeklii-
gelt: Die Zweikomponenten-Spritz-
gussbauteile werden in Eigen-
fertigung hergestellt, anschlie-
Bendhochglanzlackiertundinder
Montagelinie zur CNC-Maschine
gebracht, wo die Auflenkonturen
gefrist werden. ,Derzeit stellen
wir dieInterieurteile fiir rund 240
Fahrzeuge des Q8 pro Tagim Drei-
Schicht-Betriebher. Der Abrufder

Fahrzeughersteller erfolgt just in
time, das heifSt, wir konnen in der
Produktion eine Wocheim Voraus
detailliert planen und erhalten
eine Vorschau fiir die nachsten
Wochen®, erlautert Ralf Sdrenka.

DasGewichteiner einzelnen Vor-
richtung betrdgt maximal wie im
Fall der Mittelkonsole 300kg. Der
Bediener kann nach Bedarf den
Tisch flexibel umriisten, indem
er die entsprechende Spannvor-

CNC-Anlage Eco-LT-1010 Foto: Reichenbacher

Perfekt abgestimmt

Die Eco ist sehr kompakt gebaut,
was perfektaufdiebeengten Platz-
verhéltnisse abgestimmtist. Gré-
Ber wiare auch nicht nétig, denn
die fiinf verschiedenen Bauteile
sindrelativklein. Die Vorrichtun-
gen, die direkt hinter der Anlage
stehen, sind auf zwei Bauteile je
Platte ausgelegt, die gleichzeitig
bearbeitet werden. Die Grundplat-
ten mit 1.170 x 1.100 mm (L x B)
variierenin der Hoheje nach Bau-
teil zwischen 250 und 450 mm.

richtung wechselt. Die Zentrie-
rungerfolgt per Nullpunktspann-
system; damit wird die Genauig-
keit exakt eingehalten, die beim
Frasbeschnitt gefordert wird. Die
Energieversorgung mit Druckluft
wird tiber pneumatisch verfahr-
bare Stecker automatisch geregelt.
Wenndiehintere Tiir ffnet, fahrt
der Stecker zuriick,dannkannder
Werkzeugwechselrahmen in die
Maschine eingefahren und die
nicht mehrbenotigte Vorrichtung
herausgehoben werden. Wird die
Tiir nach dem Wechsel geschlos-

sen, dockt der Steckerautomatisch
an, kontaktiert und startet selbst-
stindigdie Abfragen fiir Druckluft
und Spannelemente. Der Mitarbei-
ter legt von vorne noch die Roh-
linge ein und startet das Pro-
gramm.

Der Aufbau der Kompetenzenim
5-Achs-Frisen dauerteeinige Zeit,
wiahrenddessen optimierten An-
wendungstechniker von Reichen-
bacher die Ablaufprozesse. Denn
erklirtes Ziel wares, den Aufwand
fiir die Mitarbeiter so gering wie
moéglichzuhalten. Dieintelligente
CNC-Technik forciert diesen An-
satz in hohem Mafle. Der Werk-
zeugwechselisteinfachunderfolgt
von Hand, da nur ein Werkzeug
genutztwird. Beiderjetzigen Aus-
lastung betrégt die Standzeit des
Frisersrund vier Wochen. Steigen
die Verkaufszahlen und damitder
Abrufder Volumina, wirdsich die
Auslastungerhohen und die Werk-
zeuge miissen dann 6fter getauscht
werden.

Forderung nach
Umweltschutz

Das Gesamtunternehmen siehtin
der Forderung nach stirkerem
Umweltschutz sowie den Mega-
trends Konnektivitit und autono-
mes Fahren grofies Potenzial und
treibtgemeinsam mit Partnernim
Rahmen eines Konsortiums die
Integration zukunftsfihiger
Leichtbaulésungen auf Kunst-
stoffbasis voran. Fiir den Standort
Peine steht nach Ansicht von Ralf

Sdrenka noch ein anderes wich-
tiges Ziel im Fokus: Man will bis
2025 die Automatisierung im
Produktionsprozess mit Roboter-
technik forcieren. Im Moment
befindetmansichinder Findungs-
phase, die Integration weiterer
hochleistungsfahiger Maschinen
und Roboter wird aber in abseh-
barer Zeit das Bild in den Ferti-
gungshallen zweifelsohne veréin-
dern. CHRISTINA WEGNER

@ www.faurecia.com
@ www.reichenbacher.de



