AIDA 1, das erste
Flaggschiff des neuen
Grof3pressenzentrums

in St. Ingbert

Wer heute in der ersten Liga der Automobilzulie-
ferer mitspielen will, braucht erstklassige Produk-
tionstechnologien und -prozesse, eine klare Visi-
on, Kapital und Mut. Kommt dies zusammen, ver-
dichtet es sich in Sternstunden auf einen Punkt:
das Driicken eines Startbuzzers zum Anlaufen des
neuen Grof3pressenzentrums. So geschehen Ende
Mai 2015 beim Automobilzulieferer VOIT Automo-
tive im saarléandischen St. Ingbert. 21 Mio. Euro
wurden dazu investiert.

Das Herzstlick der insgesamt 700 Tonnen schweren
Pressenanlage setzte sich majestatisch in Bewegung
als Carsten Schubert, Geschéftsfiihrender Gesellschaf-
ter und Vorsitzender der VOIT Automotive, die Stellv.
Saarlandische Ministerprasidentin und Wirtschafts-
ministerin Anke Rehlinger und Joachim Eisenhut,
Planungsleiter bei ZF fiir PKW-Getriebetechnik, den
Buzzer betétigten und bald danach kamen sie auch
schon heraus: frisch produzierte Planetentrager
komplexester Bauart. Die Investition ist hallenfillend,
allein das Herzstiick der Grof3presse erreicht die Gro-
Be eines Zweifamilienhauses.

Investitionsgriinde

Ausloser war einerseits die steigende Nachfrage des
Kunden ZF Friedrichshafen AG Saarbriicken nach Kom-
ponenten fiir das 8-Gang Automatgetriebe. Ferner
neue Auftrdge von ZF Schweinfurt fiir Lamellenmit-
nehmer und eines groBen OEM. Komplexe Bauteile
fur Automatik- und Doppelkupplungsgetriebe und
Hybridantriebe, insbesondere fiir zukiinftiges autono-
mes Fahren, sind generell ein Feld, das tiberproportio-
nales und globales Wachstum verspricht.

VOIT Automotive operierte in Bezug auf Teilekomple-
xitdt und Umformprozesse bereits auf sehr hohem
Niveau. Seit der Einfiihrung des ZF-6-Gang-Automat-
getriebes vor zehn Jahren, fertigen die St.

Ingberter mit ihrem Tochterunter-
nehmen VOIT-TEC auf Anlagen mit
2.400 Tonnen Presskraft Plane-
tentrdger/Stegsterne bis 8 mm Ma-
terialstérke, Hohlradtrager und
Lamellentrager fir moderne Auto-
matgetriebe-Generationen. So war
es ein logischer Schritt, Kompeten-
zen auf dem Gebiet der Umform-
technologie sowie Produktions-
und Werkzeugkonzepte fiir die
Getriebe- und Antriebstechnik
effizient zu biindeln, um die Posi-
tion als strategischer Lieferant zu
starken und die globale Wettbe-
werbsfahigkeit auszubauen.

Technik

Die neuen GroRBpressen verfligen
Uber eine Presskraft von 1.900 t
(18.633 kN), die sich aus einer Ar-
beitsleistung von 1.600 Tonnen
plus einem auBenliegenden Plati-
nenschnitt von 300 Tonnen ergibt.
Die Stufenpresse wurde gemein-
sam mit Aida konzipiert und ent-
wickelt, einem japanischen Unter-
nehmen mit Europa-Standort in
Italien. Sie hat 12 individuell steuer-
bare Umformstufen auf einem 6 m
Tisch, statt wie bisher 9. Diese Art
ist ungewohnlich und erlaubt es,
komplexe Antriebs- und Kupplungs-
teile in hochster Bauteiltoleranz in
einem einzigen Produktionsdurch-
gang zu fertigen. Dank der vor-
geschalteten Rustposition erfolgt
der Werkzeugwechsel schneller als
zuvor, was den OEE erhoht.



Nach dem Press- und Stanzvorgang werden die Bau-
teil-Kanten in einer energiesparenden und umwelt-
freundlichen Gleitschleifanlage von Rosler geglttet.
Die maximale Sttickzahl richtet sich nach der Hub-
zahl pro Minute, die Bauart der Presse erlaubt 30
Hibe. Bei den geplanten komplexen Getriebeteilen
wie Stegsternen/Planetentrdger bis 8 mm Materi-
alstarke, Lamellenmitnehmern mit starker Verzah-
nungsstruktur und Lamellentrdgern mit hohen Um-
formgraden rechnet VOIT mit ca. 3,2 Mio. Bauteilen
pro Jahr pro Presse.

Erweiterung noch im gleichen Jahr: AIDA 2

Die Installation der zweiten Presse ist im Septem-
ber/ Oktober 2015 bereits dahingehend angelau-
fen, am Stammsitz St. Ingbert den erforderlichen
Platz und die entsprechenden Bodenvoraussetzun-
gen zu schaffen. Da der alteingesessene Stammsitz
aus allen Nahten platzt, schlug man zwei Fliegen
mit einer Klappe: Die Warmumformtechnologie
der VOIT TPH wurde verlagert in den derzeit neu
entstehenden Industriepark Lisdofer Berg in Saar-
louis. Die Warmumformlinie der VOIT TPH wird dort
in neuen Produktionshallen von unserem Partner
BRAUN-CarTec betrieben.

Die zweite AIDA-Presse kann und wird somit in un-
mittelbarer Nachbarschaft der AIDA 1 stehen. Die
AIDA 2 wird bereits im Mérz 2016 ihren Dienst auf-
nehmen und kann an diesem Standort von Syn-
ergieeffekten hinsichtlich Logistik und Werkzeug-
handling profitieren. Das Timing ist sportlich, der
Aufwand ist hoch, aber der Schritt strategisch klug.
Somit stehen dann konzentriert allein in St. Ingbert
mit den bereits bestehenden zwei 2.400 to-Pressen
und den neuen AIDA-Anlagen dann vier Gro3pres-
sen mit insgesamt ca. 13 Mio. Hub-Kapazitat/Jahr
zur Verfiigung und bilden damit das neue GroR3-
pressenzentrum.

Weltweite Ausrichtung

Das zweite Kompetenzzentrum Umformtechnik bil-
det der Standort VOIT México mit einer jahrlichen
Kapazitat fur Stanzteile von etwa 60 Mio. Stlick. Der
Schwerpunkt liegt dort bei Bauteilen fiir sicherheits-
relevante Komponenten wie Bremskraftverstar-
kergehduse aus Stahl oder in Leichtbauweise

aus Aluminium, StoBdampferkomponenten und
HVAC-Anwendungen. VOIT México wurde 2014 von
der ZF Friedrichshafen AG mit dem Award ,North
American Supplier of the Year” ausgezeichnet. Fiir
das bestehende Werk ist 2017/2018 die Errichtung

von 1-2 GroB3pressen, analog zu St. Ingbert, geplant.

Auch auf dem chinesischen Markt will man vor-
aussichtlich 2018/2019 Ful fassen und beschaftigt
sich bereits intensiv mit der Umsetzung der 1.900
Tonnen Prozesstechnologie flir Getriebeteile.

Vom 2nd tier zum 1st tier Supplier

Mit der Inbetriebname des neuen Gro3pressen-
zentrums und der Gewinnung mehrerer OEM als
Kunde, hat das saarldndische Unternehmen nun
seinen Anspruch als 1st tier Supplier gesetzt.

Der Ausbau weiterer Grof3pres-
senzentren und Produktionsstat-
ten fir Leichtbauteile in Europa,
Amerika und Asien entspricht
weitgehend bereits jetzt der
internationalen Prasenz, die
Automobilhersteller von ihren
Premium-Lieferanten wiinschen.
Wir méchten mit diesem Schritt
den notwendigen Global Foot-
print erzielen, der heute von den
grof3en Automobilherstellern
erwartet wird. Wir werden unsere
Standorte weiter ausbauen, neue
bauen und mit hoher Wirtschaft-
lichkeit profitabel sein’, so Carsten
Schubert, Geschaftsflihrender
Gesellschafter und Vorsitzender
der VOIT Automotive. Bis das Um-
satzziel von heute 220 Mio. € auf
300 Mio. € nach 2020 erreicht ist,
wird also noch ein manches Mal
der Startknopf fiir neue Anlagen
gedriickt werden.

Astrid Wilhelm-Wagner



Herr Worz, Sie sind als Projektmanager fiir die
Implementierung neuer Stanztechnologien an
samtlichen VOIT-Standorten, als auch auf zukiinf-
tigen Wachstumsmarkten zustandig.

Die Bauzeit von etwa 15 Monaten ab Pressenbe-
stellung klingt sehr ambitioniert. Was waren die
groBten Probleme, die im Vorfeld zu I6sen waren?

Eine groBe Herausforderung bestand darin, das
Pressen- und Anlagendesign an die vorhandenen
Umgebungsbedingungen anzupassen. Unsere Anla-
ge ist nicht von der Stange, solche Pressen sind nor-
malerweise hoher als unsere Hallenhéhe es zuldsst.
Trotzdem haben wir unsere Wunschkapazitat und
gewuinschte Presskraft umsetzen konnen. Auch in der
Grundflache waren wir nicht frei. Die Determinante
zur exakten Positionierung der Gesamtanlage war die
Relation zwischen Pressengraben/Dachluken. Neue
Dachluken mussten her, sonst ware die Einbringung
der Zuganker fiir die Presse, die nur iber Dach erfol-
gen konnte, nicht mdglich gewesen.

AuBerdem war die definierte Flache noch mit produ-
zierenden Anlagen bebaut. Also waren elementare
Projektbestandteile die Verlagerung & Wiederinbe-
triebnahme von Anlagen nebst Peripherie/Verkettun-
gen und der Verkauf nicht mehr benétigter Anlagen.

Wie haben Sie das Projekt
getaktet und was waren die
einzelnen Prozessschritte?

Es wurde ein Rahmenterminplan er-
stellt und ein Projektteam aus inter-
nem Kernprojektteam und erweiter-
tem Projektteam gebildet. Das in-
terdisziplindre Team setzte sich aus
Vertretern der Bereiche Produktion,
Logistik, Controlling, Finanzen und
Technischen Diensten zusammen
und traf sich zu regelmafigen Pro-
jektbesprechungen zur Information,
Abstimmung, Beschlussfassung.

Taktung Prozessschritte:

2.HJ 2014: Interne Verlagerung,
bzw. Entsorgung von Maschinen




und Anlagen zur Freimachung der
bendtigten Flachen

Oktober 2014: Einbringung eines
technologisch besseren Schrottfor-
derbandes

Nov./Dez. 2014: Installation der
Waschanlage & Gleitschleifanlage

Januar 2015: Rohbau Presse AIDA

Feb. - Apr. 2015: Installation und
Inbetriebnahme der Presse und
Bandanlage (Commissioning, Elekt-
ronik, Software)

AIDA ist ein japanischer Konzern
und einer der groten Pressenher-
steller weltweit. Die Hauptproduk-
tion Europa liegt in Italien. Deswei-
teren waren unzahlige Anlagen-
bauer, Monteure und Programmie-
rer, unterschiedlicher Nationen
beteiligt. Wie funktionierte bei
dieser sprachlichen und kulturel-
len Vielfalt die Zusammenarbeit?

Bei Projekten dieses Umfangs und
mit starker Internationalitat aller
Beteiligten, kommt es immer wie-
der zu Verstandigungsproblemen.
Letztendlich stellten wir fest, dass
wir alle eine Sprache sprechen: die
der Technik. Und dass es eine Fra-
ge des Verstehenwollens ist. Alle
Beteiligten haben sich sehr enga-
giert und kulturelle und sprach-
liche Barrieren ohne Wenn und
Aber iberwunden. Die Zusammen-
arbeit klappte hervorragend und
hat erfolgreich zum Ziel gefiihrt.

Stichwort Energieeffizienz: VOIT
ist seit 2013 nach der Energie-
management-Norm ISO 50001
zertifiziert. Wie integrieren Sie
eine Anlage dieser Gré3e ener-
getisch?

Alle Komponenten der Gro3presse
wurden auf die maximal mégliche
Energieeffizienzklasse ausgelegt
und gefertigt, um kosteneffizient
arbeiten zu kdnnen und dem
nachhaltigen Energiemanagement
gerecht zu werden.

Die Installation der neuen Grof3-
presse musste mit dem ortlichen
Stromversorger neu abgestimmt
werden. Grund war der zusatzliche
kWh-Bedarf und die Neuregelung
der Einschaltstromspitzen.

Dartiber hinaus haben wir im Ok-
tober 2015 auf unserem Geldande
mit dem Bau eines Blockheizkraft-
werks (BHKW) mit 2 MW elektri-
scher Leistung begonnen, um das
oOrtliche Stromnetz zu entlasten
und unsere Energiekosten im
Griff zu behalten. Dariiber hinaus
nutzen wir jede sinnvolle Art der
Warmerilickgewinnung, z.B. fuir die
Vorerwdrmung einzuschmelzen-
der Aluminiumbarren in unserer
GieBerei oder zur Beheizung
diverser Reinigungsbader, um
einige von vielen Beispielen zu
nennen.

Was war fiir Sie personlich die
groBte Herausforderung an
diesem Projekt?

Das war ein Projekt nach meinem
Geschmack. Je schwieriger, desto
besser. Wenn man ein Team so
flihrt, dass alle es von alleine
wollen, dann klappt es. Das sagte
schon Antoine de Saint-Exupéry.
Wenn du ein Schiff bauen willst,
dann rufe nicht die Menschen
zusammen um Holz zu sammeln,
Aufgaben zu verteilen und die Ar-
beit einzuteilen, sondern lehre sie
die Sehnsucht nach dem gro3en
weiten Meer!”

Wie zufrieden sind Sie mit der
AIDA 1 und ihrer Peripherie und
welches “Immunsystem gegen
Kinderkrankheiten” konnen Sie
der AIDA 2 mitgeben?

Man entdeckt wéhrend der Aufbau-
phase natirlich immer Schwach-
stellen, merzt sie aus und Ubertragt
die,lessons learned copy to paste”
auf den Nachfolger. Da méchte ich
gar nichts nennen, es waren wirklich
nur Kleinigheiten. Ich darf mich auf
diesem Wege nochmals bei allen
Kollegen der Fa. VOIT, als auch bei
unseren Lieferanten bedanken. Es
wurde sehr gute Arbeit geleistet.

Interview: Astrid Wilhelm-Wagner

Wir danken unseren Partnern:

AIDA S.rl.: Projektleitung: W. Stache

KOHLER Maschinenbau GmbH,
Projektleitung: R. Welle

Roésler Oberflachentechnik GmbH:
Projektleitung: M. Neder

Westa Fordertechnik
Maschinen- und Geratebau GmbH
Projektleitung: M. Stolzenberg

ABUS Kransysteme GmbH
Projektleitung: W. Ihne

Mayfran GmbH: Schrottférdertechnik

A + H Klima- und Systemtechnik GmbH
klimatisierte Messkabine

ZEISS: MeBtechnik

S. B. M. Sascha-Bernd-Meilgen
Sanieren-Beschichten-Malerarbeiten

IRB Leitungsbau
Rohrleitung fiir Kiihl- und Waschwasser

HERGES Stahl- und Blechbau GmbH
Elektrofirmen Schmidt, Kautz

Fa. Peter Gross

Bedachungen J. Gries GmbH & Co. KG

Lenhart Consult, Frank Lenhart
Tragwerks- und Objektplanung

Projektleitung:
Gerhard Worz
Projektmanagement Sparte Stanzerei
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Herr Thomas Pohl, Sie sind im Bereich Technische
Dienste Leiter Instandhaltung Stanz- & Umform-
technik und Infrastruktur. Gemeinsam mit lhrem
Kollegen Bruno Abel, dem Stellv. Instandhaltungs-
leiter sind Sie bei VOIT verantwortlich fiir die Infra-
struktur allgemein und fiir alle Anlagen der Sparte
Umformtechnik an den St. Ingberter Standorten.
Herr Abel, Sie waren die rechte Hand von Herrn
Worz und verantwortlicher Baustellenleiter.

Was waren beide fiir Sie die gréBten Probleme im
Vorfeld?

Die Zeit ist immer der wichtigste Faktor. Die neue
AIDA-Presse war exakt an der Stelle zu installieren, an
der bis zum letztmdglichen Zeitpunkt auf mehreren
Stanzanlagen noch zu produzieren war. Diese Anla-
gen mussten zum Teil verlagert und samt ihren Ver-
kettungen an anderer Stelle neu installiert werden.
Oder sie waren an potente Firmen zu verkaufen, was
auch seine Zeit braucht. Das ist ein ziemlicher Spagat
und das Delta zwischen Demontage und Anlauf wird
schnell immer kleiner.

AuBerdem gibt es dazwischen Arbeiten wie die De-
montage alter Fundamente, Aufbereitung der Flache
mit einer Bodenbeschichtung, Ersatz des veralteten
unterirdischen magnetischen Schrottférderbandes
durch ein Gliederférderband, das Einbringen neuer
Dachkuppeln.... Diese waren z.B. ndtig, um die Ma-
schine Uiberhaupt libers Dach an ihren Standort zu
bringen und die Zuganker dort zu verankern. Diese
Aktion war spektakuldr und MaBarbeit. Wir haben es
hier mit einer dicht bebauten Flache und beschrank-
ten Hallenhéhe zu tun. Alle Montagearbeiten erfolg-
ten bei laufendem Betrieb, vieles auch am Wochenen-
de, um die Produktion nicht zu storen.

Was war fiir Sie personlich die grof3te Herausfor-
derung wahrend der Montage? Wie haben Sie sich
eingebracht, was waren z.B. lhre Aufgaben?
Worauf sind Sie besonders stolz?

So ein Projekt bei laufendem Betrieb ist eine enorme
logistische Herausforderung. Es gilt viele Firmen und
Gewerke zu koordinieren, teils parallel, teils enorm
eng getaktet. Hilfe kam quer durch alle Abteilungen,
z.B. auch von unserem Einkauf, der z.B. Materialan-
lieferungen entzerrte, damit Slots frei wurden fiir die
Anlieferung grof3 dimensionierter Anlagenkompo-
nenten. Auch unsere Kollegen der Instandhaltung
standen Gewehr bei Ful3, wenn unsererseits Leistun-
gen, Stapler, Krane..., was auch immer gefragt war.
Das hat alles prima geklappt. Wir bekamen sogar von
vielen unserer Lieferanten ein sehr positives Feed-
back, so unterstitzt wie von VOIT wiirden sie selten.

Spannend war nattirlich auch das Zusammenwirken
so vieler Nationalitaten. Wir haben gestern mal nach-
gezahlt: 7 Sprachen waren vertreten. Uns hat das
allen sehr viel Spal8 gemacht. Wir sind sehr stolz dar-
auf, dass alles so gut geklappt hatte, bzw. klappend
gemacht wurde” und fristgerecht fertig war.
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Herr Rainer Schmitt, Sie sind
Geschaftsleiter der Umform-
technik, und damit weltweit
verantwortlich fur die Weiter-
entwicklung dieser Techno-
logiesparte. 21 Mio. sind eine
Hausnummer. Warum wurde
investiert?

Erfreulicherweise benétigten wir
zusatzliche Fertigungskapazitdten
fur zukunftstrachtige Getriebe-
bauteile. So startet z.B. Ende 2015
die Produktion von Lamellenmit-
nehmern. Die innovative Werk-
zeug- und Fertigungstechnologie
punktet mit einer h6heren Genau-
igkeit der Bauteile und generiert
unter Total Cost-Betrachtung
gleichzeitig eine enorme Kosten-
einsparung.

Desweiten haben wir bereits viele,
z.T. internationale Anfragen tber
Antriebs-, Kupplungs- und Brems-
teile sowie Baugruppen von OEM’s
und Tier-1 im Haus. Und neue
Auftrdge im Bereich Antriebs- und
Kupplungsteile stehen kurz vor
dem Abschluss.

Das neue GroBpressenzentrum
beschleunigt die Aktualisierung
unseres Produktportfolios. Da
bisherige, weniger lukrative Pro-
duktgruppen auslaufen, oder de-
ren Fertigung immer stdrker nach
Osten und nach Asien wandert,

gibt uns das die Chance, uns noch
starker auf unsere USPs zu konzen-
trieren: unsere innovative Prozess-
technik und die Finalisierung und
Fertigung hochkomplexer Bauteile
und Baugruppen in GrofB3serien.
Was die Auslegung und Instal-
lation der hierzu notwendigen
komplexen verketteten Anlagen,
Werkzeuge sowie Pressen- und
Montagetechnik betrifft, haben wir
eine auBergewohnliche Bandbrei-
te an Prozess-Knowhow im Haus.
Das transferieren wir auch an un-
sere Auslandsgesellschaften und
folgen damit den Anforderungen
der Automobilbranche, weltweit
komplexe Produkte mit gleicher
Technologie, auf hochstem Quali-
tatsniveau, mengen- und termin-
gerecht, liefern zu kdnnen.

Auch die Fertigung von Proto-
typen gewinnt immer mehr an
Bedeutung. Die Entwicklung der
Bauteile/Baugruppen, gemeinsam
mit unseren Kunden, sichert uns in
Westeuropa einen Wettbewerbs-
vorteil mit neuen Produkten und
Wachstumschancen auf unseren
Zukunftsfeldern. Automatisiertes
Fahren bendtigt immer

modernere Getriebe- und Antriebs-
technik, was ein tiberproportiona-
les Wachstum, auch in geséttigten
Markten, darstellt.

Welche besonderen techni-
schen Features schatzen Sie an
der neuen Anlage?

Es handelt sich um eine verkettete
Anlage, bestehend aus Presse,
Waschanlage und Gleitschleifan-
lage, die es erlaubt, nach Kunden-
wunsch, Teile nach jedem Prozess-
schritt konservieren, entnehmen
oder verpacken zu kdnnen. Bei der
Presse handelt es sich um eine sehr
steife Stufenpresse (12+1 Stufen)
mit auBenliegendem Zickzack-
schnitt, die in der Lage ist vom Coil
(Blechstarken von 1-7 mm), mit
Teile- bzw. Rondenzufiihrung zu
arbeiten. Dariiber hinaus besitzt die
Presse luftgesteuerte Ziehkissen so-
wie Keilplattenverstellung je Stufe

und einen 3D-Transfer. Der Einsatz
von Feinschneidstufen, bzw.
hydraulischem Abstrecken, ist im
Bedarfsfall ebenfalls moglich

Welche strategischen Ziele
verfolgen Sie in lhrer Technolo-
giesparte Umformtechnik?

Kontinuierliche Prozessoptimie-
rung am Hauptstandort bedingt
auch weltweiten Erfolg. Mit diesen
Anlagen schaffen wir einen neuen
Standard mit dem Ziel des welt-
weiten Technologietransfers an
weitere VOIT Gesellschaften. Dies
ist insbesondere fiir den NAFTA-
und den chinesischen Markt inter-
essant, da die automobilen Trends
zu Automatgetrieben, Hybriden,
etc. von globaler Natur sind. Wir
mochten dort dabei sein, wo die
Musik spielt, und zwar erfolgreich.

Interview: Astrid Wilhelm-Wagner
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