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Automobilzulieferer setzt auf innovatives Reflow-Produktionsequipment

Neben Qualitatssteigerung auch
Kosteneinsparung

Rehm Thermal Systems, Blaubeuren

Die Continental AG gehdrt mit einem Umsatz von 33,3 Milliarden Euro im Jahr 2013 weltweit
zu den flihrenden Automobilzulieferern. Als Anbieter von Bremssystemen, Systemen und
Komponenten fir Antriebe und Fahrwerk, Instrumentierung, Infotainment-L6sungen, Fahr-
zeugelektronik, Reifen und technischen Elastomerprodukten trégt das Unternehmen zu mehr
Fahrsicherheit und zum globalen Klimaschutz bei.

Der Standort Villingen-Schwenningen ist im
Continental-Konzern fur die Entwicklung und
Produktion von elektronischen Komponenten
im Bereich CV (Commercial Vehicles) zustandig.
Das Hauptprodukt in Villingen-Schwenningen
ist der DTCO — der digitale Tachograph fur
LKWs. Weitere Produktgruppen sind Sensoren,
Clusterprodukte, Fahrer-Arbeitsplatze sowie In-
strumentierungsprodukte.

Mit den Tachographenprodukten beliefert das
Unternehmen viele namhafte Lkw Hersteller.
Fur die Tachographen gibt es kundenspezifische
Varianten, doch die Ausfuhrung vieler Teile der
Gerate ist wegen der Manipulationssicherheit
streng an Gesetze gebunden. In Europa kom-
men seit 2005 digitale Gerdte mit Chipkarten
zum Einsatz. Die Dokumentationen auf dem
Chip kénnen Uber Lesegerate von den Logistik-
unternehmen, aber auch von der Polizei, ausge-
lesen werden.

Anforderungen an die
Baugruppenfertigung

Die Fertigungstiefe bei der Herstellung der Fahr-
tenschreiber ist sehr hoch. Das stellt naturlich
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Continental Automotive Systems fertigt Fahrtenschreiber fiir Lkws
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auch hohe Anforderungen an Logistik und Pro-
duktion. Hatten die friheren Diagrammschrei-
ber noch einen Anteil von etwa 130 elektro-
nischen Bauteilen insgesamt, sind in den heuti-
gen, rein digitalen Schreibern, 850 elektro-
nische Bauteile verbaut. Der Wertanteil der Lei-
terplatte an den Geréten ist inzwischen sehr
hoch und nimmt daher eine immer wichtigere
Rolle ein. Die GroBe der Radiofachmodule fur
die Fahrzeuge geben die MaBe fur die Leiter-
platten vor. Die Boards sind ca. 170 x 150mm
groB3 und haben 2 bis 20 Lagen. Verlotet wer-
den die Bauteile auf den Boards in den Reflow-
Lotanlagen im Werk.

Im standigen Bemiihen um Prozessoptimierung
und Qualitatssicherung hat der Automobilzulie-
ferer seit 2011 die Produktionslinien optimiert.
Nachdem die Bestlickautomaten ausgewech-
selt wurden, konnten die erhdhten Zykluszeiten
nicht mehr eingehalten werden. Die bisherigen
Reflowsysteme waren zu langsam und daher
wurde auch hier ein Wechsel notig. Mit Blick auf
die Entwicklung des Marktes — auch in Asien —
war die klare strategische Zielrichtung, die dop-
pelte Stlickzahlin der selben Zeit bei geringeren
Kosten und mit der gleichen Anzahl an Mit-

arbeitern umzusetzen. Und das war nur mit
neuen Maschinen und weiteren Prozessopti-
mierungen moglich. So gelang es erfolgreich,
Unsicherheiten und Zeitverzbgerungen in den
Produktionsabldufen zu vermeiden. Wichtig
hierbei war ein System zu wahlen, das dem ho-
hen Durchsatz gewachsen ist und fir die nach-
gelagerten Prozesse niedrige Auslauftempera-
turen sicherstellt.

Optimierte Losung

Rehm Thermal Systems hat sich intensiv mit die-
ser Anforderung auseinandergesetzt und fur
Continental eine verldngerte Kihlstrecke mit 6
Zonen an Stelle der herkdmmlichen 4 Zonen
entwickelt. So konnte die Auslauftemperatur
auf das gewlnschte Minimum reduziert wer-
den. Die geringere Auslauftemperatur ist ent-
scheidend fir den AQI, den optischen Test. Bei
zu hohen Temperaturen kénnen Ausdunstun-
gen der Platte und das Flimmern der Luft die
Auswertung des Tests verfalschen und zu Pseu-
dofehlern fihren oder vorhandene Fehler nicht
erkennen lassen. Wenn die Platten noch zu heil3
sind, kénnen Ausgasungen die Linsen beschla-

Die KiihIstrecke der Reflowdfen wurde von 4 auf 6 Zonen erweitert
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Neben detaillierter Nachverfolgbarkeit der Produktionsablaufe war die Software-
steuerung durch das KIC-Modul ein wichtiger Entscheidungsgrund

gen oder Nachjustierungen der Linsen notwen-
dig machen. Das Referenzboard ist derzeit mit
den konzipierten Anlagen abgedeckt. Doch
auch fur die Zukunft hat man durch die Strate-
gie und den einzelnen Modulen auch noch Luft
nach oben. Selbst wenn die Anforderungen des
optischen Tests noch stérker steigen sollten und
die Auslauftemperaturen aus dem Ofen noch
weiter sinken mussen, ist das mit den aktuellen
Anlagen realisierbar. Der Austausch der Anla-
gen war bei Continental ein GroB-Projekt . Ofen
und SMD-Linie wurden gemeinsam erneuert.
Die Zielrichtung war die Steigerung der Qualitat
und die Senkung der Kosten. Das Projekt wurde
im Dezember 2011 gestartet und lauft seitdem
kontinuierlich. In 1,5 Jahren wurden alle 4 Lini-
en umgestellt — gleiches SMD Besttickungssys-
tem, gleiche Druckersysteme, gleiche Rehm Re-
flow-Lotanlagen.

Stichwort Prozess-
optimierung
Fur Anlagen, die beinahe rund um die Uhr lau-

fen, bleibt fur die Wartung nur ein kleines Fens-
ter. Umso wichtiger ist es, dass Zeit und Auf-

Ein Blick in die Fertigung in Villingen-Schwenningen bei Continental

wand fur die Instand-
haltung extrem gering
sind. Die Wartungs-
zeiten bei den Rehm-
Anlagen kénnen ent-
sprechend kurz gehal-
ten werden — eine
deutliche Verbes-
serung  gegenUber
marktublichen Zeiten.
An der Anlage bedeu-
tet das eine deutliche
Einsparung bei Kos-
ten und Zeit, ergo Pro-
zessverbesserung.
Durch den Einsatz der
neuen Maschinen
und der neuen Ofen
wurde der Gesamt-
Yield  entscheidend
verbessert. Auf dem hohen Level, das die Quali-
tat bei Continental hat, ist das eine deutliche
Verbesserung —auch fur die Kosteneffizienz. Ein
weiterer Punkt fir die Kosteneffizienz ist der dy-
namisch geregelte Stickstoffverbrauch in den
Rehm-Anlagen. Durch diese Art der Steuerung
konnte der Stickstoffverbrauch nachhaltig re-
duziert werden. Allein das bedeutet schon eine
erhebliche Einsparung.

Ein weiterer guter Grund fur die Entscheidung
zugunsten der Rehm-Anlagen, war auch die
Einsetzbarkeit der Software-Steuerung durch
das KIC-Modul. Das Profilierungsmodul von KIC
erlaubt dem Bediener der Anlage eine Profiler-
stellung bei neuen Produkten, ohne ausgespro-
chener Lotexperte zu sein. In wenigen Schritten
erstellt der Bediener das benotigte Profil fur die
aktuell zu I6tende Platine. Die Lotpaste wird
ausgewahlt und eine Messung mit dem Board
und dem Profiler wird gefahren. Am Ende wird
die optimale Temperatur ermittelt, die direkt
von der Software zur Ofensteuerung tibernom-
men wird. Diese Temperaturwerte werden als
Referenz fur weitere Verwendungen abgelegt.
Wird das gleiche Produkt zu einem spdteren
Zeitpunkt nochmals gefertigt, muss lediglich
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das entsprechende Profil aufgerufen werden,
um die korrekte Fertigung zu gewahrleisten.
Ein weiterer Punkt ist die Traceability, die detail-
lierte Nachverfolgbarkeit der Produktionsabldu-
fe. Traceability ist eine Anforderung, die not-
wendig geworden ist und auf die Continental
einen starken Fokus setzt. So ist eine Trans-
parenz der Produktionsablaufe genau so wich-
tig, wie Informationen dartber, welches Bauteil
wann und wo verwendet wurde. Die Nachfrage
nach einer konsequenten Traceability war bis-
her vor allem eine Kundenanforderung, sie wird
aber in immer mehr Bereichen gesetzlich vor-
geschrieben. Durch die reibungslose Implemen-
tierung der Anlagen in die Anforderungen der
Produktionsablaufe sieht sich das Continental
Projekt-Team in seinen Planungen voll bestatigt.
Zudem wurde in einer Testphase die Reflow-
Lotanlage prozesstechnisch genauestens ge-
prift. Die Ofen sind modular aufgebaut und
kénnen den spezifischen Anforderungen jeder-
zeit angepasst werden. Die Taktzeiten konnten
mit den neuen Anlagen gesenkt und die Pro-
duktionssicherheit durch stabiles Temperatur-
verhalten bei konstanter Beftllung des Ofens
mittels der modernen Software-Steuerung
deutlich erhéht werden.

AuBerdem ist die geografische Nahe zwischen
den beiden Unternehmen ein Faktor, der der
konstruktiven Zusammenarbeit mit den Ent-
wicklern bei Rehm Uberaus zutraglich ist. Nur
knapp zwei Stunden Weg trennen beide Stand-
orte voneinander. Von der offenen Kommuni-
kation und den kurzen Entscheidungswegen
profitieren beide Seiten. Zwar bietet das Blau-
beurener Unternehmen auch einen Remote-
Service fur die Wartung der Anlagen bei Kun-
den an, doch wegen der hohen Datensicherheit
im Continental-Konzern, wird dieser Service
momentan noch nicht genutzt. Das konkrete
Projekt ist derzeit in der Endphase. Im Ergebnis
eine Win-Win-Situation fur beide Seiten, wird
doch die Entwicklung durch Praxiserfahrungen
und Innovationskraft der Entwickler stark vo-
rangetrieben — aktuell und auch zukunftig.

www.rehm-group.com; www.continental-corporation.com

Die Bestiickautomaten stehen fiir Prozessoptimierung und Qualitatssicherung
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