UNTHOSNYNHYE

Jease III

| JICmebH

dustnestralie 39

| -1’)-1(1 M‘:.:.t.s am Rhein




wurde kontir
te werden hier Traktoren der
ischen 85 PS und 145 PS

alle Motoren in den
5 und 145 PS

Das Werk Neuss hegt in der Nahe des
zentrums mitten im Hatenglande mit eigenem
Bahn: Ul und gunstig an allen Verkehrs

ser und Land) in Deutschian

fabt das Wer

e menr &

sowe 37,000

Produktion im Werk:

In der GieBerei werden alle GuBteile fir die
Motoren-Fertigung und die Hydraulik hergesteilt
In jedem Fertigungsstadium setzt CASE der
neuesten Stand der CNC-Technik ein. Alle Teile
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Qualitét ist unser Schilissel zum Erfolg:
Unsere Zielsetzung ist es. unseren
Kunden die besten Maschinen zur Verfugung
2u stellen. Um das 2u erreichen, stellen wir
die Qualitat an die allererste Stelle. Auerdem
lassen wir unsere Kunden an der Entwicklung
unserer Produkte teilhaben, indem wir ihnen
aufmerksam zuhdren, die Erfordernisse und
Bedirinisse prazise analysieren und dann in
innovative Konstruktionen und moderne
Fertigungstechniken umsetzen, Dadurch
konnen wir unseren Endkunden (Landwirten)
ein Produkt zur Verfigung stellen, das
jahrelang zuverldssig seinen Dienst tut.

[1] Kernmacherei 1
Der Kemn ist der innere Abdruck der Guform
und besteht aus einem Gemisch aus
Quarzsand, Wasserglas (Bindung) und einem
Bindemittel. In der jeweiligen, speziellen
Form wird dieses Gemisch unter hohem Druck
2u einem GuBkern gepreft. Auf einige Kerne
wird Farbe aufgetragen, um kritische Zonen

vor dem geschmolzenen Metall zu schitzen

In der Kemmacherei stellen wir auer den
sogenannten Stitzkernen noch Kerne fir das
Schwungscheibengehause, das Hydraulik-
gehause, das MAXXUM-Kurbelgehause und
die MAXXUM-Zylinderktpfe her

Von hieraus gelangen die fertigen Kerne
mittels einer Kermfdrderanlage direkt in die
GieBerei zum Formband, wo man die
einzeinen Kernkomponenten zu einem
Gesamtkern zusammenfigt

[2] Kernmacherei 2
In der Kernmacherei 2 werden die Keme fir
die Kurbelgehduse und Zylinderktpfe der

anderen CASE IH-Motoren hergestellt
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[3] Kemzusammensetzung

Hier fugt man die einzeinen Komponenten
der Gesamtkerne aus der Kernmacherei 2
neben der Kernformaniage zusammen

[4] Formsandaufbereitung
Hier wird bereits gebrauchter Formsand in
drei aufeinanderfolgenden
Aufbereitungsvorgangen emeut aufbereitet
Zunéchst entmagnetisiert man den Formsand
und sortiert dann grofiere Sandbrocken heraus
Anschiieend wird Kohlenstolf hinzugefigt
Der aufbereitete Formsand wird dber ein
Férderband in einen Sandbunker transportiert
wo er fir weitere Gulormen zur Veerfligung steht

[5] Formband1 [ 7] Formband 2

In der Formeres wird ein Metalirahmen um das
Holz - oder Aluminiummodell gelegt. Aus enem
Formsandbunker wird der Modellkasten mit
Formsand gefilt. Mit Hitfe von Hydraulikzylindern
wird eine Halfte des zweigeteiien GuBmodells in
den Formsand gepreflt, die andere
Guimodelihaifte in einen 2weiten GuBkasten

So entsteht die AuBenhohiform des
Gufistiicks.

Danach wird der GuBkern in den Hohiraum
des “Unterkastens™ gelegt und mittels
Kemnstitzen behalten. Diese Kemnstiitzen snd
genauso dick wie die gewlnschte
Guiistlickwandstarke. Der Formoberkasten wird
Uber Richtungsstabe auf dem Unterkasten
positioniert




[8] vorschmelzéten und Warmhaiteofen

In Morschmelzifen, die ein Fassungsvermagen
von 8 - 10t haben, wird Rohmaterial
geschmolzen. Durch Hinzugabe bestimmier
Zusétze erhalt man die gewlnschte
Zusammensetzung und Qualitat des
Guiimaterials. Das Matenial wird in filissigem
Zustand und einer Temperatur von 1450 Grad
Celsius in Spezialbehaitern zum Warmhalteolen

F

regeimafigen 2-Stunden-Tumus wird aus dem
Warmhalteofen eine Materialprobe entnommen
Das werkseigene Labor fuhr ene
Spekiralanalyse der Ofenchargen durch
Abgegossene Probestabe werden auf die
verlangte Festigkeit geprift

[8] GuBvorputzerel

Hier werden die Teile vom Formsand gereinigt
der GuAigrat abgeschlagen und die GuBnahte
grob beschliffen

[8] Putzerei

Mit Hilfe von kieinen Stahikugein werden hier
im Kugelstrahiverfahren die Teile gereinigt
und die Uberstehenden Kanten beschliffen

[10] Stahilager und Zurichterei

Die hier eingelagerten Formstahle, die spéter
als Fertigteile am Schiepper verwendet
werden, werden hier auf Lange geschnitten.
Diese Halbzeuge werden mitteis hydr. Presse
bei einem Arbeitsdruck von B00 t bzw. 12501
2u Fertigteilen, wie 2.B. Vorderachsen fir
Traktoren bis 100 PS, geformt

[17] Kieintellefertigung

Im ersten Teil der Kleinteilefertigung
bearbeitet man zunachst die Zahnradrohiinge
und andere Kleinteile, die fir die
Schiepperproduktion notwendig sind

[12] Qualitatskontrolle

Hier werden fertige Kleinteile auf ihre
Verarbeitungsqualitat geprift. Kritische Teile
wie Lagerbolzen, Keiliemenscheiben und
Hydraulikkolben werden 2u 100 % geprift
Die Gbrigen Teile werden nach festgeleglen
Kriterien stichprobenartig kontroliiert

@ CNC - Maschinen
Die Abkirzung CNC steht fir “COMPLETE
NUMERICAL CONTROL" (vollkommen
numerisch gesteuert)
Eine verkettete Maschinenanlage zerspant
die Werksticke nach numerisch gesteuertem
Programm. Vorderachstrager aus gllen
Schiepperbaureihen und ﬂanr"em'ager der
MAXXIUM-Serie werden flexibel bearbeitet
Ein Roboter dbemimmt das zu
bearbeitende Teil und transportiert es Zu einer
gerade freigewordenen
Maschineneinrichtung, diese bohrt, frést und

schneidet Gewinde, d.h., das Werkstick
verialt fertig bearbeitet diese Station
Sensoren in der jeweligen
Maschineneinrichtung erkennen die
ankommenden Tele und der Computer i0st das
entsprechende Bearbeftungsprogramm aus
Alle notwendigen Werkzeuge stehen der
jewedligen Maschine zur Veerfligung. Wenn ein
Werkzeug abgenutzt ist, wird die laufende
Bearbeitung gestoppt und der Werkzeug-
Roboter bringt das passende, neue Werkzeug
und wechselt es vollautomatisch aus.
Unverkettete CNC-Maschinen bearbeiten

ca. 100 verschiedene Teile. Die 2u
bearbeitenden Teile und die Werkzeuge
werden manuell gewechselt. Auf einer
Drehspannvorrichiung wird auf der einen
Seite das Teil der Bearbeitung 2ugefihrt
wahrend man auf der anderen Seite schon ein
neues Teil einspannen kann

[14] MeBstelle Bearbeitungswerkzeuge
Die: Werkzeuge sind bestickt mit Hartmetall

bzw. Cerametaliic-Platten. Sie werden bei Bedarf
ausgewechselt oder gedreht. AnschiieBend
werden sie unter dem Mikroskop bis auf 1/1000
mm genau eingestelit. Uber anen Monitor wird
dem Zentralcomputer mitgeteilt, da das
Werkzeug in Ordnung ist und zur Veerfigung
steht. Spiralbohrer arbedtet man in der Werkzeug-
abteiung auf und kontrolkert sie dort. Von jedem
Werkzeug miissen standig drei Stick zur
Verfligung stehen.

[15] zahnradiabor

Im Zahnradiabor kontrolkert man die
Zahnradbearbeitungsmaschinen beil jedem
Schichtbeginn, bei jedem Werkzeugwechsel und
dariberhinaus stichprobenartig. Ber der Kontrolie
wird auf optimalen Zahnradrundiauf, auf
Zahnrichtung und Zahndicke kontrolliert. Fertige
Zahnrader kontroliert man stichprobenartig; ca
jedes zwanzigste Zahrrad wird komplett
vermessen und auf Enhaltung der
Zeichnungsspezifikation gepruft. Die Zahnrader
und Lagerbolzen, an dke hochste Anforderungen
in bezug auf Malgenauigket gestellt werden,
werden zu 100 % kontrolliert, we 2.8, die
Zahnrader, die auf dhe Kurbehwelle geschrumpht
werden und den Balancer (Fliehkraft
Ausgleichsgetriebe) antreiben

Zahnradiriserei — Harterei
Halbautomaten frasen und schaben aus
Schmiederohiingen bearbedtete Zahrrader. Die
Zahnrader durchlaufen in der Hérterei einen rund
12 bis 14 Stunden dauemden Prozel. Dieser
Vorgang beginnt in der Gasaufkohiungsaniage in
Reihenfoige: Aufkonlen: unter Hitze wird
bis zu einer Eindringtiefe von 1,2 mm Kohlenstoff
defundiert, wobei Gas zum Aufheizen dient und
als Tragerstoff genutzt wird; danach foigt die
esigentiiche Hartung, das Waschen, Anlassen und
Sandstrahlen. Nach dem Hartevorgang nimmt
man wiederunm Stichprobenkonirollen zur
Qualitatssicherung vor

[17] KieinguBbearbeitung

An diesem Bearbetungszentrum werden kleine
GuBieile, wie zum Beispiel
Wasserpumpendeckel, gefrast, gebohrt
geschifffen etc

Anlasserzahnkranz
Die Anlasserzahnkranze werden hwer gerichiet,
gedrent, gefrast, gehartet und geremnigt, bevor

sie zur Motormontage transportiert werden




19] Kurbelgehéuse / Zylinderkopt

Hier befinden sich die Bearbeitungsstrafien
fur die Fertigung der Kurbeigehause und
Zylinderkbple der CASE IH-Motoren. Auf
verschiedenen Maschinen werden die zu
bearbeitenden Teile gefrast, gebohrt und
gewindegeschnitten, d.h., komplett fertig
bearbeitet

[20] TransferstraBen
Aut der ersten TransferstraBe (CNC Maschine)
werden die rohen Kurbelgehause-Guirohiinge
der MAXXUM-Baureihe aufgelegt. In einer
Bearbeitungszeit von nur 8 Min. durchiauft
das Gehduse die einzelnen Stationen der 240
m langen Anlage

Auf der zweiten Transferstrae (CNC
Maschine) durchlaufen die MAXXUM-
Zylinderktple die Anlage in einer
Bearbeitungszeit von weniger als 1,5 Minuten

Die fertigen Teile werden in die
Motormontage weitergeleitet

Das Motormontageband wird aus dem direkt

neben der Montagehalle iegenden Magazin mit
den notwendigen Bauteilen beschickt

In Neuss baut man CASE IH - Motoren und
NCE-Motoren der ersten und zweden Generation
(NCE-Motor = New Case Engine/Neuer CASE IH
Motor). Es werden nicht nur Motoren flr
Schiepper, sondern auch fir Baumaschinen und
Industrieeinsatz gebaut. Die NCE-Motoren sind
jedoch nur fur den Einsatz im eigenen Konzem
bestimmt

[22] Motorvorbereitung

Die fertigen Motoren werden hier fir den
Motortest vorbereitet und emreichen Ober ein
spezielles Transportsystem die Motorprifstande

[23] Fertigung der Kurbeiwellen

Von spezialisierten Gesenkschmiedefirmen
werden Kurbelwellenrohlinge gekauft. Die
Bearbeitung inkl. Lagerflachenschleifen

und - lappen erfolgt an diesem
Bearbeitungszentrum. Die einzeinen Wellen
werden grindlich auf ihre Qualitat geprift
Die Kurbelwellen werden der bewahrien
‘Deep-Nitroc” - Hartung unterzogen. Durch
eine spezielle Gashartungsmethode erhalt
man nur eine geringe, definierte Harteschicht
s0 dafl im Inneren der Kurbelwellen ein grofer
Querschnitt zahen Materials verbleibt. So
erhall man eine doppelte Bauteilfestigkeit im
Veergleich zur normalen Kurbelwelle. Ein
spenelier Nebeneffekt dieses Verfahrens ist
der durch die Hartung erreichte
Korrosionsschutz, der das Rosten der Welle,
wenn diese gelagert werden, verhindert

In der oberen Etage des gleichen
Gebaudes werden die Pleuel - und Nocken-
wellenrohlinge einbaufertig hergestelit




[24] Motorpriifstiinde
Jeder Motor wird 6 Min. lang harten Prifungen
unterworfen. Die numerisch gesteuerte
Prifeinheil ermittelt die Motorkenndaten wie
Drehmomentanstieg, Drehzahl,
Kraftstoffverbrauch, Warmeverhalten
Gerauschwerte. Im Zentralcomputer werden
diese Daten gespeichert und stehen fir
Servicezwecke jederzeit, mindestens 10
Jahre, zur Verfigung

In der Motorlackieranlage wird der geprifte
und flr den Einbau freigegebene Motor
grundiert bzw.lackiert
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Hydraulikfertigung

Auf dem Hydraulikmontageband wird die
Hydraulikeinheit mit den zuvor im Werk
Neuss gefertigten Einzelkomponenten
montiert und anschiieBend Gberprift

Schieppervormontage

In dieser Montagehalle werden
Vorderachstrager, Vorderachse und weitere
Komponenten verschraubt.

[27] schiepperendmontageband
Hier setzt die Bandmontage ein. Der zuvor
zusammengeflgte Vorderachsbereich wird
durch Verschrauben des Rahmens an das
Getriebe und durch Einbau des Motors zum
Rumpfschiepper. Weiterhin werden hier
Hydraulik - und Elektroaniage montiert

Ein modernes Hebe - und
Transportsystem befordert den fertigen
Schiepperrumpf zur Schiepperendmontage

Motorhaubenteile und Kihlergrill werden Die aus dem Werk Croix/Frankreich

I zusammengebaut, bevor sie als komplette angelieferten Kabinen werden hier geman
Pl Einheit zum Endmontageband transportiert den Kundenwinschen komplettiert.
werden




Schiepperendmontage
Im Werk Neuss werden Schiepper der
Leistungskliasse BS bis 145 PS fir den
weltweiten Vertrieb produziert. Die
Schlepperendmontage ist so eingerichtet, daf
jede Schieppervariante mit allen verfigbaren
Ausristungen individuell gebaut werden kann
Das erfordert hochste Flexibilitat, um allen
Kundenwunschen gerecht zu werden. Wenn
der Schiepperrumpl per Hangebahn aus der
Rumpfmontage am Endmontageband eintrifft
beginnt die weitere Komplettierung des
Rumptfes. Um die Olleitungen auf ihre
Dichtigkeit hin zu priifen, wird der Schiepper
nach deren Montage gestartet und Gberprift
An einem bestimmten Punkt des Bandes wird
der Rumpf angehaben und in einer
Reinigungskabine von Of und Fett befreit und
fir die Lackierung vorbereitet

AnschiieBend wird der komplette Rumpf
von Spezialisten lackiert. Dazu verwendet man
einen “Zwe-Komponenten-Lack” bestehend
aus einer schwarzen Acryifarbe und einem
Harter. Ein spezielles Lackierverfahren sorgt
fir das optimale Mischungsverhaltnis und
festgelegte Lackqualitit. In einer beheizten
Trockenkammer hartet der Lack bei 8B0°C in
ca, 45 Minuten aus

Ab jetzt werden nur noch fertig lackierte
Teile angeschraubt, wie zB. Krafistofftank
Moatorhaube, Kotfligel usw.

Nach dem Aufsetzen der Kabine oder des
Fahrersicherheitsrahmens werden die Rader
montiert. Der Schiepper ist fertig

[31] Rollenpritstand

Bevor der Schiepper das Werk verlait, werden

alle Funktionen, wie z.B. Bremsen, elekirische

Anlage, Getriebeschaltung, Lenkung und

hydraulische Funktionen auf dem
.

Rollenprifstand geprift

Die Schiepper mit einem positiven
Prifungsergebnis werden mit einem Eisen
bahnwaggon zum nahegelegenen Sammelplatz
transportiert, von wo aus sie per LKW auf den
Weg zu den jeweiigen Kunden gebracht werden




