niechnlk aus
moderns |

lI EB“EI ; So baut man Krane. :



Die Liebherr-Werk Ehingen GmbH, ein fihrender Hersteller

von Fahrzeugkranen.

Die Liebherr-Werk Ehingen GmbH wurde 1969 als ein
selbstindiges Unternehmen der Firmengruppe Liebherr
gegriindet. Sie befalit sich mit der Herstellung und dem
Vertrieb von Teleskop-Mobilkranen und Gittermast-
kranen auf Mobil- und Raupenfahrwerken. Produziert

verkauft werden Fahrzeugkrane von Liebherr aller-
rs schon seit 1963.

oren, die eine Kranherstellung nach modernsten
T : thoden erméglichen. Uber 143 Mio. DM
rurden bis heute investiert, um auch in Zukunft der
achfrage nach Kranfahrzeugen modernster Banart ge-
zn werden. Im Ehinger Liebherr-Werk banen mehr

Liebherr hat die Fahrgestelle fiir seine Krane immer
selbst gebaut. Mit diesem Know-how aus der Fahrzeug-
technik wurden schon frith Federungssysteme entwik-
kelt, zum Beispiel das , Festbloc-System" oder die
Niveaumatik-Federung*, die am Markt beispielhaft
sind. Mit dem Bau des ersten StraBen-/Gelindemobil-
krans Typ LTM 1030 - bekannt als der LTM-Kran - wurde
bereits 1978 die technische Grundkonzeption entwickelt,
auf der heute die komplette LTM-Kranpalette von Lieb-
herr basiert. In allen Mobilkranen kommt das eigen-
gefertigte LICCON-Computersystem fiir Stenerung und
Uberwachung der Krane zum Einsatz. In puncto Sicher-
heit und Homfort wird dieses elektronische System den
hochsten Anspriichen gerecht. Seit 1996 kommen 6teilige
Teleskopausleger mit ovalem Auslegerprofil und dem
elektronisch gesteuerten Teleskopiersystem , Telematik"
zum Einsatz. Diese neue, anwendungsorientierte Aus-
legertechnologie bietet dem Kranbetreiber eine Vielzahl
erweiterter Einsatzmoglichkeiten fiir Mobilkrane bei
gleichzeitig verbessertem Preis-/Leistungsverhiltnis.




Belastungstest am ovalen Teleskopausleger-Profil.

Aus der Eni-
wicklung und
Konstruktion
kommt der
technische
Forischrift.

In der allgemeinen Technilk,
im besonderen aber auch auf
dem Gebiet der Stahlerzeu-
gung und Verarbeitung, der
Entwicklung hydraulischer
und elektronischer Antriebs-
und Steuerungssysteme
sowie beim Fahrzeugbau sind
stindig Fortschritte zu ver-
zeichnen. Bei Liebherr werden
neue Kenntnisse schnellst-
moglich fiir den Fahrzeug-
kranbereich genutzt. Lei-
stungsfihige Rechenprogram-
me stehen gleichermafien zur
Verfiigung wie CAD-Anlagen
(Computer Aided Design) zur
schnellen, exakten und iiber-
sichtlichen Durchfiihrung der
Entwicklungs- und Konstruk-
tionsaufgaben. In der Statik
wird die Finite-Elemente-
Methode zur optimierten STAHL-
Dimensionierung der Bauteile ! CAMTONIR S
cingesetat. [NNOVATIONSPREIS

In aufwendigen Grundlagen- 1997
versuchen werden die theore- | p
tischen Berechnungen aus
Entwicklung nnd Konstrukti-
on praktisch iiberpriift.

Uber CAM (Computer Aided
Manufacturing) wird die
Verbindung von der Arbeits-
vorbereitung zur Fertigung
hergestellt, um den organisa-
torischen Gesamtablauf iiber
EDV steuern zu konnen.

Ein praxisorientiertes Mar-
keting schliefit den intensi-

Profilentwicklung

ven Erfahrungsaustausch na und Wurdigung ~
zwischen Kranbetreiber und IR e i rleint W/
Kranhersteller ein, so daB der besonderen Leistung ve

sich technische Lisungen be-
reits im Entwicklungs- und
Konstruktionsstadium opti-
mieren lassen.

Fiir stindige Innovationen, Liehherr-wel'k Eh
fiir ein hohes MaB an Flexi-
bilitdt bei Kundenwiinschen
:;:vie f‘i)i.r permanen;:l gua.li- fiur das Projekt

sverbesserung w er logie
Anteil an rechnergestiitzten Neue AuslegerteChnO o9
Titigkeiten in Entwicklung, bei Teleskop-Mobilkranen
Honstruktion und Fertigung
laufend erhiht. i

Fiir eine innovative Techno- H ity
logie mit Stahl, der ein neues y den 2. Preis
Auslegerprofil zugrunde lag, Die Jury in der Kategorie
erhielt die Liebherr-Werk Prof. Dr. rer. nat. Dr-Ing. e.h. - tahlprodukte
Ehingen GmbH im Rahmen Winfried Dahl innovative S p
der Vergabe des Stahl-Inno- Dipl. rer. pol. Reinhard Engs!
vationspreises vom Stahl- : Marchard ;
Informationszentrum Diissel- Dipl.-ing. Horst art Dusseldorf, den 10. Juni 1897
dorf den 2. Preis. Johannes Rudnitzki

Ewald Ruter
Dr.-Ing. Ekkehard Schulz
Dr-ing. e.h. Kurt Stahler ()
Dr. Ruprecht Vondran %{!’ 2 E? E}
i Prof. Dr. Winfried Dant
Prof. Dr. Claus Weyrich gt ns B
Prof. Dr. Peter Zec

das Siahi-\nformatnons-Zentrum der

ingen GmbH

i

Irig). Exkehard Schulz




In der Vorfer-
tigung ist der
Feinkornbau-
stahl das wich-
tigste Material.

Der Auswahl, Dimensionie-
rung und Verarbeitung von
Feinkornstiahlen kommt beim
Kran besondere Bedeutung
zu. Aufgrund der Anforde-
rungen aus dem Kran-
Lastenheft - hichstmogliche
Traglasten bei niedrigstem
Eigengewicht - werden fiir
alle tragenden Stahlbau-
gruppen ausschlieBlich hoch-
feste Feinkornstihle mit bis
zn 1.100 N/mm*® Streckgrenze
verwendet. Der Einsatz hoech-
fester Stihle ermdglicht fiir
viele Konstruktions-Baugrup-
pen eine Verringerung der
Blechdicke. Daraus resultie-
ren niedrigere Material- und
Verarbeitungskosten sowie
ein geringeres Konstruktions-
eigengewicht. Der Zuschnitt
der Bleche erfolgt anf CNC-
gesteuerten Brenmschneid-
maschinen, Computer-
programme iibernehmen die
optimale Schachtelung der
Brennteile. Mit Spezial-
Bandschleifmaschinen wer-
den an den Blechen die
Schweiifasen angeschliffen.
Fiir die Weiterverarbeitung
zur SchweiBkonstruktion
werden die Stihle vorge-
wiarmt und dann von gepriif-
ten SchweiBlern nach dem
MAG-Schutzgasschweil-
verfahren zusammengefiigt.
Auf Hub- und Wendevor-
richtungen werden z.B. die
bis zu 15 m langen Fahrzeug-
rahmen mehrfach gedreht,
um immer in idealer Werk-
stiickposition schweilen zu
kinnen. Die rechnergesteuer-
ten, schweilitechnischen Pro-
zesse werden dabei automa-
tisch dokumentiert. Fir das
Schweilen von Kasten-
konstruktionen, z.B. Schiebe-
holme, kommen Schweifiro-
boter zum Einsatz. Die hohe
SchweiBnahtgualitit und die
Geschwindighkeit machen die-
se Anlagen in einer moder-
nen Fertigung unentbehrlich.
Zur Qualitdtskontrolle der
SchweiBverbindungen wer-
den Ultraschall nnd andere
zerstorungsfreie Priifverfah-
ren eingesetzt. Hochbean-
spruchte SchweiBnihte wer-
den zu 100 % gepriift.




Sonder- —
maschinen fir i

dio Blochboar- (UMM

beitung und
die mechani-
sche Teile-

bearbeitung.

0l

Fiir die Bearbeitung der

Bleche zu Verkleidungen,
Abdeckungen, Behiilter, Ka-
binen und Fahrerhiusern
steht ein numerisch gesteu-
ertes Blechlager sowie mo-
derne CNC-gesteuerte Nibbel-
und Laserbrennschneidma-
schinen zur Verfiigung. Nach
dem Zuschneiden und Bie-
gen der Blechteile werden
diese an Handarbeitsplitzen
mittels Vorrichtungen zusam-
mengebaut.

Die mechanische Bearbei-
tung der bis zu 30 t schweren
Bauteile wie Fahrzeugrah-
men, Drehbithne und
Teleskopausleger erfolgt auf
zwei flexiblen Bearbeitungs-
zentren mit 72fachem auto-
matischem Werkzeugwechsel
und einer zusitzlichen Laser-
Mefeinrichtung zum exakten
Ausrichten der Werkstiicke.
Dariiber hinaus stehen CNC-
gesteuerte ein- und zwei-
spindelige Sonderbohrwerke,
Karusselldrehbinke und
CNC-gesteuerte Bohr- und
Friswerke modernster Bau-
art zur Verfiigung. Auflage-
flichen fiir Drehkrinze, Win-
den und Drehwerke werden
gefrist und gebohrt sowie
Lagerungen ausgedreht. Eine
Vielzahl von Werkstiicken
aus Stangenmaterial und
formgebundenen Rohteilen
werden auf modernen Werk-
zeugmaschinen mit auntomati-
schen Werkzeugwechslern
gefertigt. Hohe Antriebs-
leistung in allen Maschinen
der spanabhebenden Vor-
fertigung sowie die Verwen-
dung modernster Schneid-
werkzeuge ermdiglichen, ver-
bunden mit durchdachten
Fertigungsabliufen, eine
kostengiinstige Teilebearbei-
tung.




Rationelle
Vormontage
verkirzt die
Produlktions-
zeifen.

Achsen, Motoren und Ge-
triebe, Krankabinen nund Fah-
rerhiuser sowie die gesamte
Fahrzeug- und Kranelektrik
werden als einbaufertige
Baugruppen vormontiert und
getestet. Durch die direkte
riumliche Anbindung der
Vormontagebereiche an die
Fertigungshinder der
Endmontage werden die
Durchlauf- und Montagezei-
ten erheblich verringert. Im
Vormontagebereich werden
auch alle Rohrleitungen fiir
die Druckluftanlage gebogen,
die Hydrauliksehlinche zu-
geschnitten und mit den vor-
geschriebenen Anschliissen
versehen. In jeder Phase des
Fertigungsablaufs sorgen
modernste Montagevor-
richtungen dafiir, daB unsere
Mitarbeiter von griéBerem
Kraftanfwand oder unnitigen
Belastungen befreit werden.
Arbeitstische und Vorrichtun-
gen lassen sich mit wenigen
Handgriffen bequem in ande-
re Arbeitspositionen verla-
gern. Denn es geht nicht nur
um Sicherheit, sondern auch
um mehr Humanitit am Ar-
beitsplatz.

Die Fertigungstiefe, das
heit der Anteil an eigen-
gefertigten Komponenten,
wiichst bei Liebherr stindig.
Dieselmotoren, Hydraulik-
pumpen und -motoren, Dreh-
werke und Drehkrianze, Hub-
winden, Fahrerhiuser und
Krankabinen kommen aus ei-
gener Fertigung. Das gewihr-
leistet den hohen Qualitits-
standard auch im Detail und
gibt funktionelle Sicherheit
fiir das gesamtie Kransystem.
Denn das Entwicklungsziel
bei der Antriebs- und Steue-
rungstechnik von Liebherr ist
eine anwendungsoptimierte
Technik zur Aufwertung des
Endprodukts.




Iin der End-
montage ent-
scheidet die
Flexibilitdt.

Die Fahrgestelle und Dreh-
biithnen der Serien-LTM-
Mobilkrane - das sind Geriite
bis 400 t Traglast - werden an
vier Montagebindern zusam-
mengebaunt. Parallel dazu
lduft die Fertigung der
Teleskopausleger. Von dieser
flexiblen Fertigungsstrukinr
ausgenommen sind lediglich
die Schwerlast- und Sonder-
krane mit Traglasten bis
1200 t. Mit einer Reihe von
selbstentwickelten Montage-
vorrichtungen erfolgt der pro-
blemlose Zusammenbaun
auch schwerster Einzelteile
und Baugruppen. Zu Montage-
beginn werden zum Beispiel
die Fahrgestelle auf dem
»Riicken liegend" montiert
und anschlielend gedreht
zur Komplettierung mit Ab-
stiitzvorrichtungen, Diesel-
motor, Fahrerhaus und
Ridern. Die Anbauten sind
vorlackiert und damit gegen
Korrosion besonders ge-
schiitzt. Danach rollt das
Fahrgestell auf eigener Achse
zu den Endmontagebindern
der Drehbithnen, wo Kran-
oberwagen und Teleskopaus-
leger zugeriistet werden. Wie
in den Vormontagebereichen
gilt auch bei der Endmontage
das Prinzip ,just in time®,
das heifit die sofortige Verar-
beitung von angeliefertem
Material und damit die Ver-
meidung von Lagerzeiten
und Kosten.

Die Mafinahmen zur Quali-
titssicherung im Stahlbau
und der Vormontage werden
durch besondere Kontrollen
in der Endmontage erginzt.
Die systematische Vorge-
hensweise bei der Uberwa-
chung der Qualititssicherung
erfolgt mit dem Qualitits-
management-System, das
fehlerfreie Fahrzeugkrane
zum Ziel hat.
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Kranabnahme
nach inter-
nationalen
Vorschriften.

Der Endmontage folgt die
Kranabnahme. Je nach Be-
stimmungsland gelten fiir
Fahrzeugkrane unterschiedli-
che Bau- und Abnahmevor-
schriften. Die Kranfahrge-
stelle unterliegen der StVZ0
oder den linderspezifischen
Zulassungsbestimmungen.
Achslasten, Bremsverhalten,
Emissionswerte sowie die
technische Sonderausstat-
tung werden gepriift und zu-
gelassen.

Fiir die Kransicherheit gel-
ten die Vorschriften nach der
UVV oder die Bestimmungen
anderer internationaler Be-
rufsorganisationen. Die Fe-
stigheit der Bauteile, die
Standsicherheit, aber auch
die Arbeitsgeschwindigkeiten
gemiil Lastenheft werden
unter praxisgerechten Be-
dingungen kontrolliert und
letzte Feineinstellungen vor-
genommen. Das Korrigieren
der LICCON-Computeranlage,
die im Kran nmfangreiche
Informations-, Uberwa-
chungs- und Steuerungsauf-
gaben erfiillt, kann nach der
Prototypenabnahme bei je-
dem einzelnen Kran direkt
am Bildschirm vorgenommen
werden.

Nach den Krantests werden
die Geriite griindlich gereinigt
und zur Endlackierung vor-
bereitet. Schichtdicke, Lack-
verlauf und vollstindige
Farbdeckung sind die Krite-
rien fiir eine perfekte Endlak-
kierung, die in Farbe und
Ausfithrung dem Kundemn-
wunsch entspricht und nach
den modernsten Gesichts-
punkten heutiger GroBfahr-
zeug-Lackierung ausgefiihrt
wird.

In der 2.300 m*® grofien.
modernst ausgestatteten Ver-
sandmontagehalle erfolgen
dann die letzten Handgriffe:
Ballast, Lastanfnahmemittel
und Zusatzausriistungen wer-
den bereitgestellt, Verklei-
dungen und Beschilderungen
montiert. Der komplette
Schmierdienst wird durchge-
fiihrt; anschliefiend gehen
unsere Spezialisten mit dem
Kran auf Probefahrt.
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Programm-
breite fir jeden
nur denkbaren
Einsafz.

Die Kranpalette von Lieb-
herr umfafit Teleskop-Mobil-
krane und Gittermastkrane
mit Mobil- und Raupen-
fahrwerken sowie Industrie-
und Sonderkrane fiir spezielle
Einsitze.

Die kompakten LTM-Mobil-
krane sind schnellfahrend
bis 80 km/h und haben fiir
den kombinierten Straflen-
und Gelindeeinsatz modern-
ste Mobilkrantechnik. Die
Palette reicht vom 2achsigen
35 t-Kran bis zum Schwer-
lastkran mit 800 t Traglast
und S8achsigem Fahrgestell.

Der LTM 1030/2 ist weltweit
der erste Mobilkran mit mo-
derner Datenbus-Technik, Mit
dieser Technik erfolgt der Da-
tenaustausch zwischen den
elekironisch ausgebildeten
Funktionsinseln digital iiber
nur noch ein Datenkabel.

Spezielle Arbeitsansriistun-
gen und Zusatzausleger er-
weitern die Einsatzmoglich-
keiten der Mobilkrane. Der
LTM 1225 hat zum Beispiel
ein universelles Ausleger-
system, bestehend aus Klapp-
spitze, fester und wippbarer
Gitterspitze sowie Teleskop-
auslegerabspannung und bie-
tet so fiir jeden Einsatz die
passende Ausriistung. LTM-
Mobilkrane werden auch mit
einer Sonderausstattung zum
Bergen und Abschleppen bei
Feuerwehren im In- und Aus-
land eingesetzt.

Die LTL-Mobilkrane — mit
Traglasten bis 160 t - werden
ausschlieBlich fiir den
Gelindeeinsatz gebant. Sie
sind robust und leistungs-
stark und auf den GroBbau-
stellen weltweit im Einsatz.

Beim Briickenbau, bei Mon-
tagen in Kraftwerken und
Raffinerien, bei Fertigteil-
montagen und beim Bau von
Offshoreeinheiten arbeiten
die Liebherr-Raupenkrane
Typ LR mit Traglasten bis
1200 t. Sie heben und trans-
portieren Lasten und errei-
chen Hubhdéhen bis 250 m
und Reichweiten bis 160 m.

Liebherr-Fahrzeugkrane
bieten dem Betreiber einen
hohen Produktnutzen, weil
sie durch Spitzentechnik
vielseitig einsetzbar sind.
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LTM 1225 LTL 1160 LTM 1160/2
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LTM 1070/1 LR 1650 mit SDBW-Ausriistung
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Weltweiter
Service - fir
Fahrzeugkrane
vnverzichtbhar.

Das Unternehmen Liebherr
fithlt sich dem Service beson-
ders verpflichtet. Der zentrale
Kundendienst im Hersteller-
werk und die zahlreichen
Servicestiitzpunkte weltweit
bieten die besten Vorausset-
zungen fiir eine zuverlissige,
effiziente Serviceorganisa-
tion. Aunsbildung und Kennt-
nisstand sowie die Ausrii-
stung und die Einsatzbereit-
schaft des Servicepersonals
werden der Devise ,.Sofort-
hilfe* gerecht. Ob es um
Beratung oder Fehlererken-
nung, Wartung oder Hepara-
tur geht, immer steht ge-
schultes Fachpersonal zur
Verfiigung. Die zentrale
Koordination der Montage-
einsitze ist wirtschaftlich,
hilft Kosten sparen, verkiirzt
Stillstandszeiten und erhdht
die Verfiigbarkeit des Krans.
Durch moderne Kommunika-
tionssysteme sind unsere
Serviecestiitzpunkte mit dem
zentralen Ersatzteildienst im
Herstellerwerk verbunden.
Denn ein schneller und rei-
bungsloser Ersatzteildienst
ist die Voranssetzung fiir
eine kostengiinstige Instand-
setzung.

Umfangreichere Reparatu-
ren werden in dem modernen
2.500 m* grofien Reparatur-
zentrum im Herstellerwerk
in Ehingen, in den leistungs-
fihigen Servicestationen fiir
Kranreparaturen in Berlin
und Oberhausen und in den
verschiedenen auslindischen
Servicestiitzpunkten durch-
gefiihrt.

Das technische Wissen und
die langjihrige Erfahrung
unseres Servicepersonals pge-
ben wir in Schulungen an die
Techniker, Werkstattmeister
und Kranfahrer unserer Kun-
den weiter.
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Das Liebherr-Werk in Ehingen
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Das Qualitéts-
manageme
System nach
DIN EN ISO
9001.

Die Liebherr-Werk Ehinger
GmbH kann seit 1994 die Zer-
tifizierung ihres Qualitits-
managements (QM-System)
gemil der DIN EN ISO 9001
vorweisen. Das Zertifikat
wurde vom TUV-CERT erteilt.

Bereits 1980, beim Bau des
damals weltweit stirksten
Raupenkrans Typ LR 1600,
wurde bei Liebherr ein Qua-

litdtssicherungssystem einge-

fithrt, dem die kanadische
NORM CSA Z 299 zugrunde
lag. In dieser Norm wurde die
Qualitit nicht mehr produkt-
bezogen definiert. sondern fiir
alle Unternehmensaktivitidten
in die Praxis nmgesetzt. In
den Folgejahren konnte die
Qualitit der Fahrzeughkrane
laufend verbessert werden,
wobei im gesamten Unterneh-
men klare Organisations-
strukturen und Arbeitsabliun-
fe definiert wurden. 1990 bau-
te Liebherr fiir die Bundes-
wehr 459 Mobilkrane vom Typ
FEL und FEKM mit 10 t bzw.
20 t Traglast. Diesem Aufirag
wurde ein Qualitédtssiche-
rungssystem gemdif der
NATO-Forderung , AQAFP4"
zugrunde gelegi.

Ab 1992 begann ein Lieb-
herr-Arbeitskreis das
Qualité:
auf die DIN EN ISO 9001
anszurichten, vollstandig zu
definieren und in einem
Qualititsmanagement-Hand-
buch festzuschreiben. Damit
wurde @ualititsmanagement
zu einem unverzichtbaren
Bestandteil der Unter-
nehmensstrategie.

Fiir die Aufrechterhaltung
und Uberwachung des Quali-
titsmanagement-Systems sind
speziell ausgebildete Mitar-
beiter im gesamten Unterneh-
men zustdndig.

Anderungen vorbehsalten.

CERT

ZERTIFIKAT

Die TUV CERT-Zertifizierungsstelle
der TUV Rheinland
Sicherheit und Umweltschutz GmbH

: bescheinigt gemaf
TUV CERT-Verfahren, dal? das Unternehmen

LIEBHERR-WERK EHINGEN GMBH

Postfach 1361
D-89582 Ehingen/Donau

far den Geltungsbereich

Entwicklung, Produktion,
Montage und Kundendiest
von Mobilkranen

ein Qualitatsmanagementsystem eingefuhrt hat und anwendet.
Durch ein Audit, Bericht Nr. 3085

wurde der Nachweis erbracht, dal3 die Forderungen der
DIN EN ISO 9001 .

erflllt sind.
Dieses Zertifikat ist giiltig bis Februar 2000

Zertifikat-Registrier-Nr. 08 100 3085

P 268. 9.97

Nehmen Sie Kontakt auf mit
LIEBHERR-WEREK EHINGEN GMBH
Postfach 1361, D-89582 Ehingen/Do., @ (07391)502-0, Fax (07391)502-399



