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ANWENDERBERICHT

Serienteile fiir Turbolader
vollautomatisch auf MaB schleifen

Bei der Feinstbearbeitung wichtiger Einzelteile von Turboladern auf
EndmaB setzen Hersteller in aller Welt gern auf Schleifmaschinen
des englischen Herstellers Curtis Machine Tools Ltd (CMT). Fiir

die vollautomatisierte Verkettung von Maschinen zur Endbearbei-
tung von Schaufelrad, Welle und Leitschaufeln bringt die deutsche
TECNO.team GmbH seit Jahren ihre Erfahrung ein. Im perfekten Zu-
sammenspiel von Produkthersteller, Maschinenbauer und Projekt-
koordinator entstehen Produktivitdtssteigerungen, die genauso wie
die Prazision der Schleifprozesse im Grenzbereich des Machbaren

liegen.

,Die Leitschaufeln flr die Turbo-
lader sind so klein, dass die Hand-
habung eine echte Herausforde-
rung ist“, betont Michael Blank.
,Durch unseren Einsatz konnen wir
den Anwendern Gesamtlésungen

Bild 2:
Leitschaufeln sind Schitisselteile fiir die variable Turbinengeometrie
moderner Turbolader
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mit automatisierten Fertigungs-
linien bieten, die sehr prazise
und hochproduktiv arbeiten®,
versichert der Vertriebsleiter der
TECNO.team GmbH in Eislingen.
So setzen Turboladerhersteller

Bild 1:

Fertigungslinien von TECNO.team schleifen
die Schaufeln des Turbolader-Schaufel-
rades sowie die Welle mit der Olringnut und
dem Lagersitz auf Endmaf

oder deren Zulieferer weltweit gern
auf die Kompetenz von TECNO.
team, die wiederum fiir diese spe-
zielle Prazisionsaufgabe auf die
kompakten Schleifmaschinen der
Curtis Machine Tools Ltd. (CMT)
vertrauen. FUr das automatisierte
Endbearbeiten von Schaufelrad,
Welle und Leitschaufeln von Tur-
boladern sorgen Fertigungslinien
in England, Deutschland, BeNelLux
oder Indien daflr, dass der welt-
weit stark wachsende Bedarf an
Turboladern mit variabler Turbi-
nengeometrie befriedigt werden
kann. Seitdem Motorenhersteller
im Rahmen der Downsizing-Stra-
tegie auf kleinere Motoren setzen,
werden immer 6fter Turbolader
eingesetzt, um den Leistungsan-
spruch zu befriedigen.

Préizi:se schleifen - kratzerlos
greifen und iibergeben

Bei den inzwischen zwolf von
TECNO.team weltweit instal-
lierten Fertigungslinien werden

Bild 3: Die beweglichen und verstellbaren Leitschaufeln verdndern
den Eintrittswinkel der Absolutstrémung und ,,simulieren” einen
kleinen bzw. einen grofen Turbolader
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Bild 4:

Doppelspindel-Rundschleifmaschine Typ
Vector Twin von CMT

die Schaufeln des Turbolader-
Schaufelrades sowie die Welle mit
der Olringnut und dem Lagersitz
auf Endmaf geschliffen, vermes-
sen und die Schaufeln anschlie-
Bend entgratet. Die Geometrie

der Teile muss dabei zueinander
passen, die Schleifoperationen
mussen exakt aufeinander ab-
gestimmt sein. Werden bei der
Genauigkeit beim Schaufelrad
noch 20 pym toleriert, so sind es
bei der Olringnut nur noch zehn
Mikrometer. Und beim Lagersitz
darf die Toleranz lediglich drei
Mikrometer betragen. Die hohen
Anforderungen sind verstandlich,
denn die Turbinen drehen spa-

ter bis tiber 100.000 U/min. Am
Schaft der Wellen darf spéater nicht
einmal ein Kratzer zu sehen oder
zu spuren sein. ,Das macht die
Handlingaufgabe fiir die Ubergabe
von einer zur ndchsten Maschine
noch schwieriger”, erklart Blank.
Hier hat TECNO.team spezielle
Spannzangen entwickelt, die vollig
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kratzerlos greifen kénnen.

Im Zentrum der Komplettlésung
von TECNO.team stehen Doppel-
spindel-Rundschleifmaschinen
vom Typ Vector Twin von CMT.
Das neueste Modell, Mark IV,
verfugt tber einen um 40 Prozent
vergroBerten Verfahrweg der
Z-Achse. Dadurch wachst der
Einsatzbereich der Werkzeugma-
schine mit dem patentierten Dop-
pelspindelsystem und Anwender
kénnen zum Beispiel auch Turbo-
laderwellen flr LKWs feinstbear-
beiten. Die hochproduktive Vec-
tor-Technologie ermdglicht durch
einen Werkstiickspindelstock

mit Teilkopf und zwei Spindeln
gleichzeitiges Schleifen und Be-
laden. Parallel zur Hauptzeit wird
das nachste Werkstiick geladen
und vorgespannt. Ein integrier-
ter 3-Achs-Roboter erledigt das
Handling prézise und zuverlassig.
Die Wechselzeit ist mit unter drei
Sekunden extrem gering. Neben-

zeiten werden so zur Nebensache.

Mit einer sehr geringen Zykluszeit
von weniger als 30 sec. beim Ein-
satz von zwei Schleifmaschinen

arbeitet die Anlage hochproduktiv.

Z_yk!uszeiten unter 30 sec.
sichern hohe Produktivitét

Geschliffen wird mit CBN-
Schleifscheiben, die hohe Stand-
zeiten versprechen. Auch hier
war allerdings Feinarbeit gefragt,
weil handelslibliche Scheiben
nicht geeignet erschienen. So
hat TECNO.team die passenden
Schleifscheiben zusammen mit
dem Hersteller fiir den speziellen
Einsatz entwickelt. Vervollstandigt
wird die Komplettiésung durch
angegliederte Maschinen fiir das
Finishen, sowie flr das Biirsten,
Waschen und Laservermessen.

Bild 5:

TECNO.team hat fir den speziellen Einsatz
die passenden CBN-Schleifscheiben zu-
sammen mit dem Hersteller entwickelt
(Werkbilder: TECNO.team GmbH,
Eislingen)

Info TECNO.team

TECNO.team GmbH ist einer der
flhrenden Anbieter von komplexen
Lésungen rund um die Feinstbe-
arbeitung weltweit. Dabei versteht
sich das von Ben Scherr 1996
gegriindete Unternehmen nicht nur
als Maschinenhéndler, sondern als
Losungsanbieter, der seinen Kun-
den ein breites Spektrum von der
Einzelmaschine bis zur kompletten
Produktionslinie bieten kann.
TECNO.team erarbeitet mit Stand-
orten in Deutschland und Osterrei-
ch fiir seine Kunden, die (iberwie-
gend aus dem Automotivebereich
kommen, Lésungskonzepte im
Bereich der Feinstbearbeitung.

Im Mittelpunkt stehen Produktivi-
tatssteigerungen durch Prozess-
optimierungen, Kapazitatserweite-
rungen und Flachenoptimierungen.
Hierzu greift das Unternehmen auf
weltweit flihrende Hersteller von
Werkzeugmaschinen zuriick. Dazu
gehdren so etablierte Marken wie
Shigiya, Lizzini, Giora, CMT und
andere. Ebenso gehéren Lésungen
von Weltmarktfthrern fiir Dreh- und
Frasanforderungen zum Angebots-
spektrum von TECNO.team.

Kleine Teile, groBe Wirkung
Noch eine Spur anspruchsvoller
und diffiziler gestaltet sich die
Feinstbearbeitung bei den winzig
kleinen Leitschaufeln. Die nur
etwa 20 x 5 Millimeter kleinen
Teile, die wie kleine Flligelchen
aussehen und einen oder zwei
Pins haben, sind die Schllisselteile
flr die variable Turbinengeometrie,
uber die moderne Turbolader heu-
te verfiigen. Acht bis zwolf dieser
verstellbaren Leitschaufeln sorgen
in der Turbine flr die gewiinschte
Strdmung der Abgase in Abhén-
gigkeit von niedrigen oder hohen
Motordrehzahlen. Mit den fritheren
Turboladern, die als Spritschlu-
cker galten und deren Leistung
meist erst ab héheren Drehzahlen
und dann schlagartig einsetzte,
haben die heutigen High-Tech
Lader nichts mehr zu tun.

Die beweglichen und verstellbaren
Leitschaufeln verandern den Ein-
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trittswinkel der Absolut-
strémung und ,simulie-
ren” einen kleinen bzw.
einen groBen Turbolader
mit den entsprechenden
Vorteilen zum geeig-
neten Zeitpunkt. Sie
heben dadurch den
Zielkonflikt eines Tur-
boladers auf, der in den
beiden Turboladerhaupt-
gleichungen mathema-
tisch erfasst wurde. So
kann eine groBe Turbine
erst bei gewissen Motor-
drehzahlen den entspre-
chenden Ladedruck auf-
bauen. Ein kleiner Lader
setzt friher ein, kann
aber nicht genltigend
Ladedruck fir die ge-
wilinschte Leistung auf-
bauen. Die Leitschaufeln
I6sen zusammen mit

der modernen Dop-
pelstromgeometrie der
Ladergehause diesen
Zielkonflikt auf. Die
kleinen Leitschaufeln
erméglichen also Uber-
haupt erst die Reali-
sierung einer variablen
Turbinengeometrie wie
sie heute bei modernen,
direkt einspritzenden
Benzinmotoren Serien-
standard ist.

Info CMT Curtis
Machine Tools Ltd

Curtis Machine Tools
Ltd. ist Teil der Werk-
zeugmaschinengruppe
Douglas-Curtis, die
1973 von Douglas

und Richard Curtis

in Colchester, in der
Grafschaft Essex als
Familienunternehmen
gegrindet wurde.

Im Laufe der Jahre hat
sich CMT zu einem
Spezialanbieter flir Son-
derschleifmaschinen und
Automatisierungstechnik
entwickelt.
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Ubergabezeit fiir Mess-
verfahren nutzen

Die Feinstbearbeitung
der Leitschaufeln, die
aus Feinguss im MIM-
Verfahren hergestellt
sind, Ubernehmen zwei
miteinander verkettete
Vector Twin Maschinen.
Hierzu werden die Teile
an den Stirnflachen
sowie am langen Pin
auf Endmal geschliffen.
Zusatzlich werden am
langen Pin noch zwei
Stellflachen eingeschlif-
fen, die beim Einbau
der Leitschaufeln zur
Orientierung dienen.
Wéhrend der Uberga-
be von der ersten zur
zweiten Maschine wird
das Teil laservermessen.
So wird die unproduk-
tive Ubergabezeit fiir
einen wichtigen Prozess
zur Qualitatssicherung
genutzt. Nach nur zwolf
Sekunden Prozesszeit
ist eine Leitschaufel
endbearbeitet.

Einzelne Varianten der
Leitschaufeln erhalten
zur Fixierung noch eine
Bohrung, die mit einer
integrierten Bohreinheit
hergestellt werden kann.
Die optionale Einheit ist
wie die gesamte Einheit
der Anlage sehr kom-
pakt und beansprucht
nur etwa einen Meter
Platz. ,,Die kompakten
Vector-Maschinen
eignen sich ideal flir
eine Verkettung zu
einer platzsparenden
Fertigungslinie*, betont
Blank, ,eine Anlage mit
vier Bearbeitungsein-
heiten bei einem unserer
Kunden misst gerade
einmal elf Meter in der
Lange.”

CNC-Maschinen
e Werkzeugschleifen
e Rundschleifen

e Endenbearbeitung
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