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MASCHINEN WERKZEUGE PERSPEKTIVEN

Virtuos gefertigte Kurbelwellen : Viel Know-how steckt Mapal in | Gute Aussichten fiir Ingenie
ermdglicht Rohm mit einer . seine innovativen Werkzeuge fiir: verspricht eine aktuelle Stud
pfiffigen Spannvorrichtung. 12 : die GFK-Bearbeitung. 28 . vor allem dem Nachwuchs. &

T —

AL ¥
Der modulare Gewindebohrer von LMT -~
~meistert die besonderen Anforderungen bei
der
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Spannen mit Grips Kurbelwellen gehéren zum Anspruchsvollsten, was Facharbeiterhande erschaffen. Damit es nun diese
leichter haben, hat Réhm fiir die Feuer Powertrain GmbH eine Spannvorrichtung mit NC-Achsen fiir Standardmaschinen entwickelt.

Interview mit Lothar Horn, Geschéfts- Leichtbau Die Zerspanung von GFK ist alles andere als trivial.
flihrer der Paul Horn GmbH. Mapal hat Passendes im Portfolio, um Zerspaners Los zu erleichtern.

Allgsl:ﬁnner Sind tausendstel Millimeter zu bearbeiten, muss



TECHNIK MASCHINEN

Virtuositat

Vorrichtung fiir Kurbelwellen-Olkanile mit NC-Achsen entwickelt,
die auf einer Standardmaschine eingesetzt werden kann. Der
Einsatznutzen: 1800 Kurbelwellen téglich.

ydraulische Spannvorrichtungen mit

zwei integrierten NC-Achsen, die auf

Standardmaschinen eingerichtet

sind, nehmen verschieden groBe Kur-
belwellen auf, spannen sie und bringen sie in
Position fir das Tieflochbohren. Die NC-Achsen
bringen durch Dreh-, Schwenk- und Abstiitzfunk-
tionalitat das Werkstiick in die richtige Position,
damit der Bohrer problemlos seinen Weg flir die
Bohrung von Olkanélen und Huberleichterungen
findet,

»Was friher auf Sondermaschinen arbeitsauf-
wendige Umriistarbeiten erforderte, lasst sich
heute vorwiegend durch einfache Programmierun-
gen in einem Bruchteil der Zeit umstellen«, betont
Marco lllig, Technischer. Leiter der Feuer Power-
train GmbH & Co. KG in Nordhausen. Die Flexibi-
litat der Spannvorrichtungen von Rohm ist so groB,
dass darauf Kurbelwellen aus Stahl und aus Guss
fir PKW-Motoren von drei bis zwdlf Zylindern
sicher gespannt werden kénnen. Damit die Kur-
belwellen im Betrieb an den wichtigen Stellen ge-
schmiert werden kénnen, werden Olkanale vom

Hauptlager durch die Kurbelwangen zu den Hub-
beziehungsweise Pleuellagern gebohrt. Fiir diese
Tieflochbohrungen werden Starrag-Heckert-Stan-
dardmaschinen mit vier Achsen verwendet. Sie
bohren tiefe Lécher bis 40 mal Durchmesser.

So werden bei Bohrern mit finf Millimeter
Durchmesser beispielsweise 200 mm lange Kana-
le gebohrt. In einer weiteren Anwendung werden
bei Kurbelwellen fiir groBvolumige Motoren soge-
nannte sHuberleichterungen« durch die Aus-
gleichsgewichte hindurch bis in die Pleuellager
gebohrt, um das Gewicht der Kurbelwelle zu sen-
ken. »Bei unserem Prunkstiick, der geschmiede-
ten Kurbelwelle aus hochlegiertem Stahl fiir den
Sechsliter-V12-TDI-Motor des VW-Konzerns, redu-
zieren diese Bohrungen das Gewicht ganz erheb-
lich«, erklart Marco lllig.

Frei programmierbar zum Ziel

Die Vorrichtung, die auf dem drehbaren Maschi-
nentisch montiert ist, spannt Kurbelwellen bis
800 mm Lénge. Durch die verfahrbaren NC-Ach-
sen lasst sich die Maschine einerseits schnell =




) 2 Die Kurbelwelle wird nicht nur gespannt,
~ausschlieBlich mit SpanmBsung R ; _ sondern dank der R6hm-Spannvorrichtung
Flexibilitat und vollautomatigiegtet nog i auch gleich'in die richtige Bearheitungs-
" Herstellung von bis 304 uthelwellen tglich. itign'gefahren.
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| 3 Dank der Rohm-Vorrichtung mit zwei
| integrierten NC-Achsen konnte fur das

Teflochbohren van Kurbelwellen eine
Standardmaschine von Starrag-Heckert
verwendel werden.

4 Um den rauen Bedingungen im
Bearbeitungszentrum zu widerstehen,
sind die elektrischen Aggregate an der
Spannvorrichtung fir die Schutzklasse
IP&T ausgelegl,

5 Die Fertigung der Kurbelwellen lauft
vollautomatisiert im Mehrschichtbetrieb

| ab. Uber Ladeportale werden die

Werkstiicke von einer zur nachsten
Maschine transportiert,

auf andere Kurbelwellenmodelle umristen
Andererseits sorgen die frei programmierbare
Achsen dafir, dass das Werkstiick fiir die pré
zise Bohrung in die richtige Position gebrackh
wird.

Zu diesem Zweck taktet die erste NC-Achs
der  Starrag-Heckert-Maschine  in  dre
120-Grad-Schritten. »Die freie Programmiel
barkeit ermdglicht jedoch auch jede ander
Taktung, die zur Fertigung notig ist«, versichel
Diplom-Ingenieur Thomas Fischer, der al
Fachberater von R6hm die Lésung mit auf de
Weg gebracht hat. Mit der zweiten NC-Achs
wird eine Abstltzvorrichtung gesteuert, di
den auftretenden Bohrkraften entgegenwirk
Die Steuerung der Achsen ist idealerweise i
die Maschinensteuerung eingebettet, was di
Bedienung sehr leicht macht.

Bei Feuer betrachtet man diese Lésung al
auBerst wichtigen Baustein einer flexiblen Fe
tigung. Noch einmal Marco lllig: »Im Rahme
unserer strategischen Zielsetzung einer flexit
len Fertigung muss jede Automatisierungslé
sung diese Anforderungen erfillen: kurze Riist
zeiten, leichte Bedienbarkeit und hohe Verfiig
barkeit,«

Rohm'sche Pionierarbeit

Um den rauen Fertigungsbedingungen im Be
arbeitungszentrum zu widerstehen, musste
die elektrischen Aggregate an der Spannvor
richtung fir die Schutzklasse P67 ausgeleg
werden. »Hier haben wir bei R6hm echte Pio
nierarbeit geleistet«, schildert Thomas Fische
die besondere Herausforderung. Fir R&hm
Konstruktionsleiter Johann Taglang bestan
die Herausforderung zudem in der groBe
Bandbreite der Werkstiicke. SchlieBlich sollte
kurze Kurbelwellen fiir Dreizylindermotoren ge
nauso sicher gespannt werden kénnen wie di
langen Exemplare flr Zwdlfzylindermotorer
»Und der Bauraum im Bearbeitungszentrur
war ja auch nicht unendliche, so der erfahren
Konstrukteur.

Bei der Losung kam die jahrelange gute Zu
sammenarbeit zwischen Feuer und R6hm zun
Tragen. »Die Rohm-Leute kennen durch di
lange, von Anfang an gegebene Zusammenat
beit unsere Fertigung und unsere Anforderun
gen sehr genau und schaffen es immer wiede
uns mit passenden Spannldsungen zu iiberra
schen«, erwahnt Marco |llig.

Dieses Vorgehen ist bei R6hm gelebte Stra
tegie, wie Thomas Fischer bestatigt: »Wir be
schaftigen uns immer sehr griindlich mit de
Anforderungen des jeweiligen Kunden, un
dann die genau passende Losung zu entwi
ckeln.« Das Ergebnis der gewachsenen Zusam
menarbeit ist in Nordhausen beinahe an jeden
Bearbeitungszentrum zu sehen, weil passge
naue Spannmittel von Réhm eingesetzt wel



den. Dass die hydraulische Spannvorrichtung
hre Arbeit vorziiglich leistet, kann man bei
Feuer sehen. Dabei kénnen Betrachter sehr ins
Staunen geraten. Die Fertigung in Werk 2 lauft
/ollautomatisiert und nahezu mannlos im
Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Auflegen
der Kurbelwelle wird sie durch einen Laser ge-
kennzeichnet. »Das ist die Taufe der Kurbel-
welle, denn ab jetzt ist sie jederzeit identifi-
zierbar und riickzuverfolgene, erzahlt Illig.

Powern ohne Pause

Nach dem Geometrisch-Zentrieren, dem Dre-
hen, Frasen und Drehrdumen, in vorhergehen-
den Aufspannungen, folgt das Tieflochbohren,
bevor die Kurbelwelle weiteren Bearbeitungs-
schritten zugefiihrt wird. Beladen werden die
jeweiligen Bearbeitungszentren von oben. Zwi-
schen einzelnen Fertigungslinien gibt es Puffer
mit Werkstlicktragern auf Paletten, die von frei
im Raum navigierenden FTS (Fahrerlosen
Transportsystemen) tUbernommen und bereit-
gestellt werden. Nach weiteren Fertigungsver-
fahren wie beispielsweise dem definierten

ige fiir Ihre Teile- und
1entenbearbeitung
mbinierte Standard-

Arbeitsschritte
von Nebenzeiten durch

ser PLUS.

Fest- und Richtwalzen, dem Doppelkopforbi-
talschleifen oder dem Dynamischen Feinwuch-
ten sowie thermischen Behandlungen folgén
die Mess- und Priifvorgénge, bevor die fertige
Kurbelwelle fir den Versand bereitgestellt
wird.

Geliefert werden die Kurbelwellen, die in
Werk 2 bis zu LosgréBen von rund 100000
gefertigt werden, an OEMs wie beispielsweise
VW, Audi oder GM. Kunden der Produkte aus
den halbautomatischen Werken 1 und 3 sind
zum Beispiel Tognum, Cummins oder JCB.
Dabei ist die Feuer Powertrain GmbH & Co.
KG bei Audi, VW und Cummins als A-Lieferant
gelistet,

Erfolgreicher Spezialist

Das von Mehrheitsgesellschafter Dieter Feuer
2002 auf der grinen Wiese gegriindete Unter-
nehmen hat sich auf die Herstellung und den
Vertrieb von einbaufertigen Kurbelwellen fir
PKW-, LKW- und andere Motoren spezialisiert.
Dafiir wurden 110 Millionen Euro investiert
und rund 280 Arbeitsplatze geschaffen. 45

nnen die KOMET GROUP als Hersteller von Premium-
zeugen und Sie kennen die Ideen in unseren Lésungen.
decken Sie ein unvergleichliches Mehr, das Ihnen dauerhafte
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davon sind Auszubildende, Bei den Produkten
fiir PKW hat sich Feuer darauf spezialisiert, die
LosgréBen zu fertigen, die fur die OEMs zu
klein sind. Mit der Strategie der flexiblen voll-
automatisierten Fertigung und kurzen Umriist-
zeiten scheinen die Nordhausener ins Schwar-
ze getroffen zu haben. »Seit Juli 2009 fertigen
wir wieder in 21 Schichten. Wir sehen uns als
Gewinner aus der Krise«, so lllig. Der Platz, der
in Werk 2 fiir eine zweite Fertigungslinie vorge-
sehen wurde, wird wohl in absehbarer Zeit
nicht mehr frei sein. Denn dann soll eine wei-
tere vollautomatisierte Produktionslinie aufge-
baut werden.

Die Kunst der reibungslosen Vollautoma-
tisierung und deren Bedienung vergleicht
der Schwabe Marco lllig mit dem Spielen
einer Stradivari: »Jeder Geigenvirtuose kann
eine Stradivari-Geige spielen. Aber nur bei
den wirklichen Kénnern kommen die klang-
lichen Besonderheiten dieses Instruments
zum Tragen.«
www.roehm.biz

www.starragheckert.com
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Bearbeitungsbeispiel:

Optimierte Komplettbearbeitung

eines LKW-Kupplungsgehduses
aus Aluminium

Entdecken Sie weitere
Komplettbarbeitungsbeispiele
unter www.kometgroup.com/
branchenloesungen




