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AUTOMOBIL PRODUKTION feiert Geburtstag!
Seit einem Vierteljahrhundert berichtet das
erste Wirtschaftsmagazin der deutschen Auto-
mobilbranche tiber Trends, Technik und Visionen
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TECHNIK & PRODUKTION
SPANENDE FERTIGUNG

Spannt Kurbelwellen fast ausschlieBlich mit den R6hm-Spannldsungen: Feuer Powertrain in Nordhausen.

Die perfekte Welle...

Eine SPANNVORRICHTUNG von R6hm mit zwei zusitzlichen NC-Achsen bringt Kurbel-
wellen fiirs Tieflochbohren von Olkanélen in Position und erspart so Sondermaschinen.
Feuer Powertrain fertigt damit vollautomatisiert bis zu 1 800 Kurbelwellen taglich.

ydraulische Spannvorrichtun-
gen mit zwei integrierten NC-
Achsen, die auf Standardma-

schinen eingerichtet sind, nehmen ver-
schieden grofe Kurbelwellen auf, span-
nen sie und bringen sie in Position fiir
das Tieflochbohren. Die NC-Achsen
bringen durch Dreh-, Schwenk- und Ab-
stiitzfunktionalitidt das Werkstiick in die
richtige Position, damit der Bohrer sei-
nen Weg fiir die Bohrung von Olkaniilen
und Huberleichterungen findet. Das Sys-
tem ermdglicht eine hohe Flexibilitit, so
dass darauf Kurbelwellen sowohl aus
Stahl wie auch aus Guss fiir Drei- bis
Zwolfzylinder-Pkw-Motoren sicher ge-
spannt werden kdnnen. ,,Was frither auf
Sondermaschinen aufwindige Umriist-
arbeiten erforderte, lisst sich heute vor-
wiegend durch Programmierungen in ei-
nem Bruchteil der Zeit umstellen® erliu-
tert dazu Marco lllig, technischer Leiter
der Feuer Powertrain GmbH & Co. KG
in Nordhausen.

Damit die Kurbelwellen im Betrieb
an den wichtigen Stellen geschmiert wer-
den konnen, werden Olkanile vom
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Hauptlager durch die Kurbelwangen zu
den Hub- beziechungsweise Pleuellagern
gebohrt. In einer weiteren Anwendung
werden bei Kurbelwellen fiir groBvolu-
mige Motoren so genannte Huberleich-
terungen durch die Ausgleichsgewichte

hindurch bis in die Pleuellager gebohrt,

um das Gewicht der Kurbelwelle zu sen-
ken. .Bei unserem Prunkstiick, der ge-
schmiedeten Kurbelwelle aus hochle-
giertem Stahl fiir den Sechsliter-V12-
TDI-Motor des VW-Konzerns, reduzie-
ren diese Bohrungen das Gewicht ganz
erheblich®; schildert Illig,

Kurbelwellen bis 800 Millimeter Linge
Die Vorrichtung, die auf dem drehbaren
Maschinentisch montiert ist, spannt Kur-
belwellen bis 800 Millimeter Linge.
Durch die verfahrbaren NC-Achsen lisst
sich einerseits schnell auf andere Kurbel-
wellen umriisten. Andererseits sorgen
die frei programmierbaren Achsen dafiir,
dass das Werkstiick fiir die priizise Boh-
rung in die richtige Position gebracht
wird. Hierzu taktet die erste NC-Achse
in drei 120-Grad-Schritten. Dank freier

Programmierbarkeit sei auch jede ande-
re Taktung moglich, betont man beim
1909 gegriindeten Spannzeughersteller
Rohm. Mit der zweiten NC-Achse wird
eine Abstiitzvorrichtung gesteuert, die
den Bohrkriften entgegenwirkt. Die
Steuerung der Achsen ist in die Maschi-
nensteuerung eingebettet, was die Be-
dienung sehr leicht macht.

Um den rauen Bedingungen im Be-
arbeitungszentrum zu widerstehen,
mussten die elektrischen Aggregate an
der Spannvorrichtung fiir die Schutz-
klasse IP67 ausgelegt werden. Bei Réhm
hat man diesbeziiglich ,,echte Pionierar-
beit geleistet’; sagt Thomas Fischer,
Fachberater des Spannmittelexperten.
Fiir den Rohm-Konstruktionsleiter Jo-
hann Taglang bestand die Herausforde-
rung zudem in der groBen Bandbreite
der Werkstiicke. SchlieBlich sollten kur-
ze Kurbelwellen fiir Dreizylindermoto-
ren genauso sicher gespannt werden
kinnen, wie die langen fiir Zwolfzylin-
dermotoren.

Die Fertigung im Werk 2 liuft vollau-
tomatisiert und nahezu mannlos im
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Mehrschichtbetrieb ab. Nach dem Aufle-
gen der Kurbelwelle wird sie durch einen
Laser gekennzeichnet; sie ist jetzt identi-
fizier- und riickverfolgbar. Nach dem
Geometrisch-Zentrieren, dem Drehen,
Frisen und Drehriiumen in vorherge-
henden Aufspannungen, folgt das Tief-
lochbohren, bevor die Kurbelwelle wei-
teren Bearbeitungsschritten zugefiihrt
wird. Beladen werden die jeweiligen Be-
arbeitungszentren von oben. Zwischen
einzelnen Fertigungslinien gibt es Puffer
mit Werkstiicktrigern auf Paletten, die
von frei im Raum navigierenden fahrer-

Vorrichtung mit zwei
integrierten NC-Ach-
sen: Tieflochbohren
bei Kurbelwellen mit
' einer Standardmaschi-
ne. ’

losen Transportsystemen — FTS - iiber-
nommen und bereitgestellt werden. Nach
weiteren Fertigungsverfahren wie bei-
spielsweise dem definierten Fest- und
Richtwalzen, dem Doppelkopforbital-
Schleifen oder dem dynamischen Fein-
wuchten sowie thermischen Behandlun-
gen folgen die Mess- und Priifvorginge,
bevor die fertige Kurbelwelle fiir den
Versand bereitgestellt wird. Geliefert
werden die Kurbelwellen, die in Werk 2
bis zu LosgréBen von rund 100 000 ge-
fertigt werden, an OEMs wie Volkswa-
gen, Audi oder GM. fim

Den rauen Bedingun-
gen im Bearbeitungs-
zentrum widerstehen:
Die elektrischen
Aggregate an der
Spannvorrichtung sind
fiir die Schutzklasse
IP67 ausgelegt.
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