FAHRZEUGPRODUKTION

Kurbelwellenlagerbearbeitung = flexible Werkzeuglésung = gesteigerte Abtragsleistung

Ein Bandfinishwerkzeug
fur alle Falle

Die Kurbelwellenbearbeitung erfordert haufig Sondermaschinen und -werkzeuge. Flexible
Losungen helfen, die Kosten zu senken. Mit dem Bandfinishwerkzeug dFlex, das einen
groflen Durchmesserbereich abdeckt, gelingt die Endbearbeitung ohne Werkzeugwechsel.

von Yvonne Nagel

1 Das patentierte Bandfinishwerkzeug dFlex von Nagel wurde fiir
die Bearbeitung von Kurbelwellenlagern entwickelt. Seine Beson-
derheit: Ein Federstahlband, durch Klemmelemente fixiert, bildet

eine flexible Andriickschale fiir das Finishband [gild: Nagel]

ie Minimierung von Reibungsver-
D lusten in den Lagerstellen ist eine

Stellschraube, um den Wirkungs-
grad von Verbrennungsmotoren zu stei-
gern. Neben besonderen Lagerkonstruk-
tionen und reibungsarmen Werkstoffen
tragt vor allem die Oberflachenqualitat
ihren Teil bei. Nur durch spezielle Band-
finish-Bearbeitungen kénnen insbeson-
ders bei Lagern hochwertige Oberflachen
erzielt werden. Dazu sind oft mehrere Ar-
beitsgénge notwendig. Eine Kostenfrage,
denn mit der Anzahl der Arbeitsstufen er-
hoht sich die Taktzeit. Die Wunschvor-
stellung fiir die Fertigung: eine Finishing-
Methode, die sowohl eine hohe Qualitat
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Miinchen. Der Nachdruck, auch auszug

erzeugt als auch gleichzeitig die Kosten fiir
Haupt- und Nebenzeiten sowie die An-
schaffung und Lagerhaltung minimiert.

Anpassungsfahigkeit ist Trumpf

Mit ihrem patentierten Bandfinishwerk-
zeug dFlex bietet die Nagel Maschinen-
und Werkzeugfabrik GmbH, Niirtingen,
seit einigen Jahren ein Konzept an, das
diesem Wunsch nachkommt. Speziell fiir
die Endbearbeitung von Kurbelwellen-
lagern entwickelt, ist es aber auch fiir an-
dere Anwendungen einsetzbar. Dass sich
eine flexible und gleichzeitig effiziente
Technik aber gerade bei Kurbelwellen be-
zahlt macht, wird schnell klar: Schon
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veise, ist nicht ge

tattet und muss beim Verlag

2 Eine Stiitzschale mit Kunststoffbacken gewahrleistet das Ver-
runden von Olbohrungen sowie das Anfinishen des Lagerauslaufs
im Radiusiibergang (Bild: Nagell

eine Kurbelwelle fiir einen Standard-
Vierzylindermotor hat bis zu elf radiale
Bearbeitungsstellen, das ist eine ganze
Menge. Typisch sind neben hohen Stiick-
zahlen auch unterschiedliche Varianten
respektive BaugroBen. Die Hersteller ver-
grofern etwa die Lager, um bei manchen
Pkw-Modellen die hoheren Belastungen
aufzufangen. Verstiandlich also, dass die
Anpassungsfihigkeit einer Finishlgsung
schnell zum K.o.-Kriterium bei der Aus-
wahl wird.

Stahlband contra feste Schalen
Nach der herkémmlichen Methode er-
folgt das Bandfinishen mithilfe eines )

resondert beauftragt werder
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3 Die durchmesserflexiblen Bandfinishwerkzeuge kinnen dank standardisierter Schnitt-
stelle optional in den Maschinen der Firma Nagel eingesetzt werden (Bild: Nagel)

Schalensatzes, bestehend aus Andriick-
elementen aus Stahl oder Kunststoft. Fiir
jeden Durchmesser gibt es einen Schalen-
satz. Die Elemente driicken das Finish-
band mit einer bestimmten Kraft an die
Lagerstelle. Die Spezialisten von Nagel
setzen mit dFlex hingegen auf ein Feder-
stahlband, das die Schale bildet. Das hat
zunéchst technologische Vorteile: »Das
Stahlband passt sich Durchmesserande-
rungen wahrend der Bearbeitung konti-
nuierlich an. Der Effekt ist eine maxima-
le, von Anfang bis Ende der Bearbeitung
konstant bleibende Flachenkontaktzone.
Die Abtragsleistung ist daher iiberdurch-
schnittlich hoch«, erklart Marcel Bosch,
Gruppenleiter Prozessentwicklung bei
Nagel. Im Unterschied dazu sind kon-
ventionelle Schalenwerkzeuge in der Re-
gel exakt auf den Enddurchmesser abge-
stimmt, sodass am Anfang der Bearbei-
tung nur ein Linienkontakt zum Werk-
stiick besteht. Erst mit zunehmendem
Materialabtrag bildet sich eine wachsen-
de Kontaktflache aus. Konzepte mit wei-
chen Schalen schneiden diesbeziiglich
zwar glinstiger ab, erreichen aber nicht
die Werte der Stahlband-Werkzeuge.

Die maximale Andriickfliache bewirkt
am Ende sehr kurze Bearbeitungszeiten.
»In Einzelfallen ldsst sich sogar eine Be-
arbeitungsstufe einsparen«, fiigt Marcel
Bosch hinzu. Eine mit elastischen Kunst-
stoffeinsitzen bestiickte Stiitzschale auf
der Gegenseite des Stahlbandes erfiillt
dartiber hinaus wichtige Nebenfunktio-

nen: die Verrundung von Olkanalboh-
rungen und das »Anfinishen«, wie der Ex-
perte sagt, des Lagerauslaufs (Bild 2).
Dies gewdhrleistet die Gratfreiheit der
Olkanalbohrung, eine hiufige Forderung
der Konstrukteure, damit es spéter nicht
zu Beschiadigungen kommt.

Hohe Flexibilitat zum giinstigen Preis

Der zweite wichtige Vorteil von dFlex be-
steht in der Flexibilitdt — der Produktna-
me ist Programm. Durchlaufen beispiels-
weise mehrere Kurbelwellen-Varianten
eine Fertigungslinie, heute géngige Pra-
xis, braucht das Finishwerkzeug nicht ge-
wechselt zu werden, denn es deckt dank
des flexiblen Stahlbands eine ganze Band-
breite an Bearbeitungsdurchmessern ab.
Neben den Werkzeugkosten spart der
Anwender vor allem Riist- und Still-
standszeiten. Auch die Kosten fiir Ersatz-
werkzeuge reduzieren sich. Im Falle kon-
ventioneller Finish-Schalen muss sich
der Anwender komplette Satze fiir unter-
schiedliche Durchmesser auf Lager legen.
Bei der flexiblen Losung gentigt es, einige
auswechselbare Federstahlelemente vor-
zuhalten. Diese sind in der Anschaffung
weit glinstiger und nicht auf einen Durch-
messer festgelegt. Bei einer Kurbelwelle
mit neun Lagerstellen (fiinf Mittellager,
vier Hublager) und drei unterschiedli-
chen Lagerdurchmessern werden zum
Beispiel 27 herkommliche Schalen be-
notigt — aber nur neun dFlex-Federstahl-
schalen. Laut Nagel bedeutet dies ge-
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schitzte Einsparungen bei den Anschaf-
fungskosten um den Faktor 2, Ersatz-
schalen eingerechnet.

Nachriisten erwiinscht

»Das Konzept kommt an, eine ganze Rei-
he unserer Kunden beauftragte uns be-
reitsmit der Umstellung ihrer Bandfinish-
maschinen«, berichtet Marcel Bosch wei-
ter. Dies hatte zur Folge, dass Nagel die
Werkzeuge bereits einer Modellpflege
unterzog und den Kunden aktuell die
zweite Generation dFlex 2.0 zur Verfii-
gung stellt. » Durch eine neue konstrukti-
ve Auslegung konnten wir die Durch-
messervarianz von zunachst 10 mm auf
20 mm erweitern«, so Bosch. Die zweite
wichtige Neuerung ist ein Klemmseg-
ment, das sowohl fiir eine kraft- wie auch
formschliissige Verbindung zwischen Fe-
derstahlband und Werkzeuggrundkdorper
sorgt. Das Wechseln der Bander ist damit
noch schneller moglich — ein weiterer
Zeitgewinn.

Hohe Anpassungsfahigkeit und kurze
Riistzeiten sind Vorteile, die nicht nur
dort eine Rolle spielen, wo Sekunden in
die Kostenrechnung einflieBen. Auch
kleine Stiickzahlen profitieren von den
genannten Eigenschaften, etwa im Proto-
typenbau. Hier folgen die Varianten unter
Umstédnden in noch kiirzeren Zeitabstén-
den aufeinander. In der Entwicklungs-
phase ist es zudem nicht immer abseh-
bar, welche BaugroBe heute, welche mor-
gen auf die Maschine gelangt. Daher sind
schnelle Verfiigbarkeiten Pfilcht. Fiir
Nagel kein Problem: Da keine exakt auf
einen Durchmesser abzustimmenden
Schalen zu fertigen sind, sind die Liefer-
zeiten fiir dFlex und seine Komponenten
ziemlich kurz. =
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