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Feinbearbeitung - Nagel hat das Zusammenspiel der zum Superfinishen von
Kurbelwellen notwendigen Prozessschritte auf seinen Finishmaschinen der
UF-Baureihe optimiert. Die Taktzeiten reduzieren sich dadurch deutlich.

le geringer die Lagerreibungen in einem Kolbenmotor desto héher sein Wirkunas-grad.
Unter dem Strich bedeutet dies auch weniger Treibstoffbedarf und CO2-Emissionen. Im
Fokus liegt unter anderem die Kurbelwelle. Das Superfinishen der Lagerstellen dieser
Schlisselbauteile ist heute ein Standardprozess.

kurbelwellen werden in groben Stickzahlen gefertigt. Samtliche Herstellprozesse, ob
Umformen, Grob- oder Feinzerspanung, unterliegen hohen Anforderungen an die
Produktivitdt. Im Zuge der Einfiihrung der Dflex-Finishwerkzeuge lag der Fokus auf der
Optimierung der Bearbeitungszeit. Dadurch finishen die Maschinen der UF-Baureihe von
Magel eine géngige Kurbelwelle innerhalb von etwa 20 Sekunden.

Das ist schon ein sehr guter Wert. Die Mebenzeiten, bedingt durch Spann-, Zustell- oder
Verfahrvorgdange, mehmen teilweise die doppelte Zeit in Anspruch. Das gilt vor allem
auch dann, wenn ein Maschinenkonzept eine Komplettbearbeitung ermdalicht - bei den
Maschinen der Mirtinger Finish-Experten ist dies der Fall. Aufer den Haupt- und
Pleuellagemn kinnen noch Wellendichtsitze und Passlager gefinisht sowie Olbohrungen

entgratet werden.

Demzufolge liegen die griferen Stellschrauben, um die Produktivitat
weiterzuverbessern, im Bereich der Mebenzeiten. =Wir haben alle Vorgdnge auf unseren
Maschinen der UF-Baureihe auf den Priifstand gestellt und ein neues Steuerungskonzept

entwickelt=, benchtet Marcel Bosch, Leitung Prozessentwicklung/Service bei Nagel.

Die Startfreigaben fiir nachfolgende Abldufe werden nun bereits beim Gffnen der
Finisharme aus der Storkontur der Kurbelwelle erteilt. Verbesserte Positionierfenster der
MC-Achsen bewirken einen schnelleren Programmdurchlauf. Wertvolle Sekunden spart
auch die Parallelisierung der Spannvorgdnge von Reitstock und Spindelstock. Befindet
sich der Verfahrweag in einer vorgegebenen Toleranz, wird die Achse sofort auf thren
Maximalwert beschleunigt. Eine prazisere Steuerung der NC-Antnebe sorgt fir mehr
Dynamik.

+Dank dieser MaBnahmen konnten wir die Nebenzeiten um 30 Prozent vernngerns,
resiimiert Marcel Bosch., Man kann es auch anders wenden: steigen die
Qualitdtsanforderungen der Automobilhersteller und ist eine ldngere Finishzeit
notwendig, gleichen die verkiirzten Nebenzeiten dies wieder aus, so dass die

urspringlichen Taktzeiten erhalten bleiben.

Eine Kurbelwelle mit aktuellen Qualitdtsanforderungen befindet sich nur noch 43
Sekunden lang in der Maschine. Bosch weiter: =&ngesichts der Gblichen Takizeiten in
der Automobilindustrie ist damit eine 2.000er-Plattform, also 2.000 Kurbelwellen pro
Tag, mit einer einzigen Bearbeitungsmaschine abbildbar. Die erzielbaren Rz-Werte liegen
bei 0,5 pm unter Beriicksichtigung einer serieniblichen Vorbearbeitung. In Kombination
mit unseren Dflex-Finishwerkzeugen der zweiten Generation sind Matenalabtrége von 8

pm am Durchmesser maglich.=

Qualitadt und Prozesssicherhert bleiben von den Optimierungen unberihrt. Das zeigen
beispielsweise die Ergebnisse bei den Pleuellagern. Diese sind die eigentliche
Herausforderung beim Finishen von Kurbelwellen, da sie exzentrisch um die Wellenachse
rotieren. Die Finisharme miissen den Lagern folgen. Generell kommt es zu
unterschiedlichen Beschleunigungskraften, die den Schliefkraften der Finishwerkzeuge
entgegenwirken. Im schlimmsten Fall entstehen iiber den Umfang des Lagers
unterschiedliche Oberfléchenqualitdten. »Wir haben unsere Finisharme und -werkzeuge
auf eine maximale Prozesssicherheit ausgeleot, so dass diese Effekte keine
Auswirkungen haben. Rauheitsunterschiede am Lagerumfang kommen nicht vor, die
Qualitat ist immer gleichmabig hoch, auch bei steigenden Anforderungens=, betont

Marcel Bosch.
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»Rauheitsuntarschiede am Lagerumfang kommen nicht vor, die Qualitat ist immer
gleichmaBig hoch.« . Marcel Bosch, Leitung Prozessentwickiung/Service bei der Nagel
Maschinen- und Werkzeugfabrik, Nirtingen Bild: Nage!



