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> Hartbearbeitung

Entwicklungsschritt zu kiirzeren Bearbeitungszeiten

Neuer Schwung fur
die Kurbelwelle

Das »Synchro-Stitzschleifen< bringt Bewegung in den Markt der Technologien
zur Kurbelwellenfertigung. Mit diesem vollig neuen Schleifverfahren sollen sich
die Bearbeitungszeiten um bis zu 70 Prozent reduzieren lassen.

—> Beim »Synchro-Stiitzschleifen« mit der
»"WTC 315 DS« (Bild 1) von Emag, Salach,
bearbeiten zwei gegeniiberliegende CBN-
Schleifscheiben die gleiche Stelle eines
Werkstiicks. Die dabei in Vorschubrich-
tung auftretenden Normalkrifte werden
durch die gegeniiberliegende Anordnung
der Schleifscheiben und die simultane Zer-
spanung aufgehoben. Um jedoch auch die

Tangentialkrifte zu eliminieren, kommt
eine NC-gesteuerte Stiitzliinette zum Ein-
satz (Bild 2). Im Prinzip handelt es sich
hierbei um eine einseitige Liinette, die von
der Maschinenbasis gegen das Werkstiick
driickt. Dies ermoglicht eine sehr steife
Einspannung des Werkstiicks, das damit
in keine Richtung mehr ausweichen kann.
So werden sowohl die Normalkrifte als

Die »VTC 315 DS«:
4-achsiges Synchro-
Stiitzschleifen von Kur-
belwellen

auch die Tangentialkrifte eliminiert und
extrem hohe Bearbeitungsvorschiibe er-
moglicht. Da sich zwei Schleifscheiben im
Einsatz befinden, reduziert sich die Bear-
beitungszeit drastisch. Wenn nun zusitz-
lich noch in Gleich- und Gegenlauf ge-
schliffen wird, heben sich auch die im
Prozess erzeugten Momente auf, was eine
einfache Reibmitnahme der Kurbelwelle,
die zwischen zwei Spitzen gespannt ist,
moglich macht.

Das Maschinenkonzept als Basis
fiir die Produktivitatssteigerung
Der Maschinenaufbau unterscheidet sich
klar von allem bisher Bekannten: Werk-
stiickspindelstock oben, Reitstock unten,

1 Technische Daten »VTC 315 DS«

s Zwei Schleifscheiben gleichzeitig im
Eingriff am gleichen Lager

* Keine Werkstlickdurchbiegung, somit
keine langwierigen Schlicht- und Aus-
funkzeiten

* |nprozess-Durchmesser-Messung entfallt

* Kein Setzstockablauf mit verlangsamtem
Vorschub

» Zentrisches Schieifen der Hublager bei ex-
zentrischer Einspannung der Welle, dadurch
hohere Werkstiickdrehzahlen méglich

* Simultanschleifen der Passlagerschultern

Arbeitsbereich

Schwingkreis Kurbelwelle: max. 200 mm
Werkstlicklange: max. 650 mm
Schleifscheiben-@: 540 mm
Werkstlckgewicht: max. 30 kg
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Beim Synchro-Stiitzschleifen kommt eine NC-gesteuerte Stiitzliinette zum Einsatz,
um die Tangentialkrdfte abzufangen. Dies ermdglicht eine sehr steife Einspannung des
Werkstiicks, das damit in keine Richtung mehr ausweichen kann

zwei Kreuzschlitten, rechts und links je ei-
ne Schleifspindel mit CBN-geeigneten An-
triebsleistungen von 30 kW und Schnitt-
geschwindigkeiten bis 150 m/s. Integriert
sind zudem die Funktionen Anfunksenso-
rik und automatisches Wuchten. Auch bei
der Schleifscheibenaufnahme wurde ein
neues Konzept realisiert. Denn anders, als
es der klassische Schleifer gewohnt ist, wird
hier die Scheibe nicht horizontal gewech-
selt, sondern vertikal tiber eine einfache
Wechselhilfe in die Arbeitsspindel gesetzt.
Die neue Aufnahme mit Kurzkegel und
Plananlage erméglicht diesen einfachen
Schleifscheibenwechsel.

Eine weitere Besonderheit der VTC 315
DS besteht darin, dass in den meisten
Fillen auf eine gesonderte Mitnahme im
Bereich des Werkstiickspindelstocks ver-
zichtet werden kann, was wiederum das
Riisten deutlich vereinfacht— ein positiver
Effekt, verursacht durch die sich quasi auf-
hebenden Zerspankriifte. Eine unten im
Reitstock angeordnete rotierende Pinole
gewihrleistet ein geringes Reibmoment
und damit das Spannen der Kurbelwelle
zwischen zwei Spitzen,

Die VTC 315 DS verfiigt tiber zwei
Messsensoren: Die Lingsausrichtung der
Kurbelwelle erfolgt iiber einen einschwenk-
baren Lingenmesstaster, die Durchmesser-
iiberpriifung tiber integrierte Messkopfe
nach dem Prinzip der Inprozessmessung.
Die Inprozessmessung wird jedoch in der
Regel nur fir Rustvorginge verwendet. Im
Produktionseinsatz setzt man hauptsich-
lich die Postprozessmessung ein, da die
VTC 315 DS durch ihren geringen Wirme-
gang thermisch sehr stabil ist und damit
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Synchro-Stiitzschleifen von Hauptlagern
an einer Kurbelwelle

die Fertigungstoleranzen hilt. Zwei inte-
grierte Abrichtspindeln mit Korperschall-
sensorik und maximalen Drehzahlen von
15000 min"' erlauben simultanes Abrich-
ten, was zudem die Nebenzeiten reduziert.

Die Resultate sprechen fiir sich

Da die Lager der Kurbelwelle mit sehr ho-
her Prizision hergestellt werden miissen,
ist man bestrebt, die komplette Welle in
einer Aufspannung zu bearbeiten, um
Spannfehler von vornherein zu eliminie-
ren. Das heif3t, alle Mittellager — was rela-
tiv einfach zu realisieren ist —, die Flansch-
lager, Zapfen und Hauptlager (Bild 3).

Die Herausforderung stellt sich eigent-
lich erst bei der Bearbeitung der Hublager.
Es bieten sich generell zwei Moglichkeiten
an: Das sogenannte Pendelhubschleifver-
fahren oder eine exzentrische Bearbei-
tung. Der Vorteil des Pendelhubschleifver-
fahrens ist die Flexibilitdt. Da aber nicht
so hohe Vorschiibe wie beim exzentrischen
Bearbeiten gefahren werden konnen, ist
die Produktivitit etwas eingeschrinkt. Ein
Nachteil beim exzentrischen Bearbeiten ist
das Umriisten, da fiir jeden neuen Kurbel-
wellentyp auch das Spannfutter gewech-
selt werden muss. Die Salacher Schleif-
spezialisten haben nuninder VTC 315 DS
beide positiven Eigenschaften der Verfah-
ren zusammengebracht. Die hohe Pro-
duktivitidt beim Bearbeiten der Hublager
wird zum einen durch das synchrone
Schleifen mit beiden Schleifscheiben er-
reicht, zum anderen durch die exzentri-
sche Aufspannung der Kurbelwelle. Damit
werden die Hublager im Rundschleif-
verfahren bearbeitet, was hohe Vorschiibe
zuldsst. Um auch die Flexibilitit zu ge-
wihrleisten, wurde ein neues Exzenter-
Spannfutter konzipiert, bei dem die Hub-
verstellung und Teilung vollautomatisch
erfolgen. Damit kann eine Kurbelwelle
komplett in einer Aufspannung fertig-
geschliffen werden. Die Passlager werden
simultan mit dem »Kiss-Grinding«-Verfah-
ren bearbeitet. Ebenfalls moglich in der
vertikalen Aufspannung ist die Bearbei-
tung von Flansch und Zapfen.

Zur Automation bieten sich unter-
schiedliche Méglichkeiten an, zum Bei-
spiel der Einsatz eines oder zweier Robo-
ter oder eine Shuttle-Losung.

Ein praktischer Vorteil der VTC 315 DS
ist der geringe Platzbedarf gegeniiber
Mehrscheibenmaschinen, der gerade mal
20 m’ inklusive Schaltschrank betrigt. i
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