SCHLEIFEN |

Komplett Iosungsorientiert

GroBventile in einer Einspannung hoch produktiv geschliffen

Die Erwin Junker Maschinenfabrik ist nicht nur fir Schieifmaschinen der Spitzenklasse
bekannt, sondern auch dafir, den Gesamtprozess Schieifen so zu verschlanken, dass,
was friiher auf mehreren Maschinen bearbeitet werden musste, heute auf einer
Maschine gefertigt werden kann. Beispiel: Vor kurzem hat Junker das Schieifen von
GroBventilen fir Diesel- und Gasmotoren entsprechend drastisch rationalisiert,

*Da kann ich ja einen Schuh durchschmei-
Ben!s, grinste einst der gutmitige Herr Dor,
Ausbilder bei Deckel, als er die von mir ge-
feilte, diese Bezeichnung nicht wirklich ver-
dienende Sechseck-Passung: gegen die
Abendsonne hielt = und vom durch den Spalt
dringenden Licht heftig geblendet wurde.
AnschlieBend erklarte er mir, dass solche
sFreiheiten: allenfalls in einem alten Schiffs-
diesel geduldet wiirden, Damals, in der guten
alten Zeit, als vieles - etwa Genauigkeiten,
MaBhaltigkeiten und Toleranzen — um Zeh-
nerpatenzen schiechter war als heute, moch-
te das Zehntel noch als MaB im GroBdiesel-
bau gelten, doch ist das langst vorbei. Die
Optimierung, sprich Minimierung von Treib-
stoffverbrauch und Schadstoffen, zwingt
auch hier zu méglichst engen Toleranzen.
Erst recht gilt das filr mittelgroBe, mittel-
schnell laufende Diesel- und Gasmotoren
und ihre Herstellung. MittelgroBl heiBt Leis-
tungen im drei bis vierstelligen KW-Bereich,
mittelschnell 1000 bis 2000 UWmin. Solche

Motoren werden stationar haufig zur Strom-
erzeugung, mobil oft in Baufahrzeugen, Lo-
komotiven und Schiffen verwendet.

Die Ventile milssen nicht nur dber Jahre
dicht sitzen, sondern auch hohe mecha-
nische und thermische Belastungen aushal-
ten, letztere vor allem auf der heiBen Aus-
lassseite. Diesen Belastungen wird durch
entsprechende Materialauswahl Rechnung
gelragen: Beim Einlassventil besteht der vor-
dere Bereich, also der Teller und der an-
schliefende Schafiteil, aus hochzihem X-
Stahl, der Ventilsitz tragt einen Stellit-Pan-
zerwerkstoff. Beim Auslassventil ist der Auf-
wand grifBer: Teller und Hohlkehle, also
varderer Schaftbereich, bestehen aus einem
Nickelbasis-Werkstolf, der hintere Schaftbe-
reich wieder aus hochzahem X-Stahl. Der
verschleiBitrdchtige Ventilsitz wird durch eine
Plasma-Aufschweiflung verstarkt.

Bisher wurden die GroBiventile auf mehre-
ran Schleifmaschinen sowie in mehreren Ein-
spannungen geschliffen, sowohl auf Band-

als auch auf Rundschleifmaschinen mit Ko-
rundschleifscheiben. Der Band- und Korund-
verschiei war hoch — mit entsprechenden
Auswirkungen auf die Entsorgungskosten.
Darliber hinaus bestand die Gefahr, die alte
Schleifmaschine knnte nach einem Ausfall
nicht mehr ersetzt werden. Deshalb wurde
der Schleifmaschinenspezialist Junker aufge-
fordert, den Prozess neu zu entwickeln und
eine entsprechende Maschine zu liefern.
»Schnell kamen Fragen zu Zeitaufwand und
Taktzeit, wie geht man mit den unlerschied-
lichen Materialien um?s, erinnert sich Roland
Weis, Applikations- und Technologieberater
im Geschaftsbereich Automotive,

Bald zeigte sich, dass es sich lohnte, den
Gesamiprozess zu betrachten. Ende 2005
begann man mit den praktischen Versuchen
auf der Quickpoint 5000. Eine schieiftech-
nologische Entwicklungsphase begann und
beschaftigte sich mit den kritischen Zonen
(Sitz und Haohlkehle) und deren schneller, ef-
fizienter, wirtschaftlicher Bearbeitung, die
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andere Entwicklungsphase begann mit der
Untersuchung des Gesamtprozesses, also
mehr als urspringlich vorgesehen, Der Fokus
richtete sich also hier nicht nur auf Teller-
auBendurchmesser (bis 200 mm), Ventilsitz
und Hohlkehle, sondern auch die ganze
Schaftlange einschlieBlich Hohlkehlen, Fase
und Planfliche sowie auf das Rillenprofil am
Schaftende.

Durch das hieraus gewonnene schieifte-
chische Erfahrungspotenzial der Junker-
Schieifspeziallisten, gepaart mit modernster
CNC und Baugruppenkomponenten wie der
Schleifschlitten mit drei Schieifspindeln,
wird heute die komplette Ventilkontur auf der
Quickpoint 5000-60 in einer Einspannung
hochprazise geschliffen.

Das ist aber nicht alles: Die fiir diese Bau-
teillegréBen speziell entwickelte Software ist
einzigartig. Die in der Siemens-Steuerung
B40 D integrierten Schieifprozessparameter
ermaglichen flexibles Reagieren auf hichste
Qualitatsforderungen am Werkstick.

Hubert Miller, Abteilungsleiter des Techno-
logie-Centers, beschreibt das Vorgehen im
Einzelnen: sZundchst wurde das Ventil als
Rohkontur vorgeschliffen — im Anlieferungs-
Zustand hat der geschmiedete und reibge-
schweilte, eventuell auch schon vorgedrehte
Rohling zwischen 1 und 10 mm AufmaR -,
zundchst der AuBendurchmesser und die
AufschweiBung, dann die Hohlkehle: das al-
les vor der Nitrlerung, Durch die Nitrierung
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verzieht sich das Ventil im Hundertstelbe-
reich, und es bildet sich eine Nitrierschicht,
weshalb wir anschlieBend noch fertigschiei-
fen missen for hochgenaue Rundheit und
Planlauf.« Genaue Rundheit heiBt in diesem
Falle besser 0,005 mm am Ventilsitz und Ge-
radheit am Ventilsitz besser 0,006 mm, Der
Rundlzuf am Ventilschaft ist kleiner
0,08 mm sowie die Geradheit am Ventil-
schaft aul 0,004 mm einzuhalten. Die =
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Rautiefen doOrfen R_ 6,3 pm nicht dber-
schreiten. Auf der dreispindeligen Quickpoint
5000 kdnnen mit vier Schleifscheiben Ven-
tile bis 200 mm Tellerdurchmesser und 900
= mm Schaftlange bearbeitel werden.
ineh Die Vorschieifbearbeitung wurde im Jun-
ker-Hochgeschwindigheits-Schieifverfahren
realisiert, wobei das Rillenprofil am Schaft-
ende auf Anhieb fertighearbeitet wurde, Das
Fertigschieifen erfolgle mit geringerér Um-
fangsgeschwindigkeil. FOr alle Schieifbear-
beitungen werden verschieiifeste, superhar-
te, keramisch, galvanisch oder melaligebun-
dene CBN-Schiedfscheiben unter O einge-
salzt - eine Kombination, die hohé Prozess-
und Qualititssicherheit gewahrieistet.
Entscheidend ist aber, dass man nicht
mehr wie friber standig rwischen Dréh- und
mehreren Schieifmaschinen wechseln muss,
sondern die gesamite AuBenkontur aul einer
Maschine geschiiffen wird, die mehrere der
bisherigen ersetzen kann. Nur Zum unver
meidbaren Mitreren muss unterbrochen wer-
den, Der ganze, vollautomatisch ablaufende
Prozess wird also erheblich schlanker und
das Ergebnis praziser. Zudem wird sehr viel
Platz gespart - und das, obwohl ihr in voll-
automatisches Be- und Entladesystem (mit
AuBienportallader) beigestellt ist.

Applikations- und

Techrologleberater Schieifldsungen fir die Ventilbearbeitung
" halisbareich haben bei Junker eine lange und erfelgreiche
gy ... Tradition. Das Kompletischieifen von PKW-
Ruinhard Spiter " Ventilen aus dem Werkstoff Stahl auf einer
der Monleur Maschine hatte seine Wurzeln schon im Jahr
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1990, Ein renommierter schwabischer Aulo-
bauer forderte schon damals eine Schieifld-
sung fir das vollautomatisierte Schieifen von
PKW-Ventilen f0r den Schieifwerkstolf CEN
2u entwickeln. Weg von dem herkbmmlichen
Schieifwerkstoff Korund hin zur CBN-Schiei-
lechnik war die Forderung des Kunden. In
akribischer Pionierleistung ist es Junker g;;--
lungen, diese Forderung erfolgreich zu reali
sieren. Aber nicht nur Stahiventile, auch flr
das Komplettschieifen von PKW-Ventilen aus
Titan oder Keramik flr Formel-1-Motoren bis
hin zu GroBventilen llr Schiffsdiesel-Aggre-
gate ist Junker eine gute Adresse flr wirl
schaftliiche und hochproduktive Maschine
konzepte. Mit dieser Erfahrung im Rl..\-.n:‘l
konnte vor wenigen Tagen die Quickpoint
S000V60, konzipiert fir eine groBe Yenll
Teilefamilie, ausgehefert werden,

MNaheres kann man von den Experten aul
der AMB, Halle B, Stand BC52 erfahren.C
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