Fertigungsmaschinen und -verfahren
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Moglichst vollstiandige Komplett-

bearbeitung in nur einer Span-
nung auch beim Rundschleifen

Als es bei der Firma Kapp in Coburg
um die Beschaffung einer neuen
Rundschleifmaschine ging, wollte
man Arbeitsgdnge, wie Auflenrund-,
Innenrund-, Plan- und Gewindeschlei-
fen zusammenfassen. Durch das Ver-
meiden von Umspannungenauighkei-
ten sollte die Prazision der Teile wei-
ter gesteigert werden. Bei der Kauf-
entscheidung hatten die Maschinen-
bedianer ein gewichtiges Wort mit-
zureden,
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Kapp in Coburg it zusammen mit dem
Werk Miles in Berlin gin weltweit fihren-
der Hersteller fir Maschinen zur Hart- und
Weichfeinbearbeitung von Verzahnungen
und Profilen. Dazu gehort noch die Kapp 2
Technologie GmbH, die sich mit der Her-
stellung von abrichtfreien Kapp-Schleif-
und Coranierwerkzeugen mit TBN- ader
Diamant-Einschichthelag beschaftigt,
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In Coburg werden heute Profilschleif-
maschinen zur Feinbearbeitung von gera-
den und schragen Aullen- sowie Innenver-
zahnungen hergestellt, aber auch Rotor
nutenschleifmaschinen, Coroniermaschi-
nen sowie Sondarmaschinen und verkette-
te Fertigungssysteme, insgesamt betrach-
tet Schleifmaschinen der ganz besonderen
Art, Und natiirlich erfordert deren Bau
Einzelteile, die eine besonders hohe Prézi-
sion in der Ferligung veraussetzen. Micht
ahne Grund ist bei diesen Know-how-Tei-
ler die Fertigungstiefe besonders grof,

Sie hat sich seit Uber einem lahr bestens be-
wihrt, die Kel-Varia von Kellenberger inder Pro-
duktienshalle von Kapp in Coburg. Sie hat 225
mm Spitzenhohe und 1500 mm Spitzenweite

Une so nimmt es nicht Wunder, dass man
sich bei Kapp Gber die Durchlauflogistik
dieser Fertigung und die Zusammaenie-
gung von Arbeitsgéngen intensiv Gedan-
ken gemacht hat.

Zusammenfassung von
Bearbeitungsprozessen

.Die geometrischen und maiilichen Anfor
derungen an die herzustellenden Werksti-
cke werden immer hdher”, erklart Ludwig
Batz, Leiter mechanische Fertigung, |, urd
jeder Kunde erwartet kurze Lieferzeiten.
Das hat uns veranlasst, die gesamte Fer
tigung neu aufzustellen. Das bedeutet Re-
duzierung der Durchlauf-, Transport- und [
Lizgezeiten sowie die weiters Verbes-
serung der Qualitat. Die Rationalisierungs:
effekte waren durch die Zusammenlegung
von Dreh-, Bohr- und Frasoperationen auf
DrehfFraszentren deutlich grofer, als wir
dachten, das waren ohne Berdcksichti-
gung des Maschinenstundensatzes min-
destens 40 % Bel der Rationalisierung des
Rundschleifens galt urser Augenmerk der
Kel-Varia von Kellenberger, Hier ist das
Einsparpotenzial durch die Zusammenfas-
sung von Bearbeitungsoperationen awar
geringer, der Vorteil liegt eindeutig im
Gewinn hoherer geometrischar Genau-
igkeiten.”

Die Mitarbeiter
haben mit entschieden

Bevor die neue Rundschleifmaschine ge
kauft wurde, hat man sich, wie Gblich, in-
tensiv auf dem Markt umgeschaut und
letztlich bei ein paar wenigen Lieferanten
Probebearbeitungen durchgeflhrt. Dabei

Eine Auswahl von
Werkstiicken, wie sie in
Coburg zu schleifen
sind. Auf der neuan
Kel-Varia geschieht das
in nur ainer Aufspan-

¢ nung, wodurch unter
anderam natiirlich die
sonst unvermeidbaren
Umspannungenauighei-
ten entfallen
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Uwe Hom, Ludwig Batz und der Mitentscheider
Michael Wolf (von finks) arbeiten auch heute
noch eng zusammen. Die Kel-Varia hat nicht nur
Kaparitatsprobleme geldst, sie hat auch die Ein-
haltung besonders enger Toleranzen wesentlich
vereinfacht

Das auBen- und plan-geschliffene Teil kann in
der gleichen Aufspannung innen rundgeschiif-
fen werden. Auch AuBengewinde lassen sich so
schigifen

Ein wellenférmiges Teil in der Aufspannung
zum AuBenrundschleifen

Zuum Planschleifen kommt die rechte Scheibe
zum Einsatz
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wurden dMitarbeiter, die bei Kapp an ahn-
lichen Maschinen arbeiten, in den Ent-
scheidungsprozess eingebunden, L Ein Mit-
arbeiter vor Ort weifl mehr von den tagli-
chen anforderungen an das einzelne Pro-
dukt, als der jpweilige Vorgesetzie”, so
Ludwig Batz, Deshalb wurde die Kel-Varia
225 x 1500 far die Anforderungen der Fir-
ma Kapp mit einer hisheren Schleiflelstung
won 45 mfs gegeniiber friher 30 mfs auf-
geristet. Und beim Innenschigifen leistet
dia Spindel 24 kWY bei bis zu 42000 1/min.
sowird auch bei graBeren Scheibendurch:
messern noch verninftia zerspant, Vor al-
lem aber war es Batz wichtig, dass in nur
siner Aufspannung AuBenrund-, Plan- und
innenrundschliff méglich sind. Dazu wird
auch noch mit Kapp-Werkzeugen Aullen-
gewinde geschliffen,

JHervorzuheben ist, dass die Maschine
sehr qut zuganglich Ist”, wirft Uwe Horn
ein, Leiter Drehen/Schleifen. (Der Innen-
raum der Maschine ist klar strukturiert,
chne freindngende Kabel und Verrohrun
gen. Das war ein wichtiger Punkt bei der
Kaufentscheidung, weil sich dadurch die
Kasten fir Service, Wartung und vorbeu-
gende Instandhaltung, aber auch firs Ein-
richten reduzieren.

Rund 13 Menate ist diese Maschine jetzt in
Eetrieb, Die Erfahrungen sind gut, Viele
Flanschteile mit Lage- und Formtoleranzen
von wernigen Mikrometer sind heute keine
besondere Herausforderung mehr. Und
var allem hat sich der Koardinierungsauf
wand im Vergleich zur Vergangenheit
drastisch reduziert, 5o gesehen hat auch
diese Schleifmaschine dnnliche Einsparun-
gen gebracht, wie das far die anderen
Technialogien schon angedeutet wurde,

spezielle Software
erleichtert die Arbeit

Was bis jetzt noch nicht erwahnt wurde:
diese Maschine ist mit der Software Kel-
Pos, KelTwist sowie KelSet ausgestatiel,
Das bringt bei der Komplexitat der zu be-
arbeitenden Werkstucke beachtliche Vor-
teile. Insbesonders wurde hier Kelset er-
wiahnt, Beim Schieifen unrunder Teile, bel
Stegen und unrunden Konturen wird s
sehr einfach Schieifscheibenabmessungen
sowie deren Positionen automatisch zu
wermessen und zu verrechnen. Sonst 1auft
die Kontur aus dem Ruder, Mit Kelset sei
das-aber kein Problem mehr, obwoehl es
hachkomplexe Teile mit besonders engen
Toleranzan aus teilweise exotischen Werk-
stoffen sind, die auf dieser Maschine ge-

schleifzelle fir die Frinbearbeitung von Verzah-
nungen aller Art, wie sie bei Kapp in Coburg
entstehen. Klar, dass die Einzelteile dieser
Hachprazisionsmaschinen um noch eine Klasse
praziser gefertigt werden milssen

schliffen werden. Es sind warmebehandal-
te Werksticke wie durchgehartet, einsatz:
gehartet, nitriert. Doch auch Teile, die aus
97 % Walfram bestehen und ganz beson-
ders gewichtig sind, kommen 2um Schlel-
fen. Da sind schon einmal Forderurigen 2u
arfillen, wo 3 Flachen innerhal 0,002 mm
plam zueinander laufen milssen. Detaiis
verrat hier der Leiter mechanische Fer
tigung nicht. Doch er erklart, dass man
durchaus in der Lage sei, 0,2 pr zuzustel-
len und auch zu finden. SchlieBlich sei die
Maschine Gber das Kihlschmiermittelsehr
wirksam thermisch stabilisiert, Und natdr-
lich geht es auch kierbei um das Gewusst-
wie, um Nuancen.

Zweimaschinen-Bedienung

Die Maschine [auft grundsatzlich swel-
schichtig und wird von einem Mann be-
dient, Matirlich hat sich durch die Zusam-
menlegung der Schieifprozesse in dieser
ainen Maschine das Miveau der Hauplzei-
ten stark abgesenkt. Aufierdem kann bei
stuckzahlen von mehr als einerm Stick so-
gar zur Zweimaschinenbedienung dberge-
gangen werden, Dann arbeitet der Bedie-
ner noch an einer daneben stehenden
konventionellen Schieifmaschine,

Kapp ist trotz der heutigen Konjunkturla-
ge gut ausgelastet. Man plant jedoch,
demnachst mit einer grofieren Maschine
pinen weiteren Marktsektor bedienen zu
kéannen, Noch st zwar die Kel-Varia nicht
am Ende ihrer Kapazital angelangt, Doch
steht in der weiteren Yarplanung bereits
gine weitere derartige Maschine an.
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