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Komplettbearbeitung mittelgroBer GroB-Kurbelwellen
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1 Die zu fertigenden

Kurbelwellen aus

42CrMo4 waren

bei diesem Projekt

zwischen 3500 und

5500 mm lang; ein-
y zelne Bearbeitungen
: erforderten infolge
von Auskragungen bis
330 mm schwingungs-
gedampfte Sonderauf-
nahmen aus dem Hau-
se Walter; herausfor-
dernd waren aber
auch die zu erzielen-
den Toleranzen und
Oberflachengiiten
© Weingartner

Mit kombinierter Engineering-
Kompetenz zum Optimum

Bei der Grof3teile-Komplettbearbeitung ist Weingartner ein gefragter Partner. Neben

Maschinen, Verfahrenstechnik und CAM-Software sorgen ausgewahlte Werkzeugpartner fur

den Unterschied. Bei einem Kurbelwellenprojekt sicherte Walter die geforderten Qualitaten.

von Robert Fraunberger

er oberosterreichische Maschi-

nenbauer Weingartner ist in der

globalen Zerspanungswelt seit
Jahrzehnten als verlasslicher und star-
ker Partner bekannt. Gestartet 1966
mit der Lohnfertigung, entwickelte man
sich rasch zu einem Spezialisten von
Wirbelmaschinen zur Schneckenferti-
gung fiir die Kunststoffindustrie.

Seit rund 20 Jahren bieten die
Kirchhamer zudem hochproduktive
horizontale Drehfriszentren zur Kom-
plettbearbeitung groBer rotatorischer
Bauteile fiir Kunden aus den Bereichen
Energie, Kunststoff, Luftfahrt und der
Schwerzerspanung an. ,,Speziell dort,

wo maBgeschneiderte Losungen mit
hoher Flexibilitat und Genauigkeit
gefordert sind, sind unsere mpme-Kom-
plettbearbeitungszentren sehr gefragt®,
erklart Dipl.-Ing. Robert Moser, Sales
Director Asia bei Weingértner.

Kundenspezifische
Komplettlosungen

Weingirtner verkauft bewusst keine
Standardmaschinen, sondern bietet sei-
nen Kunden Komplettlosungen beste-
hend aus kompetenter Beratung, maf8-
geschneiderten Bearbeitungszentren,
Softwarepaketen und Anwendungstech-
niken sowie individuellen Schulungen

© Carl Hanser Verlag, Minchen

und weltweitem Support. ,Unsere Kun-
den erwarten immer die bestmdogliche
Losung fiir ihre Bearbeitungsaufgaben®,
so Moser weiter.

Je nach Modell konnen mit den
mpmc-Bearbeitungszentren (multi pro-
duct machining center) Bauteile bis zu
einem maximalen Dreh- und Fris-
durchmesser von 2000 mm und einer
maximalen Bearbeitungslange von
15000 mm komplett bearbeitet werden.

Fertigung mittelgrofier
Kurbelwellen

Asien ist fiir Weingéartner schon immer
ein guter Markt, weil dort die GroBteile-
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bearbeitung stark verbreitet ist. ,,Unter
anderem werden in China die gréBten
Kurbelwellen fiir Schiffsdieselmotoren
hergestellt. Dieser Markt ist aktuell
eher gesattigt. Momentan geht die
Entwicklung in Richtung mittelgroBer
Wellen®, berichtet der Asien-Experte
weiter.

So haben die Oberosterreicher vor
rund zwei Jahren den Auftrag fiir ein
neues Kurbelwellenprojekt erhalten.
,Bei dem Kunden handelt es sich um

S IN KOLN AUF DER

2 Das erfolgreiche Projektteam (von links): Marco Errath, Robert
Moser, Andreas Forstinger, Michael Wimmer, Philipp Lampel und

~ ;?‘

TECHNOLOGIE

3 Weingartner und Walter haben gemeinsam die Bearbeitung von
Kurbelwellen optimiert; zentraler Bestandteil des Projekts fiir
einen chinesischen Kunden war ein multifunktionales Drehfras-

zentrum mpmc 850 © Weingartner

einen der groBten privaten Kurbelwel-
lenhersteller Chinas — fiir uns damals
ein Neukunde®, so Moser weiter.

Dass man den Auftrag erhielt,
begriindet der Vertriebsexperte mit
dem technologischen Vorsprung der
Kirchhamer. ,,Auch chinesische Ferti-
gungsbetriebe wollen sich mehr und
mehr zu Technologiefiihrern entwi-
ckeln. Gerade in diesem Projekt waren
die Qualitatskriterien sehr ausgepragt.
Dabei konnten wir mit unserem

Gesamtpaket bestehend aus

‘mpmc 850’-Komplettbearbeitungszen-
trum, Verfahrenstechnik, CAM-Soft-
ware sowie optimal ausgelegter Werk-
zeugtechnologie absolut tiberzeugen.”

Richtiger Werkzeugpartner

ist entscheidend

Konkret geht es um die Bearbeitung
von zehn unterschiedlichen Kurbelwel-
len im Bereich 3500 bis 5500 mm Lan-
ge. Zur Abnahme der Maschine waren
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4 Programmiert wird bei Weingartner mit Esprit und simuliert mit ‘CHECKitB4’

von Pimpel © Weingartner

seitens des Kunden zwei fertig bearbei-
tete Bauteile aus dem Vergiitungsstahl
42CrMo4 gefordert. ,,Die beiden Kur-
belwellen mussten verkaufbare Produk-
te sein — bei einem Preis von bis zu
60000 Euro pro Stiick mehr als ver-
standlich®, bringt sich Ing. Michael
Wimmer, zusténdig fiir Software- und
Verfahrensentwicklung bei Weingért-
ner, ein. ,Zudem waren wir aufgefor-
dert, Zeitstudien aller Werkstiickvarian-
ten mit optimaler Fertigungsstrategie
inklusive der Werkzeuge und Spann-
mittel samt Simulation zu erarbeiten.”
Vor allem fiir die Entwicklung einer
optimalen Fertigungsstrategie sei der
richtige Werkzeugpartner mit entspre-
chender Expertise ein wesentlicher
Faktor: ,Gleich zum Projektstart kon-
taktierten wir daher die fiir uns wesent-
lichen Werkzeughersteller, erinnert

DIE MPMC-BEARBEITUNGSZENTREN

den geforderten Toleranzen am Bauteil,
sowohl hinsichtlich Durchmesser als
auch Oberflachengiite, wahrhaft keine
einfache Aufgabe®, beschreibt Wolfgang
Puchinger, der bei Walter fiir dieses
Projekt zustandige Vertriebstechniker,
die hohen Anforderungen.

Engineering-Kompetenz

ist ebenso entscheidend

Fiir derart anspruchsvolle Aufgaben hat
der Zerspanungsspezialist Walter
sowohl in Wien als auch im deutschen
Headquarter in Tiibingen eigene Engi-
neering-Abteilungen, die sich aus-
schlieBlich um die Ausarbeitung der
optimalen Werkzeuglosungen kiim-
mern kénnen. Neben diesen Kapazita-

5 Mit den digitalen Werkzeugdaten von Walter konnte man die Bearbeitungen in
‘CHECKItB4’ simulieren, optimieren und mégliche Kollisionen ausschlieBen © Weingartner

sich Wimmer. Walter Austria war einer
davon, der mit seiner Engineering-
Kompetenz bereits bei fritheren Projek-
ten punkten konnte. ,Die Schwierigkeit
bei dieser Anwendung lag vor allem in
der Auskraglange der Werkzeuge von
bis zu 330 mm. In Kombination mit

Komplettbearbeitung von GrofBteilen

Die mpmc-Drehfraszentren von Weingartner sind fir die Fertigung komplexer und

hochpraziser Teile konzipiert. Die kundenspezifisch gebauten Maschinen bearbeiten

weltweit Werkstiicke wie Generatorwellen, Spritzgusszylinder, Kurbelwellen, Lan-

debeine, Gas- und Dampfturbinenwellen, GroBkompressorwellen, Druckereiwalzen,

Stahlwerkswalzen und viele andere grof3e Drehfrasteile in einer Aufspannung.

Das Weingartner mpmc ist in verschiedenen Gréf3en erhaltlich. Begonnen mit der

600-Serie bis hinauf zur 2000-Serie, ist je nach Modell ein maximaler Drehfras-

Durchmesser von 2000 mm und eine maximale Bearbeitungslange von 15 m mog-

lich. Aufgrund der stabilen Bauweise und der leistungsstarken Bearbeitungseinhei-

ten konnen Werkstiicke bis 60 t mit hochstmdglicher Prazision zerspant werden.

Alle Maschinen verfligen ber ein flexibles Pick-up-System und vielfaltige Ablage-

maglichkeiten, welche einen schnellen und flexiblen Austausch von vielen bearbei-

tungsspezifischen Bauteilen ermaglichen. Eine schnelle Verflgbarkeit aller Einhei-

ten sowie eine sehr kurze Wechselzeit garantieren einen Wettbewerbsvorteil.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

ten bringt Walter zudem in der Kurbel-
wellenbearbeitung sehr viel Know-how
mit und auch einen eigenen Manager,
der diese Thematik betreut. ,Diese
hohe Kompetenz war bereits in den
ersten Gesprachen zu spiiren. Das
Know-how von Walter im Bereich der
Kurbelwellenbearbeitung hat uns sehr
weitergeholfen und die hohe Qualitit in
der Werkzeugauslegung war mehr als
vorbildlich®, begriindet Wimmer die
Entscheidung, Walter als Werkzeug-
partner mit ins Boot zu holen.

In Summe hat Walter Austria neun
unterschiedliche, auf die jeweilige Bear-
beitung optimierte Sonderwerkzeuge
entwickelt: ,,Um die uns gestellten Auf-
gaben auch mit der geforderten Quali-
tit 16sen zu konnen, haben wir bei allen
Werkzeugen mit grofem Liangen-
Durchmesser-Verhéltnis zudem schwin-
gungsgedampfte Sonderaufnahmen
eingesetzt. Auch diese wurden genau
auf die Gegebenheiten der Kurbelwellen
abgestimmt®, bringt sich Philipp
Lampel, zustandig fiirs Engineering bei
Walter Austria ein und ergéinzt:
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,Bei der Werkzeugkonstruktion selbst lag die groBe Heraus-
forderung in der Abbildung der schwierigen Konturen der
Hublagerrille.”

Die Sonderwerkzeuge fiir die Drehfras-Operationen bein-
halten Wendeschneidplatten, welche tangential sowie lateral
angeordnet sind — mit Standardwerkzeugen komme es
zumeist zu Wellungen an der Oberfldche. Es wurde daher ein
Sonderwerkzeug zum Schlichten des Hublagers gefertigt, mit
axial verstellbaren Wendeschneidplatten sowie ein gelotetes
Sonderwerkzeug, um die schwierige Kontur sowie deren hohe
Anforderung abbilden zu konnen.

Weil Walter tiber ein groBes Produktportfolio an Wende-
schneidplatten verfiigt, konnte man die Anforderungen alle-
samt zufriedenstellend 16sen. ,Fir den Endkunden war es
mitentscheidend, dass man letztendlich in der Serienbearbei-
tung auf die Verfiigbarkeit und das Service von Walter China
zuriickgreifen konnte®, so Lampel weiter. Fiir eine optimale
Performance und Standzeit habe man daher die neuesten
Wendeschneidplattengeneration mit ‘Tiger-tec Gold'-
Beschichtung eingesetzt.

Digitale Ausarbeitung

Nicht zuletzt aufgrund der Corona-Restriktionen in China
musste das gesamte Projekt digital ausgearbeitet werden.
yProgrammiert wird bei uns mit ‘Esprit’ und simuliert mit
‘CHECKIitB4’ — beides geliefert und betreut von der Firma
Pimpel“, erwdhnt Wimmer einen weiteren wichtigen Projekt-
partner. ,Walter hat uns die digitalen Werkzeugdaten tiberge-
ben und wir konnten diese dann sofort in CHECKitB4 simu-
lieren, gemeinsam optimieren und magliche Kollisionen aus-
schlieBen.”

Laut den Engineering-Experten von Walter ist dieses
Projekt auch ein Vorzeigebeispiel, was heutzutage durch
Digitalisierung und Vernetzung moglich ist. ,Der Ausarbei-
tungs- und anschlieBende Optimierungsprozess dauerte rund
13 Wochen, in der wir durch eine ausgezeichnete Zusammen-
arbeit alle Kundenanforderungen zur vollsten Zufriedenheit
erfiillen konnten, so Michael Wimmer abschlieBend. Die
beiden gefertigten Kurbelwellen sind {ibrigens bereits im
Einsatz, und die komplette Anlage wurde dem Kunden tiber-
geben. =
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