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WERKZEUGMASCHINEN

Flexibilitat beim Spitzenlosschleifen von Kleinserien

Das Gesamtpaket funktioniert

Wandfluh ist Spezialist fur hochwertige Hydraulikkomponenten und Elektronik, die
bei hohen Automationsgraden mannarm gefertigt werden. Nach diesen Pramissen
hat Agathon das Einstechschleifen mit einer »255 CL< ins Unternehmen eingefihrt.

VON MICHAEL HOBOHM

—> Mit dem Spitzenlosschleifen wird hiu-
fig die Fertigung von Massenware verbun-
den. Schliefflich werden auf diese Art oft
Teile mit eher einfachen Geometrien herge-
stellt. Dass es auch anders geht, zeigt Wand-
fluh aus Frutigen, der Hersteller von Hy-

H Eine Spitzenlos-Rundschleif-
maschine >255 CL« von Agathon
hat Wandfluh, Hersteller von
Hydraulikkomponenten und
Elektronik, samt Roboter und
Post-Process-Messung in seine
hochautomatisierte Fertigung
eingebaut

draulikkomponenten und Elektronik. Denn
Massenfertigung gehort nicht zum Metier
des Schweizer Prizisionsherstellers. Viel-
mehr sucht man stets, das Individuelle mit
hoher Qualitit umzusetzen. Von der Ferti-
gung erfordert das eine hohe Flexibilitit.
Indem man an den Maschinen gehobene
Automationsgrade mit einer zeitnahen Qua-
litatsmessung verbindet, sichert Wandfluh
die Effizienz dieser Fertigung mit immer
weniger Personal. Ein Prinzip, das unlidngst
auch fiir das Einstechschleifen mit einer
Agathon»255 CLcumgesetzt wurde (Bild 1).

Produziert wird von der Wandfluh-
Gruppe eine breite Palette an Hydraulik-
komponenten verschiedenster Bauformen
und Funktionalititen. Dafiir hat das Fami-
lienunternehmen mit weltweit iiber 300
Mitarbeitern neben dem Standort Fruti-
gen fiinf Schwestergesellschaften in Eng-
land, Deutschland, Frankreich, Amerika
und China aufgebaut.

Bekannt ist Wandfluh vor allem fiir Pro-
dukte, die in anspruchsvollen Hydraulik-
anwendungen eingesetzt werden. Schieber-
und Sitzventile, Proportionalhydraulik und
Elektronikkomponenten, Patronenventil-
technik und Miniaturhydraulik bilden hier
die Schwerpunkte.

Fertigung mit klarer Strategie

Mit gro8er Erfahrung im Komponenten-
und Systembau und einem durchdachten
Baukastensystem entstehen individuelle,
eng an die Anwenderbediirfnisse ange-

passte Losungen. Dank dieser flexiblen,
kundenorientierten Marktbearbeitung ist
das Spektrum der Produktanwendungen
sehr breit. So gibt es eine Vielzahl von
Branchen, in denen sich die Hydraulik-
komponenten und -systeme von Wand-

fluh im stationidren und mobilen Einsatz
bewihren. Sei es in der Papier-, Textil- und
Kunststoffindustrie, im Bau-, Forst- und
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Energiesektor oder auch im Maschinen-
und Schiffbau. Dabei werden immerhin
zwei Drittel der Wandfluh-Produkte welt-
weit exportiert, wobei Deutschland eine
Spitzenstellung einnimmt.
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Um die hochwertigen Produkte wettbe-
werbsfihig herstellen zu konnen, verfolgt
Wandfluh klar ausformulierte Fertigungs-
strategien. So beherrscht man zwar samtli-
che Zerspanungsverfahren, konzentriert
sich jedoch im Kern auf die qualititsge-
bende Bearbeitung. Dazu zdhlen in erster
Linie das Schleifen und Honen, mit denen
man die letzte Genauigkeit auf das Bauteil
bringt. Ein Grofiteil der Dreh- und Fris-
arbeiten wie auch der Oberflichenverede-
lungen wurde dagegen zu langjdhrigen Lie-
feranten ausgelagert. So werden heute in
Frutigen vorrangig Know-how-trichtige
Teile gefertigt. Mit dieser Konzentration
auf die Kernkompetenzen erreicht Wand-
fluh einen Eigenfertigungsgrad von etwa
50 Prozent.

»Die Losgroflen, die wir so produzieren,
belaufen sich auf 10 bis 3000 Stiicks, sagt
Marc Colijn, Betriebsleiter bei Wandfluh.
»Zum Grof3teil verarbeiten wir dabei Auto-
matenstahl und Guss, erganzt um kleine-
re Anteile Aluminium und Rostfrei.« Fiir
die Bearbeitung der oftmals komplexen
Teile stehen rund 20 moderne CNC-Ma-
schinen zur Verfigung, allein sechs davon
Schleif- und Hartdrehmaschinen. »Héu-
fig sind diese Maschinen automatisiert
und mit In- oder Post-Process-Messsyste-
men ausgeriistet«, so Colijn weiter. »Ziel
der zugrunde liegenden Strategie ist eine
moglichst 24-stiindige, prozesssichere, feh-
lerlose und mannarme Produktion.«

Mannarme Fertigung konsequent
beim Einstechschleifen umgesetzt

Mit der Spitzenlosschleifmaschine 255 CL
von Agathon holte man sich Ende 2007 ei-
ne neue Technologie ins Haus, bei der man
diese Strategie wieder in vollem Umfang
umsetzen wollte. Dabei konnte das Hand-
ling-System eines separaten Zulieferers
ebenso leichtin die Maschine eingebunden
werden wie eine Post-Process-Messein-
heit, die von Wandfluh bereitgestellt wor-
den war (Bilder 2 und 3). Allerdings hatte
man bis zur Einfithrung der 255 CL in Fru-
tigen nur zwischen den Spitzen geschliffen.
»Mit der neuen Technologie wollten wir
vor allem kiirzere Zykluszeiten und hohe-
re Ausbringungen realisieren, so Colijn.
»Wihrend beim Schleifen zwischen den
Spitzen oft mehrere Aufspannungen nétig
waren, wollten wir nun auch komplexe
Konturen zunehmend komplett herstellen.«

Uber eine vorhandene Schnittstelle lieB
sich der Roboter eines externen Zulieferers
problemlos in das Automationskonzept der
255 CL einbinden

Corpus Delicti: Mit einer >V<-dhnlichen,
hartmetallbestiickten Werkstiickauflage
lieB sich das Automationskonzept rund um
die Fertigung von Dichtkegeln iiberhaupt
erst umsetzen

Gleichzeitig wollte man sich das Anfer-
tigen von Zentrierungen oder Mitnehmern
sparen, die zur Aufnahme der Teile bisher
notig waren und im Prozess mitunter stor-
ten. »Weil die Werkstiicke beim Spitzen-
losschleifen komplett abgestiitzt werden
und sich folglich nicht durchbiegen, so
Colijn, »wollten wir hohere Abtragsleis-
tungen mit einer konstant hohen Qualitit
verbinden.« Dass man sich bei Wandfluh
dann fiir eine 255 CL von Agathon ent-
schied, hatte neben den technologischen
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Mittels Post-Process-Messung wird die
Einhaltung der Qualitatskriterien belegt.
R,-Werte von 0,4 und Genauigkeiten von
zwei Mikrometern sind dabei Standard

Vorteilen des Spitzenlosschleifens und der
Moglichkeit, die Maschine schliissigin das
Automations- und Messkonzept einzu-
binden, vor allem einen Grund.

»Und der liegt in diesem Dichtkegel zum
hydraulischen Abdichten von Sitzventi-
len, sagt Colijn und hebt ein filigranes
Bauteil in die Hohe. »Bei einem Durch-
messer von 3 mm und einer Linge kleiner
20 mm ist nicht nur das Schleifen, sondern
auch das Handling sehr anspruchsvoll.« In
der Vergangenheit wurde der Kegel zuerst
zwischen den Spitzen bearbeitet, bevor an-
schlieffend Kerben hineingeschliffen wur-
den.»Diese Arbeitsgidnge wollten wir auf der
spitzenlosen Maschine zusammenfiihren
und so die Bearbeitungszeit reduzieren.«
Eine Reduzierung, die je nach Bauteil zu
einer Halbierung der Bearbeitungszeit fiih-
ren kann. Allerdings war auch klar, dass die
abgestuften Durchmesser ein Durchgangs-
schleifen des Kegels verhindern wiirden.
Folglich musste im Einstechverfahren ge-
arbeitet werden.

Know-how-Teil ermaglicht
automatisiertes Einstechschleifen

»Nachdem das Konzept stand, haben wir
den Dichtkegel verschiedenen Maschinen-
herstellern in der Schweiz und Deutsch-
land gezeigt und das Centerless-Schleifen

vorgegeben. Samtliche Schleifversuche, die >
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H Haben gemeinsam das Gesamtpaket zum Laufen gebracht: Peter Roth, Holger Becker
und Marc Colijn (von links)

folgten, waren jedoch erfolglos, erinnert
sich Colijn. »Auf8er bei Agathon. Die haben
es hinbekommen. Und zwar nicht nur bei
den geforderten Losgrofen, auch dartiber
hinaus war der Prozess sicher.« Neben dem
Potenzial der Maschine war dafiir vor allem
das Know-how entscheidend, das der So-
lothurner Maschinenspezialist in eine neue
Werkstiickauflage gesteckt hatte. Denn nur
mit dieser Auflage liefd sich der Dichtkegel
— eingebunden in das Automationskon-
zept — iiberhaupt erst bearbeiten.

»Im Gegensatz zu unseren Wettbewer-
bern verwenden wir aus Stabilititsgriinden
eine stationdre Werkstiickauflage, die sich
zum Beladen nicht nach vorne verfahren
ldsst, erldutert Peter Roth, Produktgrup-
penleiter Spitzenlosmaschinen bei Aga-
thon. »Unter dieser Priamisse haben wir
fiir Wandfluh eine hartmetallbestiickte,
»V-dhnlich geformte Werkstiickauflage
entwickelt (Bild 4).«

Aufgabe hervorragend gelost

Arbeitet man wie Wandfluh jedoch mit ei-
nem Roboter, sind die Platzverhéltnisse in
der Maschine hiufig so eng, dass sich die
Werkstiicke nur schwer oder gar nicht la-
denlassen. »Daher fihrt bei der 255 CL die
Regelscheibe von der Auflage weg, sodass
der Dichtkegel problemlos in die Auflage
gelegt werden kann. Gleichzeitig verhindert
die Form der Auflage ein Herunterfallen
des Werkstiicks«, sagt Holger Becker, Ge-

bietsverkaufsleiter fiir Spitzenlos-Schleif-
maschinen bei Agathon. Wihrend des
Schleifprozesses wird dann der Dichtkegel
von der Regelscheibe dem Auflagelineal
entlang gegen die Schleifscheibe verscho-
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ben, sodass genau die Dreipunktauflage
entsteht, die fiir das prozesssichere, stabi-
le Schleifen erforderlich ist.

Colijn kann das nur bestatigen. Mit der
Auflage sei das Automations- und Mess-
konzept der 255 CL ohnehin erst rund ge-
worden. »Daher haben wir von Anfang an
etwas gefordert, mit dem wir Kegel sicher
einlegen, aber auch einfach auf andere Bau-
teile umrichten kénneng, so der Betriebs-
leiter. »Mit der gelieferten Auflage hat Aga-
thon diese Aufgabe hervorragend gelost.«
Da man die Idee zur Auflage gemeinsam
entwickelt und im stetigen Dialog umge-
setzt habe, sei sie ein typisches Beispiel fiir
die partnerschafliche Zusammenarbeit der
beiden Unternehmen.

Momentan ist die 255 CL jeden Tag 20
Stunden in Betrieb. Seit der Inbetriebnah-
me wurde auch das Produktionsspektrum

systematisch erweitert, wobei sich die Fle-
xibilitdt der Spitzenlos-Schleifmaschine
mehrfach ausgezahlt hat. »Als Voll-CNC-
Maschine mit vier CNC-Achsen und einer
»Sinumerik 840 D«ausgeriistet, lassen sich
mit der 255 CL unterschiedliche Spitzen-
los-Programme fahren«, betont Becker.
»Das Spektrum reicht dabei vom Einstech-
und Durchlaufschleifen iiber das Schrig-
einstich- und Schilverfahren bis hin zum
Konzenterschleifen.« Mit je einer Lings-
achse fir die Schleif- und Regelspindel
und einer Querachse fiir die Abrichtsyste-
me gewihrleistet das 4-Achs-Konzept der
255 CL eine ausgezeichnete Zuginglichkeit
zu allen bedienerrelevanten Bereichen.
Gleichzeitig bietet es umfassende Mog-
lichkeiten zur Applikation von Vorrichtun-
gen. Einsetzbar ist die Centerless-Maschine
fiir das universelle Schleifen hochpriziser
Teile mit Durchmessern von 0,5 bis 15 mm
und Langen bis 125 mm. Groflere Durch-
messer sind auf Anfrage moglich —abhin-
gig von Material und Spanabtrag.

»Um diese Universalitit schnell abrufen
zu konnen, haben wir schon bei Abnahme
der Maschine mit mehreren Werkstiicken
aus drei Teilefamilien gearbeitet, berich-
tet Colijn. »Wenn wir diese Teile fertigen
konnen, so war der Gedanke, sind wir kurz-
fristigimstande, auch die anderen Teile der
Familien zu produzieren. Bis heute hat sich
dieser Ansatz mehrfach bestitigt.« Neben
dieser Flexibilitit der 255 CL ist fiir den
Betriebsleiter die Prozesssicherheit beson-
ders wichtig. Schliefdlich muss die Maschi-
ne nachts mannlos durchlaufen. Sie tut dies
anstandslos und hilt dabei Genauigkeiten
von unter einem Mikrometer Rundheit
und R, -Werte von 0,2 sicher ein.

Gemeinsame Losung funktioniert

»Das Gesamtpaket funktioniert«, kann da-
her Roth restimieren. » Zuriickzufiihren ist
ist das vor allem auf die partnerschaftliche
Zusammenarbeit unserer Unternehmen.«
Langfristig und transparent angelegt, hit-
ten beide Partner ihren Nutzen aus dieser
Zusammenarbeit gezogen. »Der unmittel-
bare Nutzen fiir uns«, so Colijn, »ist eine
hochflexible Maschine, die fiir kleine Se-
rien sehr gut geeignet ist. Zugleich lisst sie
sehr einfach eine Automation zu, die in un-
serer Fertigungsstrategie verankert ist. Das
Gesamtpaket funktioniert also, und das
mannlos 24 Stunden am Tag (Bild 5).« I

© Carl Hanser Verlag, Miinchen



