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Honen und
Maschine

In Nirtingen wéchst zusammen,
was technologisch zusammen
gehort. Der Honmaschinen-
Hersteller Nagel vereint auf einer
Fertigungsanlage die Endbear-
beitung von Zylinderbohrungen
und Kurbelwellenlagergassen
und das Schleifen der Zylinder-
kopfflachen.

Im Konzert der spanenden
Werkzeugmaschinen spielen

sie sicherlich nicht die erste
Geige. Trotzdem geben sie in
vielen Bereichen den Ton an. Die
Rede ist von Maschinen zum
Schleifen, Finishen oder Honen.
Zu den langjahrigen Experten
flr derartige Anlagen zahlt seit
Jahrzehnten die Nagel Maschi-
nen- und Werkzeugfabrik GmbH
aus Nurtingen.

Das Unternehmen setzt neuer-
dings auf die Kombination des
Honens mit dem Planschlei-

fen von Zylinderkopfflachen
(Planflachenschleifen). ,Wir
hatten einen Auftrag erhalten,
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Maschinen mit Einrichtungen
zum Planflachenschleifen zu
bauen“, erklart Konstruktions-
leiter Dr.-Ing. Gunther Roth.
»Fraher war es Stand der Tech-
nik, bis das Frasen das Schleifen
auf diesem Gebiet abgeldst hat.”

Motorblécke: Anforderungen
an Zerspanung erhéht

Doch einige Nagel-Kunden
haben dem Planschleifen stets
die Treue gehalten, weil es laut
Dr. Roth ,,sehr zuverlassig ist,
sich durch lange Standzeiten
auszeichnet und weil bei ihm
kein Schneidenverschlei3 die
Oberflache verandert und somit
eine gleichbleibend hohe Ober-
flachenqualitat sichergestellt
ist“. Diese positiven Eigen-
schaften flhren nun dazu, dass
das Verfahren sich seine alte
Domane - die Bearbeitung der
Zylinderkopfflachen von Motoren
- teilweise zurlick erobert. So

Planschleifen in einer

Bild 1:

Das Planschleifen sorgt dank der Uberlage-
rung der Drehbewegungen von Werkstlick
und Werkzeug flr die charakteristische
Kreuzstruktur

missen Verbrennungsmotoren
kompakter sowie leichter aus-
fallen und zugleich héhere Leis-
tung bieten. Gefragt sind daher
Hybridldsungen (Aluminium-
block mit Gussbuchsen) und
héchstfeste Werkstoffe (etwa fiir
dinnwandigere Gusskonstruk-
tionen). Diese Entwicklungen
erhéhen die Anforderungen an
die Zerspanung enorm.

~Unser Part am Ende der Linie
ist das Fertigbearbeiten von
Zylinderbohrungen und Kurbel-
wellenlagergassen®, erlautert der
Konstruktionsleiter. An das Ende
dieser Honanlage kam bisher

- nach der Honmaschine — als
reine Insellésung eine Nagel-
Maschine zum Planschleifen.

Dr. Roth: ,Unser Ziel ist es, das
Schleifen beziehungsweise
Finishen in die Honmaschinen
zu integrieren. Wir wollen klnftig
die Endbearbeitung der Kurbel-
wellen- und Zylinderbohrungen
sowie der Anschraubflache flr
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den Zylinderkopf aus
einer Hand anbieten.”

Prazision: Parallelitat
im Mikrometer-Bereich

Diese Bearbeitungs-
felder bezeichnet der
Experte als die ,drei
Partner, die die Qualitat
eines Motorblockes”
bestimmen, denn die
Kurbelwelle muss zu
den Zylinderbohrungen
passen und sie muss
prazise parallel posi-
tioniert sein. Dazu ein
Blick auf Anforderungen
und erreichte Werte
beim Planschleifen: So
soll die Parallelitat der
Zylinderkopfseite zur
Kurbelwellenbohrungen
auf 50 bis 100 Tausend-
stel Millimeter (Mikro-
meter) exakt sein. Das
Planschleifen kommt auf
eine Abweichung von 14
bis 25 Mikrometer (um).
Die héheren Anforde-
rungen an die Parallelitét
zur Kurbelwellenboh-
rung (30 pm) und an die
Ebenheit (kleiner 30 um)
werden ebenfalls mit

21 pm beziehungsweise
12 bis 19 pm mehr als
erflillt — und das laut

Dr. Roth ohne groBen
Aufwand.

FUr diese spezielle

Art des Schleifens
spricht, dass es Nagel
zusammen mit einem
fihrenden Hersteller
aus dem Umfeld des
Motorenbaus verbes-
sert hat. Das Geheimnis
besteht auBerdem in der
speziellen Technik, bei
denen sich die selbst
entwickelten Schneid-
mittel selbst scharfen.
LWir erhalten konstant
sehr gute Oberflachen-
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werte, weil sich standig
neue Schneiden im
Einsatz befinden®, sagt
der Fachmann. Nagel
sieht sich dabei nicht als
klassischer Hersteller
von Schleifmaschinen,
sondern setzt auf das
Finishen, das nicht mit
Schleifscheiben arbeitet,
die vor dem Bearbeiten
abgerichtet (geformt
und gescharft) werden
miussen. ,Dadurch ent-
fallt bei uns der Werk-
zeugverschleiB3 durch
das Abrichten®, sagt

Dr. Roth.

Die Schwaben kénnen
das Planschleifen in
erster Linie mit selbst
entwickelten Systemen
in ihre Honanlagen inte-
grieren: So entstand bei-
spielsweise eine Anlage
zum Schritthubtransfer.
Hier bietet es sich an,
das Planschleifen in
den Schritthubbereich
zu integrieren, weil das
Handling dann entfallen
kénne. Die Alternative ist
die flexible Verkettung:
Der Anwender nutzt da-
bei Einfahrtische. ,Das
Ziel ist die Integration

in unsere Anlage”, sagt
Dr. Roth. ,,Wir zeigen

an einer Versuchsma-
schine, dass sich das
Planschleifen problem-
los mit dem Honprozess
integrieren lasst. Diese
Lésung kommt beson-
ders infrage flr Motoren
mit erhdhten Anforde-
rungen an die Zerspa-
nung der Zylinderkopf-
flache.*

Als ein Plus sieht er

an, dass der Anwender
einen flr den gesamten
Verarbeitungsprozess
verantwortlichen Anbie-
ter erhalt. Die Gesamt-
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verantwortung sorgt auch daftir,
dass sich der Maschinenhersteller
um alle Details kimmert. Beispiel
optimierte Aufnahme: Klassi-
scherweise wird das Werkstiick

mit der Olwannenseite als Refe-
renzflache aufgenommen. Nagel
lasst dagegen das Werkstuck in
der Lagergasse selbst aufneh-
men. Dadurch lasst sich der Lage-

bezug zwischen Lagergasse und
Zylinderkopfflache direkt ohne
Hilfsflache als Referenz herstellen.
Dr. Roth: ,Es entféllt die sonst
Ubliche Toleranz zwischen Kurbel-
welle und Olwannenseite.*

Dieses Beispiel weist auf eine
Stérke von Nagel hin: die hohe
Fertigungstiefe. In Nirtingen ent-
stehen auBer Maschinen, Schleif-
mitteln, Steuerung auch fast alle
Handlingsysteme. Dr. Roth: ,Das
Planschleifen wird also 100pro-
zentig in unser durchgéngiges
Maschinenkonzept und dessen
Steuerung integriert.” Die Schwa-
ben und ihre Maschinen spielen
zwar im Konzert der Zerspanung
nicht unbedingt die ersten Gei-
gen, aber sie kénnen flr ihren
Bereich ein komplettes Orchester
einschlieBlich Dirigenten aufstel-
len.

Die Firma Nagel Maschinen- und
Werkzeugfabrik GmbH in Nlrtin-
gen entwickelt und produziert seit
dem Jahre 1950 Honmaschinen
und Honwerkzeuge. Hinzu kamen
Maschinen zum Super- und Band-
finishen, Tiefbohren und Anlagen
flr spezielle Montageaufgaben.
Sie verfligt Uber ein weltweites
Verkaufsnetz mit Werken in
Deutschland, GroBbritannien,
Brasilien, USA und Indien.

Bild 3 und 4: Der Lagebezug zwischen Lagergasse und Zylinderkopfflache ldsst sich direkt ohne Hilfsflache als Referenz
herstellen, weil das Werkstlick in der Lagergasse selbst aufgenommen wird (\Werkbilder: Nagel GmbH, Nrtingen)

SCHLEIFEN + POLIEREN 6/2011

www.fachverlag-moeller.de



