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PERFEKTER SCHLIFF MIT

EINSPAREFFEKT

AuBenrund-/Innenschleifen: Mit der Anschaffung einer neuen Quickpoint-Schleif-
maschine 5000/60S von Junker hat das Getriebewerk ZF Bouthéon in Frankreich die
Produktivitat verdoppelt. Antriebswellen kénnen jetzt in einer Aufspannung komplett
geschliffen werden — und die Qualitat wurde obendrein verbessert.

as franzosische Unternehmen ZF
DBouthéon ist traditioneller Her-

steller von Getrieben fiir Lkw.
Bereits seit 1970 produziert das Unter-
nehmen — damals als Berliet und seit
1978 unter dem Namen Renault Véhi-
cles Industrielle — komplette Aggregate.
1998 wurde das Unternehmen von ZF
Friedrichshafen iibernommen und be-
liefert heute weltweit namhafte Lkw-
Hersteller wie MAN, DAF oder die
Group Volvo. Im vergangen Jahr haben
exakt 34 135 Getriebe der Baureihen
ZF-Ecomid und ZF-ASTronic-mid das

Komplett in einer Aufspannung
schwenkbaren Schlelfsplndelstuck mit drei Schleifspindeln
kann sowohl das AuBenrund- wie auch Innenkonus-
Schleifen in einer Einspannung erfolgen. Die komplette
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Werk in Bouthéon verlassen.

Die Auftragsbiicher sind voll und im
Werk wird in drei Schichten gearbeitet.
Um die Produktivitdt weiter zu steigern,
wurde im Jahr 2006 entschieden, eine
Schleifmaschine Quickpoint 5000/60 S
der Erwin Junker Maschinenfabrik zu
ordern. Die Anforderung im Lastenheft
lautete: Schleifen der AuRenkontur so-
wie des Innenkonus an Antriebswellen
in einer Aufspannung mit moglichst
hoher Prozesssicherheit und zudem
automatisiert. Das Werkstiick besteht
aus gehdrtetem Stahl mit den Aufma-

urch den um 120 Grad

Ben Aussen 0,3 mm, Planschultern 0,15
mm und Innenkonus 0,4 mm.

Thierry Duterage, Projektleiter bei
ZF Bouthéon erldutert die Ausgangssi-
tuation: ,Bisher erfolgte auf einer
Schleifmaschine die AuRenrund-Bear-
beitung mit CBN und auf der nachsten
die Innenkonus-Bearbeitung mit Ko-
rund.” Die Entscheidung fiir eine Jun-
ker-Maschine kam nicht von ungetahr:
Im Jahr 2001 hat das Unternehmen ei-
ne Quickpoint 5000/60S angeschafft
und ist mit dem stérungsfreien Einsatz
der Maschine mehr als zufrieden.



Auf der 5000/60S, die seit Anfang
Juni 2007 im Werk steht, wurden in
den ersten Monaten 3500 Werkstiicke
bearbeitet. Pro Tag erfolgt durchschnitt-
lich eine Umriistung der Maschine.
Jahrlich sollen kiinftig bis zu 70 000
Werkstiicke bearbeitet werden. Ein rea-
listisches Ziel, wie die ersten Verfiigbar-
keitsanalysen zeigen. Durch die hohe
Flexibilitdt der Maschine und die kur-
zen Umriistzeiten von maximal 60 Mi-

Quickpoint-Technik

Schleifen mit Quickpoint ist AuBenrund-Hoch-
geschwindigkeitsschleifen  mit  einem  nur
punktgroBen Schleifkontakt im Fertigschleifbe-
reich. Das Verfahren arbeitet mit einem wenige
Millimeter breiten, duBerst verschleiBarmen
CBN- oder Diamant-Schleifkorper. Durch die

nuten kénnen in Zukunft die im Pro-
jekt anvisierten Bearbeitungen aller
drei Getriebewellen-Typen — Vorlege-,
Haupt- und Antriebswelle — vorgenom-
men werden. Apropos Quickpoint: Das
von Junker entwickelte Schleifverfah-
ren hat sich besonders in der Bearbei-
tung von Automobilkomponenten am
Markt etabliert und inzwischen viele
Nachahmer gefunden. Ein Vorteil sind
die geringen Schleitkrdfte. Der nur
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Neigung der Schleifkdrperachse zur horizonta-
len Werkstiickachse entsteht ein Freiwinkel,
wodurch sich die Kontakizone zwischen
Schleifkdrper und Werkstiick von einer Kontakt-
linie auf einen Kontaktpunkt reduziert.

Automatisiert: Teileforderung iiber ein Be- und Entladesystem. ZF Bouthéon
hat direkt im Anschluss eine Reinigungsanlage installiert.

punktgroRe Schleifkontakt arbeitet mit
einem vier Millimeter breiten und ver-
schleiBarmen CBN- oder Diamant-
Schleitkorper. Durch die Neigung der
Schleifkorperachse zur horizontalen
Werkstiickachse entsteht ein Freiwin-
kel, wodurch sich die Kontaktlinie zu
einem Kontaktpunkt reduziert. Die
Schleifkrdfte reduzieren sich dadurch.
Mit Quickpoint lassen sich alle geome-
trischen Formen wie zum Beispiel Plan-
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DIE AUFGABE: PRAZISIONSSCHLEIFEN
DAS WERKZEUG: WINTERTHUR SCHLEIFSCHEIBEN

Unser Lieferprogramm:

Keramisch-, kunstharz-, metall- und hybrid-

gebundene Schleifkorper mit Silizium-

karbid, Elektro- und Sinterkorund, sowie

CBN- und DIA-Schleifscheiben fiir

- Rund-, Tief-, Flach- und Profilschleifen

- Werkzeugschleifen

- Gewinde- und Zahnflankenscheiben

- Trenn- und Schruppschleifen

- stehende- und rotierende
DIA-Abrichtwerkzeuge

- umfangreiches Lagerprogramm

|
! Besuchen Sie uns auf
der EMO 2007 Hannover,

Halle 11, Stand C64

Winterthur Schleiftechnik GmbH
D-72766 Reutlingen

Tel.: +49 (0)7121 93240

Fax: +49 (0)7121 93 24 24
info@rappold-winterthur.de

www.rappold-winterthur.de
wwwwinterthurtechnology.com
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schultern, Konen, Fasen oder Radien

bearbeiten. Quickpoint Aulenrund-
schleifmaschinen konnen durch die In-
tegration modifizierter Junker Schleif-
module mit mehreren Schleifscheiben
fiir die Komplettbearbeitung erweitert
werden. Dadurch konnen unter ande-
rem Einstechschleifen, Gewindeschlei-
fen, Formschleifen und Unrundschlei-
fen von Bauteilen in einer Aufspan-
nung erfolgen. Die Quickpoint-Baurei-
he ist modular aufgebaut, wodurch sich
fiir nahezu jede Anwendung eine Vari-
ante findet.

Unterschiedliche Operationen

Die bei ZF Bouthéon eingesetzte Vari-
ante der Baureihe 5000/60S eignet sich
vor allem fiir grolle Werkstiicke bis zu
einem Gewicht von 70 kg und einer
Lange von 1200 mm. Dabei sind unter-
schiedliche Operationen mit dem in der
B-Achse schwenkbaren Schleifspindel-
stock mit bis zu drei Schleifspindeln
moglich. Dadurch wird das Komplett-
schleifen einer komplexen Teilefamilie
auf einer Maschine moglich. Ein Plus-
punkt ist die automatisierte Teilezu-
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Quickpoint 5000

= Hohe Flexibilitdt fiirs Komplettschleifen in einer
Aufspannung

= Planschultern, Konen, Fasen, Einstiche, Freisti-
che, Anzugsgewinde und Mehrkante

= Schwenkbarer Schleifstock mit bis zu 3
Schleifspindeln

= Be- und Entladesystem

Projekiziel erreicht: Thierry Duterage, ZF Bouthé-
on (li.) und Michel Balducci, Junker: ,,Durch die
Investition in eine Quickpoint 5000/60S konnten
drei Maschinen ersetzt werden.

fihrung und Werkstiickentnahme, die
bei Junker bereits in der Konzeption
der neuen Maschine mit eingeflossen
ist.

Der verantwortliche Projektleiter
zeigt sich auch mit der gesteigerten
Qualitdt zufrieden. Die Rundheit
der AuBenbearbeitung betrdgt <0,0018
mm und die Oberflaichenqualitat
R,<2,00 pm.

Vorteile der Bedienung

Da die Junker-Maschinen modular und
nahezu gleich aufgebaut sind, ergeben
sich auch fiir das Bedienpersonal Vor-
teile. Die Schulung auf die Quickpoint
5000/60 dauert lediglich fiinf Tage. Die
Bedienplattform, eine eigens von Jun-
ker entwickelte Losung, ist das so ge-
nannte Operator Panel, kurz EJ-OP.
Unter diesem Meni befindet sich die
grafische Darstellung und die interakti-
ven Abldufe der Programmierung, die
eine identische Bedienung der Maschi-
nen ermoglichen — unabhangig von der
eingesetzten Steuerung. Auf diesem
Weg sind alle Komponenten fiir den Te-
leservice zuganglich. Junker bietet spe-

e Jahrlich werden bei
S  7F Bouthéon iiber
30 000 Getriebe
produziert

Zah‘I‘en + Fakten: Werkstiickdaten

Spitzenhdhe max. 170 mm
¢ Einspannlénge max. 1200 mm
Schleiflange max. 1000 mm
Werkstiickgewicht max. 70 kg
Schleifscheibendurchmesser 400 mm

ZF Bouthéon

Das Werk wurde 1970 unter dem Namen Berliet
gegriindet und fertigt Getriebe fiir Lkw. Ab 1978
gehorte das Unternehmen zur Renault V.
Véhicles Industrielle. 1998 wurde es von ZF Frie-
drichshafen ibernommen. Heute produzieren 564
Mitarbeiter jahrlich tiber 30 000 Getriebe der Bau-
reihen ZF-Ecomid und ZF-ASTronic-mid. Diese
werden weltweit an Lkw-Hersteller wie MAN, DAF
oder die Volvo Group geliefert.

ziell in puncto Service einen eigenen
Dienst: Das Junker-Service-Center,
kurz JSC. Es verfiligt iiber eine eigene
Hotline und bei Bedarf konnen alle ver-
fligbaren Daten liber den Maschinenzu-
stand online analysiert werden. Fiir ZF
Bouthéon wurde iibrigens die Steue-
rung Siemens 840D installiert. Als
Grund nennt Duterage, dass alle Ma-
schinen im Unternehmen mit Siemens-
Steuerungen ausgestattet sind und
demzufolge die existierende Ersatzteil-
situation Vorteile bringt. Ebenso gut
konnen alle Quickpoint-Schleifmaschi-
nen aber auch mit Fanuc-Steuerungen
ausgeriistet werden. Geschatzt wird bei
ZF Bouthéon auBerdem die hohe
Standzeit der CBN-Schleifscheiben, die
bei der hohen Bearbeitungsgeschwin-
digkeit mit Ol gekiihlt werden. Eine ei-
gene Reinigungsanlage mit Absaug-
und Filtersystemen bereitet das Medi-
um auf. Sicherheit hat bei Junker einen
hohen Stellenwert. Deshalb sind alle
Junker-Maschinen mit einem speziel-
len Sicherheitskonzept ausgestattet: Bei
einer Verpuffung wird das Maschinen-
Innere automatisch hermetisch abge-
dichtet, so dass ein Brand schon vor sei-
ner Entstehung erstickt wird.
Projektleiter Duterage bringt die Vor-
teile auf den Punkt: ,Wir haben durch
diese Investition drei Maschinen er-
setzt. Mit dem Ouickpoint-Hochge-
schwindigkeitsverfahren erfolgt jetzt al-
les in einer Aufspannung, wodurch sich
die Taktzeit halbiert hat.” gt €
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EMO Halle 11 Stand C49



