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Im ,Jucenter 6L Crank‘ mit werden

zwei separaten Schleifschlitten trotz
Verschrankung jeweils paarweise die
Hublager messgesteuert geschliffen.

Kurbelwellen im Minutentakt

Der Schwarzwélder SCHLEIFMASCHINENHERSTELLER Junker verwirklicht mit einem neuen Maschinenkon-
zept das Schleifen der Haupt- und Hublager fiir 2-, 3- und 4-Zylinder Kurbelwellen in einer Linientaktzeit
von unter einer Minute. Zum Einsatz kommen eine mehrspindlige Kreuzschlitten-Technologie und zwei

Schleifstationen.

achdem Junker bereits fiir die
NBearbeitung von Getriebewellen

und Nockenwellen ein entspre-
chendes Maschinenkonzept umgesetzt
hat, wurde das Jucenter 6L nun konse-
quent fiir die Bearbeitung von Kurbelwel-
len weiterentwickelt. Dabei stand eine
deutliche Reduzierung der Fertigungszeit
im Zentrum der Zielsetzungen. Statt ein-
zelne konventionelle Schleifmaschinen fiir
das Rund- und Pendelhubschleifen mitei-
nander zu verketten, vereint das neue Be-
arbeitungskonzept zwei getrennte Ein-
spannungen in einer Maschine. Damit
lassen sich nicht nur drastische Kostenvor-
teile erzielen, auch der Platzbedarf redu-
ziert sich deutlich. Auf einem gemeinsa-
men Maschinenbett sind zwei vollig unab-
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hingig voneinander arbeitende Schleifsta-
tionen aufgebaut.

Simultane Prozesse sparen Zeit

Auf der linken Seite werden in einer
ersten Werkstiickspannung an der Kur-
belwelle mit einer in X-Richtung ver-
fahrbaren Schleifeinheit durch die Ver-
wendung der Mehrlagerschleiftechnolo-
gie im Einstechverfahren sidmtliche
Hauptlager gleichzeitig messgesteuert
fertig geschliffen. Gleichzeitig werden
auf der rechten Seite der Maschine in
einer zweiten Werkstiickspannung mit
zwei weiteren, eng nebeneinander ange-
ordneten Schleifeinheiten sdmtliche
Hublager mit unterschiedlichem, radia-
lem Versatz simultan fertig geschliffen.

Optional ist auch die zeitgleiche Bear-
beitung von zusitzlichen Operationen wie
zum Beispiel das Zapfen moglich. Um auch
eng beieinander liegende Hublager schlei-
fen zu konnen, ist bei dem kompakt bauen-
den Schleifspindelstock die CBN-Schleif-
scheibe einmal rechts, beim anderen links
angeordnet. Die beiden fiir das Pendelhub-
Schleifen optimierten Schleifspindelstécke
lassen sich auf dem Maschinenbett gemein-
sam in Z-Richtung verfahren, um simtliche
paarweise verschrinkten Hublager nachei-
nander auf Endqualitiit bearbeiten zu kon-
nen. Mit dem paarweisen Schleifen der
Hublager auf dem Jucenter 6L Crank’ re-
duziert sich die Hauptzeit gegeniiber kon-
ventionellen Hublagerschleifmaschinen, bei
denen vier Einzelhublager nacheinander
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Die direkt hintereinander liegenden Bearbei-
tungsstationen erméglichen die Serienfertigung
in einer Prozesskette, fiir die bislang mindestens

zwei Einzelmaschinen erforderlich waren.

geschliffen werden miissen, um die Hiilfte.
Dies reduziert die Anzahl der benétigten
Maschinen sowie den Platzbedarf und hat
geringere Investitionskosten zur Folge.

Auch die Rundbearbeitungen profi-
tieren von dem neuen Maschinenkon-
zept. Einstechschleifen mittels Satz-
schleifen heiBt: Einmal zustellen und alle
Durchmesser am Werkstiick sind fertig.
Beide Stationen im ,Jucenter 6L laufen
mit gleicher Takizeit. Bestimmender
Taktgeber ist die Station fiir das Hubla-
gerschleifen. In der nebenliegenden Sta-
tion sind deshalb die Schleifparameter
fiir das Einstechschleifen so abgestimmt,
dass keine Wartezeiten entstehen.

Rationalisierung des Gesamtprozesses

Neben den Vorteilen bei der Haupt- und
Hublagerbearbeitung, trigt die .Jucenter
6L auch zur Rationalisierung des Ge-

samtprozesses bei: Statt wie sonst {iblich
zwel Einzelmaschinen miteinander zu
verketten, werden durch den Einsatz ei-
nes integrierten Ladeportals auch die
Nebenzeiten gesenkt. Das Rohteil wird
links neben der Maschine vom Greifer
des Ladeportals aus einer Prismenablage
tibernommen, zur Station 1 gebracht und
gegen die dort befindliche Hauptlager
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geschliffene Kurbelwelle ausgetauscht.
Das Portal fahrt dann zur Station 2 und
tauscht dort die in Station 2 bereits kom-
plett fertig bearbeitete Kurbelwelle ge-
gen die von der Station 1 kommende aus.
Das Fertigteil aus Station 2 wird an-
schlieffend vom Ladeportal in eine rechts
neben der Maschine angeordnete Abla-
ge gebracht. hiom
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