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Neue BUDERUS-Maschinenplattform BV 235
senkt Kosten und steigert Prazision

Mit Einfiihrung der modularen Ma-
schinenplattform BV 235 optimiert
und vereint BUDERUS Schleiftechnik
die bewadhrten Vorteile zweier exis-
tierender DVS-Baukastensysteme und
tiberfiihrt diese in ein kompaktes, ad-
aptives Maschinendesign. Die Mog-
lichkeit der flexiblen Kombination
unterschiedlichster Bearbeitungstech-
nologien, Automationslésungen und
Spindelvarianten erlaubt die Realisie-
rung hocheffizienter anwendungs-
und anwenderspezifischer Hartfein-
bearbeitungszentren. Den daraus
resultierenden Kundenvorteil in Bezug
auf Prazision und Kosten demonstriert
das DVS-Unternehmen am Beispiel der

Kombinationsbearbeitung eines PKW-
Getriebegangrades.

In der modernen Serienfertigung von
PKW- und Nutzfahrzeugkomponenten
sehen sich Anwender gegenwartig mit ei-
ner ganzen Reihe von Herausforderungen
konfrontiert: Steigender Kostendruck, limi-
tierte Planungsressourcen, kirzere Realisie-
rungszeiten, geringere Fertigungslose. Um
diesen heute wie morgen gewachsen zu
sein, sind Fertigungslosungen erforderlich,
die dank bedarfsgerecht kombinierbarer
Technologie-, Automations- und Antriebs-
optionen maximale Skalierbarkeit und
damit kontinuierliche Adaptionsfahigkeit
an sich andernde Rahmenbedingungen

Highlights

m Stlickkostenreduzierte
Komplettbearbeitung

= Frei konfigurierbarer Arbeitsraum
fardie kombinierte Hartfein- bzw.
Simultanbearbeitung

= Integriertes Bohrungshonen
fur hochste Oberflachen-
anforderungen
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gewahrleisten — und das bei konstanter
Sicherstellung héchster Bearbeitungseffi-
zienz und -qualitat.

Im Wissen um diese Entwicklung und die
daraus resultierenden Erfordernisse auf
Kundenseite, verfeinert und integriert
BUDERUS Schleiftechnik die konstrukti-
ven und technologischen Besonderheiten
zweier DVS-Baukastenkonzepte, CNC 235
Linearautomation mit sowie DVS Moduline, in seiner neuen
Band links modularen Maschinenplattform BV 235.

Der entscheidende Anwendervorteil des

neuen Systems: Die erweiterte Technolo-
, gie,- Automations- und Antriebsvariabili-
g tat erlaubt eine Reduzierung projekt- bzw.
ya anwendungsbezogener Engineering-Auf-
/ wande, die letztlich zu kUrzeren Durch-
laufzeiten und geringeren Fehlerkosten in
der Hartfeinbearbeitung von Futterteilen,
Wellen und Zahnradern fuhren.

Modulares Baukastensystem fiir an-
wendungs- und anwenderspezifische
Fertigungslosungen

Automationszelle mit

Korbspeichersystem Welche konkreten préazisions- und sttick-

kostenbezogenen Vorziuge die neue Platt-
form zu realisieren vermag, demonstriert
BUDERUS Schleiftechnik am Beispiel der
Hartfeinbearbeitung eines PKW-Getrie-
begangrades. Zur Anwendung kommt
in diesem Fall eine maximal konfigurierte
BV 235-Maschine, ausgestattet mit Tech-
nologiemodulen fir AuBen-, Innen- und

HARTEN

Rundtaktspeicher rechts HARTDREHEN i BUDERUS-KOMBINATIONSPROZESS :
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Automationsmodul fir Abbildung 2: BUDERUS-Kombinationsprozess gegentber
wellenférmige Bauteile konventioneller Bearbeitungsfolge
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Abbildung 3: BUDERUS BV 235-Kombinationsprozess

2. Finish-Honen
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_ Konventionelle Bearbeitungsfolge BUDERUS-Kombinationsprozess

Hartdrehmaschine

Schleifmaschine

Maschinen- und Anlagenbedarf
Honmaschine

BUDERUS BV 235

Verkettung (anteilig)

Werkzeugkosten 12 Cent je Werkstlck

Einsparpotenziale

3,78 Cent je Werkstiick

DVS Machine Tools & Automation

anschlieBt. Daraufhin erfolgt das Schleifen
des Synchronkegels sowie der vorderen und
hinteren Planflache. Abschluss der Hart-
feinbearbeitung des Gangrades bildet das
Verzahnungshonen bzw. -schleifen. Abbil-
dung 2 stellt den innovativen BUDERUS
BV 235-Kombinationsprozess der konven-
tionellen Bearbeitungsfolge gegenuber.

Investitionskosten >50 % Effiziente Kombinationsbearbeitung

T — 60 % in einer einzigen Aufspannung

Autstelache Z60% Im Zuge des Kombinationsprozesses wird

S PEDE das Gangrad mithilfe eines V-Laders in den
Arbeitsraum eingeschleust (Abbildung 3).

Abbildung 4: Aufwendungsbezogene Einsparpotenziale
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Messoperationen. Zur Reduktion des Ma- R- Profil ausgerichtet Bog. Rad. Filter ISO 11562 Lc = 0800

schineninvests und der Werkzeugkosten 25 12000 N

sowie der Einhaltung strengster Ferti- - J E

gungstoleranzen setzt das DVS-Unterneh- K i g

men bei der Bearbeitung des Gangrades o0 S i; S 1

auf einen durch die BV 235-Plattform - ] I é_r 5

umsetzbaren Kombinationsprozess aus s 3 Ll

AuBen-, Innen sowie Planschleifen- bzw. " TasterSufscan Lt=480mm Vt=050mmis 7 T x ¢

drehen und Honen in einer einzigen Rundheit Ju E=

Aufspannung. Denn in diesem Kontext B §>

fuhren enorme Form-, Lage- und Ober- 105.00 =t

flachenanforderungen Ublicherweise zu & &

einer langen Kette von Bearbeitungsfol- o‘ HI

gen. Ein Effekt, der durch die tribologi- 1607, 100.00 f 7l

schen Anforderungen zur Reibungsmini- , <l E E

mierung zusatzlich verstarkt wird. Im Zuge v, = ERREE

der herkémmlichen Fertigungsfolge findet 95.00 £ S 3

im Anschluss an den Harteprozess haufig |' '| | |f .

das Hartdrehen der Bohrung statt, dem sich
ein zwei- oder dreistufiger Honvorgang

Abbildung 5: Beispielhafte Messergebnisse
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Von der Werksttickspindel aufgenommen
und sukzessive zu den einzelnen Bearbei-
tungsstationen transportiert, erfolgt zu-
nachst die simultane CBN-Schleifbearbei-
tung von Bohrung und Konus. Durch eine
auf dem Werkzeugrevolver befindliche Ho-
nahle erfolgt das Finish-Honen. Ebenfalls
verfigt der Werkzeugrevolver Uber Hart-
drehwerkzeuge, mit welchen die abschlie-
Bende Planflachenbearbeitung ausgefuhrt
wird.

Anhand eingehender Analysen des BU-
DERUS-Kombinationsprozesses kann
nachgewiesen werden, dass samtli-
che  Zeichnungstoleranzen der Boh-
rung bereits durch die CBN-Schleif-
bearbeitung, d.h. ohne zusatzlichen
Honvorgang, erreicht werden. Lediglich
wenige Zeichnungsangaben deuten auf
implizite  Oberflachenanforderungen -
bspw. gebrochene Schleiftextur durch
Kreuzschliff oder Plateau-Oberflache — hin,
die durch das nachgelagerte Finish-Honen
erzielt werden. Wie beim Superfinishen
gibt auch hier der Schleifprozess die Posi-
tion, das BohrungsmaB und die Form im
Wesentlichen vor. Im Rahmen des Finish-
Honens erfolgt nur ein Abtrag geschliffe-
ner Oberflache, sodass trotz deutlich re-
duzierten HonaufmaBes, das lediglich drei
bis funf Prozent des konventionellen Auf-

maBes betragt, ein hochfeines gehontes
Oberflachenprofil in der Bohrung realisiert
wird.

Hohere Prazision, geringere Kosten

Fur den Anwender miindet dies in erheb-
lichen Einsparungen auf Kostenseite: Wer-
den bei der konventionellen Prozessfolge
noch bis zu drei Maschinen einschlieBlich
zugehoriger Verkettung bendtigt, erfolgt
die Kombinationsbearbeitung in einer
einzigen BV 235-Maschine. Gemal3 des
in Abbildung 4 dargelegten Beispiels ver-
ringert sich der Investitionsaufwand damit
um Uber 50 %. Ebenso signifikant sind
die Ersparnisse in Bezug auf die laufenden
Kosten: Aufgrund des geringeren Honauf-
maBes verldngert sich die Standzeit der
kostenintensiven Honahle deutlich, wor-
aus eine Senkung der Werkzeugkosten um
mehr als zwei Drittel resultiert. Im Vergleich
zur  herkdmmlichen  Bearbeitungsfolge
kénnen dartber hinaus bspw. Aufstellfla-
che, Energiekosten sowie Aufwande fur
Kahlschmierstoff eingespart werden.

Die in Abbildung 5 beispielhaft darge-
legten Messergebnisse belegen ferner
die hohe Fertigungsgute der mithilfe des
Kombinationsprozess in der speziell kon-
figurierten BV 235-Maschine bearbeite-

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie uns.

(5@

IndustriestraBe 3
D-35614 ABlar

Buderus
SCHLEIFTECHNIK

BUDERUS Schleiftechnik GmbH

T. +49 (0) 6441 8006 0

F. +49 (0) 6441 8006 16
info@buderus-schleiftechnik.de
www.buderus-schleiftechnik.de

BUDERUS Schleiftechnik

ten Gangrader. Der Rauhigkeitswert Rz
liegt stabil unterhalb der vorliegenden
Zeichnungstoleranz wahrend sowohl die
spezifische Rundheits- als auch Paralle-

litdtsanforderungen, beide kleiner der
Zeichnungstoleranz von 4 um, eindeutig
erreicht werden.

Mit der Einfihrung der BV 235-Plattform
schafft BUDERUS Schleiftechnik ein op-
timiertes Baukastensystem, dessen Leis-
tungsfahigkeit der erorterte  Kombina-
tionsprozess eindrucksvoll  demonstriert
und dessen Modularitat vielfaltig gearte-
te Hartbearbeitungsaufgaben fir unter-
schiedlichste Futterteile, Wellen und Zahn-
rader abdeckt. Auf diese Weise profitieren
Anwender von einer bedarfsspezifisch
auslegbaren und flexibel an sich andernde
Rahmenbedingungen adaptierbaren Ferti-
gungslésungen — und das sowohl in Bezug
auf Kosten als auch Prazision. B
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