Universale Fest- und Richtwalzmaschine

Typ 7893R

Fir die GroBserienfertigung von Kurbelwellen

...technology in motion
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Steigerung der Dauerfestigkeit

durch Festwalzen

Funktionelles Verfahren

In der Antriebstechnik ist das Fest-
walzen eine aftraktive Fertigungs-
technologie zur Verbesserung der
Betriebsfestigkeit hoch belasteter
Kurbelwellen. Durch das Festwalz-
verfahren werden  Druckeigen-
spannungen in die Hohlkehlen der
Kurbelwellen eingebracht, die zur
Erhdhung der Dauerschwingfes-
tigkeit der Kurbelwellen und somit
zu einer signifikanten Lebensdau-
ersteigerung fuhren. Insbesondere
bei Serienkurbelwellen, die wegen
der Leistungssteigerung von Mo-
toren verstdrkt werden muissen,
wird die Festigkeit durch Festwal-
zen wirtschaftlich und zuverldssig
verbessert.

Hegenscheidt-MFD hat die Tech-
nologie des Festwalzens entschei-
dend geprégt. Die erste Anwen-
dung fir die Automobilindustrie
geht auf das Jahr 1957 zuriick.
Erst durch das Festwalzen der
bestehenden Kurbelwelle konnte
damals beim VW-Kéfer die Leis-
tung des Motors ohne konstruktive
Anderung gesteigert werden.

Optimierte Materialeigen-
schaften

Festwalzen ist ein Prozess, bei dem
durch plastische Verformung der
oberfléchennahen Schicht giinstige
dreidimensionale Druckeigenspann-
ungen im randnahen, am héchsten
beanspruchten Werkstickbereich
eingebracht werden.

Diese durch die Flachenpressung
des
fenen Druckeigenspannungen wir-
ken den bei Belastung auftretenden
Zugbeanspruchungen entgegen.
Der Werkstoff wird verfestigt, die

Walzvorgangs  hervorgeru-
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Festwalzen der Hohlkehlen

Festwalzen aller Haupt- und Hublager in einer Operation

Oberfléchenhérte nimmt zu und
die dynamische Belastbarkeit der
Kurbelwelle wird erheblich gestei-
gert. Bei optimierten Festwalzpro-
zessen konnen Dauerfestigkeits-
steigerungen von Uber 200 %
erreicht werden. DarGber hinaus
steigt die Widerstandsfahigkeit ge-
gentber Spannungsrisskorrosion.

Bearbeitungsablauf

Zur Bearbeitung wird die Kur-
belwelle nach dem Beladen,
Vorzentrieren und Spannen im
Ausgleichfutter automatisch Gber

die integrierte SPS-gesteuerte Spin-
delpositionierung in die Bearbei-
tungslage gedreht. Die Werkzeuge
umfassen beim SchlieBvorgang
maschinengesteuert die  Haupt-
und Hublager der Kurbelwelle.
Die eingestochenen Radien der
Haupt- und Hublager werden win-
kelabhéngig festgewalzt und der
Radialschlag durch Richtwalzen
minimiert. Die systemintegrierte
ProzefBiberwachung misst die Ein-
dringtiefe und gewdhrleistet so die
Prozef3sicherheit.



Biegewechselmoment [Nm] ———»

Verbesserung des Radialschlages
durch Richtwalzen

Richtwalzen eines Hublagers

Winkelabhéngiges
Festwalzen

Aufgrund unterschiedlicher Stei-
figkeit in den oberen Hublager-
schultern

kommt es zu Plan-

laufabweichungen, denen das
winkelabhdngige Festwalzen wirk-
sam entgegenwirkt. Dabei wird,
wenn die Festwalzrollen den Bereich
der Lagerschultern durchlaufen,
die
reduziert und anschliefend zur
Daverfestigkeit
im bruchgeféhrdeten Bereich der

Kurbelwelle wieder erhdht.

Festwalzkraft  automatisch

Steigerung  der

1.100

Richtwalzen

Das Richtwalzen vermindert den
vorhandenen Radialschlag der
Kurbelwelle. Wéhrend andere Richt-
verfahren die Dauerfestigkeit um bis
zu 40% verringern, ist das von He-
genscheidt-MFD entwickelte Ver-
fahren das einzige, das nicht zu
Dauerfestigkeitsverlusten fihrt. Die
Dauerfestigkeit der Kurbelwelle
wird hierdurch sogar erhéht. Beim
kombinierten Fest- und Richtwalz-
verfahren wird der Radialschlag
der Kurbelwelle nach dem Fest-
walzen gemessen und durch ge-
zielte Erhdhung der Festwalzkréfte
wdhrend des Richtwalzvorgangs
minimiert.

Leistungsfdahiger Beabeitungs-
prozess

Fest- und Richtwalzmaschinen von
Hegenscheidt-MFD verbessern die
Materialeigenschaften von Kurbel-
wellen hinsichtlich Dauerfestigkeit
und Radialschlag. Die Kombina-
tion dieser zwei leistungsféhigen
Verfahren in einer Maschine bietet
zahlreiche Vorteile in bezug auf
Produktqualitét und Wirtschaftlich-
keit.
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Das Maschinenkonzept

Gesteigerte Wirtschaftlichkeit

Die innovativen Fest- und Richt-
walzmaschinen von Hegenschei-
dt-MFD bieten zahlreiche Uber-
zeugende wirtschaftliche Vorteile
in der Kurbelwellenfertigung:

* Energiesparendes Verfahren

* Niedrige Betriebskosten

* Hohe Ausbringung

* Geringer Wartungsaufwand

* Hohe Maschinenverfigbarkeit

Systemvorteile

Die Maschinen der Modellreihe

7893R zeichnen sich in der Praxis

durch folgende Eigenschaften aus:

* Flexibles Maschinenkonzept
zum Fest- und Richtwalzen von
Kurbelwellen mit unterschied-
lichen Huben, Lagerabsténden
und Anzahl der Lager

* Winkelabhéngiges Festwalzen
zur Minimierung des Plan-
schlages und zur Vermeidung
von Beschadigungen der
Schultern

* Direkte Beladung in Bearbei-
tungsposition
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Durch reduzierte Beladehshe
von 1.100mm kein Bedien-
podest erforderlich

Integrierte Lasermesseinrich-
tung zur Kontrolle von Hub
und radialer Position
Automatische radiale Werk-
stickorientierung

Messung des Radialschlages
an allen Hauptlagern
Wahlweiser Bezug der Schlag-
messung auf Prismen oder auf
Spitzen

Richten der Kurbelwelle ohne
DavuerfestigkeitseinbufBe

Hohe Prozefisicherheit durch
Uberwachung sé@mtlicher
Bearbeitungsparameter
Messung der Einwalztiefe
Werkzeugbruchiberwachung
Neues Werkzeug-Design for
héhere Standzeiten
Selbstlernendes Richtwalz-
programm

Automatische Hubeinstellung
Festwalzgerdte schnell umrist-
bar auf andere Lagerabsténde
Richtwalzrechner mit Software
for alle géngigen Kurbelwellen-
typen



Umfangreiche Ausstattung

Hochste Standzeiten

Unsere neueste Generation von
universalen Fest- und Richtwalz-
maschinen zur Bearbeitung von
Kurbelwellen sind ausgestattet mit
neuen Hegenscheidt-MFD Hoch-
leistungswerkzeugen um héchste
Standzeiten zu gewdhrleisten.

Laser-Messeinrichtung

Die integrierte Laser-Messeinrich-
tung kontrolliert den Hub und die
radiale Position der Kurbelwelle.

Messtaster

Die Messung des Radialschlages
an den Hauptlagern erfolgt durch
prazise Messtaster. Die gemes-
senen Daten werden an den Richt-
walz-Computer weitergeleitet, der
die Messdaten und die genaue
Lage des Radialschlages ermittelt.
Diese Daten dienen als Grundlage
fir den Richtwalzprozess.
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MaBgeschneiderte
MaschinenausfUhrungen

Typ 7893R-01

Maschine fir die Grofiserienferti-
gung, mit feststehendem Spindel-
kasten und Reitstock. Es kénnen
Kurbelwellen gleicher Dimensionen
mit unterschiedlichen Hiben bear-
beitet werden.

Typ 7893R-03S

Maschine fur die Produktion mit
hoher Variantenvielfalt mit verfahr-
barem Spindelkasten und Reitstock.
Furdie Bearbeitung von Kurbelwel-
len mit unterschiedlichen Dimensi-
onen und Anzahl von Lagern. Die
Kurbelwelle wird axial in die Bear-
beitungsposition der feststehenden
Werkzeuge gefahren.

Bearbeitung einer 6-Zylinder-Kurbelwelle in einer Maschine Typ 7893R-03S mit 5 Festwalzarmen.

Typ 7893R-02

Maschine fir die Grofiserienferti-
gung, mit verfahrbarem Spindel-
kasten. Fur die Bearbeitung von
Kurbelwellen gleicher Dimensionen
aber mit unterschiedlicher Anzahl
von Hublagern, d.h. unterschied-
licher Gesamtlénge.

Maschinen
fir jede Fertigungsaufgabe

Hegenscheidt-MFD bietet mit der
Modellreihe 7893R  Fest- und
Richtwalzmaschinen fir jede An-
forderung in der Kurbelwellenfer-
tigung an.

Das umfangreiche  Programm
reicht von Maschinen fir die
Grof3serienfertigung bis zu Typen
mit hoher Variantenflexibilitat fir
die Bearbeitung von Kurbelwel-
lenfamilien mit unterschiedlicher
Anzahl von Hublagem.

Die Umristung der Werkzeuge
erfolgt auf einfache Weise, so dass
die Rstzeiten sich stark verringern.

Kurbelwellenabhéngige
Werkzeugkomponenten

: Festwalzkopf for Hauptlager
: Festwalzkopf for Hublager

1

2

3: Axialabstitzung for Hauptlager

4: mitlaufende Zentrierspitze Reitstock
5

: Einsatze fir Spannfutterbacken
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Blick in die Hegenscheidt-MFD Montagehalle for Fest- und Richtwalzmaschinen zur Bearbeitung von Kurbelwellen
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Technische Daten

Wie 7893R-03, jedoch

Anzahl der Festwalzgeréte
geringer als Anzahl der Kurbel-
wellenlager; Bearbeitung mehrerer
Kurbelwellenlager nacheinander
durch Verfahren der Kurbelwelle

Spindelkasten automatisch
verfahrbar.

Reitstock manuell verstellbar.
|dealerweise geeignet

zur Bearbeitung einer
Kurbelwellen-Familie mit

Spindelkasten und Reitstock
automatisch verfahrbar.

Spindelkasten und Reitstock
manuell verstellbar.

Maschinen-
beschreibung

Idealerweise geeignet zur
Bearbeitung unterschiedli-
cher Kurbelwellen-Familien

Idealerweise geeignet zur
Bearbeitung eines Kurbel-
wellentyps mit unterschiedli-

chen Hiben unterschiedlicher Anzahl von (Shiften) vor den axial feststehen-
Lagern und unterschied- den Festwalzgerdten.
lichen Huben Idealerweise geeignet zur
Bearbeitung unterschiedlicher
Kurbelwellen-Familien in geringer
Stickzahl
Lagermittenabstand der GuBeren
Hauptlager, max.: 920 mm 920 mm 920 mm 920 mm
auf Anfrage > 920 mm
Walzarmlénge, max.
(2 Hub + Radius Gegengewicht): 195-270 mm 195-270 mm 195-270 mm 195-270 mm

auf Anfrage > 270  mm
Bestimmung je nach Einzelfall

Radius Gegengewicht bei Shift-Op-
eration, max.: - - o

8 Hauptlager
6 Hublager

8 Hauptlager Bestimmung je nach Einzelfall

6 Hublager

8 Hauptlager
6 Hublager

Max. Anzahl bearbeitbarer Lager:

Hauptlagerdurchmesser, min / max.:

30/ 88

mm

30/ 88

30/88 mm 30/88 mm

auf Anfrage >88 mm auf Anfrage >88 mm auf Anfrage >88 mm auf Anfrage >88 mm
Hublagerdurchmesser, min / max.:
30/84 mm 30/84 mm 30/84 mm 30/84 mm
auf Anfrage >84  mm auf Anfrage >84 mm auf Anfrage >84  mm auf Anfrage >84 mm
Festwalzgerdte
Max. Festwalzkraft: 30.000 N 30.000 N 30.000 N 30.000 N
optional 40.000 N optional 40.000 N optional 40.000 N optional 40.000 N
Spindelkasten
Leistung des Hauptantriebmotors: 20 kW 20 kW 20 kW 20 kW
Drehzahl beim Festwalzen: 120 min™! 120 min~! 120 min™! 120 min~!
ehzahl beim Richtwalze 30 min”! 30 min”! 30 min”! 30 min”!
Gewicht einschlieBlich
Nebenaggregate: ca. 13.800 kg ca. 13.800 kg ca. 13.800 kg ca. 13.800 kg
MaBe einschlieBlich
integriertem Schaltschrank 4,5x2,5x2,2 m 4,5x2,5x2,2 m 4,5x2,5x2,2 m 4,5x2,5x2,2 m
und Hydraulik (L/B/H) ca.:
Max. Bearbeitungshéhe: 1.100 mm 1.100 mm 1.100 mm 1.100 mm
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Internet: www.hegenscheidt-mfd.de

E-mail: hegenscheidt-mfd@nshgroup.com
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