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Neue Motoren — Neues Werk — Neue Prozesstechnik

Innovative Ideen, immer knappere
Zeitfenster und groBer werdende
Werkstiickblécke bedeuten oft vol-

lig neue Anforderungen an Mensch,
Maschine und die Prozesstechnik, um
eine effiziente und kraftvolle Motoren-
blockbearbeitung méglich zu machen.

Auf der buchstablich griinen Wiese
errichtet ein chinesischer Dieselmotoren-
bauer ein neues Werk. Die neuen, mo-
dernen V-Motoren, die sowohl fir den
chinesischen als auch fr den Weltmarkt
bestimmt sind, machen diese Produkt-
kapazitatserweiterung notwendig.

Einhergehend mit modernen Motoren-
konzeptionen haben sich die Experten
des Dieselmotorenbauers nach dem fih-
renden Anbieter von Bearbeitungsma-
schinen fir eine hochmoderne Blockfer-
tigung auf dem Weltmarkt umgesehen.
Nach vielen Vergleichen fiel am Ende

die Wahl auf die BURKHARDT+WEBER
Fertigungssysteme.

Die Aufgabe war gleichermalen an-
spruchsvoll wie reizvoll. Galt es doch fir
die komplette Baureihe von V12 Uber den
V16 bis zu den grofden V18-Motoren ein
modular ausbaubares Fertigungskonzept
zu finden, welches einerseits bereits bei
Produktionsanlauf wirtschaftlich ist,
andererseits aber stufenweise mit stei-
gender Nachfrage nachgeflhrt und ge-
spiegelt werden kann.

Wenn die geplanten Stlickzahlen eintre-
ten, werden im ersten Jahr 200 Motoren
das Werk verlassen, in den folgenden
Jahren wird sich die Produktion der V12-
und V16-Motoren auf bis zu 3.000 Einhei-
ten erhohen. Bedarfsorientiert wird der
V18-Dieselmotor nachgefihrt.

Jedem Ingenieur geht das Herz auf,

wenn er aufgrund eines Fabrikneubaus
die Fertigung von Beginn an in ihrer ge-
samten Struktur zielgerichtet entwickeln
und aufbauen kann. Optimale Bedingun-
gen, um den bendtigten Maschinenpark
zu konzipieren und zu beschaffen, der es
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Einfahren von 2 NW
und 1 KW Reihen-
bohrstange

ermaglicht die unterschiedlichen Motor-
blockvarianten zu bearbeiten, um so den
geplanten Typenmix effizient herstellen
zu kénnen.

Die bisherige Fertigungsphilosophie,

die fir jede Bearbeitungsart den Einsatz
einer adaquaten Maschine vorsieht,
sollte nicht weiter verfolgt werden. Dies
hatte bedeutet, dass z.B. eine Portalfras-
maschine fir die Rundumbearbeitung
und die Zylinderbohrungen, eine Tiefloch-
bohrmaschine fir die Olbohrungen und
eine Sondermaschine fir Kurbel- und
Nockenwellenbohrung eingesetzt werden
mussen. Samtliche Maschinen missten
in diesem Fall bereits zum Produktions-
anlauf zur Verfligung stehen, jedoch
ohne Redundanz und mit erheblichen
Uberkapazitaten wahrend des stufen-
weisen Hochlaufs der Motorenproduk-
tion Uber mehrere Jahre. Eine vollig un-
zureichende Effektivitat, ein fehlendes
Maschinen-Backup bei Wartung oder
Reparatur und hohe Kapitalbindung ha-
ben dieses Konzept von Anfang an zum
Scheitern verurteilt.
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Wunderbar modular -
hochspezialisiert und doch offen

Strategische Unternehmensentschei-
dungen und nicht zuletzt Planungen auf
lange Sicht missen in der Gegenwart
getroffen werden und trotzdem langfris-
tig nachhaltig sein.

So wurden die Kernpunkte schon in
einem frihen Stadium mit dem Kunden
besprochen und daraus das gestufte,
technisch wie wirtschaftlich voll trag-
fahige, auf die Zukunft ausgerichtete
Gesamtkonzept zusammengestellt. Unter
einem ,, Gesamtkonzept” versteht man
bei BW immer ein komplettes Prozess-
engineering, bestehend aus dem Zerspan-
ungsprozess, dem WWerkzeugengineering,
der zugehorigen Spanntechnik, den pro-
zessspezifischen Maschinen und nicht
zuletzt den Bearbeitungsprogrammen
und einem Zeit- und Qualitdtsnachweis.

Die im Motorenbau haufig eingesetzte
MCX 1200 dient als Kernmaschine, auf
deren Basis eine neue Spiegeltechno-
logie entwickelt wurde, die im spateren
Stufenausbau lediglich eine Umverteilung
bewahrter Spanntechnik und erprobter
Werkzeuge bedingt, und daher ohne
jegliches Risiko umzusetzen ist und von
Beginn an das volle Bearbeitungsspekt-
rum abdeckt.

Insgesamt 15 Winkelbohrkdpfe und Fras-
kdpfe mussten durch die BW-Konstruk-
tion auf angepasste Aufgaben ausgelegt
werden und sind im Magazin bevorratet,
um alle Varianten abzudecken. Eine grolRe
Herausforderung waren die Spannvor-
richtungen. Rasch wurde durch den
Kunden entschieden, diese den BW-Ex-
perten anzuvertrauen, verfligt BW doch
Uber eine eigene Vorrichtungskonstruk-
tion und einen eigenen Vorrichtungsbau.
Es galt 3 Motorentypen auf gleichen Vor-
richtungen in moglichst wenigen Spann-
lagen zu bearbeiten. Am Ende waren es
8 Aufspannungen in nur 6 hydraulisch
betéatigten Vorrichtungen. 2 Vorrichtungen
sind fiir stehende Spannlagen ausgelegt.
Unter Drehung der Tischachse ist damit
eine sehr gut zugédngliche Auf3enbe-
arbeitung, sprich Zylinderkopfbanke und
Zylinderbohrungen, maglich. Highlight
war die Kurbel- und Nockenwellenvor-
richtung, mussten doch Reihenbohrstan-
gen mit einem Einzelgewicht von bis zu
490 kg und einer Lange von 2.500 mm
sicher eingeschoben und fir den Pro-
zess steif gelagert werden. Solche Vor-
richtungen werden in einem aufwendigen
Verfahren auf der Leitz CMM genauestens
einjustiert, in diesem Falle mit einer Ge-
radlinigkeit und Parallelitat von 5p.
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Die MCX 1200 bietet gegenlber ver-
gleichbaren Wettbewerbsmaschinen
einen deutlich grofReren Arbeitsraum
und VerfahrmalRe sowie noch einen BW-
eigenen Tisch mit sehr hohem zuléssi-
gen Kippmoment. Das macht tberhaupt
erst eine stehende Bearbeitung auch
grolRer V-Motoren in wenigen Aufspan-
nungen moglich. Das hohe Kippmoment
ergibt sich aus einem grof3zligig dimen-
sionierten Drehtischlager und breiten
Flhrungsabstanden.

Um eine effektive Zerspanleistung an
das Werkstlck zu bringen, kommt eine
4-stufige 60 kW (S1) / 80 kW (S6) Fras-
einheit mit 3.500 Nm Drehmoment und
hydraulischer 4-Punkt-Klemmeinrichtung
far schwere Winkelkdpfe zum Einsatz.
Der Drehzahlbereich bis 6.000 1/min

hat auch bei der Gusszerspanung noch
deutliche Reserven nach oben. Um die
bis zu 70 kg schweren und vor allem
lang auskragenden Werkzeuge beim
Zylinderbohren und beim Kurbelwellen-
lagergang sicher aufzunehmen, kommt
zusatzlich zum HSK 100 A die Plananlage
@ 160 mm zum Einsatz. Ein spezieller
Tieflochbohreranschluss mit 20 bar und
200 I/min Volumenstrom komplettiert die
Spindeltechnik.

Werkzeugmagazin
- Gesamtkapazitat 570 Werkzeuge

- Ausgelegt fir 300 Werkzeuge
bis @ 125 mm, 7 Werkzeuge bis
@ 225, 15 Werkzeuge bis @ 350
und 15 Sonderwinkelbohr- und
Fraskopfe

- Max. Werkzeugléange = 1.200 mm
flr das Einbringen der Olbohrungen
im Tieflochbohrverfahren

- Winkelkopfe bis 75 kg Eigen-
gewicht bzw. Kippmoment
bis 150 Nm

Palettenwechsler

Paletten 1400 x 1.600 B1

- 2-fach Palettenwechsler

- Hydraulik-Ubergabe an Spann-
vorrichtungen mit p > 60 bar

- Hydraulik-Ubergabe an den Riist-
platzen und auf dem Maschinen-
tisch

Aufsetzen von Vor-
richtungsdeckel mit
NW-Lagerbuchsen




Das Einschieben solcher Bohrstangen
erfolgt Uber einen seitlich in Verlangerung
der Tischachse angeordneten Bohrstan-
geneinschub in einem vollautomatischen
Ablauf.

Als Herausforderung fiir die Ingenieure
von BURKHARDT+WEBER und Premiere
zugleich hat sich die Anordnung und Zu-
ganglichkeit der Nockenwellenbohrungen
erwiesen. Hier war es nicht maoglich, die
Stltzlager flr die Reihenbohrstange von
unten Uber die Vorrichtung einzufahren.
Also musste eine andere praktikable Lo-
sung her. Die Stutzlager fur die Nocken-
wellenbohrstangen wurden kurzerhand
auf einem speziell dafiir ausgelegten,
sehr steifen Vorrichtungsdeckel ange-
ordnet, welcher nach dem Einsetzen
des Motorblocks in die Grundvorrichtung
von oben Uber Vorzentrierungen in ein
Nullpunktspannsystem eingesetzt wird.
Der stark verrippte Vorrichtungsdeckel
und das auf eine Ebene abgestimmte
Nullpunktspannsystem ergeben eine
sehr gute Geradlinigkeit der Stltzlager,
die letztlich zu einer absolut geraden
Nockenwellenbohrung flhrt.

Bei der Vorabnahme im Werk Reutlingen
wurden alle Typen in allen Vorrichtungs-
varianten erfolgreich durchgefahren. Der
Qualitats- und Zeitnachweis erfolgte an
3 in Serie gefertigten V16-Motorbldcken
mit sehr guten Resultaten.

Die erste BURKHARDT+WEBER-
Maschine, eine gute Entscheidung

Im Abschlussgesprach betonte der chi-
nesische Motorenbauer seine groRte Zu-
friedenheit mit dem gesamten Projekt-
ablauf und den Bearbeitungsresultaten
und bekraftigte seine damalige Ent-
scheidung, mit BURKHARDT+WEBER
den absolut richtigen Partner flir solch
ein zukunftstrachtiges Projekt gewahlt
zu haben.

Der Nutzen gegentber den sonst in
dieser Anwendung weit verbreiteten
Portalmaschinen

- Deutlich geringere Anschaffungskosten

- Ca. 40% geringerer Platzbedarf

- Fundament kompakter, damit kosten-
glinstiger

- Viel kiirzere Nebenzeiten beim Werk-
zeug- und Palettenwechsel

- Optimale Spanabfuhr und dadurch
geringerer WWarmeeintrag

- Erstklassige Bedienergonomie mit
kurzen Wegen

Vorreiben_Pilotboh-
rung far Olbohrung
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