Universale Feindreh- und Glattwalzmaschine
zur Bearbeitung von Kurbelwellen

Technische Daten
Typen 7794U-1NC und
7794U-2NC
60 w700 [ e 779AUZNC

Schwingdurch : . 220
mm Typ 7794U-2NC verfugt Gber einen
18 mm 70 mm zusétzlichen NC-Langsschlitten zum:
12,5 mm
_ e Feindrehen der Flanschstirn-
Bearbeit flache
* Feindrehen des Flanschdurch-
Schnittgeschwindigkeit beim ca. 170 m/min messers

Drehen * Feindrehen des Flanschzapfens
Geschwindigkeit beim Glatt- ca. 45 m/min * Eir?sfechen des Flanschzapfens
walzen * Feindrehen des Wellenzapfen-
I durchmessers

MafBe einschlieBlich integrier- 4x3x2,5 m
tem Schaltschrank
und Hydraulik (L/B/H) ca.:

Gewicht einschlieflich Neben- ca. 5.500 kg
aggregate
Bearbeitungshshe 1.250 mm

Anschlussdaten

Installierte elekirische Leistung 12 kVA
Pressluftanschluss Vo Zoll
Benatigter Anschlussdruck for 0,6 MPa
Pressluft: min.

Verbrauch an Pressluft ca. 10 m3/h

Fir die Serienbearbeitung der Stirnfléchen des Passlagers
und des Flansches

Technische Anderungen vorbehalten.
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Hervorragende Oberflachen-
bearbeitung durch Feindrehen

Funktionelles Verfahren

Das Modell 7794U-TNC wurde
entwickelt, um die Passlagerstirn-
flachen der Kurbelwelle feinzu-
drehen und glaftzuwalzen unter
Bericksichtigung der geforderten
Léngenreferenzen.  Durch  die
Feindrehoperation wird die Par-
allelitét der Planflachen aufgrund
der hohen Bearbeitungsgenau-
igkeit und Bearbeitungstoleranz
erheblich verbessert. Das nach-
folgende  Glattwalzen  erhsht
maBgeblich den Traganteil der
Planflachen und fohrt zu sehr
guten Laufeigenschaften. Bei der
Maschinenentwicklung  standen
kurze  Bearbeitungszeiten  und
hohe Werkzeugstandzeiten sowohl
des Feindreh- als auch des Glatt-
walzwerkzeugs im  Vordergrund.
Mit  dem Modell 7794U-2NC
kénnen Uber einen zusdtzlichen
NC-getriebenen Querschlitten
auch die Flanschstirnfléche, der
Geberring, efc. bearbeitet werden.
Da die zusétzliche Bearbeitung in
ein und derselben Aufspannung
wie die Passlagerbearbeitung
erfolgt, werden optimale axia-

le Fertigungstoleranzen  erzielt.

Durch diese zusétzliche Operation
werden die Investitions- und Pro-
duktionskosten drastisch gesenkt,
da eine komplette Folgeoperation
ersetzt werden kann.

Bearbeitungsprozess

Die Kurbelwelle wird vom Lade-
portal durch die Ladeluke Be- und
Entladen und auf Vorablagen in
die Bearbeitungsposition abge-
legt. Die schwimmend gelagerten
Pinolen werden zum Spannen des
Werksticks hydraulisch geklemmt.
Die Messeinrichtung wird vorge-
fahren um Uber den Messfihler
die Position der Passlagerschultern
abzufragen.

Die aufgenommenen Koordinaten
werden an die NC-Achse zur
Positionierung der Bearbeitungs-
einheiten in Querschlitten | und
gegebenenfalls  Querschlitten |l
(7794U-2NC) tbermittelt. Darauf-
hin werden die Passlagerschultern
nacheinander feingedreht.
Zusétzlich kann mit der 7794U-
2NC Uber den Querschlitten I
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der Flansch, Geberringsitz, etc.
bearbeitet werden. Nach der Dre-
hoperation und vor dem Glattwal-
zen wird die Breite des Passlagers
erneut gemessen und eventuelle
Korrekturwerte an die Steuerung fur
die néchste Bearbeitung weiterge-
geben. Die Pinolenklemmung wird
for die Glattwalzoperation gelést.
Das Passlager-Glattwalzgeréit wird
in Bearbeitungsstellung vorgefah-
ren. Die Olbunde werden nun zur
Erhéhung des Traganteils und zur
Erzeugung einer Funktfionsfléche
mit Ra < 0,4um glattgewalzt.

Maschinenkonzept

Die Maschine und alle Zusatz-
aggregate bilden eine kompakte
Baueinheit. Aufwdnde fir Trans-
port und Montage vor Ort werden
damit gering gehalten. Auf dem
Maschinensténder, ausgefihrt als
Schweifikonstruktion, sind der Reit-
stock, der Querschlitten mit Plan-
drehsupport, das Glattwalzgerét
mit Messeinrichtung sowie der op-
tional bestellbare Zusatzsupport
zur Flanschbearbeitung montiert.

Das ergonomische Bedienpult mit
allen erforderlichen Bedienele-
menten ist schwenkbar ausge-
fohrt.

Modell 7794U-1NC

Ausgezeichnete Oberfldchengite

durch Glatiwalzen

Systemvorteile

Die Maschinen der Modellreihe
7794 zeichnen sich in der Praxis
durch folgende Eigenschaften
aus:

e Feindrehen und Glattwalzen
versetzen die konventionellen
Prozesse, wie Schleifen, Polie-
ren, efc.

* Ausgezeichnete Oberfléchen-
gute
* Erhdhung des Traganteils der

Planfléchen (keine aggressiven
Spitzen)

* Verbesserung der Feinhdrte

Wirtschaftliche Vorteile

Die innovativen Feindreh- und
Glattwalzmaschinen von Hegen-
scheidt-MFD bieten folgende Vor-
teile in der Kurbelwellenfertigung:

* Trockene Bearbeitung

e Drehen verschiedener
Werkstoffe

* Hohe Werkzeugstandzeiten

* Hohe Maschinenverfigbarkeit

* Kurze Boden-zu-Boden Zeiten

* Hohe Produktionszuverldssig-
keit

* Niedrige Prozess- und
Werkzeugkosten

* Niedrige Wartungskosten

* Niedrige Produktionskosten

* Niedriger Energieverbrauch

* Durch die mégliche Bearbei
tung von Passlager und
Flansch kann auf eine zusétz
liche Maschine zur reinen
Flanschbearbeitung verzichtet
werden.

Feindrehwerkzeug

Kurbelwelle mit Messfihler und
Glattwalzwerkzeug im Hintergrund

Mess - Protokoll

Kunde Mefstelle : PaRlager
Werkstick Kurbelwelle Seite : Flansch
Zeichnung =  : ----- Abteilung : Versuchsfeld
Material : Stahl Datum i
Bearb.Zustand : glattgewalzt Prifer : H.Stuers
Messbereich 8.0 um Tastgeschw. : 0.50 mm/sec
Taststrecke 4.80 mm cut - off 0.800 mm
Filter - Art M1 Norm : DIN-ISO
Lfdnr RE Rz-D Ra tpi

b s B9 B 0.765 0.102 2.00

Mi-Filter R ~Profil 666
o
Oberfléchengite
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