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Eindeutig pragmatische
Losung

Grob und Nagel verkir-
zen Prozesskette beim
Feinbearbeiten von Zylin-
der-Kurbelgehéusen:
Hochgeschwindigkeits-
Honen eribrigt zwei Sta-
tionen

(ik) Die ganzheitliche Betrach-
tung der komplexen Aufgabe
lieBB gar keine andere Lésung
zu: um beim Feinbearbeiten
von Zylinder-Kurbelgeh&usen
Zeit und Kosten nennenswert
zu reduzieren, musste die
mehrgliedrige Prozesskette kiir-
zer werden. Bei den zwei kon-
kret Beteiligten, die mit Vor-,
SemiFinish- und Finish-Bearbei-
tung (Grob) und Honen
(Nagel) seit Jahrzehnten fir
solche Kombi-Linien ihre je in-
dividuelle Technologie auf je
eigenen WZMs beistevern,
hétte das leicht zum Problem
werden kénnen: liegt der Ver-
zicht auf zwei Stationen (zum
Finishen mit definierter Schnei-
de und zum Messen) doch al-
lein bei den Allgéuern, wdh-
rend die Schwaben ihre bis-
lang 1. Hon-Stufe nur durch
das Hochgeschwindigkeits-
Honen ersetzen. Aber: das ge-
meinsam gefundene ,BoreHo-
ne’-Konzept einer kombinierten
Feinbohr- und Honmaschine ist
nun eindeutig eine (iberdies
patentwiirdige) pragmatische
Lésung, die zudem von den
OEMs spontan goutiert wird —

und die damit auch beiden An-

bietern nutzt.
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Den Beginn der bislang einzig-
artigen (wie exklusiven...) Ko-
operation zwischen Grob aus
Mindelheim und Nagel aus
Nurtingen markiert beider un-
bedingten Willen, die traditio-
nelle Prozesskette beim Bear-
beiten von Zylinder-Kurbelge-
hausen ,...attraktiv zu verbes-
sern...”, wie Jochen Nahl for-
muliert; als Geschaftsfihrer Ver-
trieb der Grob-Werke GmbH &
Co KG war ihm klar: ,Bei der-
art so eng miteinander verbun-
denen und aufeinander ange-
wiesenen Technologien wie

Jochen Nahl, Geschdftsfiihrer
Vertrieb, Grob-Werke GmbH &
Co KG, Mindelheim: , Durch

die zentrale Integration von fi-

nalem Feinbohr- und primérem
Hon-Prozess...”

dem Feinbohren und Honen
kann nur eine ganzheitliche
Analyse zielfihrend sein —
ganz unabhdngig davon, in
welchem Part sich der Prozess
letztlich wirksam schlanker ma-
chen lasst”, und Bernd Nagel,

Geschdaftsfihrer der Nagel Ma-

schinen- und Werkzeugfabrik
GmbH, bekraftigt: ,Entschei-
dend fiir uns war, dass wir in
der gesamten Feinbearbeitung
— hier konkret bei Zylinder-Kur-
belgehdusen — im Interesse der
Kunden eine bessere Losung
finden”, und Nahl setzt nach:
.Mit dem — Gbrigens fir uns
beide patentierten - ,BoreHo-
ne’-Konzept ist uns das Gber-
zeugend gelungen.”

Das darf man wohl laut sagen:
denn nach der Erst-Information
an potentielle Kunden iber die
neue modifizierte Feinbohr/
Hon-Methode vor erst einem

Jahr gelang es dem Grob/
Nagel-Duo, schon zwei Linien
mit dem integrierten ,BoreHo-
ne’-Konzept an eben zwei
namhafte Automotive-OEMs zu
verkaufen. Freut sich Nahl:
,Das Vertrauen war sofort da —
da gab es weder Einwdnde
noch Vorbehalte.”

Das muss nicht erstaunen:
wenngleich allein die Invest-Ein-
sparung fir den kompletten
Prozess der Feinbearbeitung
nur durch den Wegfall der Fi-

nish- und einer Mess-Station

Bernd Nagel, Geschdftsfihrer
der Nagel Maschinen- und
Werkzeugfabrik GmbH, Nir-
tingen: ,...so sichert das HSH-
Verfahren auch bei diinnwan-
digen Zylinder-Kurbelgehéu-
sen...”
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GP:

Semi-
Finish-
Bearbeitung

Vor-
Bearbeitung »

Honen
« rarEEle « 2.+ 3. Honstufe «

bei beachtlichen bis zu 15 Pro-
zent liegt, sind die Anderungen
gegeniber der bislang Ubli-
chen Fertigungstechnik doch
Uberschaubar — soviel namlich
dndert sich gar nicht: so blei-
ben die Abtragsraten bei der
Vor- und bei der Semi-Finish-Be-
arbeitung mit 3 bis 6 respekti-
ve 0,5 mm gleich — und das
gleiche gilt fir die 2. und 3.
Hon-Stufe mit ihren 0,035

mm...

...bleiben das Aufmass fir die
bisherige Finish-Bearbeitung
(Grob) zwischen 0,1 und 0,2
mm und dem der seitherigen 1.
Hon-Stufe (Nagel) von 0,05
mm — also zusammen zwischen
0,15 und 0,25 bis allenfalls
0,3 mm: dafir ist nun im neuen
verkirzten und optimierten
Grob/Nagel-Prozess die bis-
lang in der GroB3serienferti-
gung von Zylinder-Kurbelge-
h&usen nicht eingesetzte HS-
(also die HighSpeed-|Hon-Stufe
zustandig, wobei das Etiketft
der ,Hochgeschwindigkeit’ mit
einer bis zu 7-fach héheren
Abtrags- und einer bis zu 15-
fach hdheren Aufweitrate frag-
los nicht Gbertreibt.
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Also abgesehen vom geringe-
ren Invest durch den Wegfall
der Finish-Bearbeitungs- und
einer Mess-Station, zeitigt die
,BoreHone’-Methode nicht zu-

letzt dank ungleich héherer Ab-
tragsraten ja auch zeitliche Vor-

teile. ,Und Uberdies wesentli-
che technologische...”, wie
Bernd Nagel einwirft, ,,...so si-
chert das HSH-Verfahren auch
bei dinnwandigen Zylinder-
Kurbelgehdusen hohe Hon-
Qualitat — und der Trend geht

ja weiter zur Gewichts-Reduzie-

rung auch durch filigranere
Auslegung des Motorblocks “,
um zu ergdnzen: ,Und schlief3-
lich erreichen wir mit dem HS-
Honen auch bei schwierig zu
honenden Werkstoffen wie
GGV und bei Beschichtungen

ungleich bessere Zerpanleistun-

gen als bislang je gewohnt.”
Oder so: das von Nagel erst-
mals firs Fein-Bearbeiten von
Zylinder-Kurbelgehdusen in

Linie eingesetzte HS-Honen ver-

spricht nicht nur Speed, son-
dern halt die Zusage auch...

Bei der neuen Prozesskette von Grob/Nagel zum Feinbearbeiten
von Zylinder-Kurbelgehéusen entfallen das bisherige Finishen und
das bis dato folgende Messen, und die bislang 1. wird zur Hoch-

geschwindigkeits-Hon-Stufe.

...doch damit nicht genug:
kommt doch der Name ,Bore-
Hone’ nicht von ungefahr: so
fassen Grob und Nagel die
Semi-Finish-Bearbeitung und
die HighSpeed-Hon-Stufe in
einer kombinierten Feinbohr-
und Hon-Maschine (freilich: mit
je einer Spindel) zusammen
und integrieren somit beide
Technologien. Wie eng diese
Verknipfung ist, zeigt sich
etwa daran, dass in der Uber-
gabestation zwischen Feinboh-
ren einer- und HS-Honen and-
rerseits beide Transfers auf
diese Station Zugriff haben und
dass beide mit 1200 mm den
Transfer-Modulen von Grob
und Nagel identische Trans-
porthdhe bieten (okay — wenn’s

anders wdre, misste man ja
den Kopf schiitteln).

Doch ungleich wichtiger fir
den ja nicht nur verkirzten,
sondern eben auch technolo-
gisch optimierten Prozess ist
die dank der ,BoreHone'-Sym-
biose von Semi-Feinbohren und
HS-Honen erleichterte und er-
reichte steverungstechnische
Verknipfung: denn durch das
dem (HS-)Honen ohnehin inha-
rente Aufmass-Messen erlaubt
nun ein einfaches Feedback
zum Feinbohren. Erlautert uns
Nahl: ,Und das dient uns so-
wohl zur Verschlei3-Kompensa-
tion an der Semi-Finish-Bohr-
spindel als auch zur optimalen
Aufmass-Steuerung fir das

Vor- Semi-Finish-

Bearbeitung ‘ Bearbeitung ‘

Abtragsraten (im Durchmesser): sraten Abtragsraten (im Durchmesser): Durchmesser

36mm

0,5 mm

HSH 2.+ 3.
‘ Honstufe ‘ Honstufe

0,3 mm
| |

0,035 mm

Die dank HSH verkirzte Prozesskette reduziert den notwendigen
Invest, arbeitet schneller und spart Zeit, Energie und Werkzeug-
kosten — der Lohn fir diesen Fortschritt sind bereits zwei OEM-Auf-

frage.



ja das (zeit)aufwéndige
Einfahren eines Finish-
Feinbohrwerkzeugs erib-
rigt. Und durch den
Wegfall von bisher not
wendigen gleich zwei
Stationen werde zudem
nicht nur der Platzbedarf

Das 5-schneidige, aussteverbare HSK

100-Feinbohr-Werkzeug fir das

Semi-Finishen unmittelbar vor dem
HighSpeed-Hon-Prozess: ausgelegt
zum (natirlich) automatischen Werk-

zeugwechsel.

nachfolgende HS-Honen”, und
ergdnzt: ,Bei gleichzeitig ver-
ringerter Durchmesser-Diver-
genz werden so die Wende-
schneidplatten in der Semi-Fi-
nish-Bohrspindel besser ge-
nutzt.” Ohne dass er zundchst
eindeutig zu quantifizieren
ware, ganz fraglos ein tenden-
ziell geldwerter Vorteil...

...und gleiches gilt denn etwa
fr die ,,...geringere Betreu-
ungs-Intensitat...”, wie Nahl
den Benefit umschreibt, der
sich dadurch ergibt, dass sich

firs Fein-Bearbeiten um
zirka 20 Prozent verrin-
gert, sondern zudem
wirden auch die Pro-
zesskosten (fir Werkzeu-
ge und Energie) redu-
ziert. Worauf Nagel be-
tont: ,Und wenn der Ein-
satz von Hon-Brillen
ndtig ist: auch von denen
braucht es dank des ,BoreHo-
ne’-Verfahrens dann weniger.”
Und schlief3lich benennt Nahl
als (allerdings nur einmaligen)
Vorteil: ,Durch die zentrale In-
tegration von finalem Feinbohr-
und priméarem Hon-Prozess gibt
es fur beide Technologien
keine Einzel-Abnahme mehr -
die Okay-Prozedur beim OEM

vereinfacht sich.”

Transfermodul GROB

Transporthéhe GROB:
1200 mm

Transfer NAGEL

— 1200 mm

Harmonische Integration an der Ubergabestation zwischen dem
Semi-Finishen (Grob) und dem HighSpeed-Honen (Nagel): beider
Transfers haben (bei selbstversténdlich gleicher Transporthéhe) Zu-
griff auf diese Station. Vor allem aber: dank Feedback-Messen
wird der Schneidenverschleif3 des Feinbohrwerkzeugs selbsttétig
p-genau kompensiert.
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sche Risiko bei ihr wohl recht
gering ist: denn gedndert
haben die Zwei ja nun am seit
Jahrzehnten bewdhrten Prozess
letztlich nicht so sonderlich viel
- die Wirkung aber spricht mit
der Akzeptanz der (vor allem
wohl schneidstoff-basierten) ge-
botenen Vorteile mit gleich
zwei OEM-Auftrégen fir sich...

it
www.grobgroup.com
www.nagel.com

Das erstmals in einer Fein-

bohr/Hon-Linie fir Zylinder-
Kurbelgehéuse eingesetzte
HighSpeed-Hon-Werkzeug
Uberzeugt mit einer 7-fach hé-
heren Abtrags- und einer bis
zu 15-fach héheren Aufweitra-
te als bislang gewohnt.

Wollte man nun die von uns
(also der GP) als ,Eindeutig
pragmatische Lésung” apostro-
phierte Offerte von Grob/
Nagel néher bewerten (was
wir uns ja ,eigentlich” aufgrund
mangelnder Sach-Kompetenz
nun wirklich nicht traven dir-
fen), dann kann das Resimee
nur lauten, dass das tatsdchli-
che wie das gefihlte techni-

In ihrer ganzen reduzierten Lange: die neu entwickelte ,BoreHo-
ne”Anlage fir den (patentierten und) verkirzten Grob/Nagel-Pro-
zess zum Feinbearbeiten von Zylinder-Kurbelgehéusen.
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