WERKZEUGE

Laufruhe, Zuverlassigkeit
und Durchhaltevermogen

Jede Einsparmdéglichkeit nutzen

Der modular aufgebaute MULTIRING EM90 ist bei dieser Bearbeitung aus
drei Ring-Segmenten zusammengesetzt. Sowohl die Zerspanung mit KSS
als auch die Trockenbearbeitung ist maoglich.

Erfolgreiche Werbekampagnen fiir Bahnreisen stellen weltweit schon fast
traditionell die Zuverlassigkeit dieses Verkehrsmittels in den Vordergrund und
suggerieren, daB der Reisende durch den GenuB der Laufruhe wahrend der
Fahrt und die dadurch méglich werdenden Bequemlichkeiten entspannter ans
Ziel kommt und dort mehr Durchhaltevermdgen fiir seine privaten oder beruf-
lichen Aktivitaten hat. Je wirtschaftlicher die Schienenfahrzeuge hergestellt
werden, desto hoher ist die Chance, daB die netten Werbe-Beteuerungen der
Wirklichkeit entsprechen. Der weltweite Marktfiihrer in der Schienenverkehrs-
technik konnte nun seine Frasbearbeitung durch den Einsatz eines Werk-
zeuges von Avantec, lllingen, noch wirtschaftlicher gestalten, das sich nicht
zuletzt durch folgende Attribute auszeichnet: Laufruhe, Zuverlassigkeit
(ProzeBsicherheit) und Durchhaltevermdgen (Standzeit). Apropos Laufruhe:
Ort der Bearbeitung ist die Topflagerung zur Aufnahme der Fahrwerks-Federn!
Bombardier-Transportation ist die
Schienenfahrzeugsparte des inter-
nationalen Luftfahrt- und Bahntechnik-

Konzern Bombardier mit Sitz in Montreal
(Kanada). Das breite Produktangebot

umfaBt Schienenfahrzeuge fiir den Per-
sonenverkehr, komplette Schienenver-
kehrs-Systeme, Lokomotiven, Gliterwagen,
Antriebstechnik und Zugsteuerung sowie
Signaltechnik und -systeme. Die Geschafts-
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einheit fir Schienenverkehr wurde 1974
gegriindet, um 423 U-Bahnzlige fur die
Verkehrsbetriebe der Stadt Montréal
(STCUM) zu liefern. Seither verfolgt das
Unternehmen eine dynamische Wachs-
tumsstrategie und verbindet dabei eigen-
erwirtschaftete Expansion mit taktischer
Akquisition. Beispielsweise (bernahm
Bombardier-Transportation im Mai 2001
mit der Adtranz (damals der Daimler-
Chrysler AG gehérend) eines der gréften
Unternehmen in der internationalen Schie-
nenverkehrsindustrie. Die Geschichte der
Adtranzreicht bis in die
Mitte des 19. Jahrhun-
derts zurtick. Die Ak-
quisition stellt eine in
ihrer strategischen Be-
deutung bislang einzig-
artige Ubernahme in
der Branche dar. Spate-
stens seit dieser Akqui-
sition ist Bombardier-
Transportation ein glo-
baler Marktfihrer in der
Entwicklung, der Konstruktion und der Lie-
ferung von Schienenfahrzeugen und damit
verbundenen Dienstleistungen.

AuBerdem ist der kanadische Konzern
nach eigenen Angaben der bedeutendste
Hersteller von Regionalflugzeugen und von
Jets flir Geschéftsreisende. Das Unterneh-
men beschaftigt in 24 Landern insgesamt
etwa 80.000 Mitarbeiter. Der Gesamt-
umsatz belief sich im vergangenen Jahr auf
15,1 Milliarden Euro. Die Schienenver-
kehr-Sparte von Bombardier bietet welt-
weit rund 36.000 Arbeitsplatze.

Im ehemaligen Adtranz-Werk in Netphen
bei Siegen sind zirka 400 Mitarbeiter von
Bombardier-Transportation in der Herstel-
lung und Endmontage von etwa 50 unter-
schiedlichen Drehgestellen fiir S- und U-
Bahnen, den ICE und verschiedener
anderer Schienenfahrzeug-Loks, -Triebwa-
gen und -Waggons beschaftigt, die inter-
national verkauft werden. Fiir 2003 ist ein
Umsatz von 138 Millionen Euro geplant.
Die geschweiflten Drehgestell-Rohlinge
aus St.52 bezieht man aus Ungarn und

m+w 12/2003




ks [

w3 NI

Tschechien. Zur mechanischen Vor- und
Endbearbeitung setzt Bombardier-Trans-
portation in Netphen auf groBe Bohr- und
Bearbeitungszentren von Soraluce, CME,
Butler und Heller. Bearbeitet wird fast aus-
schlieBlich Stahl, selten auch GuB. Nach
der mechanischen Fertigung werden die
Teile, wenn notig, im Haus lackiert. In der
Endmontage entstehen aus allen benétig-
ten Einzelteilen wie Gestell-Rahmen, Hal-
tern, Bremsen, Fahrwerks-Komponenten,
Antriebsachsen die fertigen Drehgestelle,
die noch vor Ort ausgiebigen Funktions-
und Belastungstest unterliegen.

Obwohl die Netphener mit einem ange-
strebten Exportanteil von 30 bis 40 Pro-
zent nicht ausschlieBlich vom GroBkunden
DB abhéngig sind, versuchen sie doch spa-
testens seit die Preise flr Schienenfahr-
zeuge mit der Bahnreform von 1994 um
knapp 40 Prozent fielen, jede Einsparmég-
lichkeit zu nutzen. Demzufolge stiel3 der
bei Aventec in der technischen Beratung
und Verkauf tatige Ralf Unzeitig Anfang
des Jahres bei Philippo Incorvaia, verant-
wortlich fir das Werkzeugwesen in Net-
phen, auf ,,offene Ohren“, als er ihm an-
bot, ihn in Testbearbeitungen von der
kostengiinstigeren Bearbeitung mit Avan-
tec-Werkzeugen zu lberzeugen. Die Tests
verliefen mehr als vielversprechend.
AnschlieBende Walzfrésarbeiten mit dem
modular  aufgebauten  Avantec-Fraser
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Der ,,EM90“ wird zum
Anfrésen im Waélzfras-
verfahren der je nach Aus-
fiihrung acht bis zwélf
Aufnahmesitze fiir die
Fahrwerks-Federung (soge-
nannte , Tépfe*) an dem
Drehgestell der Lokomo-
tive ,,BR 185" eingesetzt.
Der Auftrag fiir die DB
umfaBt 800 Einheiten.

MULTIRING EM90, Durchmesser 80 mm
(hier mit sechs Ring-Segmenten) an einem
Eisenbahnwaggon-Drehgestell auf dem
Bearbeitungszentrum , Soraluce SR8000*
bewiesen eine erhebliche Standzeitverlan-
gerung gegenliber dem Vorgénger-Werkzeug.

Avantec Wettbewerber
Ve 180 125
\2 520 250
Z, 3 5
n 720 500
f, 0,24 0,1

Durch diese Erfolge ermutigt, setzt Incor-
vaia das Werkzeug nun auch zum Anfrasen
im Walzfrasverfahren der je nach Aus-
flihrung acht bis zwélf Aufnahmesitze fir
die der Fahrwerks-Federung (sogenannte
, 1opfe”) an dem Drehgestell der Lokomo-
tive ,,BR 185" auf einer CNC-Lateral-Bohr-
und Frasmaschine ,,Butler 9000 ein. Der
Auftrag fir die DB umfaBt 800 Einheiten.
Drehgestell und Topf sind aus St.52. Kri-
tisch sind hierbei die oft nicht spannungs-
arm-geglihte SchweiBnahtwurzel, die auf-
grund Gefligeumwandlungen ,,sehr hart*
ist und die teilweise labilen Einspannzu-
sténde des 5,60 m langen Drehgestelles.
Bei dieser Bearbeitung wird der MULTI-
RING EM90 aus drei Ring-Segmenten zu-
sammengesetzt. Der Fraser-Durchmesser
betragt 80 mm. Pro Ring werden sechs EN-
duro-Wendeschneidplat-
ten mit Standardgeometrie
verwendet (Grundsubstrat
M30, AITiIN beschichtet,
Avantec-Bezeichnung SKY
77). Wird mit KSS zerspant
(auch die Trockenbearbei-

Teile, wenn nétig, im Haus
lackiert. In der Endmontage
entstehen aus allen bendétigten
Einzelteilen wie Gestell-
Rahmen, Haltern, Bremsen,
Fahrwerks-Komponenten,
Antriebsachsen die fertigen
Drehgestelle, die noch vor Ort
ausgiebigen Funktions- und
Belastungstest unterliegen.
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Drehgestell und Topf sind aus St.52. Kritisch
sind die Bearbeitung der oft nicht spannungs-
arm-gegliihten SchweiBnahtwurzel, die aufgrund
Gefligeumwandlungen ,,sehr hart ist, und die
teilweise labilen Einspannzusténde des 5,60 m
langen Drehgestelles. Ort der Bearbeitung ist
die Topflagerung zur Aufnahme der Fahrwerks-
Federn.

tung ist moglich), so ergeben sich opti-
mierte Zerspanparameter gegeniiber dem
Wettbewerb auf einer Butler 9000 von:

Avantec Wettbewerber
Ve 180 180
V; 520 300
Z, 3 6
n 720 720
f 0,24 0,07
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Hierflr stellen sich Standzeitverlangerun-
gen von etwa 100 Prozent mit gleichzeitig
deutlicher Bearbeitungszeit-Reduzierung
ein. Daflr sind vor allem die sich ergeben-
de Laufruhe der Wendeschneidplatten mit
positiver Schneidengeometrie in Abstim-
mung auf den EM90-Fraser verantwortlich.
Zahlbares Ergebnis fir den Anwender ist
eine prozeBsichere und maschinenscho-
nende Zerspanung, bei der zum Vorgan-
gerwerkzeug mehr als 115 Euro pro Teil an
einem 800-Teile-Auftrag eingespart wer-
den. [ |

& Bombardier-Transportation GmbH
Siegstr. 27, 57250 Netphen
Tel.: (0271) 7754-0

™ Avantec Zerspantechnik GmbH
GerokstraBe 22, 75428 lllingen
Tel.: (07042) 8222-0

Fax: (07052) 8222-33
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