WERKZEUGTECHNIK + VERFAHREN

Frasen

EINE NICHT ALLTAGLICHE
HERAUSFORDERUNG

Fraser: Um es gleich vorweg zu sagen: Natiirlich war Hufschmied nicht an der Entwick-
lung, Konstruktion und Auslegung eines Sportwagens beteiligt. Das erledigen Ingenieure
und Techniker von Porsche in Weissach selbst. Aber natiirlich sind bei der Kleinserien-
fertigung des 918 Spyder auch Zulieferer beteiligt. Und da gab es Beratungsbedarf.

ie Entwickler von Porsche haben
D wie immer auch bei der Karosse-

rie des Supersportwagens hochs-
te Mal3stabe angelegt. Zentrale Kompo-
nente ist hier ein Monocoque, das wie
alle anderen tragenden Strukturen und
die meisten Teile der Auenhiille aus
CFK besteht.

Und die miissen ja bearbeitet wer-
den. Konkret waren Prozesszeiten und
Toleranzen beim Frasen der Gewinde in
das CFK-Monocoque und den CFK-Ag-
gregatetrager nach Vorgabe zu erfiillen.
Auch der Randbeschnitt und das Ein-
bringen von Taschen und Planflachen
waren von den direkten Zulieferern mit

‘den in herkommlichen Prozessen zum
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Technologietrdger der Superlative:
Der Porsche 918 Spyder

Einsatz kommenden Standardwerkzeu-
gen in der geforderten Bearbeitungs-
qualitdt nicht zu erfiillen.

Hufschmied ist seit iber 25 Jahren
auf die Bearbeitung von Faserverbund-
werkstoffen spezialisiert. Relativ neu ist
das Engineering als Dienstleistung. Und
darauf wurde man bei Porsche bei einer
Tagung des Instituts fiir Werkzeugma-
schinen (IfW) der Universitat Stuttgart
aufmerksam. Heiko Simonis von Huf-
schmied sagt: ,Ende 2012 kam von Por-
sche die Anfrage, ob wir die beiden Zu-
lieferer direkt bei der Weiterentwick-
lung der Werkzeuge, der Prozesse und
bei der Umsetzung und Erreichung der
gesetzten Fertigungsziele unterstiitzen

konnten.” Zugegeben: Auch fiir Huf-
schmied war das eine nicht alltdgliche
Herausforderung. Denn nach einem
ersten Vorgesprach wurde schnell klar,
dass das Projekt unter extremem Zeit-
druck stehen wiirde.

Trotzdem: Markus Schindele vom
Hufschmied Engineering war zuver-
sichtlich, das unter seiner Regie die An-
wendungstechnik und Prozessentwick-
lung trotz des engen Zeitrahmens in
den Griff zu bekommen war. Also star-
teten wir das Projekt ,Porsche 918 Spy-
der’. Markus Schindele sagt: ,Wir ha-
ben das ganz klassisch’ gemacht. Nach
dem die Muster in unserem Entwick-
lungszentrum in Bobingen eingetroffen

-




waren, wurden die ersten Versuche ge-
fahren. Schnell war klar, dass dieser
Werkstoff mit vorhandenen Werkzeu-
gen nicht perfekt bearbeitet werden
kann. Wir haben dann mit hohem Ein-
satz die Schneiden, deren Geometrien
und Beschichtungen modifiziert und so
optimiert, dass wir innerhalb kurzer
Zeit vor Ort bei den Zulieferern erste
Frasversuche fahren konnten. Und de-
ren Ergebnisse stimmten alle Beteilig-
ten optimistisch.”

Integration der Hufschmied-Fraser

Heiko Simonis tibernahm bei Huf-
schmied die weitere Koordinierung.
Denn Markus Schindele musste ja
nun fir die Integration der Huf-
schmied-Fraser in die Programme und
Maschinen der Zulieferer sorgen. Pra-
zise Prozessabstimmung und Optimie-
rung zur Absicherung der bisher er-
reichten Bearbeitungsergebnisse und
das vorbereitende Engineering fiir
den Serienanlauf waren seine néachs-
ten Arbeitsschritte. Denn auf Grund
der fortgeschrittenen Zeit drohten Ka-
pazititsengpdsse beim serienreifen

Frasprozess fiir die geplante Kleinserie
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Markus Schindele: ,Wir mussten ja
nun sicherstellen, dass wir die qualita-
tiv hochwertigen Gewinde mit extrem
engen Toleranzen in hochst komplexe
Bauteile ohne Nacharbeit oder Aus-
schuss in hoher Taktfrequenz einbrin-
gen konnen.” Der Werkstoff selbst
macht diese Aufgabe auch nicht einfa-
cher.

Denn die kombinierte Bearbeitung
von CFK mit Aluminium ist problema-
tisch, da man im Prinzip immer die fal-
sche Schneidengeometrie zur Verfi-
gung hat. Aluminium verlangt in der
Regel scharfe Schneiden. Die sind aber
fiir CFK nur bedingt brauchbar, da die
abrasiven Fasern die scharfen Schnei-
den zerstoren. Zudem darf der Alumini-
umspan das CFK nicht angreifen, wenn
er aus der Bohrung abgefiihrt wird. Ein
weiteres Problem: Die Warme. Die nor-
male Zerspanungstemperatur von Alu
liegt deutlich iiber der Temperatur bei
der der Matrixwerkstoff des CFK zer-
stort wird. Also muss bei solchen Werk-
stoffen die Temperatur niedrig gehalten
werden. Fliissige Kiihlmedien kommen
dafiir eigentlich nicht in Frage: Es be-
steht da immer die Gefahr, dass das
Harz in irgendeiner Weise mit den Zu-
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sdtzen im Kiihlschmiermittel reagieren
konnte. Luft scheidet auch aus, weil da-
durch der gefdhrliche CFK-Staub in den
grofen Maschinenrdumen verteilt wird
und dann der ganze Maschinenraum
beim Bauteilwechsel abgesaugt werden
muss.

Aber wie gesagt: Hufschmied hat
sich von Anfang an auf die Entwicklung
von prozess- und werkstoffoptimierter
Werkzeuge fiir solch komplexe Werk-
stoffe spezialisiert. Und sich mit diesem
Projekt durch die konsequente Opti-
mierung der Werkzeuge und der Ferti-
gungsprozesse direkt beim Kunden als
verldsslicher Engineering-Partner zur
Umsetzung anspruchsvoller Ziele quali-
fiziert. Denn trotz der hohen Anforde-
rungen bei diesem Projekt war es dann
Anfang 2014 so weit: Projektleiter Edu-
ard Ene von Porsche erteilt die Freigabe
zum Serienstart, den Hufschmied der-
zeit beratend begleitet.
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Hdchste Anforderungen bei der

Bearbeitung: CFK-Monocoque
und CFK-Aggregatetrdger des
Porsche 918 Spyder.

Die ganze Palette: Werkstoffoptimierte Werkzeuge von
Hufschmied fiir beste Bearbeitungsergebnisse bei CFK.

Links: Fiir die kombinierte Bearbeitung von CFK und
Aluminium optimierter Fréser.

Rechts: Weiterentwickelter FiberDrill fiir das Projekt
Porsche 918 Spyder.
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