VOLVO CARS &
MITSUBISHI MATERIALS

EINE ERFOLGSGESCHICHTE

DER DURCHBRUCH BEI QUERBOHRUNGEN

U Limliiey A MITSUBISHI MATERIALS

VerkstadsTeknik



UBER DEN MPS1-TIEFLOCHBOHRER

MPS1 - Tieflochbohren von dem Kurbelzapfen zum Hauptlager

auf einer Grob BZ530 Doppelspindelmaschine

PROZESSOPTIMIERUNG MIT BOHRERN VON MITSUBISHI MATERIALS

Profil Vollhartmetallbohrer fiir
hohe Leistung und zuver-
lassiges Tieflochbohren.

GroBen 3 - 20 mm Durchmesser

Geometrie Von L/D 3 bis L/D 40
4 Fuhrungsfasen und
optimierte Schneiden-
geometrie.

Merkmale ALTiCrN PVD-Beschichtung.

Durchgangige Kiuhlmittel-
bohrungen fir alle Durch-
messer. Optimierter Kern-
durchmesser und Drall-
winkel, um ein eventuelles
Verlaufen des Bohrers zu
verhindern.

Die Volvo Car Group geniefit weithin
groen  Respekt als  Hersteller
von Premium-Fahrzeugen mit
besonderem Augenmerk auf Komfort
und Sicherheit; und das Dbereits
seit 1959, als das Unternehmen
die Dreipunkt-Sicherheitsgurte
einflihrte.  Umweltfreundliche  und
Prozesse  spielen
ebenso eine entscheidende Rolle.

kosteneffiziente

So setzt Volvo Cars bei der
Grofiserienfertigung auf nachhaltige,
zukunftssichere ~ Werkzeuglosungen,
denn gerade hier machen hochste
Prazision und lange Werkzeug-
standzeiten den ausschlag-
gebenden Unterschied. Seitdem Volvo
die MPS1-Tieflochbohrer von Mitsubishi
Materials bei der Bearbeitung von
Kurbelwellen einsetzt, werden tber 30
Prozent mehr Teile ohne
Werkzeugwechsel bearbeitet. Somit
sind auch die Werkzeugkosten um Uber
40 Prozent reduziert.

Mi
das Werk im schwedischen Skdvde
das Herzstlick der Motorenfertigung
von Volvo und zugleich die grofBte
Produktionsstatte fiir Pkw-Motoren
mit einer Kapazitat von 565.000
Motoren pro Jahr. ,Bei derart
hohen Fertigungsvolumina sind
Kostenersparnisse durch effiziente
Prozesse und optimale Ausristung
enorm wichtig. Wir behalten laufend
den Markt im Blick und evaluieren die
verfigbaren Zerspanungswerkzeuge.
Dabei ergreifen wir die Gelegenheit,
gangige Anwendungen zu prifen und

t mehr als 90 Jahren Tradition ist

sie durch passende Werkzeuglosungen
zu verbessern”, erldutert Per Carlson,
Tooling & Gauging Manager bei Volvo
Cars in Skovde.

Skovde ist der einzige Standort mit
Fertigungsstraflen fiir alle groflen
Motorteile: Zylinderblocke und -kdpfe,
Kurbel- und Nockenwellen. Weitere
Fertigungs- und Montagewerke
befinden sich an anderen Orten in
Schweden sowie in Belgien, China,
Indien und Malaysia. Hinzu kommen
moderne Forschungs- und
Entwicklungszentren in  Schweden,
Danemark und den USA, die fir
neue Technologien und Innovation
sorgen. 2010 wurde die Pkw-Sparte
von Volvo von der chinesischen
Geely Holding Group ubernommen.
Seitdem wurden hohe Investitionen
in neue Anlagen getatigt, um das
konstante Unternehmenswachstum
sicherzustellen. Fir die kommenden
zwei Jahre erzielt Volvo einen

Absatzzuwachs um 30 Prozent,
d.h. einen neuen Rekordwert
von  800.000 Fahrzeugen. ,Das
Erfolgsrezept ist ganz  einfach:

hochwertige Werkzeuge eingebunden
in optimierte Prozesse. Die Werkzeuge
von Mitsubishi Materials haben sich
besonders beim Tieflochbohren in
jeder Hinsicht als auBlerordentlich
leistungsfahig erwiesen. Daher
schatzen wir auch den fachlichen Rat
der Experten von Mitsubishi Materials,
wenn wir vor Herausforderungen
stehen”, fluhrt Carlson weiter aus.



Ein kritisches Verfahren - der Bohrereinsatz wird besprochen.

DIE MPS1-TIEFLOCHBOHRER UBERTRAFEN DIE ERWARTUNGEN

Mit mehr als 250 Ingenieuren tragt
die Abteilung fur Fertigungstechnik
bei Volvo Car Engine die zentrale
Verantwortung fir eine konzernweit
einheitliche Produktqualitat und
schlanke operative Prozesse. Dabei
ermoglicht die Matrix-Organisation
des Unternehmens reibungslosen
Technologietransfer
Geschaftseinheiten

Wissens- und
zwischen allen

weltweit. LIm Bereich der
Komponentenfertigung wahlen
wir wahrend der Implemen-

tierungsphase  die  geeignetesten
Werkzeuge furdie jeweilige Anwendung
sorgfaltig aus”, so Carlson.

Die neuesten in Skovde produzierten
Kurbelwellen sind als besonders
wichtige Komponenten im Sinne
bestmdglicher Stabilitat aus C38-
Schmiedestahl statt aus Gusseisen

gefertigt. Die Verbesserung
konkreter Bearbeitungsschritte an
dieser wichtigen Motorkomponente

war ein Bereich, der besonders
prazise Planung erforderte. Fir die
unverzichtbare  Olschmierung von
Hauptlager und Kurbelzapfen musste
eine diagonale Bohrung direkt durch
die Kurbelwange gebohrt werden.
Dabei  sollte die Bohroperation
dieses wichtigen Olkanals optimiert
werden, um die Effizienz in der
Fertigung zu steigern. Niklas Helsing,
Werkzeugtechniker bei Volvo Cars in
Skovde, betont: ,Wir wollten vor allem
die Kosten pro Teil senken, weniger
die Zykluszeit. Daher erwarteten wir
lange Werkzeugstandzeit und hohe

Zuverlassigkeit.”  Aus  technischer
Sicht war die Zuverlassigkeit die
groBte Herausforderung. Hinzu kam
das bekannte Problem, dass die
Bohrerspitze durch eine schrage
Ebene durchbohren Daher
war der spitze Winkel zwischen der
Bohrung im Kurbelzapfen und dem
Durchbruch von der Olzufuhrbohrung
der kritische Punkt  fur die
Zuverlassigkeit; insbesondere, weil
hier mit einem Bohrer von nur 5 mm

muss.

Durchmesser eine Tiefe von 20xD
gebohrt wird. Konkret strebte Volvo
eine Standzeitverbesserungvon 300 auf
425 bearbeitete Werkstiicke mit einem
Bohrer. Einer der Werkzeuglieferanten
von Volvo, Colly Verkstadsteknik*,
begleitete das Projekt von Beginn
an und brachte erstmals die MPS1-
Tieflochbohrer von Mitsubishi

Materials ins Spiel.

Hakan Oldin, Techniker bei Colly und
Experte fur Werkzeuglosungen von
Mitsubishi Materials, dazu: , Als wir die
Anforderungen von Volvo analysierten,
schien uns der neue MPS1-Bohrer
von Mitsubishi das ideale Werkzeug
fur diese Anwendung zu sein. Er
zeichnet sich unter anderem durch
die optimierte Kihlmittelzufuhr, die
4-Flhrungsfasen, eine durchdachte
Schneidengeometrie und den
Z-Anschliff fir geringen Schnittdruck
aus.” Volvo Cars testete den neuen
Bohrer und setzte ihn bald ein. Der
MPS1  schlug sich hervorragend
und Uubertraf sogar das Ziel von
425 Komponenten. Nach Optimierung

Diagonalbohrung, 5,00 mm Durchmesser, 100 mm
Tiefe.

.Das Erfolgsrezept ist ganz einfach:
hochwertige Werkzeuge und optimierte
Prozesse. Die Werkzeuge von Mitsubishi
Materials haben sich besonders beim
Tieflochbohren als in jeder Hinsicht
aufBerordentlich leistungsfahig erwie-
sen. Daher schatzen wir auch den Rat
der Experten von Mitsubishi Materials,
wenn wir vor Herausforderungen
stehen.”

PER CARLSON (TOOLING & GAUGING MANAGER)
VOLVO CARS




UBER VOLVO CARS

Volvo Cars ist ein schwedischer Automobilhersteller und
wurde urspriinglich 1927 als Teil von AB Volvo gegriindet.
Er gehdrte bis 1999 zu AB Volvo; in diesem Jahr iibernahm
Ford den Geschaftsbereich Autoherstellung. 2010 ging er
an die chinesische Zhejiang Geely Holding Group. Der Sitz
von Volvo Cars befindet sich im schwedischen Géteborg, wo
sich auch das Werk Torslanda befindet. Es beherbergt die
Hauptentwicklungsabteilung von Volvo, ein Crahstest-Zentrum,
das Zentrallager und diverse weitere wichtige Bereiche.

Fertigungs- und Montagestatten sowie Entwicklungszentren
befinden sich aulerdem in den Werken Skévde und Olofstrom
(Schweden), Gent (Belgien), Chengdu, Daging und Zhangjiakou
(China), Bengaluru (India), Shah Alam (Malaysia) und
Kopenhagen (Danemark]. 2018 steht aufierdem die Erdffnung

eines Werks in Charleston (USA] an.

Tel.: +46 (0)20-94 80 80
E-Mail:

Website: www.volvocars.com

swedencr(@volvocars.com

UBER MITSUBISHI MATERIALS &
COLLY VERKSTADSTEKNIK

Die Mitsubishi Materials Corporation ist ein fiihrendes
japanisches Unternehmen, das sich unter anderem auf
die Herstellung von Materialien, Beschichtungen und
Prazisionswerkzeugen fiir die metallverarbeitende Industrie
spezialisiert hat. Dabei unterhdlt die Mitsubishi Materials
Corporation Niederlassungen in Europa, Indien, Brasilien,
China, USA, Japan und Thailand, ein modernes Forschungs
und Entwicklungszentrum in Japan sowie zahlreiche
Fertigungsstatten auf der ganzen Welt. Das Unternehmen
beschaftigt mehr als 24.000 Mitarbeiter in {ber 77 Landern.

Colly Verkstadsteknik ist auf Zerspanungswerkzeuge
und Werkzeugaufnahmen spezialisiert und autorisierter
Vertriebspartner von Mitsubishi Materials in Schweden. Mit
einem breiten Sortiment an Standardartikeln und einem
unbegrenzten Angebot an Sonderldsungen ist sichergestellt,
dass die 27 Mitarbeiter von Colly immer genau die richtige
individuelle Losung fiir die Anforderungen ihrer Kunden
anbieten konnen. Dariiber hinaus ist Colly autorisierter

Nachschleifpartner von Mitsubishi Materials in Schweden.

Colly Verkstadsteknik
Tel.: +46 (0)8 703 01 00
E-Mail:  info(@vt.colly.se

Website: www.collyverkstadsteknik.se

(von links nach rechts): Hakan Oldin (Techniker, Colly Verkstadsteknik), Kjell Ahl (Key Account Manager,

Colly Verkstadsteknik], Niklas Helsing (Werkzeugtechniker, Volvo Cars), Conny Erixon (Produktmanager,

Colly Verkstadsteknik], Per Carlson (Tooling & Gauging Manager, Volvo Cars)

der Schnittparameter am Doppelspindel-
Bearbeitungszentrum des Typs Grob
BZ530 auf eine Schnittgeschwindigkeit
von 80 m/min und eine Vorschubrate

von 1018 mm/min  lieBen  sich
zuverlassig 475  Kurbelwellen ohne
Werkzeugwechsel bearbeiten. Dadurch

sanken die Werkzeugkosten fiir diesen
Bearbeitungsschritt um  mehr als
40 Prozent.

Mittlerweile  setzt Volvo Cars die
MPS1-Bohrer seit
erfolgreich ein, und dank des effizienten
Nachschleifservices durch Colly fallen die
Kosten pro Teil noch glinstiger aus. .Um
die Belastungsgrenze des Bohrers unter
Extrembedingungen zu prifen, haben
wir bis zu sechs Nachschleifzyklen ange-
wandt; das Ubersteigt den empfohlenen
Grenzwert bei weitem. Wir sind jedoch
sicher, dass die Bohrer bei dreimaligem
Nachschleifen noch so gut funktionieren
wie Neuprodukte und absolute
Prozesssicherheit bieten”, berichtet
Helsing. 2019 wird Volvo Cars neue Vier-
und Dreizylindermotoren vorstellen und
mit der Fertigung eines Massenaus-
gleichssystems zur Verringerung
der Motorschwingungen beginnen.
Dariiber hinaus kommen mit den
Hybridfahrzeugen der
Generation - und dem darin verbauten
Verbrennungs- und
Elektromotor - neue Herausforderungen
auf Werkzeughersteller zu. Kjell Ahl,
der als Key Account Manager bei Colly
fir den Volvo-Standort Skdvde zustandig

anderthalb Jahren

nachsten

Mischantrieb mit

ist, dazu: .Wir besprechen jahrlich
im Voraus alle anstehenden Projekte
und Ziele und legen gemeinsam mit
unserem Kunden die Prioritdten fest.
Da wir nur wenige Kilometer vom Werk
entfernt Uber ein eigenes Biro verfligen,
sind die Wege kurz, und wir konnen
jederzeit vor Ort Unterstitzung leisten.”
Einig sind sich Carlson und Helsing
darin:  .Service-orientierte  Zulieferer
mit einem umfassenden Sortiment an
Werkzeuglosungen
Einblicke und Maglichkeiten beziiglich der
Bearbeitung. Wir freuen uns, dass wir im
Laufe der Jahre eine derart professionelle
und fruchtbare Zusammenarbeit

bieten uns neue

etablieren konnten.”

Conny Erixon, Produktmanager fir
Mitsubishi Materials bei Colly, fligt hinzu:
JAls einer der altesten Distributoren von
Mitsubishi Materials in Europa haben
wir aus erster Hand erlebt, wie sich
die Werkzeuge und Technologien des
Unternehmens im Laufe der Zeit geandert
haben. Die Fahigkeit und Flexibilitat,
Ldsungen abseits ausgetretener Pfade zu
suchen und Werkzeuge auf dem neuesten
Stand der Technik mit durchgangig hoher
Qualitdt und Leistung bereitzustellen,
in  Verbindung mit hoher technischer
Fachkompetenz ist in jedem Fall eine der
grofen Starken von Mitsubishi Materials.”

*Colly

Vertriebspartner  von

Verkstadsteknik  ist der autorisierte

Mitsubishi  Materials in

Schweden.
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