TECHNIK g SUPER-FINISH-VENTILSITZBEARBEITUNG VON AHNENDORP B.A.S.

Super Finish mit dem Newen
CNC-Ventilsitzbearbeitungszentrum

Nicht selten werfen wir im WOB Klassik-Magazin mit Fach-
begriffen und Techniken aus dem Lufti-Motorenbau um uns,
die gerade Einsteigern in diese Materie nicht gelaufig sind.
Auch wollen sich nicht alle Motoren-Spezialisten bei ihren
Arbeiten Uber die Schulter schauen lassen, um ihre ,Betriebs-
geheimnisse” nicht preiszugeben. Anders die Jungs und
Madels von Ahnendorp B.A.S.: Michael und Katja Kiefer haben
WOB Kilassik in ihre im munsterlandischen Isselburg gelegene
Manufaktur fur klassische VW- und Porsche-Boxermotoren
eingeladen, wo die Mitarbeiter auf die mechanische Bearbei-
tung und Instandsetzung von Motorenteilen sowie Motor-
komplettumbauten und -neuaufbauten spezialisiert sind.

In einer zunachst vierteiligen Serie gewahrt uns Ahnendorp
B.A.S. Einblicke in die Bearbeitungs-Techniken des Unter-
nehmens. Heute: Ventilsitzbearbeitung

Um eine maximale Bearbeitungsqualitét in puncto Ventilsitz-
bearbeitung bieten zu konnen, verfiigt Ahnendorp iiber ein
speziell auf diese Aufgabe zugeschnittenes Newen-CNC-
Bearbeitungszentrum, welches stets auf dem neuesten Stand
der Technik gehalten wird.

»Dieses Werkzeug erlaubt es uns, Ventilsitze bis zur Perfektion
zu optimierten und den iiblichen 3-Winkelschnitt sowie alle ge-
wiinschten Konturen wie Kanalbearbeitung unterhalb des Ven-
tilsitzes und den Ubergang in den Brennraum in einer Bearbei-
tung perfekt auszufiihren. Es gibt keine Konturen, die wir nicht
bearbeiten konnen. Alle Konturen sind méglich, auch Venturi-
Bearbeitungen’, erkldrt Michael Kiefer.

Newen-CNC-Bearbeitungszentrum
ausschlieBlich fiir Ventilsitze

Bei Verwendung herkémmlicher Verfahren, welche mit Fest-

werkzeugen ausgefiihrt werden, entstehen bei der Bearbeitung
von Ventilsitzen, insbesondere solchen aus Sintermetall, nicht
selten sogenannte Rattermarken: im Hundertstel-Millimeter-
bereich messbare Wolbungen. Sie sind das direkte Ergebnis eines

irreguldren Schnitts bei einer Drehung von 360 Grad, hervor-
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gerufen durch variable Schneidekréfte,
die sich auf die Spindel der Maschine aus-
wirken und so die Bearbeitungsqualitdt
mafigeblich beeinflussen. Denn Ratter-
marken konnen an Ventilen erhebliche
Schaden anrichten, da durch sie Gase ent-
weichen kénnen, sodass die Ventile nicht
richtig abdichten.

Um das Kennern ihres Fachs hinldnglich
bekannte Rattermarken-Phdnomen abzu-
mildern, versuchen erfahrene Maschinen-
bediener dieses Auftreten einerseits mit
schnellem und kraftvollem Vorschub der
Maschinenspindel zu kompensieren, was
bei kleinen Problemen helfen kann, jedoch
nur eine suboptimale Losung ist. Denn der
so bearbeitete Ventilsitz wird sich nach der
Erfahrung der Ahnendorp-Techniker als-
bald verformen und nie eine ausreichende,
vergleichbare Abdichtung erreichen.
Andererseits konnen die von Rattermarken
ausgehenden Undichtigkeiten das Einschlei-
fen eines jeden Ventils auf seinem Ventilsitz
ndtig machen, um eine akzeptable Ab-
dichtung zu erreichen. Letzteres, sofern
noétig und von Motorinstandsetzern und
deren Kunden akzeptiert, ist im OEM-Be-
reich untersagt und auch nach Ansicht von
Ahnendorp selbst im Oldie-Segment nicht
mehr zeitgeméf, wird durch Einschleifen
per Hand doch der Vorteil der heutigen

Ventilsitzmaterialien nicht mehr nutzbar.

Die im Hause Ahnendorp durchgefiihrte
Super-Finish-Bearbeitung soll die genannten
Probleme vollstdndig ausschliefSen, wie
Michael Kiefer ausfiihrt: ,,Es ist vollkommen
unmoglich, Rattermarken oder Wellen durch
unser Super-Finish-Verfahren zu erzeugen.
Die Bearbeitung mit unserem Ventilsitz-
bearbeitungszentrum durch das drehende
Werkzeug via Interpolation zweier Achsen
erzeugt eine kreisformige Bewegung, wel-
che perfekt rund wird. Auch die Schnitt-
tiefe des Werkzeuges und der Abstand
zwischen den Schnitttiefen erfolgt unter

vollstandiger digitaler Kontrolle, welche
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es ermdglicht, eine homogene Oberfldche

zu erzeugen.

Denn dank erheblich reduzierter Schneide-
kréfte (rund 300-fach niedriger) des CNC-
Ventilsitzbearbeitungszentrums bewegen
sich Defekte der Oberfldchen im Vergleich

zu konventionellen Bearbeitungen inner-

halb von Werten, wie man sie aus der
OEM-Fertigung kennt. Auch die Ausrichtung
der Maschine ist besonders: Sowohl zur
Grundbohrungsbearbeitung fiir die Ventil-
sitze als auch fiir die spétere finale Ventil-
sitzringbearbeitung wird die Ausrichtung
komplett durch die Ventilfiihrung vorge-
geben. Der luftgelagerte Spindelkopf der
Maschine sorgt dabei fiir prédzise Ausrich-

tung, die Hohen werden in Echtzeit durch

den Messtaster erfasst. So sind auch be-
sonders umfangreiche oder spezielle Ventil-
sitzbearbeitungen mdoglich, wie beispiels-
weise die Ahnendorp-ECO-FLOW-Ventil-
sitzbearbeitung zur Erh6hung der Motor-
effizienz und Reduzierung des Kraftstoff-

verbrauches.
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gibt es auf
Ahnendorp B.A.S.

Manufaktur fiir klassische Boxermotoren

Dreibomerweg 15

46419 Isselburg

Tel.: 02874 / 4047

Fax: 02874 / 1816

E-Mail: info@ahnendorp.com
www.ahnendorp.com

Damit die Ahnendorp-Mitarbeiter die
Qualitét effizient tiberpriifen kénnen, wer-
den die Arbeitsvorgdnge in Echtzeit grafisch
an der Maschine angezeigt. Zusétzlich
werden alle bei Ahnendorp bearbeiteten
Ventilsitzringe zusédtzlich mit einem Unter-

drucktest gegengepriift. Bearbeitet werden

konnen neben VW- und Porsche-Teilen auch

Reihen- und V-Motor-Zylinderkopfe.
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