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VERZAHNUNG ~ Im Interview erklart Dr. Markus Vos,

Geschéftsfiihrer der Pittler T & S GmbH,

warum Pittler ein Spezialist fiir das Wilzschélen ist

und welche Vorteile das Power-Skiving bietet.

Herr Dr. Vos, was kennzeich-
net die DVS Technology
Group?

DVS steht fir Drehen, Verzahnen,
Schleifen. Die Dachmarke DVS
Technology Group hat ihren neuen
Namen erst seit Anfang 2016. Zu
DVS beziehungsweise zur DVS
Group ist der Zusatz Technology

gekommen. Denn wir wollen die
Technologie, die wir in fast allen
Unternehmen der Gruppe verkau-
fen, mit im Firmennamen tragen.
Die Gruppe besteht aus 15 Unter-
nehmen und hat insgesamt etwa
1.100 Mitarbeiter in Deutschland,
China und den USA. An elf Stand-
orten produzieren wir entweder

Maschinen oder Werkzeuge oder
Komponenten im Auftrag der
Fahrzeugindustrie. 2014 hat die
Gruppe einen Umsatz von 240
Millionen Euro gemacht. Der GroB-
teil der Unternehmen ist in Hes-
sen ansassig. Weltweit sind wir an
den wichtigsten Markten prasent.
Da unsere Kunden hauptséachlich



aus der Automobil-Industrie kom-
men, haben die Markte in China
und den USA besonders grofe
Bedeutung fiir uns. Auch in Indien
laufen die Vorbereitungen fir ei-
nen eigenen Standort.

Wie ist die Gruppe struktu-
riert?

Wir selbst sehen uns als Lésungs-
anbieter flr zerspanende Bear-
beitungsprozesse in definierten
Marktsegmenten. Daflir gibt es
die drei Geschéaftsbereiche DVS
Machine Tools & Automation, DVS
Tools & Components und DVS
Production. Zum Geschaftsbe-
reich DVS Machine Tools & Auto-
mationgehodrenfliinfMaschinenbau-
unternehmen — darunter Pittler —
plus WMS, die mehr im Service
und Retrofit-Bereich tatig ist.
Buderus Schleiftechnik deckt da-
bei die Hartbearbeitung ab mit
Innenrundschleifen, AuBenrund-
schleifen, Gewindeschleifen und
Hartdrehen. Diskus Werke Schleif-
technik ist dagegen auf die Weich-
bearbeitung spezialisiert mit ein-
seitigem und  doppelseitigem
Planschleifen.

Welche Bedeutung kommt
den Produktionswerken in-
nerhalb der DVS Technology
Group zu?

Den Geschaftsbereich DVS Pro-
duction bilden unsere beiden ei-
genen Produktionsstandorte, an
denen wir auf eigenen Maschinen
im Auftrag der Fahrzeugindustrie
Komponenten fertigen. Bei der
Frohlich CNC Produktion in der
N&he von Sinsheim produzieren
wir hauptsachlich Nutzfahrzeug-
komponenten. Dort haben wir in
den vergangenen zwei Jahren eine
an Industrie 4.0 angelehnte Pro-
duktion fur LKW-Radnaben instal-
liert. Hier war Pittler maBgeblich
beteiligt als Generalunternehmer,
der die komplette Produktion ge-
plant und die Prozesse ausgelegt
hat. Insgesamt hat Pittler dafir
16 Maschinen geliefert. Heute
lauft die Produktion dort fast voll-
automatisch. Wir bauen innerhalb
der DVS Technology Group Ma-
schinen, liefern Produkte und stel-
len Schleifscheiben sowie Spann-
mittel her. Wir decken also =
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nicht nur den Maschinenbau ab,
sondern die gesamte Wertschop-
fung und bieten dem Kunden ei-
ne Komplettldsung. In erster Li-
nie Ubernehmen wir in unseren
Produktionswerken DVS Produc-
tion und Fréhlich CNC Produktion
Outsourcing-Projekte, bei denen
wir langfristig in groBen Serien
mit den Partnern zusammenar-
beiten. Wir stellen dort beispiels-
weise flr einen namhaften Auto-
mobilhersteller zwei Millionen
Getrieberader im Jahr als fertiges
Bauteil fur Automatikgetriebe her.
Bei Bedarf bauen wir auch eigene
Sondermessmaschinen.

Auf welche Werkstiicke und
welche Kunden hat sich die
DVS Technology Group aus-
gerichtet?

Das Besondere an unserer Grup-
pe ist, dass wir von der Weichbe-
arbeitung bis zur Hartfeinbear-
beitung den kompletten Prozess
einer spanabhebenden Bearbei-
tung an einem metallischen Bau-
teil abdecken kdnnen. Der Fokus
liegt dabei auf Getriebeteilen fir
Nutzfahrzeuge und PKW. Das ist
vermutlich einzigartig am Markt.
Die Gruppe ist stark im Antriebs-
strang und Systemlieferant fir
die Automotive-Industrie. Moto-

ren wurden in den vergangenen
Jahren durch Einspritztechnik
weiterentwickelt und jetzt ist das
Getriebe dran. Es gibt immer
mehr Stufen und Automatikge-
triebe sind auf dem Vormarsch,
um die Verbrauchswerte der Zu-
kunft zu schaffen. Insbesondere
Prawema mit dem Verzahnungs-
honen und Buderus Schleiftech-
nik profitieren stark vom Wachs-
tum im  Automotive-Bereich.
Prawema mit Sitz in Eschwege in
Nordhessen ist das groBte Unter-
nehmen der DVS Technology
Group. Prawema hat das Verzah-
nungshonen um das Jahr 2000
zur Marktreife weiterentwickelt.
Aufgrund der Wirtschaftlichkeit
und der hervorragenden Bearbei-
tungsergebnisse zeigte die Auto-
mobilindustrie sofort groBes In-
teresse. Wahrend Pittler Verzah-
nungslésungen fir die Nutzfahr-
zeugindustrie und fir Bauteile bis
fiinf Meter Durchmesser anbietet,
entwickelt Prawema entsprechen-
de Losungen fir kleine Bauteile
in der PKW-Produktion.

Warum ist Pittler der Spezia-
list fiir das Wélzschdilen?

Das Power-Skiving ist unsere neu-
este Technologie bei Pittler, die
wir seit etwa vier Jahren vorwarts-

Dr.-Ing. Markus Vos hat an der RWTH Aachen Produktionstechnik
studiert und anschlieBend am Fraunhofer Institut fir Produktionstechnik/
WZL zum Thema >Hochgenaue Bearbeitung von Automotive-Komponen-
ten mit Hartzerspanung« promoviert. Es folgten Stationen als Abteilungs-
leiter Anlagentechnik bei Schott Glas, als technischer Leiter Hochprazisi-
onsschleifmaschinen bei Bahmiiller und in der technischen Geschéaftslei-
tiung bei Schmoll. Heute ist er Geschaftsfihrer der Pittler T&S GmbH
mit Sitz im stidhessischen Dietzenbach.

nDas Walzschdilen ist mindestens
viermal schneller als das
ZahnradstoBen und hochflexibel
gegeniiber dem Raumen.«

Dr. Markus Vos, Geschaftsfihrer der Pittler T & S GmbH

treiben. Vom reinen Drehmaschi-
nenhersteller haben wir uns durch
sie zum Verzahnungsmaschinen-
hersteller weiterentwickelt. Jedes
Unternehmen der Gruppe hat ei-
nen Technologieschwerpunkt und
nur mit einer solchen Spezialisie-
rung kann man in Deutschland
gegeniiber einem Hersteller von
Standardmaschinen  bestehen.
Wir haben bei Pittler die Strate-
gie, uns noch starker vom Dreh-
maschinenhersteller zum Herstel-
ler von Verzahnungslésungen zu
entwickeln. Die Margen sind hd-
her und das Know-how ist héher
als bei einem reinen Drehmaschi-
nenhersteller. Beim Verzahnen
muss man etwas von Mathematik,
von Software und von den Bautei-
len verstehen.

Wie funktioniert das Power-
Skiving?

Beim Power-Skiving oder Walz-
schalen setzen wir auf ein Verfah-
ren, das unser Unternehmens-
griinder Julius Wilhelm von Pittler
vor 106 Jahren entwickelt hat. In
seiner Patentschrift hatte er es
schon umfassend erklart. Leider
besteht fiir das Verfahren heute
kein patentrechtlicher Schutz
mehr, da es alter als 20 Jahre ist.
Beim Walzschalen wird durch ei-
nen Achskreuzwinkel das Werk-
zeug — das Schneidrad oder Ski-
ving Tool — schrag zum Werkstlck
angeordnet. Durch den Winkel ar-
beitet sich dieser Zahn schrag hi-
nunter, beschreibt eine Ellipse
und schabt damit aus dem Zahn-
rad Material heraus. Das ist der
ganze Trick. Wenn es gerade ste-
hen wiirde, wiirde es nicht funkti-
onieren. Durch die Schragstellung
des Werkzeugs, haben wir einen
Abtrag zwischen Werkzeug und
Werkstlick.

Warum setzt sich diese
schon lange bekannte Tech-
nologie erst jetzt durch?
Obwohl unser Firmengriinder das
Verfahren schon 1910 entwickelt
hat, ist es in der Vergangenheit
nicht haufig genutzt worden. Herr
von Pittler hatte zum Beispiel
nicht die Moglichkeit, das An-
triebswerkzeug zum Werkstlck zu
synchronisieren. Erst durch elekt-
ronische Getriebe mit der heuti-
gen Antriebstechnik, durch die
Weiterentwicklung der Werkzeu-
ge, durch Hartmetall und durch
Beschichtungen dieser Werkzeu-
ge lasst sich das Verfahren jetzt
wirtschaftlich einsetzen. Es erlebt
heute nach Uber 100 Jahren eine
Renaissance.

Welche Vorteile bietet das
Power-Skiving gegeniiber
anderen Verfahren?

Um Innenverzahnungen herzu-
stellen gibt es mehrere Verfahren.
Innenverzahnungen konnten lan-
ge Zeit nicht wirtschaftlich herge-
stellt werden, weil ein kein abwal-
zendes Verfahren gab. Es gab nur
das extrem unflexible R&umen
und das immer mit einem Leer-
hub einhergehende Zahnradsto-
Ben. Die Halfte der Zeit ist das
Werkzeug dabei auBerhalb des
Eingriffs. Zudem sind die Ge-
schwindigkeiten dabei durch die
lineare Bewegung begrenzt. Wir
sind mit dem Walzschélen sogar
ahnlich schnell wie mit dem Walz-
frasen, das beim AuBenverzahnen
heute das MaB der Dinge ist. Das
Walzschalen ist mindestens vier-
mal schneller als das Zahnradsto-
Ben und hochflexibel gegenliber
dem Raumen. Das Raumen ist ein
Verfahren fir die Massenindust-
rie. Die Raumnadel durch das
Werkstlick zu ziehen geht sehr



schnell, aber man benétigt fir je-
de Werkstlckgeometrie eine eige-
ne Rdumnadel, das ZweikugelmaR
kann nicht eingestellt werden und
es gibt keine Flexibilitat.

Kann das Power-Skiving
das Réumen und StoBen
ganz ersetzen?

Das Walzschalen wird nicht alle
diese Verfahren komplett erset-
zen, aber es bietet eine sehr gute
Alternative fir die Innenverzah-
nung, um das StoBverfahren zu
ersetzen. In Randbereichen kann
es auch das Walzfrasen ersetzen.

Konnten Sie das Wélzschi-
len schon im Markt etablie-
remn?

Zwolf  Walzschalmaschinen von
Pittler sind mittlerweile im Ein-
satz. 2016 werden etwa 15 weite-
re Maschinen dazu kommen. Als
Werkstiick steht dabei das Hohl-
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rad im Fokus. Beim Hohlrad sind
die Verzahnungen innen herzu-
stellen, was mit dem Walzfrasen
nicht moglich ist, weil der Walz-
fréser nicht hineinpasst. Wir bie-
ten sogar Maschinen an, auf de-
nen sich Bauteile fiir Bauma-
schinen bearbeiten lassen mit
Innendurchmessern bis 900 Milli-
meter.

Gibt es noch weitere Vor-
teile?

Ein weiterer Vorteil gegeniiber
dem Walzfrasen ist, das Bearbei-
tungen relativ nah an einem Bund
moglich sind. Mit einem Walzfra-
ser wirde es automatisch am
Bund zu einer Kollision kommen.
Das schraggestellte Walzschal-
werkzeug braucht dagegen nur
einen sehr kleinen Auslauf. Dar(-
ber hinaus kénnen auf unseren
Maschinen Innen- und AuBenver-
zahnungen in einer Aufspannung

hergestellt werden. Das Wélzscha-
len erméglicht aufgrund der gerin-
gen Eingriffslange eine gezielte
Beeinflussung der Flankenlinie.
Kompensationen bei Flankenli-
nienabweichungen sind moglich
und nicht gerade Flankenlinien
herstellbar. Wir erreichen eine
sehr hohe Profilgenauigkeit und
eine sehr gute Flankenlinie. Wenn
der Werkstoff verschleiBoptimiert
ist, kénnen wir die Werkstiicke
einsatzfertig ohne Harten mit dem
Walzschalen mit einer Bearbei-
tungstoleranz von IT3 herstellen.
Durch die schabende Bewegung
erreichen wir eine sehr gute Ober-
flachenqualitat, die fast schon mit
der einer Schleifbearbeitung ver-
gleichbar ist.

Ist eine Komplettbearbei-
tung auf einer Maschine
moglich?

Wir mochten die bisherige Ferti-
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gung von Werkstiicken mit Innen-
verzahnungen durch eine Kom-
plettbearbeitung auf einer Ma-
schine und in einer Aufspannung
ersetzen. Die traditionelle Be-
arbeitung umfasst die Schritte
Drehen, Frasen, Verzahnen und
Schleifen. Bereits unsere kleinste
Maschine — das Funf-Achs-Ski-
vingzentrum PV315 - bietet die
Méglichkeit zu drehen, zu schlei-
fen, zu frésen, zu verzahnen, zu
bohren und zu messen. Durch die
Reduzierung von Rust-, Transport-
und Liegezeiten ergeben sich fiir
den Kunden kiirzere Taktzeiten.
Das fiihrt auch zu einer Steige-
rung der Fertigungsqualitat durch
Eliminierung von Umspannfeh-
lern. Eine Automatisierung mit
einem Roboter ermoglicht darii-
ber hinaus eine hohe Autonomie
durch Bandspeicher fiir Roh- und
Fertigteile.
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