Einblicke in Cargraphics Leichtmetallfelgenproduktion

Fast alle Autofahrer erfreuen sich an attraktiven Leichtmetallradern, doch nur weni-
ge vermuten hinter den ,Schmuckstiicken® fir den Radkasten auch ein Hightech-
Produkt: SchlieBlich gehdren Schmiede- und Gusstechniken zu den altesten Hand-
werken. Cargraphic ist stolz auf die aufwendige Herslellung seiner Schmuckstucke:
JWir sind als einer der ganz wenigen Tuner in der komfortablen Lage, unsere Rader
selbst zu produzieren®, erklart Michael Schnarr, der zusammen mit sei-

nem Bruder Thomas die Geschafte des Sportwagenveredlers Cargraphic T T

fuhrt: .Das gibt uns maximale Kontrolle uber den Herstellungsprozess.” !
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evor der Besucher die Ferigung in

Rheinland-Pialz betritt, mag er wviel-
leicht eine Art bessere ,Konservendosen-
fabrik® vor dem geistigen Auge haben, in
der die Erzeugnisse im Sekundentakt aus
Stanz- und Frasautomaten purzeln, Die
Wahrheit erinnert eher an eine Art High-
tech-Kunstlerstudio, nur dass die Skulptu-
ren hier nicht von Menschen, sondern von
einer riesigen Frasmaschine mit dem Na-
men Heller* geformt werden. Bei threm
Schaffen hat sie keine Eile, sondern die ab-
solute Prazision als Ziel. Rund 90 Minuten
werden fur den Felgenstern benadtigt, bis
aus emnem 18 bis 28 Kilogramm schwe-

ren Scheibenrohling das nur
noch funf bis neun Kiio wie-
gende Mitteltell herausge-
schéll ist. Am Ende 6ffnet
sich der gewaltige Bauch,
der jeweils nur ein Bauteil
verdaut, und gibt sein Werk
fir den nachsten Bearbei-
tungsschritt frel.

Prazision ist wahrend
des gesamten Prozesses
allerdings nicht nur aus ds-
thetischen Griinden unab-
dingbar. ,Um die ungeieder-
ten Massen am Auto gering
zu halten, wird der Aufbau ei-
nes Rades bei uns am Com-
puter bis ins letzte Detail op-

Viermessung per Laser, denn
Leichtmetallréder sind
Prazisionsteile

In der Radermanufaktur werden die Einzeiteile
zusammengefigt

timiert”, erklart Michael Schnarr. ,So wol-
ien wir jeglichen negativen Einfluss aul
das Fahrverhalten ausschlieBen und kdn-
nen gleichzeitig eine nohe Festigkeit ga-
rantieren.” Die clevere Dial mittels FEM-
Berechnung setzt sogar da an, wo man es
nicht sieht. Beim Cargraphic GTR etwa fin-
den sich Uberall verborgene Erleichte-
rungstaschen, Fur den Felgendesigner hat
dies den Vorteil, dass er bei der Formge-
bung des Sterns in seiner kunstlerischen
Fretheit kaum eingeschrénk! ist, da selbst
volumindse Entwlrfe umgesetzt werden
kénnen, ohne Speck anzusetzen

Aui der nachsten Station hangt ein ge-
waltiger Bohrkopl wie ein Damokies-
schwerl Uber dem Radfragment — und in
der Tat entscheidet sich hier das Schick
sal der Felge In spe. Denn hier erhalt sie
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ihren Lochkreis und da-
mit inren spateren Ein-
satzort zugewiesen. ,Da
die Produktion quasi vor
unserer lieqt
konnen wir hier sehr fle-
xibel reagieren, was die
Bandbreite und schnelle Verfigbarkeit betrifft. Dies garan-
tiert selbst bel exotischen Fanrzeugen kurze Lieferfristen”,
so Schnarr stolz. Parallel zum Stern werden auch Innen-
und AuBenschiissel bearbeitet. Sind alle Bauteile von Spa-
nen betreit und grob entgratet, so gehen sie doch noch ge
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trennte Wege.

Nun wartet auf die Radkomponenten ein Laser, dann
eine Messlanze der Zeiss-CNC-Koordinatenmessmaschi
ne, deren Aufgabe es ist, die Prazision der vorangegange-
nen Arbeitsschritte auf den Millimeterbruchieil zu Uber-
prifen. Es handelt sich dabei um keine Stichprobe, son-
dern um eine sogenannte 100-Prozent-Prifung, sprich, keine
Felge kann sich dem Kontroliprozess entziehen. Das Cargra-
phic-Rad bzw. seine Bestandteile liegen dabei aul einem alta-
r&nnlichen Marmortisch: Das erlesene Malerial hat den Vortell,
dass es sich bei unterschiedlichen Temperaturen kaum verzient
und somit einem akkuraten Ergebnis zutréglich ist. Werksleiter
Andreas Birkenhauer zeigt sich von seinem jlngsten ,Baby" im
Maschinenpark begeistert, doch noch viel lieber erzahit er von
seiner Schieif- und Polieraniage, die er mit seinen Angesteilten
zusammen selbst entwickelt hat: ,So etwas gibt es in dieser
Form nirgendwo anders", meint auch Michael Schnarr und unter-
streicht die besonders hohe Oberflachenvergitung der Cargra-
phic-Rader, In diesem Teil der Anlage mit ihren zahlreichen run-
den Bottichen platschert statt Wasser Keramikgranulal, das die
Form von Pyramiden und Kegeln sowie verschiedene Harte-
grade besitzt ~ das Poliermittel. Auf Knopfdruck rauscht der Fel-
genstern hier in die Tiefe, um geraume Zeit spaler glanzender
als zuvor an die Oberfiache zurlickzukommen, Bottich fur Bot-
tich setzt sich diese Prozedur mit immer feinerer Palitur fort

Der Clou der Anlage Ist das selbst entwickelle Austausch
system des Granulats: Haben sich die Pyramiden und Kegel am
Aluminium auigeneben, {lutschen sie automatisch durch ein fei-
nes Sieb und werden der Entsorgung zugefiihrl. So missen die
Bottiche nur von Zeit zu Zeit nachbelllit werden. Jetzt wartet aul
den Felgenstern nur noch die manuelle Nachbearbeitung. Auch
die weiteren Komponenten glanzen mittlerweile, dennoch heit
es ab in die Lackiererei; Je nach Kundenwunsch kann fast jeder
Farbwunsch umgesetzt werden. ,Besonders beliebt ist zurzeit
bei Aston-Martin-Radern aktuell der Feigenstern in Wagenfarbe
Casino Royale", schmunzelt Geschaftsilinrer Schrarr. Heute
muss es schnell gehen, ein Kunde hat eine Sonderbohrung so-
wie einen Spezialton geordert und kann es kaum erwarten, die
Rader auf seinen Sporiwagen zu kriegen. Mit dem Cargraphic-

W-Bus bringt Michael Schnarr die Einzelkomponenten per-
sonlich ins Hauptquartier an einen speziellen Moniagetisch:
JErst der Felgenstern, dann die EdelstahlauBenschissel und
dann das innenbett - fertig ist die Ménage a trois”, erklart er mit
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urch diesen Schisifprozess erhalten die Rader ihren Glanz

einem Lacheln auf den Lippen. Eine letzte Bewahrungsprobe soll kid-
ren, ob auch alles fehlerfrei gefugt ist. Das Gleichlauigerat, aut wel-
chem das fertige Rad in Rotation gebracht und dabei emn etztes Mal
vermessen wird, meldetl: Alles Im Lot, alles ok, fertig zum Versand.
av

Abgasanlagen fir afle Gallardo-Modelle
mit und ohne Abgasklappensteverung
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NEW 19" LIGHTWEIGHT HEAT TREATED FLOWFORMING WHEEL "IS-ONE"

* Dsteiliges wirmebehandelles Rowlorming- » TUV gepritft « Lieferbar in 0.5 bis 12.0"
Guss-Rad mt schmdededhnlichen Eigonschaften,  « in allen Lochkreisen von 5 x 108 bis 5 x 130
» Traglast Standard: 7254y, Lightweight: bis 650hg  * Farbliche ladividualsierung mbghich

Cargraphic GmbH » Wieslauterstr. 20 » D-76829 Landau
Tel.: 063 41 / 88 0 88 » Fax: 0 63 41 / 88 2 00 » email: info@cargraphic.de
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