www.dima-magazin.com E 9355

Vorgestellt: Maschinen und Fertigungssysteme auf der AMB ab Seite 14

Fokussiert: Werkzeuge und Spannmittel, Automation und Zubehér ab Seite 41
Nachgefragt: interview mit P. E. Schall zur Motek 2012 ab Seite 76

«Es gibt fast nichts, was wir nicht
herstellen konnen”

Andreas Fuchs, roduktionsleiter Werkzeugschleiferei
Fuchs (5. 50)
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Volle Kontrolle Uber Qualitat
und Termin sichergestellt
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Franz X. Kienle betont: ,Die groBe Erfahrung, die SHW beim Drehen vorweisen konnte, hat uns sehr beeindruckt und die Entscheidung zu-

gunsten der Aalener wesentlich beeinflusst,”

Um zur groBen Fertigungstiefe auch die Flexibilitit bei der Herstellung von riesigen Seilwinden zu erhéhen, hat
die Kienle GmbH aus Altheim in ein groBes Dreh-Fras-Bearbeitungszentrum , UniForce 6" von SHW-Werkzeug-

maschinen investiert.

. »Die robusten Seilwinden, wie sie bei-
spielsweise in Lastkriinen auf Olbohr-
inseln, Forderplattformen oder in Contai-
nerhiifen zum Einsatz kommen, werden
immer grofler und komplexer, schildert
Franz Xaver Kienle eine Entwicklung, auf
die der Inhaber der Kienle GmbH reagiert.
Denn eines will der Firmengriinder, der 1982
mit einem Handwerksbetrieb fiir Herstel-
lung und Vertrieb von Schmiedeeisen star-
tete, auf keinen Fall: Bearbeitungsschritte
aufler Haus geben. ,Damit wiire ich abhin-

gig von anderen Unternehmen, manchmal -

sogar von potenziellen Wettbewerbern, und
hitte nicht mehr die volle Kontrolle iiber
Qualitit und Termin.“ Diese Einstellung
trifft man hiufig im Schwibischen, und sie
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ist mitverantwortlich dafiir, dass es hier so
viele ;hiddenchampions’ gibt.

Fertigungstiefe fordert Zuverlassigkeit
Seit 28 Jahren fertigt der Mittelstindler in
Altheim unter anderem fiir einen Stamm-
kunden aus der Nachbarschaft leistungsfihi-
ge Seilwinden, die sich im harten Einsatz und
unter ungiinstigen Verhiltnissen bewihren
mussen. Fiir die Experten in der Dickblech-
bearbeitung gehéren Frisen, Drehen, Bohren
und Schweiflen zu den Hauptprozessen, die
die 55 hoch qualifizierten Kienle-Mitarbeiter
auf den rund 5000 m?* in dem regelmifig
erweiterten Hallenkomplex durchfiihren.
Seit Januar 2012 gehort eine ,,UniForce 6
von SHW-Werkzeugmaschinen zum beein-

druckenden Maschinenbestand. Die An-
schaffung wurde auch notwendig, weil die
Bestellungen zugenommen haben. Der boo-
mende asiatische Markt und die steigenden
Warentransporte in Containern bedingen
mehr Kapazitit beim Verladen. Und so wer-
den auf der SHW-Maschine unter anderem
die Seiltrommeln mit Flanschen sowie das
dazugehorige Gestell bearbeitet. Die Stiick-
zahlen liegen zwischen eins und 20 erzihlt
Kienle. ,,Jede Winde ist mit ihren speziellen
Abmessungen und Anforderungen quasi
ein Einzelstiick. Da ist ein flexibles Bear-
beitungszentrum unumgiinglich.”

Bis zu fiinf Meter lang und zwei Meter
im Durchmesser bei bis zu 150 mm Wan-
dung messen die zu bearbeitenden Rohr-



teile, aus denen die spiteren Seiltrommeln
entstehen. Bei der Herstellung von Lastkri-
nen missen extrem hohe Anforderungen
mit einer mehrfachen Sicherheitsreserve
erfillt werden. ,,Da ist stets gute Qualitit
gefordert. Nachlissigkeiten oder Fehler kin-
nen schliefilich Menschenleben gefihrden®,
betont Kienle. Das wird zum Beispiel auch

beim Schweiflen der seitlichen Flansche auf

die Seiltrommeln deutlich. So werden die
Schweifindhte mit einer Ultraschallpriifung
auf ihre Qualitiit untersucht und eventuelle
Risse aufgespiirt. Dass die Nihte bei Kienle
cinwandfrei sind, ist dem an-
spruchsvollen automatisierten
Unterpulver-Schweifiverfah-
ren zu verdanken. Damit er-
zielt Kienle spritzerfreie, lange
Nihte von sehr hoher Qualitat.

GroBteilbearbeitung Die
Trommeln aus Gusseisen oder
Stahl kénnen je nach Ausfiih-
rung in einer oder maximal
awei Aufspannungen bear-
beitet werden. Fiir die Dreh-
operationen ist das Werkstiick
auf dem CNC-Drehtisch mit
2500 mm Durchmesser auf-
gespannt. Auf einem ebenfalls
mitgelieferten motorisch ange-
trichenen CNC-Einbau-Rund-
tisch mit 2500 x 2000 mm
Auflagefliche kénnen die gro-
Ben Gestelle fiir die Seilwinden
aufgespannt werden. Beide Ti-
sche lassen sich in W-Achsen-
Richtung um 1500 mm verfah-
ren. Mit Abmessungen von bis
w3 x 3 x 3 m kdénnen somit
bei Kienle auch die grofiten
Gestelle bearbeitet werden. In
deren Stahlwinde werden fiir
die spitere Aufnahme und La-
gerung der Seiltrommeln ver-
schiedene runde Offnungen
passgenau gefrist,

Die von SHW-Werkzeug-
maschinen installierte ,,Uni-

Force 6" ist eine Fahrstinder- /4
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»Jede Winde mit ihren speziellen Abmessungen
und Anforderungen ist quasi ein Einzelstiick*

von Einzelteilen und Kleinserien des Maschi-
nenbaus, wie sie bei Kienle ebenfalls gefertigt
werden. Das Maschinenkonzept erméglicht
die Bearbeitung sperriger und komplexer
Teile in einer einzigen Aufspannung. Der
Arbeitsbereich misst bis zu 40000 mm in
der X- und 4 100 mm in der Y-Achse. Der
Spindelstock fihrt in Z-Achsen-Richtung
bis 1600 mm aus. Direkte Wegmesssyste-

me sorgen dafiir, dass die Kugelgewinde-
triebe mit AC-Servomotoren schnell und
positionsgenau verfahren. Bei der Kienle-
Maschine betrigt der Verfahrweg in der
X-Achse 8000 mm, Besonders schitzen die
Kienle-Mitarbeiter in der tiglichen Arbeit
die sehr gute Zuginglichkeit der Maschine
und des Arbeitsraums, wie der Firmenchef
unterstreicht: , Fiir uns ist die grofle Hohe
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maschine, die besonders fiir
grofle Werkstiicke geeignet ist.
AuBerst flexibel und priizise
auf langen Fahrwegen, eignet
sie sich auch fir den Werk-

zeugbau und die Herstellung
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A (li.) Gemeinsam zu einer flexiblen Anlage:
Joachim Blum, SHW, Franz X. Kienle, Herbert
Klewenhagen, SHW

A (re.) Besonders schatzen die Kienle-
Mitarbeiter die sehr gute Zuganglichkeit der
SHW-Maschine und des Arbeitsraums

und die sehr gute Zuginglichkeit der Ma-
schine wichtig. Schliefllich miissen wir auch
die groflen Gestelle einbringen und bear-
beiten konnen."

Schnell und préazise mit Orthogonal-
kopf Der Werkzeugwechsler , ToolRobot*
wechselt selbststindig in nur zehn Sekunden
das gerade bendtigte Werkzeug aus den 66
Plitzen des Magazins ein. Als Werkzeug-
aufnahme dient eine SK 50 BIG PLUS,
DIN 69871-Schnittstelle. Der Maschinen-
bediener ist immer auf Hohe des Gesche-
hens, denn in der mit Sicherheitsglas gekap-
selten Arbeitsbiithne fihrt er in X-Richtung
und in vertikaler Richtung immer mit der
Spindel mit. Der Arbeitsraum verfiigt iber
eine Absaug- und Filteranlage, deren Op-
timierung Kienle selbst durchgefthrt hat.

Kernstiick der SHW Maschinen ist der kom-
pakte Orthogonalkopf des Bearbeitungszen-
trums. Damit konnen rechnerisch 64 800
Positionen des Werkstiicks schnell und po-
sitionsgenau angefahren werden, resultie-
rend aus 180° Schwenkbereich der A-Achse

und 360° der C-Achse. Der kompakte Kopf

schwenkt vollautomatisch in jede gewiinsch-
te Position, )

Energieeffizienz iiberzeugte Dass heute
in Altheim eine ,,UniForce 6* von SHW-
Werkzeugmaschinen steht, ist dem Erst-
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kontakt der beiden Unternehmen auf der
AMB 2010 zu verdanken. Und das zu einem
Zeitpunkt, als Kienle sich beinahe schon fiir
einen anderen Anbieter entschieden hatte.
»Die grofie Erfahrung, die SHW beim Dre-
hen vorweisen konnte, hat uns jedoch sehr
beeindruckt®, erinnert sich der Firmenin-
haber. Fiir Joachim Blum war dennoch viel
chrzeugungsm'bcit zu leisten, denn eigent-
lich war man bei Kienle von Linearfithrun-
gen, die man bei anderen Maschinenanbie-
tern gesehen hatte, nicht iiberzeugt. ,,Herr
Blum hat sich sehr engagiert und uns von
der Qualitit der Fithrungen bei SHW {iber-
zeugl."” Blum wiederum betont, dass er in

mm Die SHW Werkzeugmaschinen GmbH

ist einer der weltweit filhrenden Hersteller von Werkzeugmaschinen fiir die Bearbeitung von
GroBteilen, Auf den Bearbeitungszentren mit den groBen Verfahrwegen werden Teile fiir den
Maschinen,- Formen- und Anlagenbau, den Turbinen- und Werkzeugbau oder die Luftfahrtin-
dustrie gefertigt, die trotz ihrer riesigen Abmessungen ein HochstmaB an Prazision aufweisen
miissen. Was 1999 als junges, innovatives Unternehmen in Aalen-Wasseralfingen entstand,

offenen und konstruktiven Gespriichen die

Vorteile, vor allem die Flexibilitit seiner
»UniForce 6" bei der Grofiteilbearbeitung
darbringen konnte. ,Mitentscheidend wa-
ren fiir uns schlieflich auch die energieef-
fiziente Arbeitsweise der SHW-Maschine
und die riumliche Niihe zwischen Altheim
und Aalen. Das hat sich auch bei der Inbe-
triecbnahme und bis heute bestens bewihrt®,
so Kienle abschlieffend.

P www.shw-wm.de

P www.kienle-gmbh.de
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kann auf eine Tradition in der Industrietechnik zuriickblicken, die bis ins Jahr 1365 zuriick-
reicht. Konsequentes Wachstum und ein Bekenntnis zum schwébischen Standort mit rund 200
hochqualifizierten und qualitatsbewussten Mitarbeitern haben zuletzt zu rund 60 Mio. Euro
Jahresumsatz gefiihrt. Prasenz in 45 Landern sorgt fiir Kundennihe weltweit,

mm Schwabischer Mittelstandler mit groBer Fertigungstiefe

| Die 1982 von Franz Xaver Kienle gegriindete Kienle GmbH ist ein klassischer mittelstandischer
Familienbetrieb mit groBer Fertigungstiefe. Aus der urspriinglich kleinen Schlosserwerkstatt ent-
wickelte sich unter der Leitung der Briider Franz Xaver und Gerhard Kienle ein modernes Unter-
nehmen der CNC-Metallbearbeitung. Mit viel Leidenschaft und einem hohen Qualititsbewusst-
sein fertigen rund 55 Mitarbeiter von der kleinen Schraube bis zur Seiltrommel fiir Hochseekrane
einbaufertige Produkte. Zum Bearbeitungsspektrum auf modernen Maschinen gehoren Brenn-
schneiden, Biegen, SchweiBen bis hin zum Sandstrahlen und der kompletten CNC-Bearbeitung.



