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Universelles Bearbeitungszentrum
far die GroBteilebearbeitung

Als man beim Maschinenhersteller Martin in Ottobeuren die GroBteilebear-
beitung neu organisiert, wird ein neues, universelles Bearbeitungszentrum
angeschafft. Flr die Fertigung schwerer Tischplatten der Qualitatssagen fir
die Holzbearbeitung soll die neue Maschine drei alte ersetzen. Weil auBerdem
noch die Lohnbearbeitung ausgeweitet werden soll, ist gréBtmaogliche Flexibi-
litat gefordert. Zum Einsatz kommt seit rund drei Jahren ein UniSpeed 5 Bear-
beitungszentrum mit Orthogonalkopf der SHW Werkzeugmaschinen GmbH aus
Aalen. Zusammen mit einem Palettenwechsler mit vier Platzen und Vorrich-
tungen fir je zwei Werkstiicke kénnen vier Auftrage ab LosgréBe eins bearbei-
tet und hauptzeitparallel vorgeriistet werden. Die Fertigungs-Hauptzeit fiir die
Tischplatten der eigenen Produkte ist um 34 Prozent gesunken.

Bild 1:

Kernstiick der UniSpeed Baureihe ist der kompakte und kraftvolle Orthogonalkopf,

der 64.800 Positionen anfahren kann

+Die schweren Tischplatten sind
ein Qualitatsmerkmal unserer
Formatkreisséagen, weil sie zur
Prazision und zur langen Haltbar-
keit der Tischsagen beitragen®,
betont Matthias Tauschek. ,Mit
der universellen UniSpeed 5 von
SHW sinkt unsere Durchlaufzeit
bei deren Bearbeitung um mehr
als ein Drittel, wodurch wir nun
auch die deutlich mehr gewor-
denen Lohnauftrage schneller
bearbeiten kénnen*, so der

technische Betriebsleiter bei der

Otto Martin Maschinenbau GmbH
& Co. KG weiter. Das Aalener
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Traditionsunternehmen lieferte
jedoch nicht nur ein universelles
Bearbeitungszentrum sondern
unterstiitzte die Leute von Martin
auch durch enge Zusammenarbeit
beim Vorrichtungsbau. Besonders
schéatzt man bei Martin auch, dass
Vorrichtungen und Werkstiicke
auf den Palettenpléatzen sehr gut
zuganglich sind. Die Entschei-
dung erleichtert hat schlieBlich
auch ein Probebetrieb bei einem
anderen SHW-Kunden. Im Re-
sultat entstehen die Tischplatten
heute auf der UniSpeed 5 mit
einmaligem Umspannen in rund

60 Minuten, woflir man friither auf
bis zu drei Maschinen und in bis
zu vier Aufspannungen 95 Minu-
ten bendtigte. Und das sei langst
nicht alles an Einspareffekt, versi-
chert Tauschek: ,Die Fertigungs-
Hauptzeiten konnten wir um rund
34 Prozent senken, da ist aber der
Zeitvorteil durch Einsparung des
logistischen Aufwands zwischen
den Maschinen nicht mitber{ick-
sichtigt. Diese Nebenzeiten flir
die Maschinenwechsel sparen wir
jetzt komplett ein.“

In jedem Durchgang entsteht
ein fertiges Teil

Funf Varianten der Tischplatten
fur die Formatkreisségen, die das
Unternehmen in die ganze Welt
verkauft, fertigt Martin in Stiick-
zahlen zwischen 140 und 1000
pro Jahr. An deren Unterseite wird
spéater das Sageaggregat befes-
tigt. Somit tragen die schweren
Platten aus Gussstahl ganz
wesentlich zur Schwingungs-
dampfung und infolgedessen

zur Préazision und Langlebigkeit
der Allgauer Qualitatssagen bei.
Immer zwei Werkstlicke kénnen
auf der speziell konstruierten
Vorrichtung auf einem Rundtisch
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Bild 2:
Holzbearbeitungsmaschine

mit 1.600 mm Durchmesser in
die Maschine eingefahren wer-
den. Hier leisteten die Leute von
SHW tatkréftige Unterstiitzung,
um eine, teilweise hydraulisch
unterstiitzte, automatische Spann-
vorrichtung flir die vorhandenen
Grundaufnahmen zu erstellen.
1.600 x 1.600 x 1.600 mm kann
ein zu bearbeitendes Werkstiick
messen. Mit Verfahrwegen von
X=2.000mm,Y =1.300 mm
und Z = 1.300 mm sind auch die

Bild 3:

Die Durchlaufzeit bei den Tischplatten ist
mit der SHW-Maschine um 34 Prozent
gesunken
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Abmessungen der Tischplatten
oder anderer Grofteile keine
Herausforderung. Ermaéglicht wird
dies durch die besondere Anord-
nung der Werkstlicke. Die zwei
Tisch-Rohteile werden in etwa 60°
gegeneinander aufgestellt, wobei
eines auf der Oberseite und eines
auf der Unterseite bearbeitet wer-
den kann. Es werden also immer
der erste und der zweite Arbeits-
gang flr eine Tischplatte gleich-
zeitig auf einer Palette gespannt.
Hierbei sind beide Mal alle fiinf
Seiten zuganglich. So entsteht bei
jedem Durchgang ein Fertigteil.
Zunéachst wird die Oberflache ge-
schruppt und dadurch die Guss-
haut entfernt. Durch eine adaptive
Vorschubkontrolle reduziert sich
die Bearbeitungszeit beim Schrup-
pen. Um die dabei im Werkstiick

Produktive Bohrbearbeitung
mit ProDrill fiir Mastercam

am vereinfacht das Erstellen von
n enorm. Selbst komplexeste

Am Vorderli6B 24a » 33175 Bad Lippsprin
Tel. +49(0)5252-989990 » www.mastercamde = info @

AKUIMG
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auftretenden Spannungen zu
I6sen, 6ffnet die automatische
Spannvorrichtung, bevor das
Werkstlick erneut gespannt wird.
Mit Keramik-Wendeplatten wird
nun vorgeschlichtet, bevor mit
CBN-Werkzeugen und 2.000 m/
min Vorschub geschlichtet wird.

Bild 5: Fiinf Varianten der Tischplatten fiir die Formatkreis-
sdgen, die das Unternehmen in die ganze Welt verkauft, fertigt
Martin in Stiickzahlen zwischen 300 und 1.000 pro Jahr

Bild 7: Teilweise hydraulisch unterstiitzte, automatische
Spannvorrichtung fiir vorhandene Grundaufnahmen wurden
gemeinsam entwickelt
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Bild 4:

Wiéhrend ein Teil bearbeitet wird, kénnen
hauptzeitparallel weitere Werkstiicke
vorgeriistet werden

An der Unterseite der Platten
werden verschiedene Frasungen
sowie an den Seiten verschiedene
Bohrungen vorgenommen. ,Friiher
mussten wir bis zu vier Aufspan-
nungen auf bis zu drei Maschinen
vornehmen, um zum gleichen
Ergebnis zu kommen®, erinnert
sich Tauschek. Wahrend die Ar-
beitsschritte ausgeflihrt werden,
kénnen hauptzeitparallel weitere
Werkstlicke am Rustplatz vorge-
rlstet werden.

Dabei entsteht eine optisch an-
sprechende Oberflache ohne
Ubergénge zwischen den einzelnen
Frasbahnen. ,Der optische An-
spruch ist uns sehr wichtig“, be-
kréftigt Tauschek. Der dafiir friiher
notwendige Bearbeitungsschritt
auf einer Hobelmaschine entfallt.

Mit dem Orthogonalkopf schnell
jede Stelle erreichen

Dartiber hinaus kénnen auf

den anderen Paletten jederzeit
weitere Werkstiicke des gleichen
Auftrags oder anderer Auftrage

Bild 6: Zwei Rohteile werden gegeneinander aufgestelit, wobei
eines auf der Oberseite und eines auf der Unterseite bearbeitet
wird. So entsteht bei jedem Durchgang ein Fertigteil

Bild 8: Zusammen mit einem Palettenwechsler mit vier Plit-
zen kdnnen vier Auftrdge ab LosgréBe eins bearbeitet und
hauptzeitparallel vorgeriistet werden
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vorgerUstet sein, die entspre-
chend des Fertigungsplans in

die Maschine eingefahren und
bearbeitet werden kénnen. Aus
dem Werkzeugmagazin mit 90
Platzen lasst sich stets dass
passende Werkzeug einspannen.
Als Werkzeugaufnahme dient

eine SK 50 DIN 69871-Schnitt-
stelle. Der Arbeitsraum ist voll-
gekapselt und verfligt lber eine
Absaug- und Filteranlage. Das

in Portalbauweise aus hochwer-
tigem Hydropol-Verbundwerkstoff
hergestellte Maschinengestell ist
sehr eigensteif, der Spindelstock-
schlitten, der in Guss ausgefihrt
ist, verfligt Uber einen hydrau-
lischen Gewichtsausgleich. Direkte
Wegmesssysteme sorgen dafilr,
dass die Kugelgewindetriebe mit
AC-Servomotoren schnell und
positionsgenau verfahren.
Kernstilick der UniSpeed Bau-
reihen ist jedoch der kompakte
und kraftvolle Orthogonalkopf

des Bearbeitungszentrums. Damit
kann schnell und positionsgenau
jede Stelle des Werkstlicks ange-
fahren werden. Rein rechnerisch
erreicht der Bearbeitungskopf
64.800 Positionen, resultierend
aus 180° Schwenkbereich der
A-Achse und 360° der C-Achse.
Weil der Kopf sehr kompakt ist,
schwenkt er vollautomatisch in
jede gewtlinschte Position, ohne
den Arbeitsraum einzuschranken.

Bild 9:

wFrither mussten wir bis
zu vier Aufspannungen
auf bis zu drei Maschinen
vornehmen, um zum
gleichen Ergebnis zu
kommen." Matthias
Tauschek (li.), im Ge-
spriach mit dem Autor
(Werkbilder: SHW Werk-
zeugmaschinen GmbH,
Aalen)

GroBe Freiheit fiir
Lohnauftrage

Der Orthogonalkopf bringt in
Verbindung mit dem Rundtisch
und dem Palettenbahnhof auch
die notwendige Flexibilitat,

um die wachsende Anzahl an
hochkomplexen Lohnauftra-
gen bearbeiten zu kénnen.
Tobias Hauff, Leiter der Lohn-
fertigung schatzt besonders
den groBen Bauraum: ,Wir
bringen auch groBe SchweiB-
baugruppen und Gussteile wie
beispielsweise eine Werkzeug-
maschinen-Spindelbriicke mit
1.920 x 680 x 210 mm in die
Maschine und kommen mit dem
Orthogonalkopf schnell an jede
Stelle.” Bei der Bearbeitung
solch groBer Werkstlicke ist man
bei Martin immer wieder beein-
druckt von der hohen Genau-
igkeit der UniSpeed 5. So wird
bei der Herstellung von sechs
weit auseinander liegenden
Auflagepunkten der Spindelbrii-
cke eine Plangenauigkeit von
0,02 mm hinsichtlich Parallelitat
und Ebenheit erreicht. Fiir eine
andere Werkzeugmaschine wer-
den Teile mit Stiftlochbohrungen
fur Positionierstifte gefertigt. Mit
einer Genauigkeit von 0,02 mm,
bezogen auf den Durchmesser,
uberrascht eine solch groBe Ma-
schine manchen Fachmann.
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