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TECHNIK MASCHINEN

Erfolgreich

mit Kbpfchen

BEARBEITUNGSZENTREN Mit der Umspeed 5 von SHW konnte der Maschi-

Orthogonalkopf kann zudem ]ede Stelle am Werkstuck angefahren werden.

Is man beim Maschinenhersteller
AOtto Martin die GroBteilebearbeitung
neu organisierte, wurde ein neues
Bearbeitungszentrum angeschafft. Fir die Fer-
tigung schwerer Tischplatten der Qualitats-
sagen flr die Holzbearbeitung sollte die Ma-
schine drei alte ersetzen. Weil auBerdem noch
die Lohnbearbeitung ausgeweitet werden soll-
te, ist groBtmaogliche Flexibilitat gefordert.
Zum Einsatz kommt seit drei Jahren ein
Unispeed-5-Bearbeitungszentrum mit Ortho-
gonalkopf der SHW Werkzeugmaschinen. Zu-
sammen mit einem Palettenwechsler mit vier
Platzen und Vorrichtungen fiir je zwei Werkstii-
cke kénnen vier Auftrage ab LosgroBe eins be-
arbeitet und hauptzeitparallel vorgeriistet wer-

1 Finf Vananten der
Tischplatten far die
Formatkreissagen, die das
Unternehmen in die ganze
Welt verkauft, fertigt
Martin in Stickzahlen
zwischen 300 und 1000
pro Jahr.

2 Zusammen mit einem
Palettenwechsler mit vier
Platzen knnen vier
Auftrige ab LosgriBe eins
bearbeitet werden,

den. SHW lieferte jedoch nicht nur das Bear-
beitungszentrum, sondern unterstiitzte Martin
auch durch enge Zusammenarbeit beim Vor-
richtungsbau.

Schnell und positionsgenau

Heute entstehen die Tischplatten auf der Unis-
peed 5 mit Umspannen in 60 min, wofir man
frither auf bis zu drei Maschinen und in bis zu
vier Aufspannungen 95 min bendétigte. Das ist
langst nicht alles versichert, Matthias Tau-
schek, technischer Betriebsleiter bei Martin:
»Die Fertigungshauptzeiten konnten wir um
rund 34 Prozent senken, da ist aber der Zeit-
vorteil durch Einsparung des logistischen Auf-
wands zwischen den Maschinen nicht mitbe-

riicksichtigt. Die Nebenzeiten fiir die Maschi
nenwechsel sparen wir komplett ein.«

Finf Varianten der Tischplatten fir die For
matkreissagen fertigt Martin in Stlckzahles
zwischen 140 und 1000 pro Jahr. An der Un
terseite wird das Sageaggregat befestigt. So
mit tragen die schweren Platten aus Gussstar
zur  Schwingungsdampfung, Prazision un
Langlebigkeit der Ségen bei. Immer zwei Werk
stiicke kénnen auf der Vorrichtung auf einer
Rundtisch mit 1600 mm Durchmesser in di
Maschine eingefahren werden. Hier leistet
SHW tatkraftige Unterstiitzung, um eine, tei
weise hydraulisch unterstiitzte, automatisch
Spannvorrichtung fiir die vorhandenen Grund
aufnahmen zu erstellen. 1600 x 1600 x 1 60




3 Wihrend ein Teil
bearbeitet wird, kbnnen
hauptzeitparallel weitere
Werkstiicke vorgeriistet
werden.

nm kann ein Werkstiick messen. Mit Verfahr-
vegen von X = 2000 mm, ¥ = 1300 mm und
'=1300 mm sind auch die Abmessungen der
ischplatten keine Herausforderung. Ermog-
cht wird dies durch die Anordnung der Werk-
tiicke. Die zwei Tisch-Rohteile werden in etwa
0 Grad gegeneinander aufgestellt, eines kann
uf der Oberseite und eines auf der Unterseite
earbeitet werden. Es werden also immer der
rste und der zweite Arbeitsgang fiir eine
ischplatte auf einer Palette gespannt. Hierbei
ind alle fiinf Seiten zugénglich.

Zunachst wird die Oberflache geschruppt
nd die Gusshaut entfernt. Durch eine adapti-
e Vorschubkontrolle reduziert sich die Bear-
eitungszeit. Um die im Werkstiick auftreten-
len Spannungen zu lésen, 6ffnet die automati-
che Spannvorrichtung, bevor das Werkstiick
rneut gespannt wird., Mit Keramik-Wendeplat-
en wird vorgeschlichtet, bevor mit CBN-Werk-
eugen und 2000 m/min Vorschub geschlich-
et wird. Dabei entsteht eine Oberflache ohne
Jbergénge zwischen den Frasbahnen. Der da-
ir friiher notwendige Bearbeitungsschritt auf
iner Hobelmaschine entfallt. An der Untersei-
e der Platten werden verschiedene Frasungen
owie an den Seiten verschiedene Bohrungen
orgenommen.

irfolgreiche Zusammenarbeit

ariiber hinaus kénnen auf den anderen Palet-
N weitere Werkstiicke des gleichen oder an-
erer Auftrage vorgeriistet sein. Aus dem
lerkzeugmagazin mit 90 Platzen lasst sich
ass passende Werkzeug einspannen. Als
lerkzeugaufnahme dient eine SK-50-DIN-
9871-Schnittstelle. Der Arbeitsraum ist voll-
ekapselt und verfiigt ber eine Absaug- und
lteranlage. Das in Portalbauweise aus hoch-
ertigem Hydropol-Verbundwerkstoff herge-
elite Maschinengestell ist sehr eigensteif, der

Spindelstockschlitten, der in Guss ausgefiihrt
ist, verfiigt iiber einen hydraulischen Gewichts-
ausgleich. Direkte Wegmesssysteme sorgen
dafiir, dass die Kugelgewindetriebe schnell und
positionsgenau verfahren,

Kernstick der Unispeed ist jedoch der kom-
pakte und kraftvolle Orthogonalkopf des Bear-
beitungszentrums. Damit kann schnell und
positionsgenau jede Stelle des Werkstiicks an-
gefahren werden. Rechnerisch erreicht der Be-
arbeitungskopf 64800 Positionen, resultie-
rend aus 180 Grad Schwenkbereich der A-
Achse und 360 Grad der C-Achse. Weil der
Kopf sehr kompakt ist, schwenkt er vollauto-
matisch in jede Position.

Der Orthogonalkopf bringt in Verbindung
mit dem Rundtisch und dem Palettenbahnhof
auch die Flexibilitat, um die Lohnauftrage be-
arbeiten zu koénnen. Tobias Hauff, Leiter der
Lohnfertigung, schatzt den groBen Bauraum:
»Wir bringen auch groBe SchweiBbaugruppen
und Gussteile wie eine Werkzeugmaschinen-
Spindelbriicke mit 1920 x 680 x 210 mm in
die Maschine.« Bei der Bearbeitung solch gro-
Ber Werkstiicke ist man bei Martin immer be-
eindruckt von der hohen Genauigkeit. So wird
bei der Herstellung von sechs weit auseinander
liegenden Auflagepunkten der Spindelbriicke
eine Plangenauigkeit von 0,02 mm hinsichtlich
Parallelitat und Ebenheit erreicht.

Durch die Zusammenarbeit zwischen SHW
und Martin konnte diese Lésung entwickelt
werden, Tauschek kennt den Grund: »Die Leu-
te von SHW hérten uns zu. Wir spirten, dass
sie unser Problem verstanden hatten.« Fiir Jo-
achim Blum war dabei die Kopfarbeit wichtig:
»Das war nur moglich, weil wir zu einem friihen
Zeitpunkt hinzugezogen wurden. So konnten
wir die Ldsung aus Maschine, Palettenbahnhof
und Werkstiickspannung entwickeln.«
www.shw-wm.de
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Besuchen Sie uns in Halle 7, Stand A52

lhr Gutschein-Code fiir eine
kostenfreie Eintrittskarte zur AMB 2012:

AM12FST7

Jetzt einlésen unter:

www.die-neue.info
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