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S Fertigungsmaschinen und -verfahren

Komplettes Losungspaket fiir Werkstiickbearbeitung aus einer Hand

Mit K_oEn;arbeit erfolgreich

Als man beim Maschinenhersteller Martin in Ottobeuren die GroR-
teilebearbeitung neu organisiert, wird ein neues, universelles Bearbei-
tungszentrum von SHW angeschafft. Fiir die Fertigung schwerer Tisch-
platten der weltweit geschatzten Qualitatssagen fiir die Holzbearbei-
tung soll die neue Maschine drei alte ersetzen.

Weil auferdem noch die Lohnbearbei-
tung ausgeweitet werden soll, ist
groktmogliche Flexibilitat gefordert.
Zum Einsatz kommt seit rund dreiJahren ein
Unispeed 5 Bearbeitungszentrum mit Or-
thogonalkopf der SHW Werkzeugmaschi-
nen GmbH aus Aalen. Zusammen mit einem
Palettenwechsler mit vier Platzen und Vor-
richtungen fiir je zwei Werkstiicke kénnen
vier Auftrage ab Losgrofe eins bearbeitet
und hauptzeitparallel vorgerlstet werden.
Die Fertigungs-Hauptzeit fur die Tischplat-
ten der eigenen Produkte ist um 34 Prozent
gesunken.

.Die schweren Tischplatten sind ein Qua-
lititsmerkmal unserer weltweit geschatz-
ten Formatkreissdagen, weil sie zur Prazision
und zur langen Haltbarkeit der Tischsdgen
beitragen”, betont Matthias Tauschek, tech-
nischer Betriebsleiter bei Otto Martin Ma-
schinenbau. ,Mit der universellen Uni-
speed 5 von SHW sinkt unsere Durchlaufzeit
bei deren Bearbeitung um mehr als ein Drit-
tel, wodurch wir nun auch die deutlich mehr
gewordenen Lohnauftrage schneller bear-
beiten kénnen", so Tauschek weiter. Das Aa-
lener Traditionsunternehmen lieferte je-
doch nicht nur ein universelles Bearbei-
tungszentrum, sondern unterstiitzte die
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Die Tischplatten sind

ein Qualitdtsmerkmal
der Formatkreissdgen
vom Martin

Leute von Martin auch durch enge Zusam-
menarbeit beim Vorrichtungsbau. Beson-
ders schdtzt man bei Martin auch, dass Vor-
richtungen und Werkstiicke auf den Palet-
tenplatzen sehr gut zuganglich sind. Die Ent-
scheidung erleichtert hat schlieflich auch
ein Probebetrieb bei einem anderen SHW-
Kunden. Im Resultat entstehen die Tisch-
platten heute auf der Unispeed 5 mit ein-
maligem Umspannen in rund 60 Minuten,
wofilr man frither auf bis zu drei Maschinen
und in bis zu vier Aufspannungen 95 Minu-

‘ten benctigte. Und das sei langst nicht alles

an Einspareffekt, versichert Tauschek: ,Die
Fertigungs-Hauptzeiten konnten wir um
rund 34 Prozent senken, da ist aber der Zeit-
vorteil durch Einsparung des logistischen
Aufwands zwischen den Maschinen nicht

Seit 90 lahren steht der Name Mar-
tin fiir Holzbearbeitungsmaschinen
der Premiumkiasse

mitberiicksichtigt. Diese Nebenzeiten fir
die Maschinenwechsel sparen wir jetzt kom-
plett ein.”

In jedem Durchgang entsteht

ein fertiges Teil

Finf Varianten der Tischplatten fir die For-
matkreissagen, die das Unternehmen in die
ganze Welt verkauft, fertigt Martin in Stiick-
zahlen zwischen 140 und 1000 pro Jahr. An
deren Unterseite wird spater das Sdgeaggre-
gat befestigt. Somit tragen die schweren
Platten aus Gussstahl ganz wesentlich zur
Schwingungsdampfung und infolgedessen
zur Prazision und Langlebigkeit der Allgauer
Qualitatssagen bei. Immer zwei Werkstiicke
kénnen auf der speziell konstruierten Vor-
richtung auf einem Rundtisch mit 1600 mm
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druckt

JFrither mussten wir bis zu vier Aufspannungen auf bis zu drei Ma-
schinen vornehmen, um zum gleichen Ergebnis zu kommen”, berich-
tet Matthias Tauschek (Ii.). Die Durchlaufzeit bei den Tischplatten ist
mit der SHW-Maschine um 34 Prozent gesunken

Durchmesser in die Maschine eingefahren
werden. Hier die Leute von
SHW tatkrdftige Unterstiitzung, um eine,
teilweise hydraulisch unterstitzte, auto-
matische Spannvorrichtung fiir die vorhan
denen Grundaufnahmen ' zu erstellen,
1600 x 1600 x 1600 mm kann ein zu bearbei-
tendes Werkstiick messen. Mit Verfahr-
wegen von X = 2000 mm, Y = 1300 mm und
Z = 1300 mm sind auch die Abmessungen
der Tischplatten oder anderer GroRteile kei-
ne Herausforderung. Erméglicht wird dies
durch die besondere Anordnung der Werk-
stucke. Die zwei Tisch-Rohteile werden in et-
wa 60° gegeneinander aufgestellt, wobei ei-
nes auf der Oberseite und eines auf der Un-
terseite bearbeitet werden kann, Es werden
also immer der erste und der zweite Arbeits-

leisteten

58 mav september 2012

gang fir eine Tischplatte gleichzeitig auf ei-
ner Palette gespannt. Hierbei sind beide Mal
alle fiinf Seiten zuganglich. So entsteht bei
jedem Durchgang ein Fertigteil.

Zunachst wird die Oberflache geschruppt
und dadurch die Gusshaut entfernt. Durch
eine adaptive Vorschubkontrolle reduziert
sich die Bearbeitungszeit beim Schruppen.
Um die dabei im Werkstlick auftretenden
Spannungen zu losen, offnet die automati-
sche Spannvorrichtung, bevor das Werk-
stiick erneut gespannt wird. Mit Keramik-
Wendeplatten wird nun vorgeschlichtet, be-
vor mit CBN-Werkzeugen und 2000 m/min
Vorschub geschlichtet wird. Dabei entsteht
eine optisch ansprechende Oberflache ohne
Ubergange zwischen den einzelnen Fris-
bahnen. ,Der optische Anspruch ist uns sehr

Die Genauigkeit der SHW Werk-
zeugmaschine bei der Bearbei-
tung grofier Werkstiicke beein-

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

wichtig”, bekraftigt Tauschek. Der dafiir frii-
her notwendige Bearbeitungsschritt auf ei-
ner Hobelmaschine entféllt. An der Unter-
seite der Platten werden verschiedene Fra-
sungen sowie an den Seiten verschiedene
Bohrungen vorgenommen. ,Frither mussten
wir bis zu vier Aufspannungen auf bis zu drei
Maschinen vornehmen, um zum gleichen
Ergebnis zu kommen", erinnert sich Tau-
schek. Wahrend die Arbeitsschritte aus-
geflihrt werden, konnen hauptzeitparallel
weitere Werkstlcke am Riistplatz vorgeriis-
tet werden.

Mit dem Orthogonalkopf schnell

jede Stelle erreichen

Daruber hinaus konnen auf den anderen
Paletten jederzeit weitere Werkstiicke des
gleichen Auftrags oder anderer Auftrage
vorgeristet sein, die entsprechend des Fer-
tigungsplans in die Maschine eingefahren
und bearbeitet werden konnen. Aus dem
Werkzeugmagazin mit 90 Platzen lasst sich
stets das passende Werkzeug einspannen.
Als Werkzeugaufnahme dient eine SK 50
DIN 69871-Schnittstelle. Der Arbeitsraum
ist vollgekapselt und verfligt tiber eine Ab-
saug- und Filteranlage. Das in Portalbau-
weise aus hochwertigem Hydropol-Ver-
bundwerkstoff hergestellte
gestell ist sehr eigensteif, der Spindelstock-

Maschinen-




schlitten, derin Guss ausgeflhrt ist, verfiigt
iber einen hydraulischen Gewichtsaus-
gleich. Direkte Wegmesssysteme sorgen
dafiir, dass die Kugelgewindetriebe mit AC-
Servomotoren schnell und positionsgenau
verfahren.

Kernstiick der Unispeed-Baureihen ist
jedoch der kompakte und kraftvolle Ortho-
gonalkopf des Bearbeitungszentrums. Da-

mit kann schnell und positionsgenau jede
Stelle des Werkstiicks angefahren werden,
Rein rechnerisch erreicht der Bearbeitungs-
kopf 64800 Positionen, resultierend aus
180° Schwenkbereich der A-Achse und 360°
der C-Achse. Weil der Kopf sehr kompakt ist,
schwenkt er vollautomatisch in jede ge-
wiinschte Position, ohne den Arbeitsraum
einzuschranken.

GroBe Freiheit fiir Lohnauftrige

Der Orthogonalkopf bringt in Verbindung
mit dem Rundtisch und dem Palettenbahn-
hof auch die notwendige Flexibilitat, um
die wachsende Anzahl an hochkomplexen
lohnauftragen bearbeiten zu kénnen. To-
bias Hauff, Leiter der Lohnfertigung,
schitzt besonders den grofen Bauraum:
Wir bringen auch grofe Schweifbaugrup-
pen und Gussteile wie beispielsweise eine
Werkzeugmaschinen-Spindelbriicke  mit
1920 Mal 680 Mal 210 Millimeter in die Ma-
schine und kommen mit dem Orthogonal-
kopfschnell an jede Stelle.” Bei der Bearbei-
tung solch groRer Werkstiicke ist man bei
Martin immer wieder beeindruckt von der
hohen Genauigkeit der Unispeed 5. So wird
bei der Herstellung von sechs weit aus-

einander liegenden Auflagepunkten der
Spindelbriicke eine Plangenauigkeit von
0,02 mm hinsichtlich Parallelitat und Eben-
heit erreicht. Fiir eine andere Werkzeug-
maschine werden Teile mit Stiftlochboh-
rungen fir Positionierstifte gefertigt. Mit
einer Genauigkeit von 0,02 mm, bezogen
auf den Durchmesser,
solch grofle Maschine manchen Fachmann.

Kernstiick der Uni-
speed-Baureihe:
Kompakter und
kraftvoller Ortho-
gonalkopf, der

64 800 Positionen
anfahren kann

Gute Zusammenarbeit
fordert gutes Ergebnis
Durch die enge Zusammenarbeit zwischen

SHW und Martin konnte diese optimale Lo-
sung in kurzer Zeit entwickelt und umge-

setzt werden. Tauschek kennt einen Grund:
,Die Leute von SHW horten uns zunachst

einfach nur zu. Schrell splrten wir dann,
dass sie unser Problem verstanden hatten.

Dariiber hinaus war immer jemand flr uns
ansprechbar und wir hatten immer nach
kurzer Zeit eine Antwort auf unsere Fragen.”
Fiir Joachim Blum, Gebietsverkaufsleiter bei
SHW, war dabei die ,Kopfarbeit” im Vorfeld
wichtig. ,Das war nur moglich, weil wir zu ei-
nem sehr frithen Zeitpunkt hinzugezogen
wurden. So konnten wir in offenen und kon-
struktiven Gesprachen die beste Losung aus
Maschine, Palettenbahnhof und Werk-
stlickspannung entwickeln. Das wiinschen
wir uns gern ofter bei solchen anspruchsvol-
len und interessanten Entscheidungspro-
zessen.”

SHW Werkzeugmaschinen GmbH
www.shw-wm.de
AMB Halle 9 Stand C52

uberrascht eine

Der MaB3stab fur
effiziente Rundheit
Eine Innovation von HWR

InoZet®-
Pendelbriicken

Erhebliche
Kostenvorteile & heraus-
ragende Drehergebnisse.

Mit InoZet® machen Sie aus Ihrem
vorhandenen 3-Backen-Futter im
Handumdrehen ein hochflexibles,
ausgleichendes 6-Backen-Futter.
Sie benotigen weder unzdhlige
Pendelspannbacken noch spezielle
Sonderkanstruktionen - das fiihrt
zu einer enormen Kostenersparnis.

SPANNTECHNIK

HWR Spanntechnik GmbH - Libkemannstr. 13
D-28876 Oyten - Telefon +49 (0) 4207 6887-0

WWW.HWR-SPANNTECHNIK,.DE
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