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- Frésen, Frasdrehen

Erhohte Flexibilitat sichert Unabhangigkeit der Fertigung

Hidden Champion

Zur Umsetzung einer hohen Fertigungstiefe nutzt ein Experte fiir Dickblechbear-
beitung seit Januar 2012 eine UniForce 6. Und genieBt heute zahlreiche Vorteile.

—> Unabhiingigkeit, zusammen mit einem
hohen Qualititsbewusstsein, ist der hichs-
te Wert fir einen Metallverarbeiter am
Rande der Schwibischen Alb. Um zur gro-
fen Fertigungstiefe auch die Flexibilitit
bei der Herstellung riesiger Seilwinden zu
erhéhen, hat Kienle in ein grofles Dreh-
Fris-Bearbeitungszentrum investiert. Da-
mit werden beide Arbeitsginge zusammen-
gefithrt, und man spart in der Fertigung
mehrere Aufspannungen auf unterschied-
lichen Maschinen sowie den aufwendigen
innerbetrieblichen Transport der bis zu
zehn Tonnen schweren Werkstiicke, Dass
die Wahl auf ein Bearbeitungszentrum von
SHW-Werkzeugmaschinen aus Aalen-Was-
seralfingen fiel, lag neben der Energieef-
tizienz der Maschine und der rdumlichen
Nihe des Anbieters vor allem an der gro-
en Erfahrung im Drehen, die SHW mit-
bringt. Ein Erstkontakt auf der AMB 2010
brachte das Geschiift ins Rollen.

»Die robusten Seilwinden, wie sie bei-
spielsweise in Lastkrinen auf Olbohrinseln,
Forderplattformen oder in Containerhi-
fen zum Einsatz kommen, werden immer
grofler und komplexere, schildert Franz
Xaver Kienle eine Entwicklung, auf die der
Unternehmensinhaber reagiert, Denn ei-
nes will der Firmengriinder, der 1982 mit
einem Handwerksbetrieb fiir Herstellung
und Vertrieb von Schmiedeeisen startete,
aufkeinen Fall: Bearbeitungsschritte auRer
Haus geben, »Damit wire ich abhingig von
anderen Unternehmen — manchmal sogar
von potenziellen Wettbewerbern — und
hitte nicht mehr die volle Kontrolle tiber
Qualitit und Termine.« Diese Einstellung
trifft man haufig an im Schwiibischen, und
sieist mitverantwortlich dafiir, dass es hier
so viele sHidden Champions« gibt.

Fertigungstiefe bringt
Zuverlassigkeit fiir Stammkunden

Seit 28 Jahren fertigt der Mittelstindler in
Altheim unter anderem fiir einen Stamm-

kunden aus der Nachbarschaft leistungs-
fihige Seilwinden, die sich im harten Ein-
satz und unter ungtinstigen Verhiltnissen
bewihren miissen. Fiir den Experten der
Dickblechbearbeitung gehéren das Frisen,
Drehen, Bohren und Schweiflen zu den
Hauptprozessen, die seine 55 hochquali-
fizierten Mitarbeiter auf rund 5000 Qua-
dratmetern im regelmifig erweiterten Hal-
lenkomplex ausfiihren. Seit Januar 2012
gehort eine UniForce 6 von SHW-Werk-
zeugmaschinen zum Maschinenbestand.
Die Anschaffung wurde notwendig, weil
die Bestellungen zugenommen haben: Der
boomende asiatische Markt und die stei-
genden Warentransporte in Containern
bedingen mehr Kapazitit beim Verladen,
Und so werden auf der SHW-Maschine
unter anderem die Seiltrommeln mit Flan-
schen und das dazugehorige Gestell bear-
beitet. Die Stiickzahlen liegen zwischen
eins und 20, erzihlt Kienle. »Jede Winde
ist mit ihren speziellen Abmessungen und
Anforderungen quasi ein Einzelstiick. Da
ist ein flexibles Bearbeitungszentrum un-
umginglich.«

Bis zu 5 m Linge und 2 m Durchmes-
ser bei bis zu 150 mm Wandung messen
die Rohrteile, aus denen die spiteren Scil-
trommeln entstehen. Bei der Herstellung
von Lastkranen miissen extrem hohe An-
forderungen mit mehrfacher Sicherheits-
reserve erfiillt werden. »Da ist stets gute
Qualitat gefordert. Nachlissigkeiten oder
Fehler konnen schliefdlich Menschenleben
gefihrden, betont Kienle. Das wird auch
beim Schweifsen der seitlichen Flansche auf
die Seiltrommeln deutlich: Hier werden
die Schweifindhte mit einer Ultraschall-
prifung auf ihre Qualitit untersucht
und eventuelle Risse aufgespiirt. Dass die

_Nihte bei Kienle einwandfrei sind, ist dem

anspruchsvollen automatisierten Unter-
pulver-Schweifiverfahren zu verdanken.
Damit erzielt Kienle spritzerfreie, lange
Nihte von sehr hoher Qualitit.

KN Auf dem Dreh-Fris-BAZ von SHW fertigt
Kienle Seiltrommeln, die bis zu 5 m in der
Lange, 2 m im Durchmesser und 150 mm in
den Wandungen messen

Die UniForce 6 ist besonders
fiir grofie Werkstiicke geeignet

Die Trommeln aus Gusseisen oder Stahl
konnen je nach Ausfithrung in einer oder
maximal zwei Aufspannungen bearbeitet
werden. Fiir die Drehoperationen ist das
Werkstiick auf dem CNC-Drehtisch mit
2500 mm Durchmesser aufgespannt. Auf
einem ebenfalls mitgelieferten motorisch
angetriebenen CNC-Einbau-Rundtisch mit
2500 x 2000 mm Autlagefliche kénnen
die groflen Gestelle fiir die Seilwinden
aufgespannt werden. Beide Tische lassen
sich in W-Achs-Richtung um 1500 mm
verfahren. Mit Abmessungen von bis zu
3 % 3 x 3 mkonnen somitauch die grofi-
ten Gestelle bearbeitet werden. In deren
Stahlwiinde werden fiir die spitere Auf-
nahme und Lagerung der Seiltrommeln
verschiedene runde Offnungen passge-
nau gefrist.

@ Carl Hanser Verlag, Minchen WB 11/2012

Bilder: SHW-Werkzeugmaschinen
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Kernstiick der SHW-Maschinen ist ein kompakter, kraftvoller Orthogonalkopf,
der 64 800 Positionen schnell und positionsgenau anfahren kann

Die UniForce 6 von SHW-Werkzeug-
maschinen ist eine Fahrstindermaschine,
die besonders fiir groffe Werkstiicke ge-
eignet ist. Auerst flexibel und prizise auf
langen Fahrwegen, eignet sie sich auch fiir
den Werkzeugbau sowie die Herstellung
von Einzelteilen und Kleinserien des Ma-
schinenbaus, wie sie bei Kienle ebenfalls
gefertigt werden. Das Maschinenkonzept
ermoglicht die Bearbeitung sperriger und
komplexer Teile in einer einzigen Auf-
spannung. Der Arbeitsbereich misst bis zu
40000 mm in der X- und 4100 mm in der
Y-Achse. Der Spindelstock fihrt in Z-Ach-
sen-Richtung bis 1600 mm aus. Direkte
Wegmesssysteme sorgen dafiir, dass die
Kugelgewindetriebe mit AC-Servomoto-
ren schnell und positionsgenau verfahren.

Bei der Kienle-Maschine betrigt der Ver-
tahrweg in der X-Achse 8000 mm. Beson-
ders schitzen die Mitarbeiter in der tigli-
chen Arbeit die sehr gute Zuginglichkeit
der Maschine und des Arbeitsraums, wie
der Firmenchef unterstreicht: » Fiir uns sind
die grofe Hohe und die sehr gute Zugiing-
lichkeit der Maschine wichtig. SchliefSlich
miissen wir auch die grofien Gestelle ein-
bringen und bearbeiten kénnen.«

Schnell und prazise dank
kompaktem Orthogonalkopf

Der Werkzeugwechsler ToolRobot wechselt
selbststindig in nur zehn Sekunden das
bendtigte Werkzeug aus den 66 Plidtzen des
Magazins ein. Als Werkzeugaufmahme dient
eine SK-50-Big-Plus-Schnittstelle gemiifl

WB 11/2012 wiww.werkstalt-betrieb.de

DIN 69871. Der Maschinenbediener ist
immer auf Hohe des Geschehens, denn in
der mit Sicherheitsglas gekapselten Ar-
beitsbiihne fihrt er in X-Richtung und in
vertikaler Richtung immer mit der Spin-
del mit. Der Arbeitsraum verfiigt tiber ei-
ne Absaug- und Filteranlage, deren Opti-
mierung Kienle selbst

einen anderen Anbieter entschieden. »Die
grofie Erfahrung, die SHW beim Drehen
vorweisen konnte, hat uns jedoch beein-
druckte, erinnert sich der Firmeninhaber,
Fiir Joachim Blum von SHW war dennoch
viel Uberzeugungsarbeit zu leisten, denn
bei Kienle war man von Linearfithrungen,
die man bei anderen Maschinenanbietern
gesehen hatte, nicht iberzeugt. »Herr Blum
hat sich sehr engagiert und uns von der
Qualitit der Fithrungen bei SHW iiber-
zeugt.« Blum betont, dass er in konstrukti-
ven Gesprichen die Vorteile der UniForce
6 vorbringen konnte, vor allem die Flexibi-
litéit bei der Grofiteilebearbeitung, »Mitent-
scheidend waren fiir uns schliefflich auch
die energieeffiziente Arbeitsweise der Ma-
schine und die raumliche Nihe zwischen
Altheim und Aalen. Das hat sich seit der In-
betriebnahme bis heute bestens bewiihrte,

sagt Kienle, I - WB310545
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vorgenommen hat.
Das Kernstiick der
SHW-Maschinen ist
der kompakte, kraft-
volle Orthogonalkopf.
Damit kdnnen rech-
nerisch 64800 Posi-
tionen des Werk-
stiicks schnell und
positionsgenau an-
gefahren werden, re-
sultierend aus dem
180°-Schwenkbereich
der A-Achse und den
360° der C-Achse.
Der kompakte Kopf
schwenkt vollauto-
matisch in jede ge-
wiinschte Position.
Dass heute in Alt-
heim eine UniForce 6
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steht, ist dem Erst-
kontakt der beiden
Unternehmen auf der
AMB 2010 zu verdan-
ken. Zu diesem Zeit-
punkt hatte sich Kien-
le beinahe schon fir
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