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Bild 1:
Fahrstéindermaschine zur Bearbeitung von groBen Werkstiicken

QLT

Flexibilitat erhohen durch neues

Dreh-Fras-Zentrum

Unabhéngigkeit ist zusammen mit einem hohen Qualititsbewusstsein
der héchste Wert fiir einen Metallverarbeiter am Rande der Schwi-
bischen Alb. Um zur groBen Fertigungstiefe auch die Flexibilitit bei
der Herstellung von riesigen Seilwinden zu erhéhen, hat die Kienle
GmbH in ein groBes Dreh-Fras-Bearbeitungszentrum investiert. Da-
mit werden diese beiden Arbeitsgange zusammengefiihrt und man
spartin der Fertigung mehrere Aufspannungen auf unterschiedlichen
Maschinen sowie den aufwandigen innerbetrieblichen Transport der
bis zu zehn Tonnen schweren Werkstiicke. Dass die Wahl auf ein
Bearbeitungszentrum der SHW-Werkzeugmaschinen GmbH fiel, lag
neben der Energieeffizienz der Maschine und der raumlichen Nihe
vor allem an der groBen Erfahrung im Drehen, die SHW mitbringt.
Ein Erstkontakt auf der AMB 2010 brachte das Geschift ins Rollen.

»Die robusten Seilwinden, wie
sie beispielsweise in Lastkrédnen
auf Olbohrinseln, Forderplatt-
formen oder in Containerhéfen
zum Einsatz kommen, werden
immer gréBer 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 Handwerksbe-
trieb fir Herstellung und Vertrieb
von Schmiedeeisen startete, auf
keinen Fall: Bearbeitungsschritte
auBer Haus geben. ,Damit wére
ich abhéngig von anderen Unter-
nehmen, manchmal sogar von
potenziellen Wettbewerbern, und

héatte nicht mehr die volle Kon-
trolle Uber Qualitat und Termin.*
Diese Einstellung trifft man haufig
im Schwabischen, und sie ist mit-
verantwortlich daflr, dass es hier
so viele ,hidden champions’ gibt.

Fertigungstiefe fordert
Zuverlassigkeit fiir
Stammkunden

Seit 28 Jahren fertigt der Mittel-
standler in Altheim unter anderem
flir einen Stammkunden aus der
Nachbarschaft leistungsfahige
Seilwinden, die sich im harten
Einsatz und unter ungtinstigen
Verhéltnissen bewahren miis-
sen. FiUr die Experten in der
Dickblechbearbeitung gehdren
Frasen, Drehen, Bohren und
SchweiBen zu den Hauptprozes-
sen, die die 55 hoch qualifizierten
Kienle-Mitarbeiter auf den rund
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5.000 Quadratmetern in dem
regelmaBig erweiterten Hallen-
komplex durchfiihren. Seit Januar
2012 gehort eine UniForce 6 von
SHW-Werkzeugmaschinen zum
Maschinenbestand. Die Anschaf-
fung wurde auch notwendig, weil
die Bestellungen zugenommen
haben. Der boomende asia-
tische Markt und die steigenden
Warentransporte in Containern
bedingen mehr Kapazitat beim
Verladen. Und so werden auf der
SHW-Maschine unter anderem
die Seiltrommeln mit Flanschen
sowie das dazugehdrige Gestell
bearbeitet. Die Stlickzahlen liegen
zwischen eins und 20 erzéhlt
Kienle. ,Jede Winde ist mit inren
speziellen Abmessungen und An-

forderungen quasi ein Einzelstiick.

Da ist ein flexibles Bearbeitungs-
zentrum unumganglich.”

Bis zu finf Meter lang und zwei
Meter im Durchmesser bei bis zu
150 mm Wandung messen die
zu bearbeitenden Rohrteile, aus
denen die spéateren Seiltrommeln
entstehen. Bei der Herstellung
von Lastkrdnen missen extrem
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hohe Anforderungen mit einer
mehrfachen Sicherheitsreser-

ve erflllt werden. ,Da ist stets
gute Qualitat gefordert. Nach-
lassigkeiten oder Fehler kénnen
schlieBlich Menschenleben ge-
fahrden®, betont Kienle, Das wird
zum Beispiel auch beim Schwei-
Ben der seitlichen Flansche auf
die Seiltrommeln deutlich. So
werden die SchweiBnahte mit
einer Ultraschallprifung auf ihre
Qualitat untersucht und eventuelle
Risse aufgesplirt. Dass die Nahte
bei Kienle einwandfrei sind, ist
dem anspruchsvollen automati-
sierten Unterpulver-SchweiBver-
fahren zu verdanken. Damit erzielt
Kienle spritzerfreie, lange Nahte
von sehr hoher Qualitat

UniForce 6 ist fiir groBe
Werkstiicke ausgelegt

Die Trommeln aus Gusseisen oder
Stahl kénnen je nach Ausflihrung
in einer oder maximal zwei Auf-
spannungen bearbeitet werden.
Fur die Drehoperationen ist das
Werkstlick auf dem CNC-Dreh-
tisch mit 2.500 mm Durchmesser
aufgespannt. Auf
einem ebenfalls
mitgelieferten
motorisch ange-
triebenen CNC-
Einbau-Rundtisch
mit 2.500 x

2.000 mm Aufla-
geflache kénnen
die groBen Gestelle
fur die Seilwin-
den aufgespannt
werden. Beide
Tische lassen sich
in W-Achsen-Rich-
tung um 1.500 mm

Bild 2:

Auf dem Dreh-Frés-
Bearbeitungszentrum
von SHW-Werkzeug-
maschinen fertigt

die Kienle GmbH
Seiltrommeln, die in
Krénen, beispielweise
auf Olbohrinseln, For-
derplattformen oder in
Containerhdfen zum
Einsatz kommen
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RKE SAUGER
GEGEN OL- UND
EMULSIONSNEBEL!

Diese Mafle sind rekordverdachtig:

Nur 60 x 60 x 68 Zentimeter misst unser
kleinster MICROIL-Olnebelfilter und
findet so an jeder Werkzeugmaschine
seinen Platz.

Dabei filtert er 99,9 % aller Olpartikel
aus und sorgt so fir saubere Luft
am Arbeitsplatz.

www.oelnebelfilter.info

QR-Code scannen
& mehr erfahren!
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Saugsysteme

Max-Planck-Strafie 10-12

50171 Kerpen
Telefon +49 (0] 2237, 928469-0
www.oelnebelfilter.info




| ® ANWENDERBERICHT

64.800 Positionen schnell und positionsgenau anfahren kann. Der Spindelstock der Uni-

l Bild 3: Kernstlick der Maschinen ist der kompakte und kraftvolle Orthogonal-kopf, der

Force 6 fahrt in Z-Achsen-Richtung bis 1.600 mm aus

verfahren. Mit Abmessungen von
bis zu 3 x 3 x 3 m kénnen somit
bei Kienle auch die gréBten Ge-
stelle bearbeitet werden. In deren
Stahlwande werden fiir die spa-
tere Aufnahme und Lagerung der
Seiltrommeln verschiedene runde
Offnungen passgenau gefrast.
Die UniForce 6 von SHW-Werk-
zeugmaschinen ist eine Fahr-
stdndermaschine, die besonders
flr groBe Werkstiicke geeignet
ist. AuBerst flexibel und prézise
auf langen Fahrwegen, eignet sie
sich auch flr den Werkzeugbau
und die Herstellung von Einzel-
teilen und Kleinserien des Ma-
schinenbaus, wie sie bei Kienle

I schine und des Arbeitsraums

DREHTEIL + DREHMASCHINE 6/2012

ebenfalls gefertigt werden. Das
Maschinenkonzept erméglicht
die Bearbeitung sperriger und
komplexer Teile in einer einzigen
Aufspannung. Der Arbeitsbereich
misst bis zu 40.000 mm in der
X-und 4.100 mm in der Y-Achse.
Der Spindelstock fahrt in Z-Ach-
sen-Richtung bis 1.600 mm aus.
Direkte Wegmesssysteme sorgen
daflir, dass die Kugelgewinde-
triebe mit AC-Servomotoren
schnell und positionsgenau ver-
fahren. Bei der Kienle-Maschine
betragt der Verfahrweg in der
X-Achse 8.000 mm. Besonders
schétzen die Kienle-Mitarbeiter in
der taglichen Arbeit die sehr gute

Bild 4: Besonders schitzen die Kienle-Mitarbeiter die sehr gute Zugénglichkeit der Ma-

Zuganglichkeit der Maschine und
des Arbeitsraums, wie der Fir-
menchef unterstreicht: ,Fir uns
ist die groBe Hohe und die sehr
gute Zugénglichkeit der Maschine
wichtig. SchlieBlich miissen wir
auch die groBen Gestelle einbrin-
gen und bearbeiten kénnen.*

Schnell und prazise mit dem
kompakten Orthogonalkopf

Der Werkzeugwechsler ToolRo-
bot wechselt selbststandig in nur
zehn Sekunden das gerade bend-
tigte Werkzeug aus den 66 Pléat-
zen des Magazins ein. Als Werk-
zeugaufnahme dient eine SK 50
BIG PLUS, DIN 69871-Schnitt-
stelle. Der Maschinenbediener

ist immer auf Hohe des Gesche-
hens, denn in der mit Sicherheits-
glas gekapselten Arbeitsbiihne
féhrt er in X-Richtung und in
vertikaler Richtung immer mit

der Spindel mit. Der Arbeitsraum
verfligt Gber eine Absaug- und
Filteranlage, deren Optimierung
Kienle selbst durchgefiihrt hat.
Kernstlick der SHW Maschinen
ist der kompakte und kraftvolle
Orthogonalkopf des Bearbei-

[ Kurzinfo
SHW Werkzeugmaschinen

SHW Werkzeugmaschinen GmbH
ist einer der weltweit fihrenden
Hersteller von Werkzeugmaschi-
nen fir die Bearbeitung von GroB-
teilen. Auf den Bearbeitungszen-
tren mit den groBen Verfahrwegen
werden Teile flir den Maschinen-
Formen- und Anlagenbau, den
Turbinen- und Werkzeugbau oder
die Luftfahrtindustrie gefertigt, die
trotz ihrer riesigen Abmessungen
ein HéchstmaB an Prazision
aufweisen mulssen. Was 1999 als
junges, innovatives Unternehmen
in Aalen-Wasseralfingen entstand,
kann genau genommen auf eine
Tradition in der Industrietechnik
zurtickblicken, die bis ins Jahr
1365 zuriickreicht. Konsequentes
Wachstum und ein Bekenntnis
zum schwébischen Standort

mit rund 200 Mitarbeitern ha-

ben zuletzt zu rund 60 Mio. Euro
Jahresumsatz gefiihrt. Présenz in
45 Landern sorgt filr Kundennéhe
weltweit.

www.fachverlag-moelier.da



Bild 5: Gemeinsam zu einer flexiblen Anlage: Joachim Blum, SHW, Franz X. Kienle, Herbert

Klewenhagen, SHW (Werkbilder: SHW Werkzeugmaschinen GmbH, Aalen)

tungszentrums. Damit kénnen
rechnerisch 64.800 Positionen
des Werkstlicks schnell und po-
sitionsgenau angefahren werden,
resultierend aus 180° Schwenk-
bereich der A-Achse und 360°
der C-Achse. Der kompakte Kopf
schwenkt vollautomatisch in jede
gewlinschte Position.

Durch Uberzeugung zur
passenden Maschine

Dass heute in Altheim eine
UniForce 6 von SHW-Werk-
zeugmaschinen steht, ist dem
Erstkontakt der beiden Unter-
nehmen auf der AMB 2010 zu
verdanken. Und das zu einem
Zeitpunkt, als Kienle sich beinahe
schon flir einen anderen Anbieter
entschieden hatte. ,Die groBe
Erfahrung, die SHW beim Drehen
vorweisen konnte, hat uns jedoch
sehr beeindruckt”, erinnert sich
der Firmeninhaber. Flr Joachim
Blum war dennoch viel Uber-
zeugungsarbeit zu leisten, denn
eigentlich war man bei Kienle

von Linearfilhrungen, die man

bei anderen Maschinenanbietern
gesehen hatte, nicht Uberzeugt.
wHerr Blum hat sich sehr enga-
giert und uns von der Qualitat der
Fuhrungen bei SHW liberzeugt.”
Blum betont, dass er in offenen

www.iachverlag-moeller.de

und konstruktiven Gesprachen
die Vorteile, vor allem die Flexi-
bilitat seiner UniForce 6 bei der
GroBteilbearbeitung darbringen
konnte. ,,Mitentscheidend wa-
ren flr uns schlieBlich auch die
energieeffiziente Arbeitsweise der
SHW-Maschine und die raum-
liche N&he zwischen Altheim und
Aalen. Das hat sich auch bei der
Inbetriebnahme und bis heute
bestens bewahrt“, so Kienle ab-
schlieBend.

[J Kurzinfo Kienle GmbH

Die 1982 von Franz Xaver Kienle
gegriindete Kienle GmbH ist ein
klassischer mittelsténdischer
Familienbetrieb mit groBer Ferti-
gungstiefe. Aus der urspriinglich
kleinen Schlosserwerkstatt entwi-
ckelte sich unter der Leitung der
Briider Franz Xaver und Gerhard
Kienle ein modernes Unterneh-
men der CNGC-Metallbearbeitung.
Mit viel Leidenschaft und einem
hohen Qualitatsbewusstsein fer-
tigen rund 55 Mitarbeiter von der
kleinen Schraube bis zur Seiltrom-
mel flir Hochseekra ne einbaufer-
tige Produkte. Zum Bearbeitungs-
spektrum auf modernen Maschi-
nen gehdren Brennschneiden,
Biegen, SchweiBen bis hin zum
Sandstrahlen und der kompletten
CNC-Bearbeitung.

STARKE SAUGER
GEGEN 0L, KSS
SCHLAMM UND
SPANEI

Bei Blotenberg Saugsysteme gibt's das
starke Sortiment fiir die Reinigung lhrer
Werkzeugmaschinen: kompakt und
robust gegen 01, Schlamm und Spéne.

Mit 100 bis 2000 Liter Fassungsvermdgen
saugen unsere mobilen Flissigkeits-
sauger bis zu 100 Litern in 30 Sekunden
und trennen Fliissigkeiten und Spane
schnell und effektiv.

www.spaenesauger.info

QR-Code scannen
& mehr erfahren!

3LOTEN3ERG

Saugsysteme

Max-Planck-Straf3e 10-12

50171 Kerpen
Telefon +49 (0) 2237. 928469-0
www.spaenesauger.info




