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MASCHINEN . WERKZEUGE . PERSPEKTIVEN
Sperrige GroBteile sind fiir die | Die Vollhartmetallwerkzeuge . Emco hat erst neue Hightech-
Fahrstandermaschine Uniforce i von HAM verhelfen Bosch zu  © Maschinen realisiert und geht

von SHW kein Problem. 14 i gratfreien Querbohrungen. 22  nun neue Méarkte an. 62




Riesige
Maschine

DREHEN/FRASEN - Mit der Uniforce 6 von SHW ist die
Bearbeitung von zehn Tonnen schweren Seilwinden kein
Problem. Der Arbeitsbereich der Maschine misst bis zu 40 Meter

in der X-Achse und iiber vier Meter in der Y-Achse.

1 Die Uniforce & von SHW ist besonders gut zuganglich.

nabhangigkeit und ein hohes Quali-
l ' tatsbewusstsein sind der hochste Wert

flir einen Metallverarbeiter am Rande
der Schwabischen Alb. Um zur groBen Ferti-
gungstiefe auch die Flexibilitat bei der Herstel-
lung von riesigen Seilwinden zu erhéhen, hat
Kienle in ein Dreh-Fras-Bearbeitungszentrum
investiert. Damit werden die Arbeitsgange zu-
sammengeflhrt und man spart in der Ferti-
gung mehrere Aufspannungen auf unterschied-
lichen Maschinen. Dass die Wahl auf ein Bear-
beitungszentrum der SHW-Werkzeugmaschi-
nen GmbH fiel, liegt neben der Energieeffizienz
der Maschine vor allem an der groBen Erfah-
rung im Drehen.

»Die robusten Seilwinden, wie sie beispiels-
weise in Lastkranen auf Olbohrinseln oder in
Containerhafen zum Einsatz kommen, werden
immer groBer und komplexer«, schildert Franz
Xaver Kienle eine Entwicklung, auf die der In-
haber der Kienle GmbH reagiert. Denn eines
will der Firmengriinder, der 1982 mit einem
Handwerksbetrieb fir Herstellung und Vertrieb
von Schmiedeeisen startete, auf keinen Fall:
Bearbeitungsschritte auBer Haus geben. »Da-
mit wére ich abhéngig von anderen Unterneh-
men und hatte nicht mehr die volle Kontrolle
{iber Qualitat und Termin.«

Seit 28 Jahren fertigt der Mittelstandler
leistungsfahige Seilwinden, die sich im harten
Einsatz und unter ungilinstigen Verhaltnissen
bewahren missen. Flr die Experten in der
Dickblechbearbeitung gehdren Frésen, Drehen,
Bohren und Schweifien zu den Hauptprozes-
sen, die die 55 hoch qualifizierten Kienle-Mit-
arbeiter durchfiihren. Seit 2012 gehort eine
Uniforce 6 von SHW zum Maschinenbestand.

Ab Stiickzahl Eins

Die Anschaffung wurde auch notwendig, weil
die Bestellungen zugenommen haben. Der
boomende asiatische Markt und die steigen-
den Warentransporte in Containern bedingen
mehr Kapazitat. Und so werden auf der SHW-
Maschine unter anderem die Seiltrommeln mit
Flanschen sowie das dazugehdrige Gestell be-
arbeitet. Die Stlickzahlen liegen zwischen eins
und zwanzig erzahlt Franz Kienle, »Jede Winde
ist mit ihren Abmessungen und Anforderungen
ein Einzelstiick. Da ist ein flexibles Bearbei-
tungszentrum unumganglich.«

Bis zu fiinf Meter lang und zwei Meter im
Durchmesser bei bis zu 150 mm Wandung
messen die zu bearbeitenden Rohrteile, aus
denen die spateren Seiltrommeln entstehen
Bei der Herstellung von Lastkranen missen
hohe Anforderungen mit einer Sicherheitsre:
serve erfillt werden. »Da ist stets Qualitat ge-
fordert. Nachlassigkeiten oder Fehler kinner
Menschenleben gefahrden«, betont Fran:
Kienle, Das wird auch beim Schweiflen de



seitlichen Flansche auf die Seiltrommeln deut-
lich. So werden die Nahte mit einer Ultraschall-
priffung auf ihre Qualitat untersucht und even-
tuelle Risse aufgespiirt. Dass die Néhte bei
Kienle einwandfrei sind, ist dem anspruchsvol-
len automatisierten Unterpulver-Schweiflver-
fahren zu verdanken. Damit erzielt Kienle sprit-
zerfreie, lange Nahte von hoher Qualitat.

Die Trommeln aus Gusseisen oder Stahl
konnen je nach Ausfilhrung in einer oder maxi-
mal zwei Aufspannungen bearbeitet werden.
Fiir die Drehoperationen ist das Werkstlick auf
dem CNC-Drehtisch mit 2500 mm Durchmes-
ser aufgespannt. Auf einem mitgelieferten mo-
torisch angetriebenen CNC-Einbau-Rundtisch
mit 2500 x 2000 mm Auflagefliche kénnen
die groBBen Gestelle fiir die Seilwinden aufge-
spannt werden. Beide Tische lassen sich in W-
Achsen-Richtung um 1500 mm verfahren. Mit
Abmessungen von bis zu 3 x 3 x 3 m kdnnen
somit auch die groBten Gestelle bearbeitet
werden. In deren Stahlwénde werden fiir die
spatere Aufnahme und Lagerung der Seiltrom-
meln verschiedene runde Offnungen passge-
nau gefrast.

Gute Zuganglichkeit

Die Uniforce &6 von SHW ist eine Fahrstéander-
maschine, die besonders fiir groBe Werkstiicke
geeignet ist. AuBerst flexibel und prazise auf
langen Fahrwegen, eignet sie sich auch flir den
Werkzeugbau und die Herstellung von Einzel-
teilen und Kleinserien des Maschinenbaus.
Das Maschinenkonzept ermbglicht die Bear-
beitung sperriger und komplexer Teile in einer
einzigen Aufspannung. Der Arbeitsbereich
misst bis zu 40000 mm in der X- und 4100
mm in der Y-Achse. Der Spindelstock fahrt in
Z-Achsen-Richtung bis 1600 mm aus. Direkte
Wegmesssysteme sorgen dafiir, dass die Ku-
gelgewindetriebe mit AC-Servomotoren schnell

und positionsgenau verfahren. Bei der Kienle-
Maschine betragt der Verfahrweg in der X-Ach-
se 8000 mm. Besonders schatzen die Mitar-
beiter die gute Zugénglichkeit der Maschine
und des Arbeitsraums, wie der Firmenchef un-
terstreicht: »Fiir uns ist die Héhe und die Zu-
ganglichkeit der Maschine wichtig. SchlieBlich
missen wir auch die groBen Gestelle einbrin-
gen und bearbeiten konnen.«

Der Werkzeugwechsler Toolrobot wechselt
selbstandig in nur zehn Sekunden das gerade
benétigte Werkzeug aus den 66 Platzen des
Magazins ein. Als Werkzeugaufnahme dient
eine SK 50 Big Plus, DIN 69871-Schnittstelle.
Der Maschinenbediener ist immer auf Hohe
des Geschehens, denn in der mit Sicherheits-
glas gekapselten Arbeitsbihne fahrt er in X-
Richtung und in vertikaler Richtung immer mit
der Spindel mit. Der Arbeitsraum verfligt lber
eine Absaug- und Filteranlage, deren Optimie-
rung Kienle selbst vorgenommen hat. Kern-
stick der Maschinen ist der kompakte und
kraftvolle Orthogonalkopf. Damit kdnnen rech-
nerisch 64 800 Positionen des Werkstiicks po-
sitionsgenau angefahren werden, resultierend
aus 180 Grad Schwenkbereich der A-Achse
und 360 Grad der C-Achse. Der Kopf schwenkt
vollautomatisch in jede gewilinschte Position.

»Die groBe Erfahrung, die SHW beim Dre-
hen vorweisen konnte, hat uns sehr beein-
druckt«, erinnert sich der Firmeninhaber. Flr
Joachim Blum war dennoch viel Uberzeugungs-
arbeit zu leisten, denn eigentlich war man bei
Kienle von Linearfilhrungen, die man bei ande-
ren Maschinenanbietern gesehen hatte, nicht
liberzeugt. »Herr Blum hat sich sehr engagiert
und uns von der Qualitat der Fihrungen Ober-
zeugt. Entscheidend war fiir uns auch die ener-
gieeffiziente Arbeitsweise der Maschine.«, so
Franz Xaver Kienle.
www.shw-wm.de

2 Die bis zu zehn Tonnen schweren Seiltrommeln

i lassen sich in maximal zwei Aufspannungen fertig
| bearbeiten. 3 Kernstlick der SHW-Maschine ist der
| kraftvalle Orthogonalkopf. 4 Auf dem Dreh-Frés-
Bearbeitungszentrum von SHW fertigt Kienle

| Seiltrommeln.
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Fachmesse fiir Fertigungstechnik,
Werkzeugmaschinen- und
Sondermaschinenbau

Der Branchenauftakt 2013 fir die metallbearbeitende
Industrie - Technologie und Innovation entlang der
gesamten Prozess- und Wertschopfungskette -
Kompetenz im Markt.
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