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Automatisiertes 5-Achs-BAZ reduziert den Erodier-
aufwand, entlastet Mitarbeiter und sorgt fir Auftrage

5-Achsen-Hochleistungs-BAZ flir kraftvolles Schruppen 52
und prazises Schlichten
Vielseitige Drahterodiermaschinen 55

Universal-innenrundschleifmaschine:

Neuerungen bei B-Achse und Schleifspindelrevolver
CNC-Universal-Schleifmaschine mit Automatisierung
Technische Highlights fiir maximalen Erfolg:
Hachprazision fiir die Stangenbearbeitung bis @ 42 mm
Manuelle Werkzeugschleifmaschine flir Diamant- und
Hartmetall

Mit der Kugel auf der sicheren Seite: Hochintegrierte
Maschine nutzt genaues Nullpunktspannsystem
Optimaler Halt beim Kunststoff- '
Hochgeschwindigkeitsfrasen

Entgratprogramm fiirkleine Dimensionen

Baukasten fir Werkstiick-Spanntechnik erweitert:
Spann-Pyramide steigert 5-Achs-Produktivitat

56
57
58
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Werkzeugtechnik

Prozesskette flr Hartmetallwerkzeuge im eigenen Haus
Schneidstoffsorten fiir rostbestandigen Stahl
Werkstiickwechsel vereinfacht, Umriistzeiten gesenkt
Zerspanungslabor fur die Praxis:

,Technology Center” nimmt Kunden die Arbeit ab
Hartmetallsorten zum Stanzen, Biegen und Umformen
Filigrane Fraser fiir gehartete Werkzeugstahle
Bearbeitungszentrum mit starkem Spannfutter sorgt flir
gute Ergebnisse

Automatisierungstechnik

,Geht nicht” gibt's nicht: Dreidimensionale Werk-
zeugradius-Korrektur
CNC und Robotersteuerung kombiniert

Qualitatssicherung

Effiziente Inline-Messung van Werkzeug und Werkstick
Laser Tracker steigert Messeffizienz

Uhrenhersteller geht an die Grenzen der Genauigkeit:
Mikrowerkzeuge erfordern prazise Einstell- und Messtechnik
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Flexibilitat erh6hen und unabhangig bleiben

Dreh-Fras-Bearbeitungszentrum
fur grolRe Werkstucke

Unabhéangigkeit ist zusammen mit einem hohen Qualitatsbewusstsein
der hochste Wert fiir einen Metallverarbeiter am Rande der Schwabi-
schen Alb. Um zur groRen Fertigungstiefe auch die Flexibilitat bei der
Herstellung von riesigen Seilwinden zu erhéhen, hat die Kienle GmbH in
ein groRes Dreh-Frés-Bearbeitungszentrum von SHW investiert. Damit
werden diese beiden Arbeitsgange zusammengefiihrt, und man spartin
der Fertigung mehrere Aufspannungen auf unterschiedlichen Maschi-
nen 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 Nahe vor allem an der
grofien Erfahrung im Drehen, die SHW mit-
bringt. Ein Erstkontakt auf der AMB 2010
brachte das Geschaft ins Rollen.

.Die robusten Seilwinden, wie sie bei-
spielsweise in Lastkranen auf Olbohrinseln,
Forderplattformen oder in-Containerhifen
zum Einsatz kommen, werden immer grofRer
und komplexer”, schildert Franz Xaver Kienle
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eine Entwicklung, auf die der Inhaber der
Kienle GmbH reagiert. Denn eines will der
Firmengriinder, der 1982 mit einem Hand-
werksbetrieb fur Herstellung und Vertrieb
von Schmiedeeisen startete, auf keinen Fall:
Bearbeitungsschritte aufler Haus geben.
s,Damit ware ich abhangig von anderen Un-
ternehmen, manchmal sogar von potenziel-
len Wettbewerbern, und hatte nicht mehr
die volle Kontrolle (ber Qualitdt und Ter-
min.” Diese Einstellung trifft man hdufig im
Schwabischen, und sie ist mitverantwortlich

dafiir, dass es hier so viele ,hidden champi-
ons” gibt.

Fertigungstiefe fordert Zuverldssigkeit fiir
Stammkunden

Seit 28 Jahren fertigt der Mittelstandler in
Altheim unter anderem flr einen Stamm-
kunden aus der Nachbarschaft leistungs-
fahige Seilwinden, die sich im harten Einsatz
und unter unglnstigen Verhiltnissen be-
wdhren mussen. Fir die Experten in der
Dickblechbearbeitung gehoren Frasen, Dre-
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Bis zu funf Meter lang und zwei Meter im Durchmesser bei bis
zu 150 mm Wandung messen die bis zu 10 Tonnen schweren
Seiltrommeln aus Gusseisen oder Stahl, die in maximal zwei
Aufspannungen fertigbearbeitet werden kénnen

Schweillen der seitlichen Flansche auf die
Seiltrommeln deutlich. So werden die
SchweiRndhte mit einer Ultraschallpriifung
auf ihre Qualitat untersucht und eventuelle
Risse aufgesptirt. Dass die Nahte bei Kienle
einwandfrei sind, ist dem anspruchsvollen
automatisierten  Unterpulver-Schweilsver-
fahren zu verdanken. Damit erzielt Kienle
spritzerfreie, lange Nahte van sehr hoher
Qualitat

Bearbeitungszentrum ist fiir groRe
Werkstiicke ausgelegt

Die Trommeln aus Gusseisen oder Stahl kon-
nen je nach Ausfiihrung in einer oder maxi-
mal zwei Aufspannungen bearbeitet wer-
den. Fiir die Drehoperationen ist das Werk-
stilck auf dem CNC-Drehtisch mit 2500 mm
Durchmesser aufgespannt. Auf einem eben-
falls mitgelieferten motorisch angetriebe-
nen CNC-Einbau-Rundtisch mit 2500 x 2000
mm Auflagefliche kénnen die groRen Ge-
stelle fiir die Seilwinden aufgespannt wer-
den. Beide Tische lassen sich in W-Achsen-
Richtung um 1500'mm verfahren. Mit Ab-
messungen von biszu 3 x 3 x 3 m kénnen so-
mit bei Kienle auch die groRten Gestelle be-
arbeitet werden. In deren Stahlwénde wer-
den flrdie spatere Aufnahme und Lagerung
der Seiltrommeln verschiedene runde Off-
nungen passgenau gefrast.

Die Uniforce 6 von SHW-Werkzeug-
maschinen ist eine Fahrstandermaschine,
die besonders flir groRe Werkstiicke geeig-
net ist. AuBerst flexibel und prazise auf lan-
gen Fahrwegen, eignet sie sich auch fir den
Werkzeugbau und die Herstellung von Ein-
zelteilen und Kleinserien des Maschinen-
baus, wie sie bei Kienle ebenfalls gefertigt
werden. Das Maschinenkonzept erméglicht
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1600 mm aus

die Bearbeitung sperriger und komplexer
Teile in einer einzigen Aufspannung. Der Ar-
beitsbereich misst bis zu 40000 mm in der X-
und 4100 mm in der Y-Achse. Der Spindel-
stock fahrt in  Z-Achsen-Richtung bis
1600 mm aus. Direkte Wegmesssysteme
sorgen dafiir, dass die Kugelgewindetriebe
mit AC-Servomotaren schnell und positions-
genau verfahren. Bei der Kienle-Maschine
betragt der Verfahrweg in der X-Achse
8000 mm. Besonders schatzen die Kienle-
Mitarbeiter in der taglichen Arbeit die sehr
gute Zugdnglichkeit der Maschine und des
Arbeitsraums, wie der Firmenchef unter-
streicht: Flir uns ist die groRe Héhe und die
sehr gute Zuginglichkeit der Maschine
wichtig, SchlieBlich missen wir auch die
grofien Gestelle einbringen und bearbeiten
kdnnen."

Schnell und prézise mit dem kompakten
Orthogonalkopf

Der Werkzeugwechsler Toolrebot wechselt
selbststandig in nur zehn Sekunden das ge-
rade bendtigte Werkzeug aus den 66 Plit-
zen des Magazins ein. Als Werkzeug-
aufnahme dient eine SK 50 Big Plus
DIN 69871-Schnittstelle. Der Maschinenbe-
diener ist immer auf Hohe des Geschehens,
dennindermitSicherheitsglas gekapselten
Arbeitsbiihne fahrt er in X-Richtung und in
vertikaler Richtung immer mit der Spindel
mit. Der Arbeitsraum verfiigt (ber eine Ab-
saug- und Filteranlage, deren Optimierung
Kienle selbst durchgefiihrt hat.

Kernstiick der SHW-Maschinen ist
der kompakte und kraftvolle Orthogonal-
kopf des Bearbeitungszentrums. Damit
kénnen rechnerisch 64800 Positionen
des Werkstiicks schnell und positionsgenau

Kernstiick der SHW-Maschinen ist der kompakte und kraftvolle Ortho-
gonalkopf, der 64 800 Positionen schnell und positionsgenau anfahren
kann. Der Spindelstock der Uniforce 6 fahrt in Z-Achsen-Richtung bis

angefahren werden, resultierend aus
180° Schwenkbereich der A-Achse und 360°
der C-Achse. Der kompakte Kopf schwenkt
vollautomatisch in jede gewiinschte Posi-
tion.

Durch Uberzeugung zur passenden
Maschine
Dass heute in Altheim eine Uniforce 6 von
SHW-Werkzeugmaschinen steht, ist dem
Erstkontakt der beiden Unternehmen auf
der AMB 2010 zu verdanken, Und das zu ei-
nem Zeitpunkt, alsKienle sich beinahe schon
fireinen anderen Anbieter entschieden hat-
te. ,Die groBBe Erfahrung, die SHW beim Dre-
hen vorweisen konnte, hat uns jedoch sehr
beeindruckt”, erinnert sich der Firmeninha-
ber. Fiir Joachim Blum war dennoch viel
Uberzeugungsarbeit zu leisten, denn eigent-
lich war man bei Kienle von Linearflihrun-
gen, die man bei anderen Maschinenanbie-
tern gesehen hatte, nicht (iberzeugt. ,Herr
Blum hat sich sehr engagiert und uns von
der Qualitat der Flihrungen bei SHW (iber-
zeugt." Blum betont, dass er in offenen und
konstruktiven Gesprachen die Vorteile, vor
allem die Flexibilitat seiner Uniforce 6 bei
der GroBteilbearbeitung darbringen konnte,
JMitentscheidend waren fir uns schlieRlich
auch die energieeffiziente Arbeitswelise der
SHW-Maschine und die rdumliche Nahe
zwischen Altheim und Aalen. Das hat sich
auch bei der Inbetriebnahme und bis heute
bestens bewahrt", so Kienle abschlieRend.
s o e DI e

Kienle GmbH

www.kienle-gmbh.de

SHW-Werkzeugmaschinen GmbH
www.shw-wm.de A




