FLEXIBEL UND
UNIVERSELL

Mit modernen
Schneidstoffen das
Anforderungsprofil
genau getroffen

GIGANTISCHE
WERTE

Maschinenverfiig-
barkeit liegt weit
tber den garantier-
ten Werten

FLEXIBEL UND
UNABHANGIG

GrofBles Dreh-
Fras-Zentrum zur
Herstellung riesiger
Seilwinden
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werkzeuge
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Flexibel und unabhangig

Um zur grofien Fertigungstiefe auch die Flexibilitat bei der Herstellung von riesigen Seilwinden zu erhdhen,
hat die Kienle GmbH in ein grofles Dreh-Fras-Bearbeitungszentrum investiert. Die Wahl fiel dabei auf die
SHW-Werkzeugmaschinen GmbH. Neben der rdumlichen N&he und der Energieeffizienz des Bearbeitungs-
zentrums lag das vor allem an der grof3en Erfahrung im Drehen, die SHW mitbringt. Ein Erstkontakt auf der
AMB 2010 brachte das Geschéft ins Rollen.

26 NCF Dezember | 2012



ie robusten Seilwinden, wie sie beispielsweise in Last-
D krinen auf Olbohrinseln, Férderplattformen oder in
Containerhdfen zum Einsatz kommen, werden im-
mer grofSer 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 Hand-
werksbetrieb fiir Herstellung und Vertrieb von Schmiedeeisen
startete, auf keinen Fall: Bearbeitungsschritte aufier Haus
geben. ,Damit wiire ich abhingig von anderen Unternehmen,
manchmal sogar von potenziellen Wettbewerbern, und hitte
nicht mehr die volle Kontrolle {iber Qualitiit und Termin

Franz X. Kienle betont:

.»Die grofie Erfahrung, die

SHW beim Drehen vorweisen
konnte, hat uns sehr beein-
druckt und die Entscheidung
zugunsten der Aalener
wesentlich beeinflusst.”

Bilder: SHW

Franz Xaver Kienle:

....auch die
energieeffiziente
Arbeitsweise der
SHW-Maschine

und die ...”

Seit 28 Jahren fertigt der Mittel-
stindler in Altheim unter ande-
rem fiir einen Stammkunden aus
der Nachbarschaft leistungsfihi-
ge Seilwinden, die sich im harten
Einsatz und unter ungiinstigen
Verhiltnissen bewihren miissen.
Fiir die Experten in der Dickblech-
bearbeitung gehoren Frisen, Dre-
hen, Bohren und Schweifien zu den
Hauptprozessen, die die 55 hoch
qualifizierten Kienle-Mitarbeiter
aufden rund 5.000 Quadratmetern
in dem regelmifsig erweiterten
Hallenkomplex durchfiihren.

Unumganglich: ein flexibles BAZ

Seit Januar 2012 gehort eine Uni-
Force 6 von SHW-Werkzeugma-
schinen zum beeindruckenden
Maschinenbestand. Die Anschaf-
fung wurde auch notwendig, weil
die Bestellungen zugenommen
haben. Der boomende asiatische
Markt und die steigenden Waren-
transporte in Containern bedingen
mehr Kapazitit beim Verladen.
Und so werden auf der SHW-Ma-
schine unter anderem die Seil-
trommeln mit Flanschen sowie das
dazugehorige Gestell bearbeitet.
Die Stiickzahlen liegen zwischen
eins und 20 erzihlt Kienle. ,Jede
Winde ist mit ihren speziellen Ab-
messungen und Anforderungen
quasi ein Einzelstiick. Da ist ein
flexibles Bearbeitungszentrum
unumginglich

Bis zu flinfMeter lang und zwei Me-
ter im Durchmesser bei bis zu 150
mm Wandung messen die zu bear-
beitenden Rohrteile, aus denen die
spiteren Seiltrommeln entstehen.
Bei der Herstellung von Lastkri-
nen miissen extrem hohe Anfor-
derungen mit einer mehrfachen
Sicherheitsreserve erfiillt werden.
»Da ist stets gute Qualitit gefor-
dert. Nachldssigkeiten oder Fehler
kiénnen schliefflich Menschenle-
ben gefihrden® betont Kienle.
Das wird zum Beispiel auch beim
Schweiffen der seitlichen Flansche
auf die Seiltrommeln deutlich. So
werden die Schweif$ndhte mit einer
Ultraschallpriifung aufihre Quali-
tituntersucht und eventuelle Risse
aufgespiirt.

Dass die Ndhte beiKienle einwand-
frei sind, ist dem anspruchsvollen
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Kernstiick der SHW Maschinen ist der kompakte und kraftvolle Orthogonalkopf, der 64.800 Positionen

schnell und positionsgenau anfahren kann. Der Spindelstock der UniForce 6 fihrt in Z-Achsen-Richtung

bis 1.600 mm aus.

automatisierten Unterpulver-Schweifiverfahren zu verdan-
ken. Damit erzielt Kienle spritzerfreie, lange Niihte von sehr
hoher Qualitit, Die Trommeln aus Gusseisen oder Stahl kén-
nen je nach Ausfiihrung in einer oder maximal zwei Aufspan-
nungen bearbeitet werden.

UniForce 6 ist fiir groBe Werkstiicke ausgelegt

Fiir die Drehoperationen ist das Werkstiick auf dem CNC-
Drehtisch mit2.500 mm Durchmesser aufgespannt, Auf einem
ebenfalls mitgelieferten motorisch angetriebenen CNC-Ein-
bau-Rundtisch mit 2.500 x 2.000 mm Auflagefliche kénnen die
groflen Gestelle fiir die Seilwinden aufgespannt werden. Beide
Tische lassen sich in W-Achsen-Richtung um 1.500 mm verfah-
ren. Mit Abmessungen von bis zu 3 x 3 x 3 m kénnen somit bei
Kienle auch die grofiten Gestelle bearbeitet werden. In deren
Stahlwiinde werden fiir die spitere Aufnahme und Lagerung der
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Franz Xaver Kienle:

.... ist die grofle
Hohe und die sehr
gute Zuganglich-
keit der Maschine

wichtig.”

Besonders schitzen die
Kienle-Mitarbeiter die sehr
gute Zuganglichkeit der
SHW-Maschine und des
Arbeitsraums.
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Auf dem Dreh-Fris-Bearbeitungszent-
rum von SHW-Werkzeugmaschinen fer-
tigt die Kienle GmbH Seiltrommeln, die in
Krénen, beispielweise auf Olbohrinseln,
Forderplattformen oder in Container-
hifen zum Einsatz kommen.

Seiltrommeln verschiedene runde
Offnungen passgenau gefrist.

Die UniForce 6 von SHW-Werk-
zeugmaschinen ist eine Fahrstin-
dermaschine, die besonders fiir
grofie Werkstiicke geeignet ist. Au-
Serst flexibel und prizise auflangen
Fahrwegen, eignet sie sich auch fiir
den Werkzeugbau und die Herstel-
lung von Einzelteilen und Kleinse-
rien des Maschinenbaus, wie sie bei
Kienle ebenfalls gefertigt werden.
Das Maschinenkonzept ermoglicht
die Bearbeitung sperriger und kom-
plexer Teile in einer einzigen Auf-
spannung. Der Arbeitsbereich misst
bis zu40.000 mm in der X- und 4,100
mm in der Y-Achse. Der Spindel-
stock fahrt in Z-Achsen-Richtung
bis 1.600 mm aus.

Direkte Wegmesssysteme sorgen
dafiir, dass die Kugelgewindetriebe
mit AC-Servomotoren schnell und
positionsgenau verfahren. Bei der
Kienle-Maschine betrigt der Ver-
fahrweg in der X-Achse 8.000 mm.
Besonders schitzen die Kienle-Mit-
arbeiter in der tdglichen Arbeit die
sehr gute Zuginglichkeit der Ma-
schine und des Arbeitsraums, wie
der Firmenchef unterstreicht: ,Fiir
uns istdie grofle Hohe und die sehr
gute Zugédnglichkeit der Maschine
wichtig. Schliefilich miissen wir
auch die grofien Gestelle einbrin-
gen und bearbeiten kinnen.”

Der Werkzeugwechsler ToolRobot
wechselt selbstdndig in nur zehn
Sekunden das gerade benitigte
Werkzeug aus den 66 Plitzen des



Gemeinsam zu einer flexiblen Anlage: Joachim Blum, SHW; Franz X.
Kienle und Herbert Klewenhagen; SHW.

Magazins ein. Als Werkzeugaufnahme dient eine SK 50 Big
Plus, DIN 69871-Schnittstelle. Der Maschinenbediener ist
immer auf Héhe des Geschehens, denn in der mit Sicher-
heitsglas gekapselten Arbeitsbithne fihrt er in X-Richtung
und in vertikaler Richtung immer mit der Spindel mit. Der
Arbeitsraum verfiigt iiber eine Absaug- und Filteranlage,
deren Optimierung Kienle selbst durchgefiihrt hat.
Kernstiick der SHW Maschinen ist der kompakte und kraft-
volle Orthogonalkopf des Bearbeitungszentrums. Damit
kénnen rechnerisch 64.800 Positionen des Werkstiicks
schnell und positionsgenau angefahren werden, resultie-
rend aus 180° Schwenkbereich der A-Achse und 360° der
C-Achse. Der kompakte Kopf schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position.

Durch Uberzeugung zur passenden Maschine

Dass heute in Altheim eine UniForce 6 von SHW-Werkzeug-
maschinen steht, ist dem Erstkontakt der beiden Unterneh-
men auf der AMB 2010 zu verdanken. Und das zu einem
Zeitpunkt, als Kienle sich beinahe schon fiir einen anderen
Anbieter entschieden hatte. ,Die grofie Erfahrung, die SHW
beim Drehen vorweisen konnte, hat uns jedoch sehr be-
eindruckt”, erinnert sich der Firmeninhaber. Fiir Joachim
Blum war dennoch viel Uberzeugungsarbeit zu leisten,
denn eigentlich war man bei Kienle von Linearfithrungen,
die man bei anderen Maschinenanbietern gesehen hatte,
nicht iiberzeugt. ,Herr Blum hat sich sehr engagiert und
uns von der Qualitédt der Fiithrungen bei SHW iiberzeugt.”
Joachim Blum betont, dass er in offenen und konstruk-
tiven Gespridchen die Vorteile, vor allem die Flexibilitét
seiner UniForce 6 bei der Grofiteilbearbeitung darbringen
konnte. ,Mitentscheidend waren fiir uns schlief8lich auch
die energieeffiziente Arbeitsweise der SHW-Maschine und
die rdumliche Ndhe zwischen Altheim und Aalen. Das hat
sich auch bei der Inbetriebnahme und bis heute bestens
bewihrt" so Kienle abschliefiend. |

www.shw-wm.de
www.kienle-gmbh.de

{{ KEMMER

HARTMETALLWERKZEUGE GmbH

Wir sindauf Sond eranfertigu
im Stechdrehberelch absol

o= Besondere
Herausforderungen

erfordern beson__dere Losungen

sd@é

W Im Tale 11 - D72 BWIIdberg -Tel.: +497054/9291-0 - Fax -26
EMall nfo@kemmerhmw de-Internet: www.kemmerhmw.de



