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Drehen und Frasen im XL-Format
Flexibler mit BAZ von SHW

Um zur groflen Ferti-
gungstiefe auch die Flexi-
bilitét bei der Herstellung
von riesigen Seilwinden
zu erhéhen, hat die Kienle
GmbH in ein grofes Dreh-
Frds-Bearbeitungszent-
rum von SHW investiert.
Damit werden Arbeits-
giange zusammengefiihrt
und man spart in der Fer-
tigung mehrere Aufspan-
nungen auf unterschied-
lichen Maschinen sowie
den aufwindigen inner-
betrieblichen Transport
der bis zu zehn Tonnen
schweren Werkstiicke.

Robuste Seilwinden, wie sie
beispielsweise in Lastkrinen
auf Olbohrinseln, Forderplatt-
formen oder in Container-
hdfen zum Einsatz kommen,
werden immer groBer und
komplexer. Wer deshalb Bear-
beitungsschritte auBer Haus
geben muss, wird abhingig
von anderen Unternehmen,
manchmal sogar von poten-
ziellen Wettbewerbern, und
hdtte nicht mehr die volle
Kontrolle iiber Qualitat und
Termin. Diese Einstellung trifft

Bis zu fiinf Meter lang und zwei M

man haufig im Schwabischen,
und sie ist mitverantwortlich
dafiir, dass es hier so viele »hid-
den champions: gibt.

Seit 28 Jahren fertigt die
Kienle GmbH leistungsfihige
Seilwinden, die sich im harten
Einsatz und unter ungiinsti-
gen Verhaltnissen bewdhren
missen. Fir die Experten in
der Dickblechbearbeitung ge-
héren Frasen, Drehen, Bohren
und SchweiRen zu den Haupt-
prozessen, die die 55 hoch qua-
lifizierten  Kienle-Mitarbeiter
auf den rund 5000 Quadrat-
metern in dem regelmaRig
erweiterten  Hallenkomplex
durchfiihren.

Seit Januar 2012 gehort eine
'UniForce 6¢ von SHW-Werk-
zeugmaschinen zum beein-
druckenden Maschinenbe-
stand. Die Anschaffung wurde
auch notwendig, weil die
Bestellungen  zugenommen
haben. Der boomende asiati-
sche Markt und die steigenden
Warentransporte in Contai-
nern bedingen mehr Kapazitit
beim Verladen. Und so werden
auf der SHW-Maschine unter
anderem die Seiltrommeln mit
Flanschen sowie das dazuge-
hérige Gestell bearbeitet. Die

A

Stiickzahlen liegen zwischen
eins und 20.Jede Winde ist mit
ihren speziellen Abmessungen
und Anforderungen quasi ein
Einzelstiick. Da ist ein flexibles
Bearbeitungszentrum unum-
ganglich.

Bis zu fiinf Meter lang und
zwei Meter im Durchmesser
bei bis zu 150 mm Wandung
messen die zu bearbeitenden
Rohrteile. Bei der Herstellung
von Llastkrdnen missen ext-
rem hohe Anforderungen mit
einer mehrfachen Sicherheits-
reserve erflllt werden. Da ist
stets gute Qualitat gefordert.
Nachldssigkeiten oder Fehler
kénnen schlieflich Menschen-
leben gefihrden,

Das wird zum Beispiel auch
beim SchweiRen der seitlichen
Flansche auf die Seiltrom-
meln deutlich. So werden die
Schweillndhte mit einer Ult-
raschallpriifung auf ihre Qua-
litdt untersucht und eventu-
elle Risse aufgesplirt. Dass die
Néhte bei Kienle einwandfrei
sind, ist dem anspruchsvollen
automatisierten Unterpulver-
SchweiBverfahren zu  ver-
danken. Damit erzielt Kienle
spritzerfreie, lange Nihte von
sehr hoher Qualitét. Die Trom-

eter im Durchmesser messen die bis zu zehn Tonnen schweren

Seiltrommeln aus Gusseisen oder Stahl, die auf dem SHW-BAZ fertigbearbeitet werden kénnen.
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Die grofRe Erfahrung, die SHW
beim Drehen vorweisen konn-
te, hat sehr beeindruckt.

meln aus Gusseisen oder Stah|
werden je nach Ausfiihrung in
einer oder maximal zwei Auf-
spannungen bearbeitet.

Fir die Drehoperationen
ist das Werkstlck auf dem
CNC-Drehtisch mit 2500 mm
Durchmesser  aufgespannt.
Auf einem motorisch angetrie-
benen CNC-Einbau-Rundtisch
mit 2500 x 2000 mm Aufla-
geflache kénnen die groRen
Gestelle fiir die Seilwinden
aufgespannt werden.

Beide Tische lassen sich in W-
Achsen-Richtung um 1500 mm
verfahren. Mit Abmessungen
von bis zu 3 x 3 x 3 Meter kon-
nen somit auch die gréRten
Gestelle bearbeitet werden, In
deren Stahlwande werden fiir
die spatere Aufnahme und La-
gerung der Seiltrommeln ver-
schiedene runde Offnungen
passgenau gefrast.

Die UniForce 6 von SHW-
Werkzeugmaschinen ist eine
Fahrstindermaschine, die be-
sonders fiir groRe Werkstiicke
geeignet ist. AuRerst flexibel
und prazise auf langen Fahr-
wegen, eignet sie sich auch
fiir den Werkzeugbau und die
Herstellung von Einzelteilen
und Kleinserien des Maschi-



nenbaus. Das Maschinenkon-
zept ermoglicht die Bearbei-
tung sperriger und komplexer
Teile in einer einzigen Auf-
spannung.

Der Arbeitsbereich misst
bis zu 40000 mm in der X-
und 41700 mm in der Y-Achse.
Der Spindelstock fahrt in Z-
Achsen-Richtung bis 1600
mm aus. Direkte Wegmess-
systeme sorgen dafiir, dass
die Kugelgewindetriebe mit
AC-Servomotoren schnell und
positionsgenau verfahren. Bei
der Kienle-Maschine betragt
der Yerfahrweg in der X-Achse
8000 mm. Besonders schit-
zen die Kienle-Mitarbeiter die
sehr gute Zuganglichkeit des
Arbeitsraums.

DerWerkzeugwechsler»Tool-
Robot« wechselt selbstandig
in nur zehn Sekunden das ge-
rade bendtigte Werkzeug aus
den 66 Pldtzen des Magazins
ein. Als Werkzeugaufnahme
dient eine SK 5o BIG PLUS, DIN
69871-Schnittstelle, Der Ma-
schinenbediener ist immer auf
Hohe des Geschehens, denn
in der mit Sicherheitsglas ge-
kapselten Arbeitsbiihne fahrt
er in X-Richtung und in verti-
kaler Richtung immer mit der
Spindel mit. Der Arbeitsraum
verfiigt (iber eine Absaug- und
Filteranlage, deren Optimie-
rung Kienle selbst durchge-
fihrt hat.

Kopf mit Képfchen

Kernstiick der SHW-Maschi-
nen ist der kompakte und
kraftvolle Orthogonalkopf
des  Bearbeitungszentrums.
Damit konnen rechnerisch
64800 Positionen des Werk-
stiicks schnell und positions-
genau angefahren werden,
resultierend aus dem 180
Grad-Schwenkbereich der
A-Achse und 360 Grad der
C-Achse. Der kompakte Kopf
schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position.

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 bei-
nahe schon fiir einen anderen
Anbieter entschieden hat-
te. Die grofle Erfahrung, die
SHW beim Drehen vorweisen
konnte, hat jedoch sehr beein-
druckt. Dennoch war viel Uber-

denn eigentlich war man bei
Kienle von Linearfiihrungen,
die man bei anderen Maschi-
nenanbietern gesehen hatte,
nicht iberzeugt.

Mitentscheidend waren
schlieBlich auch die energie-
effiziente  Arbeitsweise der

liche Nahe zwischen Altheim
und Aalen. Das hat sich auch
bei der Inbe- =
triebnahme IE
und natirlich

bis heute bes-
tens bewahrt.

zeugungsarbeit zu

leisten, SHW-Maschine und die raum-
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ACHEN SIE DEN
EFFEKTIVITATSSPRUNG!

| Das von Fronius initiierte Standardschweibverfahren nach EN
15015612 ermiglicht Thnen konformes Arbeilen fiir die EXC1
+ EXC2. TransSteel 3500/5000 steht somit far die kostengtins
tige Losung zur legitimierten EN 1090 Konformitit, Mil Steel
Transler 'I'i-'(:hrmh:gy ausgestattet, hietet das digital geregelte
MIG/MAG-Schweifsystem optimale Stahl-Schweilkennlinien.
Machen Sie sich bereit fiir perfektes Stahlschweifien!

Mehr dazu? Gerne: www.fronius.de



