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MASCHINEN . WERKZEUGE - . PERSPEKTIVEN
Hermle vereint die generative i Die Messtechnik fiir Verzahnung Unter dem Dach der Camozzi-
Fertigung und klassisches . haben Zoller und Sandvik . Gruppe sucht Innse-Berardi

Frasen in einer Maschine. 16 | gemeinsam weitergebracht. 42 i nach neuen Mérkten. 76
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TECHNIK MASCHINEN

‘ 1 Mit einem ganzen Bindel an MaBnahmen haben die Experten der SHW Werkzeugmaschinen GmbH die Power-Speed-Baureine verbessert. 2 Bei kleinen Losgroben, wie
sie bel SHW Bearbeitungstechnik an der Tagesordnung sind, erhalt der schnelle Eilgang der Power Speed 6 groe Bedeutung, 3 Das Maschinenbett auf der Power Speed 6

‘ wurde auf 1220 mm verbreitert, Dadurch l&sst sich die Quattro-

Energiekette der X-Achse in das Maschinenbetl integrieren,

Prazision auf
langen Bahnen

BEARBEITUNGSZENTREN — Fiir die flexible Bearbeitung von groBen Motoren- und

Maschinenteilen hat SHW Bearbeitungstechnik ein neues Bearbeitungszentrum der

E_qwer—Speed-G-Baureihe von SHW-Werkzeugmaschinen angeschafft.

chnelligkeit und Flexibiltat sind far
S SHW Bearbeitungstechnik bei der

GroBteilebearbeitung wichtige Wettbe-
werbsvorteile. Um diese Vorteile weiter auszu-
bauen, setzt das Unternehmen auf die erste
Serienmaschine der neuen, verbesserten Pow-
er-Speed-6-Baureihe. Die musste der Herstel-
ler, die SHW Werkzeugmaschinen GmbH, le-
diglich iiber den Hof liefern.

Bereits nach kurzer Einarbeitung bestatigt
sich die Entscheidung, denn die Neuanschaf-
fung Uberzeugt mit Schnelligkeit, Flexibilitat
und Stabilitat und hat schon fir einen Neuauf-

trag gesorgt. Uberrascht sind die neuen Eigen-
tumer iber die so nicht erwartete groBe Ruhe
und Prézision der Maschine.

Begeistert schildert Roland Ziegler, Ge-
schaftsfithrer und Mitinhaber der SHW Bear-
beitungstechnik, seine Zufriedenheit mit der
Neuanschaffung: »Wir setzen die neue Power
Speed 6 schon jetzt immer &fter zum Schlich-
ten auf langen Bahnen ein«. Obwohl die Ma-
schine erst seit Januar 2013 im Einsatz ist, ist
Ziegler schon von den Leistungen der verbes-
serten Baureihe der Nachbarn Gberzeugt. »Auf
den langen Frasbahnen eines 20-Zylinder-Mo-

tors sind keinerlei Uberginge zu sehen oder zu
spilren. Das hatte ich so nicht erwartet.«

Hochprizise Maschinenteile

Mit einem ganzen Biindel an MaBnahmen hat
SHW Werkzeugmaschinen die Power-Speed-
Baureihe verbessert. Die Gravierendsten sind
ein verbreitertes Maschinenbett, die breitere
Integralstanderbauweise, die jetzt mit Poly-
merbeton ausgefiillt ist und der patentierte
SHW :Dynamic Drive«. Das sorgt fir Ruhe,
Schnelligkeit und Stabilitat nicht nur auf lan-
gen Bahnen.



Auftrage fir die Fertigung hochpraziser Tei-
le erhélt die SHW Bearbeitungstechnik von
wichtigen deutschen Werkzeugmaschinenher-
stellern. »Darunter sind nicht selten die Herz-
stiicke einer Werkzeugmaschine, wie zum Bei-
spiel groBe Zapfenkreuze flr Walzmaschinenk,
berichtet Ziegler. Die groBe Herausforderung
sind Maschinenteile fiir Schleif- und Messma-
schinen, die eine schier unvorstellbarere Prazi-
sion haben missen,

Ziegler schildert es drastisch: »Wenn es
sein muss, spalten wir dann sogar das p.« Hin-
zu kommen GroBteile aus dem Motoren- und
Aggregatebau wie Getriebegehause, energieef-
fiziente 20-Zylinder-Gasmotoren fiir niederlan-
dische Gewéachshausplantagen oder 18-Zylin-
der-Dieselmotoren flir Lokomotiven der russi-
schen Eisenbahn.

Die Auftraggeber schatzen bei SHW Bear-
beitungstechnik neben Prazision und Zuverlas-
sigkeit auch die Schnelligkeit, mit der Auftrage
bearbeitet werden. Darauf legt der Geschafts-
fihrer groBen Wert: »Als relativ kleines Unter-
nehmen konnen wir mit Schnelligkeit und Fle-

xibilitdt punkten. Da werden Fertigungsplane
auch schon mal kurzfristig umgeschmissen.«

So konnte das Unternehmen vor Kurzem ei-
nen Auftrag ergattern, weil man einen Liefer-
termin von vier Wochen zusagen konnte, wah-
rend Mitbewerber zehn bis 14 Wochen in Aus-
sicht gestellt hatten. Diese Kriterien der Flexi-
bilitdt und Schnelligkeit legt Ziegler auch bei
den eingesetzten Maschinen an. Deshalb sind
kurze Rist- und Wechselzeiten an den Bear-
beitungszentren ebenso wichtig wie Prazision
und Stabilitat.

Verkiirzte Bearbeitungszeit

Bei LosgréBen von eins bis fiinf, wie sie bei
dem Lohnfertiger an der Tagesordnung sind,
erhalt auch ein schneller Eilgang groBe Bedeu-
tung. In all diesen Punkten hat die neue Power
Speed 6 bereits nach kurzer Zeit berzeugt
und die Richtigkeit der Entscheidung besta-
tigt. »Durch die Schnelligkeit im Eilgang in Ver-
bindung mit der groBeren Stabilitat konnen wir
mit gréBerem Vorschub durch die Werkstilicke
fahren, und das schon beim Schruppen. Das

verklirzt die Bearbeitungszeiten deutlich«, be-
richtet Ziegler von ersten Erfahrungen.

Mdglich wird dies unter anderem durch sDy-
namic Drive«, womit sich langere Fahrwege mit
groBer Auskragung des Fraskopfs in hoher Ge-
schwindigkeit zuriicklegen lassen, ohne dass
Stabilitat und Prazision leiden, Die clevere Lo-
sung sorgt daflr, dass die Bearbeitungsachse
beim Verfahren des Spindelstocks stets plan-
parallel zum Bearbeitungstisch und damit zur
Bearbeitungsflache des Werkstiicks bleibt.

:Dynamic Drive« kompensiert in Echtzeit
mdgliche schwerkraftbedingte Ausweichten-
denzen des Spindelstocks nach unten ebenso
wie ein Ausweichen dés Fraskopfes nach oben
durch den Widerstand des zu bearbeitenden
Werkstiicks. So werden auch verschiedene Ge-
wichtsverhaltnisse  durch  unterschiedlich
schwere Fraskopfe ausgeglichen.

Der Kniff dabei ist die Teilung des Spindel-
stockschlittens in zwei Teile. Diese sind tber
ein Radiallager miteinander verbunden sowie
auf einem Olfilm hydropneumatisch gelagert,
was deren Drehung erméglicht. Der gesam- =
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Jie neven Wendeschneidplatten Steeltec LCP15T von BOEHLERIT sind eine brandneue a-
sorten- und Geometrieentwicklung fiir die Drehbearbeitung von Stahl, Ausgelegt fiir den E

Jlatten, nichtunterbrochenen Schnitt sorgt ein neues hérteres Gradientenhartmetall fiir

iohe Bearbeitungssicherheit. Eine wesentlich verschieiBfestere MT-CVD Hartstoffschicht
arantiert zusatzlich hohere Schnittgeschwindigkeiten. Durch Spanbruchanalysen optimierte
seometrien tragen maBgeblich zur verbesserten Wirtschaftlichkeit bel. Das Ergebnis sind
iptimale Drehgeometrien fiir das Feindrehen von Stahl mit glattem Schnitt (FP = Fine SO P),
{ir feine und mittlere Ubergangsgeometrien (FMP = Fine Medium ISO P) sowie fir mittlers
jearbeitungen von Stahl (MP = Medium ISO P). Darliber hinaus gibt es Wendeschneidplat-
enzum leichten Schruppen von Ubergangsgeometrien (MRP = Medium Roughing ISO P)
iowie fiir schweres Schruppen (RP = Roughing 1SO P) und zum Kopieren von Geometrien

nit gutem Spanbruch die BC / BCU (Boehlerit Copy Universal) als Problemiéser flr Stahl und
superiegierungen.
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TECHNIK MASCHINEN

4 Patentierte Weltneuheil :Dynamic Drive« von SHW
Werkzeugmaschinen: Damit lassen sich langere
Fahrwege mit groBer Auskragung des Fraskopfs in
hoher Geschwindigkeil zurticklegen, ohne dass
Stabilitat und Prazision leiden.

5 Eine neue PowerSpeed 6 (iberzeugt die Anwender

Flexibilitat.

von SHW Bearbeitungstechnik mit Schnelligkeit und |

te Schlitten hangt an einem hydraulischen Ge-
wichtsausgleich, um ihn in sehr hoher Prazisi-
on justieren zu konnen. Die Daten dafiir erhalt
die Einheit von einem eigenen, in Echtzeit
messenden und korrigierenden System. So
wird eine dynamische Korrektur abhangig von
der tatsachlichen Situation méglich.

Durch die Teilung des Schlittens kann der
Spindelstocktrager in Profilfihrungen Gber
moderne Walzlager gefihrt werden, die sich
stufenlos einstellen lassen. Die Profilfihrungen
sind flr eine noch prazisere Einstellung vorge-
spannt. Die fllssigkeitsgekiihlten Gantry-Di-
rektantriebe fiihren den Schlitten bis auf 3 100
mm in Y-Richtung und senken den Warmeein-
trag zusatzlich, auch weil sie aufgrund des hy-
draulischen Gewichtsausgleichs ohne Getriebe
auskommen. Den Integralstander haben die
Konstrukteure breiter ausgelegt und fir gréBe-
re Ruhe und Stabilitdt mit Polymerbeton ge-
fullt.

Des Weiteren haben die Konstrukteure das
Maschinenbett auf 1220 mm verbreitert. Da-
durch lasst sich die Quattro-Energiekette der
X-Achse in das Maschinenbett integrieren. Zu-

" sammen mit der Teleskopabdeckung ist die

Energiefiihrungskette somit zuverldssig vor
Spanen und Kihlemulsion geschitzt.

Die Elektrikinstallation ist zudem in Bus-
Technologie dezentral aufgebaut. Steuerung
und Elektrik fir die bewegten Einheiten fahren
in einem Schaltschrank mit dem Stander tber
den gesamten Fahrweg von 8000 mm in X-
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Richtung mit. Ein zweiter Schaltschrank ver-
sorgt die stationdren Verbraucher. Dadurch
kann die Energiefiihrungskette der X-Achse
sehr kompakt gestaltet werden, Installation,
Diagnose und Fehlerbehebung gestalten sich
wesentlich komfortabler.

50 Jahre Orthogonalkopf

Kernstiick der SHW-Maschinen ist seit nun-
mehr 50 Jahren der von dem innovativen Un-
ternehmen erfundene kompakte und kraftvolle
Orthogonalkopf. SHW-Konstrukteur Arnold
DaBler hatte 1963 die Idee fiir einen doppelt
schwenkbaren Fraskopf. 2013 wird dieses Ju-
bilaum entsprechend gefeiert. Mit dem plan-
verzahnten flissigkeitsgekilhlten Orthogonal-
Fraskopf kdnnen rechnerisch 64800 Positio-
nen des Werkstiicks schnell und positionsge-
nau angefahren werden, resultierend aus 180°
Schwenkbereich der A-Achse und 360° der C-
Achse.

Der kompakte Kopf schwenkt vollautoma-
tisch in jede gewiinschte Position. »Das schafft
genau die Flexibilitat, die wir brauchen«, be-
statigt Ziegler, der als Sonderlésung sogar ei-
nen verlangerten Orthogonalkopf flr noch
mehr Méglichkeiten geordert hat. Mit der im
Januar 2013 in Betrieb genommenen Maschi-
ne bearbeiten die Mitarbeiter Werkstiicke bis
zu Dimensionen von 2500 x 4000 mm. Zwei
Tische sorgen dabei fir weitere Flexibilitat und
Produktivitat.
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