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14 Werkzeugmaschinen + Fertigungssysteme

—liel3fertigung in

grol3en Dimensionen

Seit der Inbetriebnahme der neuen , SHW Power Speed 6" in Doppelstinderbauweise vor einem Jahr, wurde die Produk-
tivitat bei der Stahlbearbeitung von Vorder- und Hinterwagen fiir Radlader bei Liebherr um bis zu 40 % gesteigert,

) In dem 1960 gegriindeten Liebherr-
Werk in Bischofshofen werden seit
1985 Radlader gebaut, zunichst noch ge-
meinsam mit Kridnen, seit 1996 entstehen
hier ausschliefSlich die flexiblen so genann-
ten Erdbeweger mit der charakteristischen
Knicklenkung und Lenkachse hinten sowie
mit Pendelknickgelenk und Pendelachse.
1000 Menschen arbeiten in dem &sterrei-
chischen Werk, in dem 3500 bis 4500 Fahr-
zeuge pro Jahr gebaut werden kénnen. Spe-
zialitdt bei Liebherr ist die Vielfalt der knapp
20 verschiedenen Radladermodelle, die ganz
nach Kundenwunsch und Einsatzzweck ge-
fertigt werden, ,,im Prinzip genauso wie Sie
heute einen PKW oder ein Nutzfahrzeug
mit ganz individueller Zusatzausstattung
bestellen®, betont Georg Ganitzer, der den
Produktionsbereich leitet.

Die besondere Liebherr-Kompetenz der
hergestellten Produkte liegt in der Mecha-
nischen Fertigung mit Roboterschweifien,
Lackieren, Montieren, Priifen und der Blech-
bearbeitung.

Bis 4500 mm lange Werkstiicke Fiir die
Fertigung der Vorder- und Hinterwagen
setzt Liebherr auf eine flexible Fliefiferti-
gung in Linie durchgingig mit Nullpunkt-
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spannsystemen und hohem Automatisie-
rungsgrad fiir moglichst kurze Fertigungs-
zeiten. Daftir haben sich die Osterreicher
eine neue Fahrstindermaschine SHW Po-
werSpeed 6 mit Doppelstinder ausriisten
lassen. ,,Genaugenommen sind es zwei Ma-
schinen, die miteinander kommunizieren,
prizisiert Danny Basic, Marketingleiter von
SHW WM. So werden die geschweifiten
und vorgefertigten Teile in einer Aufspan-
nung parallel bearbeitet. , Durch gleichzei-
tiges Frisen, Bohren oder Ausspindeln der
bis zu 120 mm dicken Bleche beider Seiten
genligt jetzt eine Maschine, wofiir frither
zwei notig waren"®, erzihlt Raimund Pro-
megger, Meister der Mechanischen Ferti-
gung bei Liebherr. Mit einer Fahrgeschwin-
digkeit von 30000 mm/min. kommen die
Doppelstinder auf ihrem 12000 mm langen
Verfahrweg schnell an jede Stelle der bis zu
4500 mm langen Werkstiicke. Senkrecht
fahrt der Spindelstock in Y-Richtung bis auf
3100 mm in die Héhe und waagrecht in Z-
Richtung bis auf 1500 mm. Kernstiick der
SHW Maschinen ist seit nunmehr 50 Jahren
der kompakte und kraftvolle Universalfris-
kopf in orthogonaler Bauart. Mit dem gelen-
kigen Friskopf konnen rechnerisch mehr als
216000 Positionen des Werkstiicks schnell

und positionsgenau angefahren werden, re-
sultierend aus 180° Schwenkbereich der A-
Achse und 360° der stufenlosen C-Achse,
wie sie bei Ausfithrungen mit Kopfwech-
selsystem zum Einsatz kommt, Der kom-
pakte Kopf schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position. ,,Das schafft ge-
nau die Flexibilitit, die wir brauchen®, be-
stitigt Ganitzer.

Parallelbearbeitung spart rund eine
Stunde ein Auf dem CNC-Rundtisch mit
2000 mm Durchmesser kénnen Werkstiicke
mit einem Gewicht bis zu 30 Tonnen plat-
ziert werden. So viel wiegen die momentan
zu bearbeitenden Rohbauteile der Vorder-
und Hinterwagen zwar nicht, aber auch Po-
tenzial fiir zukiinftig mogliche Teile gehort
zum Flexibilititskonzept von Liebherr Bi-
schofshofen. Ferner gibt es eine Aufspann-
platte mit den Mafien 8000 x 2000 mm.
Die beiden Radladerhilften sind jeweils auf
eigens angefertigten Werkstiicktrigern mit
Nullpunktspannsystemen gelagert, wenn
sie vom Riistplatz in die Bearbeitungspo-
sition gefahren werden. Jedem der beiden
Maschinenstinder in Stahl-Schweif-Kon-
struktion mit Wilz-Kompaktfithrungen,
die durch flissigkeitsgekiihlte Vorschub-
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motoren schnell beschleunigt und verfah-
ren werden, ist ein Werkzeugwechsler mit
bis zu 150 Werkzeugen zugeordnet. Eben-
so verfiigt jeder Stinder iiber das vollauto-
matische Kopfwechselsystem (KWS), das
je nach Fertigungsprozess den Universal-
oder den exzentrischen Horizontalfraskopf
einwechselt.

Derart ausgestattet, machen sich die bei-
den Képfe an die Arbeit. Es werden Endkon-
turen gefrist und vorbereitete Offnungen
auf Mafl H7 gebohrt. Reiben und Gewin-
deschneiden schlieffen sich an. Am Vorder-
wagen gilt es beispielsweise, Anlenkungen
fiir Zylinder, Lenklager und Hubgeriiste zu
bearbeiten. Am Hinterwagen sind es Hal-
terungen fiir Aggregate wie Motorenlager,
Hydraulik, Kithlung und Getriebe. Durch
die Parallelbearbeitung beider Seiten eines

jeden Wagenteils sind die notwendigen Ar-
beiten auf der einen Maschine mit nur einer
Aufspannung nach etwa eineinhalb Stunden
erledigt. Ganitzer ist zufrieden mit der ge-
stiegenen Produktivitit: ,Frither waren es
knapp zweieinhalb Stunden, und dabei war
die Bearbeitung der Bauteile auf zwei Ma-
schinen aufgeteilt.”

Dynamik-Paket fiir schnelles und ge-
naues Verfahren Moglich wird dies unter
anderem durch das von SHW Werkzeug-
maschinen entwickelte System ,,Dynamic
Drive”, mit dem sich lingere Fahrwege mit
grofler Auskragung des Friskopfs in hoher
Geschwindigkeit zuriicklegen lassen, ohne
dass Stabilitdt und Prizision leiden. ,Diese
Losung sorgt dafiir, dass die Bearbeitungs-
achse beim Verfahren des Spindelstocks stets
planparallel zum Bearbeitungstisch und da-
mit zur Bearbeitungsfliche des Werkstiicks
bleibt. Sie kompensiert in Echtzeit mogliche

A Fur die Fertigung setzt Liebherr auf eine
Fahrstandermaschine SHW PowerSpeed 6
mit Doppelstander fiir die Parallelbearbei-
tung

¥ (v.li.n.re.) Auf der PowerSpeed 6 von SHW
Werkzeugmaschinen werden bei Liebherr
vorder- und Hinterwagen der Radlader
bearbeitet

Radlader in allen GréBen, von funf bis rund
34 Tonnen, mit Schaufeln, die mit einem Mal
bis zu 14 m? aufladen kénnen, werden bei
Liebherr in Bischofshofen hergestellt

Mehr als 216000 Positionen kann der Ortho-
gonalkopf anfahren

schwerkraftbedingte Ausweichtendenzen
des Spindelstocks nach unten ebenso wie
ein Ausweichen des Fraskopfes nach oben
durch den Widerstand des zu bearbeitenden
Werkstiicks®, versichert Martin Rathgeb,
Technischer Leiter der SHW WM. So wer-
den auch verschiedene Gewichtsverhilt-
nisse durch unterschiedlich schwere Fris-
kopfe ausgeglichen. Der Kniff dabei ist die
Teilung des Spindelstockschlittens in zwel
Teile, diese sind iiber ein Radiallager mit-
einander verbunden sowie auf einem Olfilm
hydropneumatisch gelagert, was deren Dre-
hung erméglicht. Des weiteren “hingt” der
gesamte Schlitten an einem hydraulischen
Gewichtsausgleich, um ihn in sehr hoher
Prizision justieren zu konnen. Die Daten
dafiir erhilt die Einheit von einem eigenen,
in Echtzeit messenden und korrigierenden
System. So wird eine dynamische Korrek-
tur abhiingig von der tatsichlichen Situati-
on moglich.

Leistungskraft der Software ausschop-
fen Die leistungsstarke Maschinensteue-
rung Siemens 840D SL kommt den Exper-
ten in Bischofshofen entgegen, ,denn wir
holen gern alles aus der Steuerung raus, was
mdéglich ist und was den Prozess optimiert”,
so Ganitzer abschlieflend. Damit die Min-
nertriume kiinftig nach noch schnellerer
groflen Sand-

"

Produktionszeit auf dem
kasten” bei den Werkshallen eingefahren
werden konnen.

P www.liebherr.com

P www. shw-wm.de

WIWW.DIMA-MMAGAZIN. COM



