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Uber 30 Jahre Kompetenz in Zerspanung WWW SOE”O de

Hochprazise und stark fir den Formenbau:
Die F-Reihe der MMV-Zentren

R

MMV-1500 F

L]

MMV-1500 F

8 Verfahrwege in X/Y/Z:
1520 / 700 / 800 mm

B 27 kW Spindelantrieb
mit 8000 bis
15000 U/min

E doppelwandige
Gusskonstruktion

B CNC-Steuerung:
SIEMENS,
HEIDENHAIN,
FANUC

Robusie Rollenfiih-
rungen, davon 4 in
der Querachse, fur
bestes Fréisverhalten,
hohe dynamische
und geometrische
Prézision und Belast-

2 ’ s i . barkeit selbst bei
Ein typisches Beispiel fur HahanNorcehubon
ein Werkstiick, das sowohl m
hohe Zerspanungsleistung (

als auch hochprézise \ )’
fusdsungs—Bearbeitung er-

ordert:

Ideal fur die MMV-1500 F SAEI Lo
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ANWENDERBERICHT

Bild 1: Steigert die Produktivitdt um 40 %: SHW PowerSpeed 6 mit Bild 2: Fir die Fertigung setzt Liebherr auf eine Fahrstdandermaschine
Doppelsténder SHW PowerSpeed 6 mit Doppelstéander fir die Parallelbearbeitung

Parallelbearbeitung
spart 40 % Fertigungszeit

Fur die Herstellung der Radlader setzt Liebherr in Bischofshofen auf moderne, flexible
FlieBfertigung mit einem hohen Automatisierungsgrad. Ein neues Bearbeitungszentrum
von SHW Werkzeugmaschinen unterstitzt diese Philosophie mit der Parallelbearbei-
tung von groBen Werkstlicken. Durch gleich zweifache orthogonale Kopfarbeit kdnnen
die einbaufertigen Grundbauteile der leistungsfahigen Radladermodelle nun deutlich
schneller gefertigt werden. Das kommt der Produktvielfalt zugute und schafft sowohl
Platz als auch Kapazitat fir weitere OptimierungsmaBnahmen.

Bei der Anfahrt Uber die grof3e man sie schon sehen. Da stehen 34 Tonnen. Mit Schaufeln, die mit
Briicke zum 220.000 Quadratme- die Mannertraume: Radlader in einem Mal bis zu 14 m® aufladen
ter groBen Werksgelénde kann allen GréBen, von finf bis rund koénnen. Und rechts ist gleich der

™

Bild 3: Téte 4 téte: Die beiden Orthogonal- Bild 4: Radlader in allen Gréen, von fiinf bis rund 34 Tonnen, mit Schaufeln, die mit einem
képfe arbeiten paralle! Mal bis zu 14 m* aufiaden kénnen, werden bei Liebherr in Bischofshofen hergestellt
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Einfahrplatz mit riesigen Sand-,
Stein- und Erdhéufen, wo Kunden
die Erdbeweger testen kénnen,
und wo die vergleichenden Norm-
tests stattfinden. Wer méchte

da nicht gleich ans Steuer und
loslegen. — Ein andermal viel-
leicht. Denn heute geht es um die
Fertigung der Radlader, genauer,
um die Stahlbearbeitung von
Vorder- und Hinterwagen. Seit

der Inbetriebnahme der neuen
SHW PowerSpeed 6 in Doppel-
stdnderbauweise im April 2013
wurde die Produktivitat in diesem
Bereich um bis zu 40 % gestei-
gert. Das wollen wir uns genauer
ansehen.

FlieBfertigung mit Flexibilitat fir
groBe Produktvielfalt

In dem 1960 gegriindeten
Liebherr-Werk werden seit 1985
Radlader gebaut, zunachst noch
gemeinsam mit Kranen, seit 1996
entstehen hier ausschlieBlich die
flexiblen so genannten Erdbe-
weger mit der charakteristischen
Knicklenkung und Lenkachse hin-
ten sowie mit Pendelknickgelenk
und Pendelachse. 1.000 Men-
schen arbeiten in dem &sterrei-
chischen Werk, in dem 3.500 bis
4.500 Fahrzeuge pro Jahr gebaut
werden kdnnen. Spezialitit bei
Liebherr ist die Vielfalt der knapp
20 verschiedenen Radladermo-
delle, die ganz nach Anwender-
wunsch und Einsatzzweck gefer-
tigt werden, ,im Prinzip genauso
wie Sie heute einen PKW oder ein
Nutzfahrzeug mit ganz individu-
eller Zusatzausstattung bestel-
len”, betont Georg Ganitzer, der
den Produktionsbereich leitet. Die
besondere Liebherr-Kompetenz
der hergestellten Produkte liegt

in der mechanischen Fertigung
mit RoboterschweiBen, Lackie-
ren, Montieren, Prifen und eben
der Blechbearbeitung. Das neue
Bearbeitungszentrum ist Teil der
stdndigen Optimierung und Flexi-
bilisierung der Fertigungslinien.
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Bild 5: Doppelarbeit: Wahrend ein Kopf
Gewinde schneidet (0.), ist der andere noch
beim Frasen (u.)

Fur die Fertigung der Vorder- und
Hinterwagen setzt Liebherr auf
eine flexible FlieBfertigung in Linie
durchgdngig mit Nullpunktspann-
systemen und hohem Automati-
sierungsgrad fUr méglichst kurze
Fertigungszeiten. Daflir haben
sich die Osterreicher eine neue
Fahrstdndermaschine SHW Po-
werSpeed 6 mit Doppelsténder
ausriisten lassen. ,Genaugenom-
men sind es zwei Maschinen, die
miteinander kommunizieren“, pra-
zisiert Danny Basic, Marketinglei-
ter von SHW WM. So werden die
geschweiBten und vorgefertigten

Bild 6: Von Liebherr eigens gefertigte
Vorrichtungen bringen die Werkstiicke in
Position ;

Teile in einer Aufspannung parallel
bearbeitet. ,Durch gleichzeitiges
Frasen, Bohren oder Ausspin-
deln der bis zu 120 mm dicken
Bleche beider Seiten geniigt jetzt
eine Maschine, woflr frilher zwei
nétig waren®, erzahit Raimund
Promegger, Meister der Mecha-
nischen Fertigung bei Liebherr.
Mit einer Fahrgeschwindigkeit
von 30.000 mm/min. kommen

die Doppelsténder auf ihrem
12.000 mm langen Verfahrweg
schnell an jede Stelle der bis zu
4.500 mm langen Werkstlicke.
Senkrecht féhrt der Spindelstock
in Y-Richtung bis auf 3.100 mm

in die H6he und waagrecht in
Z-Richtung bis auf 1.500 mm.
Kernstiick der SHW Maschinen ist
seit nunmehr 50 Jahren der kom-
pakte und kraftvolle Universalfras-
kopf in orthogonaler Bauart. Mit
dem gelenkigen Fraskopf kdnnen
rechnerisch mehr als 216.000 Po-

Bild 7: Auf der PowerSpeed 6 von SHW
Werkzeugmaschinen werden bei Liebherr
Vorder- und Hinterwagen der Radlader
bearbeitet

Bild 8: Mehr als 216.000 Positionen kann
der Orthogonalkopf anfahren
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Bild 9: Das Kopfwechselsystem der Po-
werSpeed 6 wechselt vollautomatisch den
bendtigten Bearbeitungskopf ein

sitionen des Werkstlicks schnell
und positionsgenau angefahren
werden, resultierend aus 180°
Schwenkbereich der A-Achse
und 360° der stufenlosen C-
Achse, wie sie bei Ausfilhrungen
mit Kopfwechselsystem zum
Einsatz kommt. Der kompakte
Kopf schwenkt vollautomatisch
in jede gewlinschte Position.
»Das schafft genau die Flexibili-
tat, die wir brauchen®, bestatigt
Ganitzer.

o5 L5

Bild 10: Neben Frédsen, Bohren und Reiben
gehdrt auch Gewindeschneiden zu den
Bearbeitungsschritten

Parallelbearbeitung spart rund
eine Stunde ein

Auf dem CNC-Rundtisch mit
2.000 mm Durchmesser kénnen
Werkstlicke mit einem Gewicht
bis zu 30 Tonnen platziert werden.
So viel wiegen die momentan zu
bearbeitenden Rohbauteile der
Vorder- und Hinterwagen zwar
nicht, aber auch Potenzial fiir zu-
kinftig mogliche Teile gehort zum
Flexibilitatskonzept von Liebherr

Bild 12: Beide Maschinenstander der PowerSpeed 6 wechseln die Werkzeuge vollautoma-
lisch und unabhéngig voneinander (Werkbilder: SHW Werkzeugmaschinen GmbH, Aalen-
Wasseralfingen; Applikation Liebherr Radlader)
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Bild 11: Jeder Maschinensténder der
PowerSpeed 6 greift auf einen Werkzeug-
wechsler mit bis zu 150 Werkzeugen zu

Bischofshofen. Ferner gibt es eine
Aufspannplatte mit den MaBen
8.000 x 2.000 mm. Die beiden
Radladerhalften sind jeweils auf
eigens angefertigten Werksttick-
trdgern mit Nullpunktspannsys-
temen gelagert, wenn sie vom
Ristplatz in die Bearbeitungspo-
sition gefahren werden. Jedem
der beiden Maschinensténder in
Stahl-SchweiB-Konstruktion mit
Walz-Kompaktfiihrungen, die
durch flussigkeitsgektihlte Vor-
schubmotoren schnell beschleu-
nigt und verfahren werden, ist ein
Werkzeugwechsler mit bis zu 150
Werkzeugen zugeordnet. Ebenso
verfligt jeder Stander Uber das
vollautomatische Kopfwechsel-
system (KWS), das je nach Ferti-
gungsprozess den Universal- oder
den exzentrischen Horizontalfréas-
kopf einwechselt.

Derart Uppig ausgestattet machen
sich die beiden Kopfe an die Ar-
beit. Es werden Endkonturen ge-
frast und vorbereitete Offnungen
auf MaB3 H7 gebohrt. Reiben und
Gewindeschneiden schlieBen
sich an. Am Vorderwagen gilt es
beispielsweise, Anlenkungen fiir
Zylinder, Lenklager und Hubge-
ruste zu bearbeiten. Am Hinter-
wagen sind es Halterungen fir
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Aggregate wie Mao-
torenlager, Hydraulik,
Kihlung und Getriebe.
Durch die Parallelbear-
beitung beider Seiten
eines jeden Wagenteils
sind die notwendigen
Arbeiten auf der einen
Maschine mit nur einer
Aufspannung nach etwa
eineinhalb Stunden erle-
digt. Ganitzer ist zufrie-
den mit der gestiegenen
Produktivitat: ,,Friher
waren es knapp zweiein-
halb Stunden, und dabei
war die Bearbeitung der
Bauteile auf zwei Ma-
schinen aufgeteilt.”

DynamicDrive® fiir
schnelles und genaues
Verfahren

Méglich wird dies unter
anderem durch das

von SHW Werkzeug-
maschinen entwickelte
und patentierte System
DynamicDrive®, mit dem
sich langere Fahrwege
mit groBer Auskragung
des Fraskopfs in ho-
her Geschwindigkeit
zuriicklegen lassen,
ohne dass Stabilitat und
Prézision leiden. Die
clevere Losung sorgt
daflir, dass die Bear-
beitungsachse beim
Verfahren des Spindel-
stocks stets planparallel
zum Bearbeitungstisch
und damit zur Bearbei-
tungsflache des Werk-
stlicks bleibt. ,,Dyna-
micDrive® kompensiert
in Echtzeit mogliche
schwerkraftbedingte
Ausweichtendenzen

des Spindelstocks nach
unten ebenso wie ein
Ausweichen des Fras-
kopfes nach oben durch
den Widerstand des zu
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bearbeitenden Werk-
stlicks", versichert Mar-
tin Rathgeb, Technischer
Leiter der SHW WM. So
werden auch verschie-
dene Gewichtsverhalt-
nisse durch unterschied-
lich schwere Fraskdpfe
ausgeglichen. Der Kniff
dabei ist die Teilung des
Spindelstockschlittens
in zwei Teile, diese sind
Uber ein Radiallager
miteinander verbunden
sowie auf einem OI-

film hydropneumatisch
gelagert, was deren
Drehung ermdglicht.
Des weiteren “hangt"
der gesamte Schlitten
an einem hydraulischen
Gewichtsausgleich, um
ihn in sehr hoher Prazi-
sion justieren zu kénnen.
Die Daten dafiir erhalt
die Einheit von einem
eigenen, in Echtzeit
messenden und korri-
gierenden System. So
wird eine dynamische
Korrektur abh&ngig von
der tatsachlichen Situa-
tion maoglich.

Leistungskraft der
Software ausschopfen

Die leistungsstarke Ma-
schinensteuerung Sie-
mens 840D SL kommt
den Experten in Bi-
schofshofen entgegen,
»denn wir holen gern
alles aus der Steuerung
raus, was moglich ist
und was den Prozess
optimiert”, so Ganitzer
abschlieBend. Damit die
Mannertrdume kiinftig
nach noch schnellerer
Produktionszeit auf dem
»groBen Sandkasten”
bei den Werkshallen
eingefahren werden
kénnen.
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