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MASCHINEN WERKZEUGE PERSPEKTIVEN
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Doppelte Power
fur Radlader

FRASEN - Fiir die Herstellung von Radladern setzt Liebherr in Bischofshofen auf
eine moderne und flexible FlieBfertigung mit einem hohen Automatisierungsgrad.

Philosophie bei der Parallelbearbeitung von groBen Werkstiicken.

ei der Anfahrt zum 220000 Quadrat-
B meter groBen Werksgelande kann man

sie schon sehen: Radlader in allen Gro-
Ben, von fiinf bis rund 34 Tonnen. Mit Schau-
feln, die bis zu 14 Kubikmeter aufladen kon-
nen. Daneben ist gleich der Einfahrplatz mit
riesigen Sand-, Stein- und Erdhaufen, wo Kun-
den die Produkte testen kdénnen und die ver-
gleichenden Normtests stattfinden. Wer moch-
te da nicht gleich ans Steuer und loslegen?
Fast genau so interessant ist die Fertigung der
Radlader, besonders die Stahlbearbeitung von
Vorder- und Hinterwagen. Seit der Inbetrieb-
nahme der neuen »Powerspeed 6¢ von SHW in
Doppelstanderbauweise im April 2013 wurde

die Produktivitat in diesem Bereich um bis zu
40 Prozent gesteigert.

FlieBfertigung mit Flexibilitéit

In dem 1960 gegriindeten Liebherr-Werk wer-
den seit 1985 Radlader gebaut, zunachst noch
gemeinsam mit Krénen. Seit 1996 entstehen
hier ausschlieBlich die flexiblen, sogenannten
Erdbeweger mit der charakteristischen Knick-
lenkung und Lenkachse hinten sowie mit Pen-
delknickgelenk und Pendelachse. 1000 Men-
schen arbeiten in dem &sterreichischen Werk,
in dem 3500 bis 4500 Fahrzeuge pro Jahr
gebaut werden konnen. Spezialitat bei Lieb-
herr ist die Vielfalt der knapp 20 verschiede-

nen Radladermodelle, die ganz nach Kunden-
wunsch und Einsatzzweck gefertigt werden.
»Im Prinzip genauso wie Sie heute einen PKW
oder ein Nutzfahrzeug mit ganz individueller
Zusatzausstatiung bestellen«, betont Georg
Ganitzer, der den Produktionsbereich leitet,
Die besondere Liebherr-Kompetenz der herge-
stellten Produkte liegt in der Mechanischen
Fertigung mit RoboterschweiBen, Lackieren,
Montieren, Priifen und der Blechbearbeitung.
Das neue Bearbeitungszentrum ist Teil der
standigen Optimierung und Flexibilisierung der
Fertigungslinien.

Fiir die Fertigung der Vorder- und Hinterwa-
gen setzt Liebherr auf eine flexible FlieRferti-
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gung in Linie durchgangig mit Nullpunktspann-
systemen und hohem Automatisierungsgrad
fir moglichst kurze Fertigungszeiten. Dafir ha-
ben sich die Osterreicher die neue Fahrstan-
dermaschine Powerspeed 6 mit Doppelstander
ausriisten lassen. »Genau genommen sind es
zwei Maschinen, die miteinander kommunizie-
ren«, erklart Danny Basic, Marketingleiter von
SHW Werkzeugmaschinen. So werden die ge-
schweiBten und vorgefertigten Teile in einer
Aufspannung parallel bearbeitet. »Durch
gleichzeitiges Frasen, Bohren oder Ausspin-
deln der bis zu 120 Millimeter dicken Bleche
beider Seiten genligt jetzt eine Maschine, wo-
fir friher zwei nétig waren«, erzahlt Raimund
Promegger, Meister der Mechanischen Ferti-
gung bei Liebherr.

Mit einer Fahrgeschwindigkeit von 30000
Millimeter pro Minute kommen die Doppel-
stander auf ihrem 12000 Millimeter langen
Verfahrweg schnell an jede Stelle der bis zu
4500 Millimeter langen Werkstlicke. Senk-
recht fahrt der Spindelstock in Y-Richtung bis
auf 3100 Millimeter in die Héhe und waag-
recht in Z-Richtung bis auf 1500 Millimeter.
Kernstiick der SHW-Maschinen ist seit nun-
mehr 50 Jahren der kompakte und kraftvolle
Universalfraskopf in orthogonaler Bauart. Mit
dem gelenkigen Fraskopf kénnen rechnerisch
meht als 216000 Positionen des Werkstiicks

PowerSp

1 Bei Liebherr in Bischofshofen werden Radlader in
allen GréBen, von fiinf bis rund 34 Tonnen,
hergestellt, Deren Schaufeln kinnen bis zu 14
Kubikmeter aufladen.

2 Fiir die Fertigung setzl Liebherr auf die Fahrstén-
dermaschine »Powerspeed 6« von SHW mit
Doppelstdnder fir die Parallelbearbeitung.

3 Das Kopfwechselsyslem der Powerspeed 6
wechselt vollautomatisch den bendtigten Bearbei-
tungskopf ein. Neben Frasen, Bohren und Reiben
gehdrt auch Gewindeschneiden zu den Bearbei-
tungsschritten,

schnell und positionsgenau angefahren wer-
den, resultierend aus dem 180-Grad-Schwenk-
bereich der A-Achse und 360 Grad der stufen-
losen C-Achse, wie sie bei Ausfithrungen mit
Kopfwechselsystem zum Einsatz kommt. Der
kompakte Kopf schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position. »Das schafft genau
die Flexibilitat, die wir brauchen«, bestatigt
Ganitzer.

Auf dem CNC-Rundtisch mit 2000 Millime-
ter Durchmesser konnen Werkstiicke mit ei-
nem Gewicht bis zu 30 Tonnen platziert wer-
den. So viel wiegen die momentan zu bearbei-
tenden Rohbauteile der Vorder- und Hinterwa-
gen zwar nicht, aber auch Potenzial fiir
zuklinftig mogliche Teile gehért zum Flexibili-
tatskonzept von Liebherr Bischofshofen. Fer-
ner gibt es eine Aufspannplatte mit den MaBen
8000 x 2000 Millimeter. Die beiden Radla-
derhalften sind jeweils auf eigens angefertig-
ten Werkstlcktragern mit Nullpunktspannsys-
temen gelagert, wenn sie vom Ristplatz in die
Bearbeitungsposition gefahren werden. Jedem
der beiden Maschinenstander in Stahl-
SchweiB-Konstruktion mit Walz-Kompaktfih-
rungen, die durch flissigkeitsgekiihlte Vor-
schubmotoren schnell beschleunigt und ver-
fahren werden, ist ein Werkzeugwechsler mit
bis zu 150 Werkzeugen zugeordnet. Ebenso
verfiigt jeder Stander (ber das vollautoma- =
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Die Messmaschine flir wirtschaft
liches Qualitatsmessen und Vor-
einstellen. Hochste mechanische
Prazision durch geniale Bauweise
bedienerfreundliche Software,
automatisierbar.
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4 Die Produktivitat wurde
durch den Einsatz der
Powerspeed 6 mit Doppel-
stéander um bis zu 40 Prozent
gesteigerl.

5 Téte a téte: Die beiden
Orthogonalkopfe arbeiten

: parallel an den Wearkstlcken,
| Jeder Orthogonalkopf kann

mehr als 216000 Positionen
anfahren.

6 Von Liebherr eigens
gelertigte Vorrichtungen
bringen die Werkstiicke in
Pasition,
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tische Kopfwechselsystem (KWS), das je nach
Fertigungsprozess den Universal- oder den ex-
zentrischen Horizontalfraskopf einwechselt.

Derart (ppig ausgestattet machen sich die
beiden Képfe an die Arbeit. Es werden End-
konturen gefrést und vorbereitete Offnungen
auf MaB H7 gebohrt. Reiben und Gewinde-
schneiden schlieBen sich an. Am Vorderwagen
gilt es beispielsweise Anlenkungen fir Zylin-
der, Lenklager und Hubgeriiste zu bearbeiten.
Am Hinterwagen sind es Halterungen fir Ag-
gregate wie Motorenlager, Hydraulik, Kiithlung
und Getriebe. Durch die Parallelbearbeitung
beider Seiten eines jeden Wagenteils sind die
notwendigen Arbeiten auf der einen Maschine
mit nur einer Aufspannung nach etwa einein-
halb Stunden erledigt. »Frilher waren es knapp
zweieinhalb Stunden, und dabei war die Beatr-
beitung der Bauteile auf zwei Maschinen auf-
geteilt«, freut sich Ganitzer.

Kompensation in Echtzeit

Méglich wird dies unter anderem durch das
von SHW Werkzeugmaschinen entwickelte und
patentierte System >Dynamicdrives, mit dem
sich langere Fahrwege mit groBer Auskragung
des Fraskopfs in hoher Geschwindigkeit zu-
rlicklegen lassen, ohne dass Stabilitat und Pra-
zision leiden. Die clevere Ldsung sorgt dafiir,
dass die Bearbeitungsachse beim Verfahren
des Spindelstocks stets planparallel zum Bear-
beitungstisch und damit zur Bearbeitungsfli-
che des Werkstiicks bleibt. »Dynamicdrive
kompensiert in Echtzeit mogliche schwerkraft-
bedingte Ausweichtendenzen des Spindel-
stocks nach unten ebenso wie ein Ausweichen
des Fraskopfes nach oben durch den Wider-
stand des zu bearbeitenden Werkstiicks«, ver-
sichert Martin Rathgeb, Technischer Leiter bej
SHW Werkzeugmaschinen. So werden auch
verschiedene Gewichtsverhaltnisse durch un-
terschiedlich schwere Fraskopfe ausgeglichen.

Der Kniff dabei ist die Teilung des Spindel-
stockschlittens in zwei Teile, diese sind Uber
ein Radiallager miteinander verbunden sowie
auf einem Olfilm hydropneumatisch gelagert,
was deren Drehung ermdglicht. Des Weiteren
hangt der gesamte Schlitten an einem hydrau-
lischen Gewichtsausgleich, um ihn sehr prazi-
se justieren zu kénnen. Die Daten daflir erhalt
die Einheit von einem eigenen, in Echtzeit
messenden und korrigierenden System. So
wird eine dynamische Korrektur abhangig von
der tatsachlichen Situation méglich.

Die leistungsstarke Maschinensteuerung
Siemens 840D SL kommt den Experten in Bi-
schofshofen ebenfalls entgegen: »Wir holen
gerne alles aus der Steuerung raus, was még-
lich ist und was den Prozess optimierte, so Ga-
nitzer abschlieBend.

www.maschinewerkzeug.de/9000676



