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Doppelte Kopfarbeit lohnt sich

Ein neues Bearbeitungszentrum von SHW Werkzeugmaschinen unterstiitzt bei Liebherr, Hersteller von
Radladern, die Parallelbearbeitung von grofien Werkstiicken. Durch gleich zweifache orthogonale Kopfarbeit
kannen die einbaufertigen Grundbauteile der leistungsfahigen Radladermodelle nun deutlich schneller gefer-
tigt werden. Das entspricht einer Produktivitatssteigerung in diesem Bereich um bis zu 40 Prozent.
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Steigert die Produktivitit um
40 Prozent: SHW Power-
Speed 6 mit Doppelstdnder.
Liebherr setzt die Fahrstin-
dermaschine mit Doppel-
sténder fiir die Parallelbear-
beitung ein.

Bild links: Die beiden
Orthogonalkdpfe arbeiten
parallel.

Bild rechts: Wihrend ein
Kopf Gewinde schneidet [o0.],
ist der andere noch beim
Frésen (u.).
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Radlader gebaut, seit 1996 ausschlief3lich die flexiblen so

genannten Erdbeweger mit der charakteristischen Knick-
lenkung und Lenkachse hinten sowie mit Pendelknickgelenk
und Pendelachse. 1.000 Menschen arbeiten in dem Gsterrei-
chischen Werk, in dem 3.500 bis 4.500 Fahrzeuge pro Jahr her-
gestellt werden kénnen. Spezialititist die Vielfalt der knapp 20
verschiedenen Radladermodelle, die nach Kundenwunsch und
Einsatzzweck gefertigt werden. Die besondere Liebherr-Kom-
petenz liegtin der Mechanischen Fertigung mit Roboterschwei-
fen, Lackieren, Montieren, Priifen und eben der Blechbear-
beitung. Das neue Bearbeitungszentrum ist Teil der stindigen
Optimierung und Flexibilisierung der Fertigungslinien.
Fiir die Fertigung der Vorder- und Hinterwagen setzt Liebherr
auf eine flexible Fliefffertigung in Linie durchgingig mit Null-
punktspannsystemen und hohem Automatisierungsgrad. Dafiir
haben sich die Osterreicher
eine Fahrstindermaschine
SHW PowerSpeed 6 mit Dop-
pelstinder ausriisten lassen.
,2Genaugenommen sind es
rwei Maschinen, die mit-
einander kommunizieren®,
erkldrt Danny Basic, Marke-
tingleiter von SHW WM.,
Sowerden die geschweifSten
und vorgefertigten Teile in
einer Aufspannung parallel
bearbeitet. ,Durch gleich-
zeitiges Fridsen, Bohren
oder Ausspindeln der bis zu
120 mm dicken Bleche bei-
der Seiten geniigt jetzt eine
Maschine’, so Raimund Pro-
megger, Meister der Mecha-
nischen Fertigung.

Hn dem 1960 gegriindeten Liebherr-Werk werden seit 1985

Gelenkiger Fraskopf
schafft viel Flexibilitat

Mit einer Fahrgeschwindig-
keit von 30.000 mm/min.
kommen die Doppelstinder
aufihrem 12.000 mm langen
Verfahrweg schnell an jede
Stelle der bis zu 4.500 mm
langen Werkstiicke, Senk-
recht fihrt der Spindel-
stock in Y-Richtung bis auf
3.100 mm in die Héhe und
waagrecht in Z-Richtung bis
auf 1.500 mm. Kernstiick der
SHW Maschinen ist seitnun-
mehr 50 Jahren der kompakte
und kraftvolle Universalfris-
kopfin orthogonaler Bauart.
Mit dem gelenkigen Fraskopf
kénnen rechnerisch mehrals
216.000 Positionen des Werk-
stiicks schnell und positions-
genau angefahren werden,
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Georg Ganitzer:

.Das schafft
genau die Flexibi-
Litat, die wir brau-

chen.”

L, T——

Halle 4 C76

M
resultierend aus 180° Schwenkbe-

reich der A-Achse und 360° der stu-
fenlosen C-Achse, wie sie bei Aus-
fiihrungen mit Kopfwechselsystem
zum Einsatzkommen. Der kompakte
Kopf schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position.

Auf dem CNC-Rundtisch mit
2.000 mm Durchmesser kénnen
Werkstiicke mit einem Gewicht bis
zu 30 Tonnen platziert werden. So
viel wiegen die momentan zu be-
arbeitenden Rohbauteile der Vor-
der- und Hinterwagen zwar nicht,
aber auch Potenzial fiir zukiinftig
mogliche Teile gehort zum Flexibi-
litdtskonzept von Liebherr Bischofs-
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hofen. Ferner gibt es eine Aufspannplatte mit den Mafien 8.000
X 2.000 mm. Die beiden Radladerhilften sind jeweils auf eigens
angefertigten Werkstiicktrdgern mit Nullpunktspannsystemen
gelagert, wenn sie vom Riistplatz in die Bearbeitungsposition
gefahren werden.

Jedem der beiden Maschinenstinder in Stahl-Schweif3-Kons-
truktion mit Wilz-Kompaktfithrungen, die durch fliissigkeits-
gekiihlte Vorschubmotoren schnell beschleunigt und verfahren
werden, ist ein Werkzeugwechsler mit bis zu 150 Werkzeugen
zugeordnet. Ebenso verfiigt jeder Stander iiber das vollautoma-
tische Kopfwechselsystem (KWS), das je nach Fertigungspro-
zess den Universal- oder den exzentrischen Horizontalfriiskopf
einwechselt.

Parallelbearbeitung spart rund eine Stunde ein

Derart lippig ausgestattet machen sich die beiden Képfe an die
Arbeit. Es werden Endkonturen gefrist und vorbereitete Off-
nungen auf Mafl H7 gebohrt. Reiben und Gewindeschneiden
schliefien sich an. Am Vorderwagen gilt es beispielsweise, Anlen-
kungen fiir Zylinder, Lenklager und Hubgeriiste zu bearbeiten.
Am Hinterwagen sind es Halterungen fiir Aggregate wie Moto-
renlager, Hydraulik, Kithlung und Getriebe. Durch die Parallelbe-
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Oben links: Mehr als 216.000
Positionen kann der Ortho-
gonalkopf anfahren.

oben rechts: Das Kopfwech-
selsystem wechselt vollau-
tomatisch den bendtigten
Bearbeitungskopf ein.

Auf der PowerSpeed 6 von
SHW Werkzeugmaschinen
werden bei Liebherr Vor-
der- und Hinterwagen der
Radlader bearbeitet.

Bilder: SHW / Liebherr

arbeitung beider Seiten eines jeden
Wagenteils sind die notwendigen
Arbeiten auf der einen Maschine mit
nur einer Aufspannung nach etwa
eineinhalb Stunden erledigt. Georg
Ganitzer, Leiter des Produktionsbe-
reichs, ist zufrieden: ,Frither waren
es knapp zweieinhalb Stunden.

Schnelles, genaues Verfahren

Méglich wird dies unter anderem
durch das von SHW entwickelte und
patentierte System DynamicDrive,
mit dem sich lingere Fahrwege mit
grofier Auskragung des Friskopfs
in hoher Geschwindigkeit zuriick-
legen lassen, ohne dass Stabilitit
und Prizision leiden. Die clevere
Losung sorgt dafiir, dass die Be-
arbeitungsachse beim Verfahren
des Spindelstocks stets planpar-
allel zum Bearbeitungstisch und
damit zur Bearbeitungsfliche des
Werkstiicks bleibt. ,DynamicDrive
kompensiert in Echtzeit mégliche
schwerkraftbedingte Ausweich-
tendenzen des Spindelstocks nach
unten ebenso wie ein Ausweichen
des Fréaskopfes nach oben durch
den Widerstand des zu bearbeiten-
den Werkstiicks®, versichert Martin
Rathgeb, Technischer Leiter der
SHWWM. So werden auch verschie-
dene Gewichtsverhiltnisse durch
unterschiedlich schwere Frisképfe
ausgeglichen.

Der Kniff dabei ist die Teilung des
Spindelstockschlittens in zwei Teile,
diese sind iiber ein Radiallager mit-
einander verbunden sowie auf ei-
nem Olfilm hydropneumatisch gela-
gert, was deren Drehung ermaglicht.
Des weitern "hdngt” der gesamte
Schlitten an einem hydraulischen
Gewichtsausgleich, um ihn in sehr
hoher Prézision justieren zu kiéinnen.
Die Daten dafiir erhélt die Einheit
von einem eigenen, in Echtzeit mes-
senden und korrigierenden System.
Die leistungsstarke Maschinensteu-
erung Siemens 840D SL kommt den
Expertenin Bischofshofen entgegen,
»denn wir holen gern alles aus der
Steuerungraus, was moglich istund
was den Prozess optimiert’, so Ganit-
zer abschliefSend. [ ]

www.liebherr.com/de
www.shw.wm.de
Halle 9, Stand C52




