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.r WERKZEUGMASCHINEN

Schéne Dinge fiir die Erweiterungen der heiligen Moschee in Mekka

Schwabische Maschinen fir
auflergewohnliche Aufgaben
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Zehn Fahrstandermaschinen von

S
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nang Werkstiicke aus Edelstahl und Aluminium fir Mekka.

Wenn 2018 Umbau und Erweiterung der heiligen
Moschee in Mekka fertig sein werden, dann hat
ein deutsches Unternehmen dazu maBgeblich bei-
getragen. Fir Tiiren, Tore und Fassaden sowie fiir
Balustraden, Ornamente und vergoldete Decken-
leuchtsysteme zeichnet RIVA Engineering aus Back-
nang verantwortlich. Das dynamisch wachsende
Unternehmen hat SHW Werkzeugmaschinen einen
Rekordauftrag beschert, indem es zehn Fahrstén-
dermaschinen des Traditionsunternehmens in Be-
triecb genommen hat. Bei der Zerspanung riesiger
Werkstiicke aus anspruchsvollen Materialien leisten
diese wiederum Rekordverddchtiges.

ir fertigen fir die
99 Bauten der heiligen
Moschee in Mekka optisch sehr
anspruchsvolle Elemente aus
Metall, die in dem klimatisch
schwierigen Umfeld dauer-
haft bestehen miissen®, betont
Klaus® Rasch, Prozessentwick-
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ler bei RIVA GmbH Enginee-
ring in Backnang. Dafiir hat das
dynamisch wachsende Unter-
nehmen jiingst zehn Fahrstiin-
dermaschinen inklusive einer
Kompaktmaschine von SHW
Werkzeugmaschinen in Betrieb
genommen und dem Aalener
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SHW Werkzeugmaschinen bearbeiten bei RIVA in Back-

Traditionsunternchmen 2013
den grofiten Auftrag der 650
Jahre zuriickreichenden Fir-
mengeschichte beschert.

Geliefert wurden vier Fahr-
stindermaschinen der Bau-
reihe  PowerSpeed 6 mit
Kopfwechselsystem und
mit doppelten Stiindern fiir
Synchron-  bezichungsweise
Parallelbearbeitung.

~Genaugenommen sind es
Jjeweils zwei Maschinen, die
miteinander kommunizieren*,
prazisiert Christian Hiihn, ei-
ner der Geschiftsfiihrer von
SHW  Werkzeugmaschinen.
Durch die Parallelbearbeitung
von groflen, schwer zu handha-
benden Werkstiicken spart RI-
VA viel Bearbeitungszeit und
erhoht die Produktivitit und
Qualitit bei nur einer Aufspan-

Fotos: SHW, Fotograf: Jan Walford

nung. Zusiitzlich stehen noch
eine PowerSpeed 5 und ecine
UniSpeed 6 von SHW WM in
den beiden nagelneu erbauten
riesigen Hallen. Diese glinzen
durch ihre klare und luftige
Architektur genauso wie durch
ihre gliisernen Fassaden.

Dynamisches Wachstum fiir
GroBiprojekt mit Zeitdruck
Die Grofie des Maschinenparks
und der Hallen iiberrascht zu-
nichst, und dennoch sind die
SHW-Maschinen nur ein Teil
des gesamten Maschinenparks,
So erblickt der staunende Be-
trachter noch viele weitere
Bearbeitungsmaschinen  deut-
scher Hersteller. Genauso wie
eine im Bau befindliche dritte
Halle und einen angrenzenden
Bauplatz fiir eine vierte Halle,
»Bis 2018 soll in Mekka alles
fertig sein. Da driingt die Zeit",
bekriiftigt Rasch, Bearbeitet
wird auf den SHW-Maschinen
Aluminium sowie die gesamte
Bandbreite an Edelstiihlen bis
hin zu hochfestem und duferst
schwer zu zerspanendem Du-
plexstahl. Die groflen Werk-
stiicke, die auf den Maschinen
bearbeitet werden, haben ein
maximales Format von 12.000
X 2.500 mm. Hierzu sind die
Maschinen mit dem automati-
schen Universalfriskopf in or-
thogonaler Bauweise und dem
Gabelkopf mit Hochfrequenz-
spindel ausgestattet.

Die RIVA GmbH Enginee-
ring fertigt fiir die Erweite-
rungsbauten der heiligen Mo-
schee in Mekka Tiiren, Tore
und Fassadenelemente  mit
einstiickigen Isolierglaseinhei-
ten bis 15 Meter Hohe sowie
Balustraden, Ornamente und
Deckenleuchtsysteme. Was so
unspektakulir klingt, entpuppt
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sich bei genauerem Hinse-
hen als hdchst anspruchsvolle
Aufgabe.

So werden bis zu 6,30 m
breite und knapp 7 m hohe
zweiflligelige Schwenktore und
bis zu 16 m breite vierfliigelige
Tore aus Glas geliefert, deren
je Fliigel knapp vier Tonnen
wiegenden Glaselemente um-
laufend von massiven Profi-
len aus Duplexstahl eingefasst
sind. Die insgesamt iiber 100
Tore miissen in den schwieri-
gen klimatischen Bedingun-
gen der Wiiste mit Temperatu-
ren von nachts unter 0° C und
tagsiiber bis 50 °C sowie Sand
und Staub reibungslos funkti-
onieren. SchlieBlich sollen sie
den Pilgerstrom lenken und im
Gefahrfall schnell schliefien
oder 6ffnen, um Panikfille wir-
kungsvoll zu verhindern.

Edelstahlprofile werden zum
Abschluss vergoldet

Fiir die Schwerzerspanung gro-
fler Werkstiicke eignen sich die
SHW-Maschinen ideal. Jedes
Tor besteht aus zwdlf Teilen
und vielen Kleinteilen — je vier
Profile pro Fliigel, Seitenstiit-
zen und Bodenplatten sowie
ein Uberleger iiber die gesamte
Torbreite, in dem die Fliigel ge-
fithrt werden. ,,.Der passt gera-
de so auf den Maschinentisch®,
erziihlt Michael Lutz, Projekt-
leiter von SHW Werkzeugma-
schinen. Allein das untere Pro-
fil der Toreinfassung wiegt vor
der Bearbeitung etwa 800 kg

und nach den Friis- und Bohr-
operationen rund 500 kg.

Das erfordert auch eine hohe
Leistung fiir das Spiinemanage-
ment. Die Spiine werden direkt
an der Maschine sortenrein
nach Edelstahl oder Alumini-
um getrennt und abtranspor-
tiert. Fiir je zwei Maschinen ist
eine Anlage Zur Kiihlschmier-
stoffversorgung installiert.
Nach der Zerspanung gehen die
Werkstiicke noch zum Schlei-
fen und Polieren sowie zum
Vergolden. Die auf Hochglanz
polierten Edelstahlteile erhal-
ten eine 3,5 pm dicke Schicht
aus purem Gold.

Fiir die Innenraumbeleuch-
tung der heiligen Moschee in
Mekka steuert die RIVA GmbH
Engineering iiber 12.500 Lauf-
meter Leuchten bei. Deren
.Leuchtengitter ist jedoch
keineswegs aus diinnem Blech
gefertigt. RIVA frist dafiir auf
den SHW-Maschinen aus mas-
sivem Edelstahlblech die ty-
pischen orientalischen Muster
heraus, bevor auch diese an-
schlieflend vergoldet werden.
Klaus Rasch erklirt: ,,Qualitiit
ist das Allerwichtigste. Alles
soll nicht nur schén ausse-
hen, sondern auch dauerhaft
halten.” Das gilt auch fur die
Fassadenelemente, die in gro-
Ber Zahl in den riesigen Er-
weiterungsbauten  eingeplant
sind. Etwa zweimal sechs Me-
ter messen die 70 mm dicken
Aluminiumplatten, aus denen
ebenfalls die klassischen orien-
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Bearbeitet wird ﬁuf den SHW-
die gesamte Bandbreite an Edelstihlen bis hin zu hochfes-
tem und &uflerst schwer zu zerspanendem Duplexstahl.

N Ll

©
D
0
3
0
=
¢
E.

Durch die Pumllalbeurbeft-ﬁﬁg von groflen, schwer zu

handhabenden Werkstiicken s,
zeit und erhéht die Produktivit

Aufspannung.

talischen Ornamente herausge-
friist werden, bevor je zwei von
ihnen eine Glasscheibe oder ein
,bird mesh* in ihre Mitte neh-
men und in die Fassade integ-
riert werden,

Mit einer Fahrgeschwin-

art RIVA viel Bearbeitungs-
t und Qualitat bei nur einer

digkeit von 30.000 mm/min.
kommen die Doppelstinder
der PowerSpeed 6 auf ihrem
14,000 mm langen Verfahrweg
schnell an jede Stelle der bis
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Mit einer Fahrgeschwindigkeit von 30.000 mm/min.
kommen die Doppelsténder der PowerSpeed 6 auf ihrem
14.000 mm langen Verfahrweg schnell an jede Stelle der
bis zu 12.000 mm langen Werkstiicke.

zu 12.000 mm langen Werk-
stiicke. Senkrecht fihrt der
Spindelstock in  Z-Richtung
bis auf 2.100 mm in die Hohe
und waagrecht in Y-Richtung

bis auf 1.500 mm in dem auf

Kundenwunsch gedrehten
Koordinatensystem.
Kernstiick der SHW-Ma-

schinen ist seit {iber 50 Jahren
der kompakte und kraftvolle
automatische  Universalfriis-
kopf in orthogonaler Bauweise.

Mit dem gelenkigen Friiskopf

konnen rechnerisch mehr als
216.000 Positionen des Werk-
stiicks schnell und positions-
genau angefahren werden, re-
sultierend aus 180° Schwenk-
bereich der A-Achse und 360°
der stufenlosen C-Achse, wie
sie bei Ausfiihrungen mit Kopf-
wechselsystem zum  Einsatz
kommt.
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Der kompakte
schwenkt vollautomatisch in
jede gewiinschte Position,

»Das schafft genau die Fle-
xibilitéit und eine hohe Maschi-
nenverfiigbarkeit von iiber 90
Prozent, die wir in der oftmals
sehr kurzfristigen Fertigungs-
planung brauchen®, bestitigt
Rasch.

Zuverliissigkeit des
Maschinenbauers extrem
wichtig

Als Prozessentwickler ist er
bei RIVA mit fiir die Maschi-
nenauslegung und  -auswahl
verantwortlich. ,,Die  Niihe
von SHW war und ist immens
wichtig. So ist der kurze An-
fahrtsweg genauso entschei-
dend wie die Service-Verfiig-
barkeit und Servicebetreuung
mit einem zentralen Ansprech-

Kopf

partner”, nennt Rasch wichti-
ge Kriterien. Ebenso war die
Lieferzuverldssigkeit, die die
Aalener zusichern konnten,
ein grofles Plus. Noch einmal
Klaus Rasch: ,,Wir haben bei
der Auswahl darauf geachtet,
dass der Maschinenbauer das
auch stemmen kann und nicht
nur verspricht.”

Und so hat SHW Werk-
zeugmaschinen  zuverldssig
die Maschinen angeliefert und
installiert. ,,Obwohl der Auf-
trag auch fiir uns eine groBe
Herausforderung  darstellte™,
betont Geschiftsfithrer Anton
Miiller. Zeitweise war in Was-
seralfingen die Hilfte der Pro-
duktionsflichen damit belegt.
Der Zeitplan war dermafien
eng, dass auch die Anlieferung
durch die Lkws und die Kom-
plettinstallation der Maschinen
mit 20 Fachkriiften in mehreren
Montageteams  hochste  An-
forderungen stellte. Wiihrend
am Ende der Halle noch die
Inbetricbnahme einer Anlage
lief, wurde auf der ersten Ma-
schine am Hallenanfang bereits
zerspant.

Michael Lutz erinnert sich:
»Als wir die erste Anlage hin-
ter provisorischen Stellwiinden
installierten, war am Ende der
Halle noch nicht einmal der
Boden fertig.”

-

Was tduschend echt wie Holz aussieht, ist lackiertes

Aluminium.

Zerspanungsprozesse werden
zur Liveiibertragung
Dass iiberall in den Fertigungs-
hallen nur deutsche Maschinen
stehen, mag zuniichst verwun-
dern, hat aber einen einfachen
Grund, den Rasch erldutert:
wUnsere Kunden erwarten Qua-
litit .Made in Germany’, wes-
halb nur beste Technologien in
héchster Qualitit zum Einsatz
kommen.” Davon iiberzeugen
sich die Vertreter des Kunden
gerne personlich vor Ort. Sie
kommen ab und zu vorbei,
um den Auftragsfortgang zu
begutachten. Das erkliirt auch,
warum an den Umhausun-
gen der SHW-Anlagen riesige
RIVA-Schriftziige in blau oder
rot schon von weitem den Be-
triebszustand der Maschinen
signalisieren und riesige Flach-
bildschirme hiingen, auf die die
laufenden Zerspanungsprozes-
se durch hochauflésende Ka-
meras {ibertragen werden.
wUnsere Kunden haben so
die Méglichkeit, Zerspanungs-
prozesse live mitzuerleben, oh-
ne den Maschinenraum betre-
ten zu miissen. Mit der Arbeit
der SHW-Maschinen ist man
bei RIVA sehr zufrieden,

B www.shw-wm.de
www.rivagmbh.de
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