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m WERKZEUGMASCHINEN

Bearbeitungszentrum = Universalfraskopf = Grofiteilefertigung

Produktivitat ist Kopfsache

Dank der neuen Maglichkeiten auf dem Bearbeitungszentrum PowerSpeed 6 steht dem Lohn-
fertiger Montagebau-Neptun Rostock auch die Welt der sehr grofien Teile offen. Das schatzen
die anspruchsvollen Kunden, zumal aus dem Schiffbau und dem Offshore-Windkraftbereich.

von Jirgen First

it einer PowerSpeed 6 von SHW
M Werkzeugmaschinen ist Monta-
gebau-Neptun Rostock (MNR)
nun ein unvergleichlicher Lohnfertiger
im Ostseeraum. Dank der neuen Ferti-
gungsmoglichkeiten auf dem Bearbei-
tungszentrum mit SHW TightBlock und
automatischem Universalfriskopf in Or-
thogonalbauweise kann MNR der Forde-
rung nach immer groBer werdenden Tei-
len noch besser gerecht werden.
»Mit unserer Kai-Anlage der ehemali-
gen Neptunwerft konnen wir grofie Bau-
gruppen verladen. Mit der neuen SHW-

1 Die durch die
PowerSpeed 6 von
SHW neu.gewonne-
ne Flexibilitat nutzt
Montagebau-
Neptun Rostock fiir
seine Grofiteile-
und Baugruppen-
fertigung fiir Werf-
ten, den Maschi-
nenbau, die Petro-
chemie und den
Offshore-Wind-
kraftbereich

|® Jan Wallord)

Maschine stellen wir sie jetzt noch schnel-
ler und flexibler her«, betont Heiko Pagels,
einer der beiden geschiftsfithrenden Ge-
sellschafter der MNR. Der Grofiteilefer-
tiger, dessen Kunden unter anderem
Kreuzfahrtschiffe und Offshore-Wind-
kraftanlagen bauen, hat seine Fertigungs-
kapazitdten im Ostseeraum seit 2002 ste-
tig verbessert. Mit einem neuen Bearbei-
tungszentrum von SHW-Werkzeugma-
schinen geht der Weg konsequent in
Richtung flexibler Fertigung von Groftei-
len in kleinen LosgroBen. »Unsere Kun-
den haben ganz klar den Wunsch gefiu-

@ Carl Hanser Verlag, Miinchen

Bert, dass wir die immer groBer werden-
den Teile und Baugruppen auch in Zu-
kunft selbst herstellen«, erklirt Frank
Jodewols, ebenfalls geschiftsfiihrender
Gesellschafter des Lohnfertigers, eine
Motivation der Anschaffung,

In den 1906 erstellten, denkmalge-
schiitzten Hallen der legenddren Neptun-
werft ist MNR ein verlasslicher Partner
fiir seine Kunden. Die Neptunwerft, die
inzwischen zur Mayer Werft in Papen-
burg gehort, hat ihren Firmensitz jetzt in
Warnemiinde. Als ein bedeutender Kun-
de von MNR ist sie ein maBgeblicher Auf-

WB Werkstatt + Betrieb 7/2014



traggeber fiir grofie Baugruppen mit be-
sonderen Herausforderungen.

Modernes TightBlock-Konzept

gleicht Hohenunterschied aus

Wegen der fast tiglich anfallenden Grof-
tellebearbeitung hat MNR fur die Power-
Speed 6 von SHW-Werkzeugmaschinen
eine Fahrwegserweiterung der Grundma-
schine von X = 3000 mm auf 5000 mm
gewiihlt, »Unsere PowerSpeed 6 ldsst sich
mit dem SHW TightBlock und Komplett-
umhausung je nach Kundenwunsch bis
8000 mm Fahrweg konfigurieren. Ohne
TightBlock sind sogar Fahrwege bis
30000 mm moglich«, schildert Christian

Hiihn, geschiftsfithrender Gesellschafter

der SHW Werkzeugmaschinen GmbH, die

Maglichkeiten. Die Maschine ist auf einer

vorbereiteten Bodenplatte flureben auf-
gestellt, Das ist eine der Besonderheiten
der groBen SHW-Fahrstindermaschine:
Sie lasst sich bodengleich aufstellen, ohne
dass ein Stufen-Fundament gegossen wer-
den miisste. »Es reicht eine Bodenplatte
fiir stabile Ergebnisse. Durch den indivi-

duell gestaltbaren Storkreis bieten wir

Kunden mit sehr sperrigen Werkstiicken

WERKZEUGMASCHINEN

2 Die Vielfalt der Produkte ist bei MNR so grofl wie die der Kunden 1@ MuR|

eine komplett umhauste Maschine mit
frei konfigurierbarem Arbeitsraume, er-

klart Martin Rathgeb, Technischer Leiter

bei SHW Werkzeugmaschinen.
Zum Ausgleich der Hohenunterschie-
de zwischen Maschine und Aufspannfli-

che(n) bei flurebener Aufstellung sorgt
die neuartige TightBlock-Konstruktion
der Aalener Maschinenbauer, Der Tight-
Block ist eine Verbundkonstruktion mit

hoher Masse fiir optimale Diampfung, der

zudem eine individuelle Fixatoren- »

Entdecken Sie die Produkineuheiten von WNT
auf der AMB in Stuttgart!
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3 Am vorderen Zugang zum Arbeitsbereich des TightBlock wird ein Podest platziert, das

den Zugang erleichtert und die Sicht in den Arbeitsraum verbessert (o Jan Wallord]

auf (© Jan Walford)
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4 Der TightBlock nimmt den Rundtisch sowie eine Paletten-
spannstation mit Anbindung an einen 2-fach-Palettenwechsler

g;

5 Anwender schatzen die Vollumhausung gerade bei den grofien
Abmessungen, haben sie doch dadurch ein abgeschlossenes Bear-

lig frei konfigurierbarem Arbeitsraum
komplett zu umhausen. » Das ist weltweit
einmalige«, freut sich Rathgeb. Anwender
schitzen diese Vollumhausung gerade
angesichts der grofien Abmessungen, ha-
ben sie doch dadurch ein abgeschlossenes
Bearbeitungszentrum fiir die Grofiteile-
fertigung bei einem Y-Achsen-Verfahrweg
von bis zu 3100 mm. Die Riickseite ist auf
der gesamten Linge mit einem Lamel-
lenvorhang geschlossen. Der Werkzeug-
wechsel erfolgt durch eine Offnung in der
linken Seitenwand. Am vorderen Zugang
zum Arbeitsraum des TightBlock wird
ein Podest platziert, das den Zugang er-
leichtert und die Sicht in den Arbeits-
raum verbessert. Rutschsichere Trittfli-

P

beitungszentrum fir die GroBteilebearbeitung (& Jurgen Furs)

Anordnung ermoglicht, die jeweils an die
aufgebauten Tischeinheiten angepasst
wird. Flir grobtmagliche Steifigkeit sorgt
eine mit Polymerbeton gefiillte Stahl-
schweili-Konstruktion vor der Maschine,
Der TightBlock nimmt den von MNR
gewihlten Rundtisch mit erweiterten
2000 mm Durchmesser sowie eine Palet-
tenspannstation mit Anbindung an einen
optionalen 2-fach-Palettenwechsler auf.
»Mit dem hochmodernen TightBlock-
Konzept fiir eine bodengleiche Aufstel-
lung und dem legendiren automatischen
Universalfriskopf in orthogonaler Bau-
weise verkorpert die PowerSpeed 6 mo-
dernste Technik mit stabiler Konstrukti-
on flir zuverlissige und prozesssichere
Arbeitsergebnisse«, versichert Hithn.

Vollumhausung bei grofien Fahrwegen
und Abmessungen

Eine weitere Besonderheit der Power-
Speed 6 besteht in der Moglichkeit, die
Maschine bei bodengleicher Aufstellung
und diesen groBen Fahrwegen sowie vil-

© Carl Hanser Verlag, Munchen

chen aus Trinenblech oder mit nach au-
ffen gepriagten Senkungen ermoglichen
eine Belastbarkeit bis 250 kg pro Qua-
dratmeter, Die Stellfiife sind einstellbar
und gleichen so eventuelle Bodenuneben-
heiten aus,

Orthogonalfraskopf jetzt mit

fiinf Jahren Gewahrleistung

Kernstiick der SHW-Maschinen ist seit
tiber 50 Jahren der kompakte und kraft-
volle automatische Universalfraskopf in
orthogonaler Bauweise, Mit dem gelenki-
gen Friskopf konnen rechnerisch mehr
als 64800 Positionen des Werkstlicks
schnell und positionsgenau angefahren
werden, resultierend aus 180° Schwenk-
bereich der A-Achse und 360° der C-Ach-
se. Dank einer stabilen Hirthverzahnung
lasst sich die gesamte Leistung sicher auf
das Werkstiick bringen. Die Variante mit
stufenlosen Achsen und automatischem
Kopfwechselsystem macht die Bearbei-
tung noch flexibler. Der kompakte Kopf
schwenkt vollautomatisch in jede ge-
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b Werkzeug-
wechselsys-
tem fir bis zu
120 Werkzeuge

wiinschte Position. Pagels kommt das
sehr entgegen: »Das schafft genau die
Flexibilitit, die wir bei unseren oft klei-

nen Losgroben zwischen einem und fiinf

Bauteilen brauchen.« Um das NC-Mal

von der A-Achse zur Spindel von 230 auf

400 mm zu vergrofern, hat Pagels die
lange Frisspindelausfiihrung fiir den au-
tomatischen Universalfriskopf bestellt.
Auf seinen Orthogonalkopf bietet SHW

Werkzeugmaschinen neuerdings fiinf

Jahre Gewiihrleistung,

WB Werkstatt+Betrieb 7/201¢ www, werkst

Interessant ist fiir MNR die Eigen-
schaft, dass sich das Bearbeitungszen-
trum auch als Karusselldrehmaschine
nutzen lisst. »Das ist wichtig fiir unsere
Fertigung von grofen Flanschen fiir die
Offshore-Windkraftindustrie«, betont Pa-
gels. Moglich wird das, weil sich mit der
PowerSpeed 6 groBe Dynamik und Dreh-
zahlen bis 8000 min realisieren lassen.
Fiir weitere, groBere Flexibilitit hat MNR
beim Werkzeugwechsler die Erweiterung
des Magazins von 48 auf 120 Werkzeuge

WENN ETWAS

WERKZEUGMASCHINEN “

gewihlt. Bel jedem Wechsel wird der
Spindelkopt zum Schutz vor Verschmut-
zung ausgeblasen.

MNR nutzt die Flexibilitat

des Drehfraszentrums

Die durch die PowerSpeed 6 von SHW
neu gewonnene Flexibilitiat nutzt Monta-
gebau-Neptun Rostock fiir seine Grofi-
teile- und Baugruppenfertigung fiir Werf-
ten, den Maschinenbau, die Petrochemie
und den Offshore-Windkraftbereich. Die
Vielfalt der Produkte ist dabei so groff wie
die der Kunden. Und so entstehen grofie
Sonnendicher fiir Flusskreuzfahrtschiffe,
Rohrmodule fiir grofe Satellitenanlagen
genauso wie Seafastening Stahlkonstruk-
tionen fiir Offshore-Windkraftanlagen.
»Die Bearbeitung dieser Teile in einer
Aufspannung auf der SHW-Maschine
hilft uns dabel ganz enorme, unter-
streicht Pagels. Denn trotz grofier Hallen-
krine ist das Handling der Teile, wie es
flir eine Mehrfachaufspannung notwen-
dig ist, immer eine grolie Anstrengung.
Das soll sich jetzt méglichst ausschliel3-
lich auf die Verladung der fertigen Teile
an der firmeneigenen Kaimauer be-
schrinken. m
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GANZ GROSSES ENTSTEHEN SOLL,
MUSS MAN MIT KLEINEN
SCHR(N)ITTEN BEGINNEN
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