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WERKZEUGMASCHINEN

Zweispindler in Horizontalbauweise sorgt
fiir wirtschaftliche Dreiachshearbeitung

Category:

Gerade in guten Zeiten muss man
innovativ sein. Besonders im Fokus
steht die Reduktion der Haupt-
zeiten und damit die Steigerung
der Produktivitat. Eine Loésungs-
moglichkeit ist der Einsatz von zwei
Spindeln. Die Entwickler der
Schwibischen Werkzeugmaschinen
GmbH stellen das horizontale Be-
arbeitungszentrum BA 321 vor, das
Komponenten aus den Bereichen
Rundtaktmaschinen und Bearbei-
tungszentren vereint.

CHrisTiaN VoGEL

ie Vorteile der BA 321
liegen vor allem in
dem iiberraschenden

Konzept. Es verbindet die Vor-
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teile der horizontalen Bearbeitungs-
zentren mit denen von Rundtaktma-
schinen (Bild 1). Eine Besonderheit
ist die Ausfiihrung des Werkstiick-
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tragers als horizontaler Balken, der
um seine Langsachse schwenkt
(Bild 2). An seinen vier Seiten nimmt
er die Werkstiick-Spannvorrich-
tungen auf.

Arbeitsraum und Aufspannung
durch Schotttiiren getrennt

Spezielle Schotttiiren trennen eine
Aufspannseite des Werkstiicktrigers
vom Arbeitsraum der Maschine. So
kann das Bearbeitungszentrum Bau-
teile an drei Seiten bearbeiten, wih-
rend der Bediener auf der vierten
Seite auflerhalb des Arbeitsraums
hauptzeitparallel be- und entlddt

Bild 2: Eine Besonderheit bei dem
Fraszentrum ist die Ausfiihrung

des Werkstiicktragers als horizontaler
Balken, der um seine Langsachse
schwenkt. Er nimmt an seinen vier
Seiten die Werkstiick-Spannvorrich-
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Bild 1: Der Einsatz von zweli

4 Spindeln in Horizontalbauweise

soll eine hohe Produktivitat
in der GroRserie sicherstellen:
das Bearbeitungszentrum BA 321.

oder fiir eine Bearbeitung an sechs
Seiten die Werkstiicke in die zweite
Spannlage umspannt. Dieses Prinzip
der Werkstiickaufspannung behilt
die Vorteile der bisherigen SW-Ma-
schinen bei, reduziert dabei jedoch
den Aufwand fiir Antriebe und me-
chanische Komponenten. Von die-
sem Kostenvorteil profitieren die
Anwender, die vor allem Bauteile mit
reiner Dreiachsbearbeitung wie
Bremssittel, Bremszylinder und
Kipphebel fertigen. Diese miissen
iiberwiegend von zwei oder drei Sei-
ten in Achsrichtung gebohrt und
gefrist werden (Bild 3).

Christian Vogel ist Entwicklungsingenieur
fiir Bearbeitungszentren bei der Schwi-
bischen Werkzeugmaschinen GmbH in
78713 Schramberg-Waldmdssingen, Tel.
(07402) 74-2 48, c.vogel@sw-machines.de
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Eine von Beginn an hohe Zuver-
lassigkeit und Verfiigbarkeit der Be-
arbeitungszentren soll die Verwen-
dung bewihrter Komponenten und
Konstruktionsprinzipien gewéhrleis-
ten. Dazu gehort der Monoblock, der
schon seit Jahren als Basis der hoch-
dynamischen Maschinen der leichten
Baureihe dient. Auch das Gantry-
Prinzip mit der Box-in-Box-Aufnah-
me fir die Hauptspindeln haben die
Konstrukteure iibernommen. In
Kombination wird so ein steifes und
schwingungsarmes Gesamtsystem
gewihrleistet. Aus diesen Konstruk-
tionsmerkmalen ergibt sich als wei-
terer Vorteil der sehr kompakte Auf-
bau der Maschine. Er fithrt zu einem
besonders ginstigen Verhiltnis von
Arbeitsraum zu benétigter Stellfla-
che. Dies soll fiir eine hohe Produk-
tivitat auf kleinem Raum sorgen.

Bis zu vier Spannvorrichtungen
pro Seite des Werkstiicktragers

Auf dem 850 mm langen Werkstiick-
trager finden an jeder der vier Seiten
jeweils bis zu vier Spannvorrich-
tungen Platz. Zum Betitigen der
Vorrichtungen steht eine ausrei-
chende Anzahl automatisch schal-
tender Pneumatik- und Hydraulik-
verbindungen zur Verfiigung. Der
Antrieb der Werkstiicktréiger-
Schwenkachse mit einem hochdyna-
mischen Torquemotor minimiert die
Nebenzeiten. Als Option kénnen
beliebige Winkelstellungen des
Werkstiicktragers als vierte Achse
programmiert werden. So kann man
auch unter beliebigen Winkeln
bearbeiten, bei einem Verzicht auf
das hauptzeitparallele Be- und Ent-
laden.

32 kW Antriebsleistung und bis zu
72 Nm Drehmoment der Synchron-
Motorspindeln sollen das hochpro-
duktive Zerspanen von Stahl- und
Gussteilen ermdglichen. Zum Ein-
satz kommen zwei Arbeitsspindeln
mit Werkzeugaufnahme HSK-A63,
deren Leistung (40% ED) mit
4200 min™ je 32 kW angegeben wird.
Der Spindelabstand liegt bei 300 mm,
die Spindeln arbeiten im Drehzahl-
bereich bis 10000 min!, optional
werden Arbeitsspindeln mit bis zu
17 500 min™ angeboten.

Fiir hohe Genauigkeiten sind die
stabilen Kugelgewindetriebe und Ku-
gelumlauffithrungen in Verbindung
mit direkten Wegmesssystemen vor-
gesehen.

Hohe Zerspanraten
und kurze Nebenzeiten

Hohe Zerspanraten und kurze Ne-
benzeiten ergeben sich aus den Vor-
schub- und Eilganggeschwindig-

keiten bis 60 m/min in der X- und bis
70 m/min in der Y- und Z-Achse so-
wie Beschleunigungen bis 8 m/s? in
der Y- und bis 10 m/s* in der X- und
Z-Achse. Im Magazin, das wegen der
Anordnung oberhalb der beiden
Hauptspindeln gut gegen Spane ge-
schiitzt ist, finden 2 x 20 oder als
Option 2 x 32 Werkzeuge Platz. Der
Werkzeugwechsel im Pick-up-Ver-
fahren in Verbindung mit den hoch-
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Bild 3: Mit dem Bearbeitungszentrum ist die Herstellung von Bau-
teilen mit Bohrungen und Frésflichen maglich, die in dreiachsiger
Herstellung bearbeitet werden.

dynamischen Linearachsen erméglicht eine mittlere Span-zu-
Span-Zeit von unter 3 s. So lassen sich die Nebenzeiten bei der
neuen Maschine auf ein Minimum reduzieren.

Im rundum geschlossen verkleideten Arbeitsraum kénnen
auch grofle Spanemengen problemlos nach unten fallen. Zusitz-
lich kommt die Anordnung mit horizontalen Spindeln der Spi-
neabfuhr entgegen. Erstmals steht als Alternative zu der be-
wihrten Steuerung Siemens S840D Powerline die CNC-Steue-
rung Indramotion MTX von Bosch Rexroth zur Verfiigung. Sie
wartet vor allem mit hohem Programmier- und Bedienkomfort
auf.

Vierte und fiinfte Achse eingespart

In den bisherigen Bearbeitungszentren von SW waren wegen des
Maschinenkonzepts eine vierte und fiinfte Achse integriert. Das
bedeutet fiir zahlreiche Fertigungsbereiche, die tiberwiegend nur
dreiachsig bearbeiten, vermeidbare Investitionskosten. Speziell
fir diese Anwender ist das horizontale, zweispindlige Bearbei-
tungszentrum BA 321 gedacht. Fertigungsbetriebe kénnen damit
auch an kostenintensiven Produktionsstandorten die technolo-
gisch weniger anspruchsvolle Dreiachsbearbeitung wirtschaftlich
integrieren.

Die Bearbeitungszentren des Unternehmens haben sich vor
allem in der Serien- und Variantenfertigung bei Zulieferern und

in der Automobilindus- .
trie einen Namen ge- www.maschinenmarkt.de

macht. Zu den besonde- » Flexible Prozessketten beim

ren Merkmalen der Ma- Zerspanen sind gefragt
schinen gehoren Stabilitdt - Automation liegt bei Bearbeitungs-
und Zuverléssigkeit. zentren im Trend

Erstmals zeigt SW den b cact . Mori Seiki zielt mit
auf  Wirtschaftlichkeit NMV5000 DCG auf den Formen-
optimierten neuen Zwei- bau” (kostenlose Registrierung
spindler zur EMO 2007 notwendig)
in Hannover. MM InfaLlick 219262
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