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Komplettbhearbeitung erhoht
den AusstoB und spart Kosten

Mit einem Maschinenkonzept zur Komplettbearbeitung lassen sich Durchlaufzeiten
deutlich reduzieren. Ein Multifunktionskopf mit Direktantrieb ermdéglicht eine
simultane Finf-Achs-Bearbeitung. Er kann Dreh- und Frasbearbeitungen genauso
ausfihren wie Bohr- und Gewindeschneidoperationen oder das Walzschalen.

MARKUS VOS

n vielen Bereichen des Maschinen- und

Anlagenbaus werden kleine und mittlere

Losgrofien unter hohem Termindruck ge-
fertigt. Besonders bei Bauteilen, die aufgrund
ihrer Grofle nicht mehr von Hand bewegt
werden konnen, haben die Transport- und
Ausrichtzeiten einen erheblichen Anteil an
der Durchlaufzeit. Durch eine ausgekliigelte
Kapazititsplanung kann der Durchlauf sol-
cher Teile in der Fertigung optimiert werden.
Sie scheitert jedoch spéatestens, wenn
»Schnellschiisse, zum Beispiel eilige Kun-
denauftrige, das System storen.

Es ist deshalb sinnvoll, Fertigungslinien
mit Maschinen, die auf grof3e Stiickzahlen
und wenige Prozessschritte ausgelegt sind,
auf kleine und schnelle Fertigungseinheiten
umzustellen. Die Maschine wird zu einer
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Bild 1: Komplettbearbeitung
auf einer Maschine: Die

Pittler PV1600 hat
zwei Bearbeitungs-
stationen.
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kleinen Fabrikeinheit, die dann gegebenen-
falls eine Komplettbearbeitung realisiert
(Bild 1).

Gesamtproduktion auf mehrere
gleiche Maschinen aufteilen

Die Gesamtproduktion wird auf mehrere
gleiche Maschinen aufgeteilt, wodurch sich
die Produktionsplanungsprozesse deutlich
vereinfachen. Dieses Fertigungskonzept ist
auch weniger anfillig gegen Maschinenaus-
fille, da keine gegenseitigen Abhéngigkeiten
von Maschinen bestehen und weil Engpass-
maschinen entfallen. Ein weiterer Vorteil ist
die geringere Kapitalbindung und der damit
verbundene Platzbedarf in der Fertigung, da
keine Halbfertigprodukte mehr in der Ferti-
gung gelagert werden miissen.

Alle diese Vorteile sind mit dem Maschi-
nenkonzept zur Komplettbearbeitung der
Pittler T & S GmbH umsetzbar. Ausgehend

von der gesdgten Rohmaterialscheibe findet
die Komplettbearbeitung in einer oder ma-
ximal zwei Aufspannungen statt. Bild 2 zeigt
ein durch Drehen und Frisen hergestelltes
Bauteil, das so komplett auf einer Pittler
Fiinf-Achs-Maschine gefertigt wurde. Das
hohe Drehmoment am Multifunktionskopf
ermoglicht eine Messerkopf-Frasbearbeitung
sowie das Einbringen von Gewinden bis
M3eé.

Das Bauteil auf Bild 3 wurde inklusive der
Innen- und Auflenverzahnung aus einem
Rohteil komplett auf einer Maschine bear-
beitet. Im ersten Schritt erfolgte das Drehen
mit groflen Spanquerschnitten. Dazu steht
eine Hauptspindel mit einem hohen An-
triebsmoment bis 20.000 Nm und 104 kW
Leistung zur Verfiigung. Anders als bei der
Zerspanung auf Bearbeitungszentren miis-
sen hier keine Zugestandnisse beziiglich der
Produktivitdt gemacht werden.
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wechselt. Besonders bei der In-
nenverzahnung (Bild 4) ist das
von Pittler bereits im Jahre 1910
patentierte Wailzschilen sehr
produktiv.

Nach der Bearbeitung wird
das Werkstiick tiber einen einge-
wechselten Messtaster in der
Maschine auf die erreichte Qua-

Die Pittlermaschine ersetzt
somit neben einer Drehmaschine
ein Bearbeitungszentrum, eine
Verzahnungsmaschine und eine
Schleifmaschine. Vor allem in
der Windenergie- und in der Ge-
triebebaubranche stief3 dieses
Konzept auf Interesse und so
konnten in diesen Markten be-

Bild: Pittler

litit gepriift. Kommt es zu Ab-  reits erfolgreich diverse Projekte
Bild 3: Das Zahnrad wurde inklu-  weichungen, konnen diese ein-  realisiert werden.

sive der Innen- und AuBenverzah-  fach ausgeglichen werden, weil Durch die Komplettbearbei-
nung aus dem Rohteil komplett das Werkstiick noch in der Bear-  tung lieflen sich die Herstellkos-

Bild 2: Das Lagergehduse wurde
mit Drehen, Frasen und Gewinde-
schneiden komplett fertig bear-
beitet. auf einer Maschine bearbeitet.

beitungsposition gespannt ist.

ten bei einigen Anwendungen

Im nichsten Bearbeitungs-
schritt schwenkt der Multifunk-
tionskopf (Bild 4) vom Dreh-
werkzeug auf die Frisspindel.
Dies geschieht ohne die sonst
notigen  Verfahrbewegungen
zum Werkzeugmagazin. Der
Multifunktionskopf arbeitet mit
bis zu sieben unterschiedlichen
Werkzeugen. Sowohl mit Hoch-
leistungsspindeln angetriebene
Schleifwerkzeuge als auch Hoch-
leistungsfrasspindeln mit bis zu
50 kW und 6000 min! kénnen
im Kopf angeordnet werden.

Der Multifunktionskopf ist
durch einen Direktantrieb mit
einem hohen Drehmoment in
der Lage, eine interpolierende
simultane Fiinf-Achs-Bearbei-
tung durchzufithren. Bei der
Schwerzerspanung wird der Kopf
hydraulisch geklemmt. Er ist so-
mit Werkzeugtrager mit extrem
kurzen Wechselzeiten und zeit-
gleich eine vollwertige B-Achse.
Werden zur Bearbeitung mehr
Werkzeuge benétigt, so kann die
Maschine wahlweise mit unter-
schiedlichen Werkzeugscheiben-
magazin oder Werkzeugketten
mit bis zu 80 Werkzeugen ausge-
stattet werden.

Schilwerkzeug wird
automatisch eingewechselt

Nach der Dreh- und Frésbearbei-
tung kann der Kopf Bohr- und
Gewindeschneidoperationen

ausfithren, um dann anschlie-
end eine Innen- und Aufenver-
zahnung durch das produktive
Wilzschilen am Werkstiick an-
zubringen. Das Schilwerkzeug
wird dazu automatisch einge-
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Bild 4: Multifunktionskopf beim Walzschalen
einer Innenverzahnung.

um mehr als 40 % reduzieren. Gleichzeitig
wurde die Qualitat am Werkstiick erheblich
gesteigert, da Ausrichtvorgidnge entfallen
und die Zerspanung in einer Aufspannung
durchgefiihrt werden konnte. Ein aktuelles
Beispiel ist der Planetentrdger mit einem

Bild: Pittler

Bild 5: Der Planetentrager wird in zwei Ein-
spannungen gebohrt, gefrast und gedreht.

Durchmesser von 1,26 m und einer Hohe
von 1,1 m (Bild 5), der komplett in zwei Ein-
spannungen gebohrt, gefrist und gedreht
wird. In der ersten Operation werden die drei
Planetenbohrungen mit einer maximal zu-
lassigen Positionsabweichung von 60 um
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Sehr geehrte Kunden,

Bild: Pittler

eingebracht. Dies erfolgt unter Einhaltung
einer zuldssigen Zylindrizititstoleranz von
kleiner 10 pm. Da alles in einer Aufspannung
gefertigt wird, fluchten die Aufnahmeboh-
rung und die Getriebehauptwelle zueinan-
der.

Kompletthearbeitungszentren
erhéhen AusstoB3 um 40 %

Zur Verdoppelung der Produktivitdt wurde
bei diesem Projekt eine Maschine mit zwei
gleichen Arbeitsraumen eingesetzt. Alterna-
tiv gibt es auch eine Pendelschlittenmaschi-
ne, mit der ein hauptzeitparalleles Riisten
moglich ist.

In der hauseigenen Spindelfertigung der
DVS-Gruppe wird seit Inbetriebnahme der
Pittler-Komplettbearbeitungszentren ein
40 % hoherer Ausstof3 bei gleicher Produk-
tionsflidche erzielt. Dariiber hinaus haben
sich die Fertigungskosten um 25 % reduziert
und die Liefertreue wurde um 8 % gesteigert.
Das Maschinenportfolio der zur DVS-Grup-
pe gehorenden Pittler T & S GmbH umfasst
insgesamt Komplettbearbeitungszentren fiir
Werkstiickdurchmesser von 630 bis

5000 mm. MM

hiermit erlauben wir uns Sie zu einem Besuch unserer Exposition vom 16. - 21. 9. 2013 auf der Messe EMO Hannover einzuladen;

Wir machen Sie mit dem kompletten Angebot unserer Werkzeugmaschinen, den Neuheiten fiir das Jahr 2012 - 2013 und mit
dem Angebot des dargebotenen Kundendienstes bekannt.

BECOME STRONGER & FASTER
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www. kovosvit.cz




