50

= Verzahnen

Grofles Doppelspindel-Verzahnungs-BAZ fiir Zahnsegmente

Aus drei mach eins

Die Fertigung grofBBer Spezialgetriebe aus einzelnen Zahnsegmenten bei SEW Indus-
trial Gears in Tianjin hat dank zweier Doppelspindel-Verzahnungs-BAZ aus dem
Hause Burkhardt+Weber einen Schub in puncto Produktivitat und Qualitat erhalten.

1] Horizontal-/Vertikalspindel aus dem Burkhardt+Weber-Standard

VON ANDREAS MITTERMULLER

—> SEW Industrial Gears (Tianjin) stellt
fiir den asiatischen Markt hochwertige In-
dustriegetriebe her. Als Getriebeexperte
hat man sich auch auf Spezialgetriebe und
Sonderanwendungen spezialisiert. Dazu
gehort die Herstellung sehr grofler Zahn-
rider bis 18 m Durchmesser. Diese miis-
sen aus hochgenauen, einzelnen Zahnseg-
menten gefertigt werden.

Bisher wurden die Zahnsegmente auf
Bearbeitungszentren einschlieflich Ver-
zahnung vorbearbeitet,um dann nach der
Wiirmebehandlung den gleichen finalen
Durchgang zu durchlaufen. Das bringt
Umspannfehler, Transport- und Liegezei-
ten sowie einen nicht unerheblichen Riist-
aufwand mit sich.

Einfahren des Verzahnungskopfes zum Austausch auf C-Achse;

links Verzahnungsfrasstation, rechts HV-Spindel

Anfrage beim Technologiepartner

Um diesen Prozess zu optimieren, hat sich
Jorg Briinning, zustindig fiir Produktions-
entwicklung bei SEW, mit einer Idee an
Burkhardt+Weber (BW) gewandt, schlief3-
lich betreibt man iiber ein Dutzend Bear-
beitungszentren des Reutlinger Herstellers
mit groflem Erfolg. Seine Frage an BW:
»Konnt ihr ein kombiniertes BAZ bauen,
das fiinfachsig frisen, bohren und an-
schliefend in der gleichen Aufspannung
auch noch mit einem Zahnformfriser ver-
zahnen kann?« Seine Anfrage hater an wei-
tere Bedingungen gekniipft: Reduzierung
der Bearbeitungszeit bei zugleich hohem
Automatisierungsgrad, sprich, ein grofies
Werkzeugmagazin fiir die Horizontal-/
Vertikalspindeleinheit sowie ein automa-
tischer Wechsel des Zahnformfrisers in die
Verzahnungsstation. Zudem sollte die
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Lésung einen automatischen Werkstiick-
wechsel mit mindestens zwei Vorrich-
tungspaletten erlauben. Dariiber hinaus
duflerte er die verstindliche Erwartung,
dass das System ohne Prototypencharak-
ter von Beginn an im Dauerschichtbetrieb
reibungslos laufen miisse.

Aufgrund der steigenden Auslastung
mit derartigen Zahnsegmenten war zu-
dem ein sportlicher Liefertermin gefor-
dert. Die BW-Spezialisten machten sich
umgehend an die Konzeptarbeit. Die
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3] Verzahnungskopf mit Fraser Durchmesser 400 mm

Grundidee war schnell geboren: Man neh-
me ein Standard-BAZ aus der MCX-Bau-
reihe, verlingere die X-Tischachse um
fiinf Meter, setze eine zweite Frisstation
an diese Achse, statte die Frisstation mit
einem Mehrachs-Verzahnungskopf aus
und adaptiere eine Verzahnungsfriser-
Wechselvorrichtung.

Gemeinsame Optimierung
des neuen Maschinenkonzepts

Mit einem ersten Maschinenaufriss ging
es gemeinsam mit Jorg Briinning an die
Detailkonzeption, die das Doppelspindel-
zentrum hocheffektiv machen sollte. Die
Randbedingungen lauteten: Modul 25 bis
40, Friserdurchmesser bis 400 mm, min-
destens 55 kW Leistung (S1-Betrieb) und
4000 Nm Drehmoment, automatischer
Wechsel von zwei Frisdornen mit SK60-
Aufnahme, schwenkbarer Verzahnungs-
friskopf, der aber innerhalb von einer
Schicht gegen einen anderen zu tauschen
sein muss, zweiter Steuerstand, zwei be-
wegliche Kameras im sehr groflen Ar-
beitsraum, zwei Paletten im System mit
der Moglichkeit der Nachriistung auf ei-
ne dritte Palette, alles mit automatischem
Werkstiickwechsel durch Palettenwechsel.

Um der Schruppverzahnung eine opti-
male Dimpfung und der Schlichtverzah-
nung eine bestmdgliche Oberfliche zu
geben, wurde die Verzahnungsfrisstation
mit schweren Gleitfithrungen ausgefiihrt.
In der Auslegung solcher Fithrungen hat
BW iiber 40 Jahre Erfahrungen gesam-
melt. Die finale Konzeptvorstellung hat die
Verantwortlichen bei SEW derart iiber-
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zeugt, dass BW gleich mit zwei Maschinen
beauftragt wurde.

Nach elf Monaten Bauzeit wurde die
erste MCR 8000 — also 8000 mm X-Achse
— inklusive Einhausung ausgeliefert. Die
Maschine hat eine Gesamtbreite von 18 m
und triigt rechts eine Bearbeitungsstation
mit Horizontal-Vertikal-Spindel, die mit
40 kW (S1) und 8000 min™ ausgelegt ist.
Versorgt wird die Maschine aus einem
Regalmagazin mit 420 Plitzen und Werk-
zeugen bis 75 kg Gewicht. Links ist eine
schwere Verzahnungseinheit angeordnet,
die NC-gesteuert schwenkbar und hydrau-
lisch abklemmbar ist. Die wuchtige Ver-
zahnungseinheit sitzt auf einer duflerst
solide ausgelegten, iiber Doppelantrieb in
Y-Vertikalrichtung angetriebenen Fiih-
rungseinheit am massiven Stinder, der zur
zusitzlichen Dimpfung mit Mineralbeton
ausgegossen ist. Der Doppelantrieb ga-
rantiert auch bei schwerem Schruppver-
zahnen von Modulen bis 40 eine effektive
Vorschubleistung.

Erste Frisversuche verliefen vielver-
sprechend, zumal die Friser nach ent-
sprechenden Programm-, Werkzeug- und
Antriebsoptimierungen durch den an-
spruchsvollen, hochharten ADI-Guss wie
in Butter laufen. Oberflichen wurden be-
reits beim Schruppen in Schlichtqualitit
erreicht. Die Versuche zum automatischen
Frisdornwechsel verliefen ebenfalls rei-
bungslos; in nur drei Minuten ist der
Wechsel Frisdorn 1 gegen Frisdorn 2 voll-
zogen und die Verzahnungseinheit wieder
im Span. Auch das Umfeld ist durchdacht
gestaltet. So kann der Bediener an einer

Die beiden MCR 8000 HVP im Werk SEW Industrial Gears in Tianjin

gerdumigen Ablage-Plattform auflerhalb
des Arbeitsraums in einer Wende- und
Drehvorrichtung am abgelegten Friser ei-
nen Wendeplattenwechsel vornehmen.

Auch die zwei Kamerasysteme arbeiten
einwandfrei, jedoch wurde die Kamera-
position iiber der Verzahnungseinheit so
versetzt, dass diese direkt vertikal iiber der
Eingriffsposition steht, um dem Bediener
beim Einzoomen einen noch besseren
Bildausschnitt zu geben.

Erwartungen iibertroffen

Mit zwolf Wochen Abstand wurde die
zweite MCR 8000 durch Jérg Briinning
abgenommen und zur Lieferung freige-
geben. Mittlerweile laufen beide Maschi-
nen im SEW-Werk Tianjin seit mehreren
Monaten im Dauerbetrieb und haben al-
le Erwartungen iibertroffen.

Briinnings Fazit nach den ersten Pro-
duktionswochen: »BW hat erneut unter
Beweis gestellt, dass man iiber die Exper-
tise im Werkzeugmaschinenbau und der
Zerspanungstechnologie verfiigt, um auch
ganz spezielle Kundenwiinsche erfolgreich
zu realisieren. Obwohl unsere Erwartun-
gen schon anspruchsvoll waren, haben die
BW-Spezialisten diese deutlich iibertrof-
fen. Die Oberfliche und die Verzahnungs-
geometrie nach dem Schlichten iibertref-
fen die geforderten Zeichnungsqualititen
bei Weitem.« ll - WB110975
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