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Skalierbare Bohrkopfmaschine BM 1250 fur mehr Flexibilitat

Parallel und sequentiell: Im
1000 mm breiten und 1900
mm hohen Einbauraum des
Monoblocks finden mehrere
horizontale Spindeleinhei-
ten, vorzugsweise Mehr-
fach- Bohr- und Friseinhei-
ten Platz

Insbesondere bei Bauteilen fiir
die Automobilindustrie benodtigt
man fiir eine Vielzahl von Bear-
beitungen Sondermaschinen. Dies
betrifft Fertigungsschritte, die
auf iiblichen Bearbeitungszent-
ren technisch oder wirtschaftlich
nicht sinnvoll zu verwirklichen
sind.

Wegen der geforderten Produkti-
vitat und Wiederholgenauigkeit,
bendtigt man dafiir Mehrfach-
Bohr- und Fraskopfe, die in der
Regel auf Sonder-, Rundtakt- oder
Transfermaschinen eingesetzt wer-
den. Diese Maschinen sind aller-
dings nur schwierig, oder Ulber-
haupt nicht umriistbar.

Hier bieten wir mit unserer neuen
Bohrkopfmaschine BM 1250 eine
wirtschaftliche Alternative. Die BM
1250 stellt eine Plattform zur Auf-
nahme projektspezifischer Kompo-
nenten wie beispielsweise Mehr-
spindelbohrkdpfe, Ausdrehspindeln,
Fraseinheiten und Beladesysteme
dar, die zum Bearbeiten kunden-
spezifischer Werkstiicke ausgelegt
sind. Abgesehen von diesen werk-
stiickspezifischen Komponenten
kommt eine standardisierte Grund-
maschine zum Einsatz.

Bei der Bearbeitung bewegt die in
den drei Hauptachsen (X,Y,Z) fah-
rende Positioniereinheit die Werk-
stiicke zu den feststehenden
Arbeitsspindeln des Bohrkopfes. Die
Z-Achse nimmt auf einer 550 x 350
mm messenden Adapterflache die
Spannvorrichtung fiir einzelne oder
mehrere Werkstiicke auf. Die Vor-
richtungen mit Werkstiicken diirfen
bis zu 800 kg schwer sein. Zur
Bearbeitung der Werkstlicke unter
beliebigen Winkeln kann an die
Adapterflache der Z-Achse ein
Schwenkmodul integriert werden.
Im Pick Up-Prinzip holt die Positio-
niereinheit mit ihrer Vorrichtung
die Werkstiicke von der Be- [Entla-
destation und legt sie dort nach der
Fertigbearbeitung auch wieder
selbsttdtig ab.

Wir bieten mit diesem Konzept eine
weitgehend standardisierte Ma-
schinenplattform fiir anwendungs-
spezifische (Sonder-) Bearbeitung-
en, mit einer, verglichen mit den
ehemals (blichen Sondermaschi-
nen, wesentlich hoheren Investi-
tionssicherheit.
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Service als Dienstleistung rund um die Uhr

Trotz vorbeugender Wartung
kommt es in laufenden Anlage
immer wieder zu StSrungen und
MaschinenstillstSnden. Davo
betroffen sind neben der eigent-
lichen Maschine auch die Mehr-
spindelkSpfe oder Bearbeitungs
einheiten. Diese sind funktions-
bedingt den Bearbeitungsprozes
sen unmittelbar ausgesetzt.

Hier ist es besonders wichtig mit
einem rund um die Uhr erreich-
baren Service fYr eine schnelld
Wiederaufnahme der Produktio
zu sorgen, nstigenfalls auch al
365 Tagen im Jahr. Kompetentd
Einsatzplanung ist da ebens(
wichtig wie schnelles Reaktions
vermsgen.

Am Beispiel eines solchen Not
falleinsatzes wollen wir den Ser-
vice der Firma KYma Werkzeug

maschinen Service Gmb

beschreiben.

Das Serviceunternehmen wurd
neben dem Produktherstelle
KYma Werkzeugmaschinen GmQg
1985 von den BrYdern Reinharg
und Philipp KYhbauch gegrYnde
Die Firma widmet sich der War-
tung und Instandhaltung eigener
Produkte und Fremderzeugniss
Neben den Dienstleistungen wer

Am 21.12.2005 teilt der Kunde mitpeide SchadensfSlle (Station 2 D i
dass ein Getriebeschaden an eineMovember 2003 und Station 3 B in
der KSpfe vorliegt. Seit 1999 warerbezember 2005) nahezu identisc
keine tberholung, lediglich kleine-(Bild 7 + 8).

re Wartungsarbeiten an diesem

Mehrspindelkopf ausgefYhrt wor-Allerdings wurden im ersten Fal
den. Am baugleichen Schwesterkeine gebrochenen KSfige gefun
kopf war eine GetriebeYberholungen und die Lager waren nur durc
mit Neulagerung durchgefYhrtdie KYhimittelspSne blockiert. A
worden. den KYhimittelzapfen zeigten sict
Zur Reparatur wurde ein Kurierverbereits Laufspuren durch die SpSr
sand des Kopfes vom Kunden veund den Schlamm, die Ma8ab
anlasst und dieser wurde am 23.12veichungen waren aber dort nock
nachmittags angeliefert.

Inspektion und Reparatur: Die Instandsetzung konnte sick
Unmittelbar nach Ankunft wurdedaher auf den Austausch der Dreh
der Bohrkopf von au8en auf SchazufYhrungen selbst sowie eine
densbilder geprYft. Dabei wurdé&omplette Neulagerung beschrSn
festgestellt, dass einige Abdeckken. Getriebeteile wie ZahnrSde
ringe an den Spindeln fehlten undund Antriebswellen mussten nich
die Spindel 1.2 und 1.4 an degetauscht werden.

PlanflSche radiale Risse im Bereich

der Zugangsbhohrungen aufwieseBa selbst an den Spannpatrone
(Bild 1). der HSK-Spindeln massive
Auf der RYckseite waren deutlich&chlammablagerungen gefunde
Spuren von ausgetretenem KYhlwurden (Bild 9), hatten wir eine
mittel zu finden (Bild 2). zusStzliche vorbeugende Instand
Die KYhlImittelleckagen, die besetzung am Bohrkopf der Station ?
derartigen KYhImitteldrehzufYh-bereits 2003 empfohlen. Da vor
rungen mit Spaltdichtungen auf-dem Kunden aus KapazitStsgrYr
treten, sind normalerweise weitden eine  Produktionsunter-
geringer und auf die Ablauf- brechung nicht eingeplant werden
bohrungen beschrSnkt. Nach derkonnte, wurde diese vorbeugend

Ausbau der Antriebsspindel zeigtemstandsetzung immer wieder ver-

innerhalb der zulSssigen Toleranz.
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o[V WIS (V-G UE WAl sich gravierende BeschSdigungesthoben.

YA IE R e ey des Antriebszahnrades und delrediglich die KYhImittelaufberei-

UrsprYnglich als Hersteller voriel=ellisle =18 tung wurde verbessert. Allerding

Werkzeugmaschinen gegrYnde offensichtlich nicht im erforder-

AL I [T-W I ST MO IE Zur weiteren Reparatur musste dakichen Ma8e, denn auch bei den

NS ER W e 0 mERell: vordere BohrkopfgehSuse (Spindebereits mehrfach getauschten

(el s M SRSl =lelnls block) demontiert werden. DabeBpannpatronen der Station 3

N TR EIET T et s I gTel  zeigten sich sehr deutliche Spurewaren bei der jetzigen Reparatur

How. von KYhimittel und KYhimittelver-noch erhebliche Schlammablage

unreinigungen, die durch dasrungen sichtbar.

Getriebe in den Kupplungsraum

gedrungen waren (Bild 3). DieDas Beispiel zeigt eindringlich die

Ursache hierfYr waren die KYhIWichtigkeit vorbeugender Instand-

Einsatzfall 23.12. © 29.12.2005 mitteldrehzufYhrungen, die durchhaltung und das Einbeziehen vor

unzulSssige Verunreinigungen imnd nachgelagerter Baugruppe

Vorgeschichte: KYhimittel Yber einen ISngeremder Prozessschritte, vor allen

Kurz vor Weihnachten 2005 wur-Zeitraum belastet wurden. Bei dewenn Systemfehler (wie KYhl-

den wir von einem SW-Kunden irDemontage konnten an den KYhlmittelverunreinigung) festgestellt

Spanien informiert, dass aufgrundnitteldrehzufYhrungen neben KYhiwerden.

von KYhimittelleckagen und Gemittelschlamm in hoher Menge

rSuschen an einem oder zweauch gribste SpSne gefunden wer-

SpindelkSpfen in einer SW Rundeden (Bild 4). (Dieses Schadensbild

taktmaschine Probleme auftreterist Yblicherweise nur bei einem

(Baujahr 1999). Produktionsproblekompletten Versagen der Filterein-

me bestanden zu diesem Zeitpunkichtungen zu finden.)

allerdings keine. Es wurde ange-

fragt, ob kurzfristig zwischenAls das Getriebe geSffnet wurde,

Weihnachten und Neujahr einewaren Teile der Kugellager (ge-

Reparaturmsglichkeit bestehe. Zbrochene Innenringe, Kugeln und

diesem Zeitpunkt waren bereitggebrochene LagerkSfige) und

mehrere tberholungen und RepaKYhimittelreste (FlYssigkeit und

raturen fYr verschiedene KundeSchlamm) sichtbar (Bild 5).

eingeplant, sodass als frYhestddie Lagerteile hatten durch &Hin-

Zeitpunkt der 05.01.2006 genanneinfallenO in die Verzahnung an

wurde. Es wurde aus Zeitgr¥ndeallen GetriebezahnrSdern Be-

daher vereinbart, die ReparatuschSdigungen unterschiedlicher

spStestens Ostern 2006 auszufYlSchwere hervorgerufen. Die Zapfen

ren. Dabei wurde jedoch bereitgler KYhImittelzufYhrungen zeigten

vorgesehen, im Notfall eine Repastarke Verschlei8spuren durch die

ratur schnellstmglich durchzu-SpSne und den KYhimittelschlamm

fYhren. Zur Vorbereitung diese(Bild 6). A

Arbeiten wurde noch am Phillip KYhbauch

20.12.2005 eine BestandsaufnahBezYglich der Spuren des eingdie Firma KYma Werkzeugmaschinen GmbH

me der Ersatzteile durchgefYhrtrungenen KYhimittels und detS, e b ligebelS ]
. . ; = r SW-Sondermaschinen und fYr die neue

und nicht lagerhaltige Teile zurBeschSdigungen an den Zapfen dgpnrkopfmaschine BM 1250

Fertigung eingeplant. KYhlmittelzufYhrungen warenwww.kuema.com
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Bild 1: Bohrkopfvorderseite Station 3

Bild 2: BohrkopfrYckseite Station 3

Bild 3: Kupplungsraum mit Schlammablagerungen

Bild 4: KYhImitteldrehzufYhrungen mit SpSnen und Schlamm

Bild 5: Lager Innenring- und KSfigteile

Bild 6: Zapfen der KYhImittelzufYhrungen

Bild 7: GetriebegehSuse Station 2

Bild 8: Zapfen der KYhImittelzufYhrungen Station 2

Bild 9: HSK-Spannpatronen Station 2 und 3
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Neue Dienstleistungsangebote bei SW

Spindelanalyse nach Checkliste tige Bearbeitungsparameter herverfYgbarkeit zu erhshen, sind
vorgerufen wird. regelmS8ige Inspektionen und
Die in dieser Ausgabe unserelach einem Spindelcrash kaniVartungen wichtig. Nur so verrin-
Servicezeitschrift  vorgestelltendurch Vergleich mit den gespeigern Sie Verschlei§ an Ventilen,
Schwingungsanalyse bieten wicherten SchwingungsmessdateRumpen, DrehdurchfYhrungen und
zusammen mit einer Untersuchungicher entschieden werden, ob di¥orrichtungen. Die dazu notwendi-
entlang einer Checkliste zu einenspindel weiter betrieben werdergen Wartungsarbeiten umfassen
gYnstigen Paketpreis an. Hier wekann oder ob sie ausgetauschz.B. die tberprYfung des stabilen
den alle wichtigen Spindelparamewerden muss. Betriebszustandes, die Einhaltung
ter geprYft und vermessen. Der IsMit der periodischen SpindelYberverschiedener Grenzwerte, der Gas-
Zustand von Rundlauf, EinzugsprYfung wird sichergestellt, dassorspanndruck, der MediumfYIl-
kraft, Analoggeber bis hin zu Messeventuelle Fehler und laufzeitbesstand und -reinheitsgrad, Tempera-
systemparametern wird YberprYftlingter Verschlei§ bereits im Fr¥htur und die Anlagendichtheit. All
und Ybersichtlich dokumentiert.  stadium erkannt werden, also bevatliese Wartungsarbeiten k3nnen wir
Alle erfassten Daten werden ires zu reparaturbedingten ungedhnen jetzt als Wartungspaket zum
einem ausfYhrlichen Zustandsbeplanten AusfSllen kommt. Die evenFestpreis einschlie§lich Tankreini-
richt fYr jede Spindel zusammentuell notwendige Reparatur dergung und Filterwechsel anbieten.
gefasst und in einer DatenbankSpindel kann so zum gYnstigstehach DurchfYhrung der Wartung
gespeichert. Dort stehen die Datedeitpunkt durchgefYhrt werden. erhalten Sie einen detaillierten
jederzeit zum Vergleich mit dem Zustandsbericht und gegebenen-
Neuzustand und frYheren Mesinspektion und Wartung der falls ein Angebot zur Reparatur
sungen sowie zur Analyse bereitlydraulikanlage festgestellter MSngel.
Sie erlauben auch den Vergleich
mit baugleichen oder anderenLeistungsfShige HydraulikanlageWeitere maggeschneiderte Dienst-
Spindeln. sind integrierter Bestandteil allerleistungsprodukte sind in Vorberei-
Insbesondere beim Auftreten voiSW-Bearbeitungszentren. Hohe Sysing.
BearbeitungsmSngeln kann stemdrYcke bei gro§en Durchfluss-
zuverlSssig und schnell beurteilmengen ergeben schnelle BeAnsprechpartnerGregor Arand,
werden, ob das Problem von dewegungen und reduzieren Ne-Vertrieb Dienstleistungen,
Spindeln selbst (Lagerverschlei®enzeiten. Um dies dauerhaft zrel. +49 7402/74-151,
Unwucht etc.) oder durch ungYnsgewShrleisten und die Maschineng.arand@sw-machines.de

KYhlschmiermittel und SpSne

KYhlschmiermittel dienen in deWirkungsweise
Fertigungstechnik bei spanabheMit KYhlschmiermittel versetztes
benden Operationen auf WerkSchYttgut fSlit in den SpSnefsrde
zeugmaschinen zur WSrmeabfuhrer (3). WShrend die SpSne kont
und Verminderung der Reibunguierlich in Richtung Auswurf (1)
zwischen Werkzeug und WerkstYausgetragen werden, wird das
durch Schmierung. ZusStzlich dieKYhlschmiermittel mit Hilfe der
nen sie bei einigen ZerspanungsPumpe (5) durch den Spaltfilter (2
prozessen zur Entfernung derurYckgefYhrt. SpSne am Spal
SpSne durch AbspYlen aus defitter werden durch eingebaute
Arbeitsumfeld. Die flYssigen HilfstattenbYrsten (6) entfernt.

stoffe kosten jedoch Geld - beim

Einkauf wie bei der Entsorgung. UrBei der Verwendung eines Spal
KYhlschmierstoffe Yber eine langglters darf der SpSnefsrderer nich.
Zeit nutzen zu kdnnen, muss nackim Intervallbetrieb laufen. SpSne \
der Bearbeitung eine Trennung deanhSufungen k3nnen zur Blockad |
SpSne vom KYhischmiermittel erand BeschSdigungen im Bereich d
folgen. Zur Vorabscheidung vorSpaltfilters fYhren. :
KurzspSnen und der Vorreinigung

des KYhlschmiermittels k3nnen/oraussetzung fYr eine effektiv
Spaltfilter in den SpSneférdererrFunktion des Spaltfilters ist eing
eingesetzt werden. kontinuierliche Abreinigung durch

die eingesetzten LattenbYrsten (6
KNOLL

Spaltfilter und BYrsten sollten alle
Jtworks  www.knoll-mb.de werden.

3 Monate auf Verschlei§ geprYf
Aufbau des Spaltfilters
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