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SW Schwabische Werkzeugmaschinen ist jetzt Partner

und Teil der EMAG Gruppe

«Wir in der EMAG Gruppe méchten alle Technologien
beherrschen, die zur Bearbeitung von runden und
,weniger runden’ Teilen aus Metall benotigt werden,
die in mittleren bis groBen Serien herzustellen sind.
Dies ist der Motor fiir unser Wachstum."

Technologieunternehmen
Schwidbische Werkzeugmaschinen
Standort Waldmdssingen

Damit EMAG kiinftig nicht nur die
Bearbeitung von Futter- und wellen-
formigen, sondern zusatzlich auch
von kubischen Teilen anbieten
kann, wird der erfolgreiche Her-
steller von hochproduktiven Bear-
beitungszentren SW Schwabische
Werkzeugmaschinen GmbH in
Schramberg-Waldmossingen Teil
der EMAG Gruppe. SW wird inner-
halb der Gruppe das Kompetenz-
zentrum und Technologieunterneh-
men flir die Bearbeitung kubischer
Werkstiicke. SW wird seinen bis-
herigen Kundenstamm nicht nur
behalten, sondern durch die Kom-
petenzen der EMAG Gruppe deut-
lich erweitern.

Die EMAG Gruppe entwickelt
sich zum Lieferant kompletter

Die EMAG Gruppe liefert bereits
Produktionseinrichtungen zur Be-
arbeitung von runden und ,weniger
runden’ Werkstiicken unter Ein-
satz vieler Technologien: Drehen
zusammen mit Bohren und Frisen
als Komplettbearbeitung, Ver-
zahnen/Wilzfrasen, Wuchten,
Prizisions-Innenschleifen (Know-
how REINECKER), Produktions-
AuBenrundschleifen (Know-how
KARSTENS), Schleifen von Nocken-
wellen und Kurven (Know-how
KOPP), Schleifen von Kurbelwellen
(Know-how NAXOS-UNION) sowie

Fligen + LaserschweiBen (EMAG
LaserTec). EMAG HEILIG ist der
Spezialist fiir Automatisierungsein-
richtungen innerhalb der EMAG
Gruppe. Typische Teile fiir runde
Teile beispielsweise aus dem An-
triebsstrang von Automobilen sind
Getrieberader, Getriebewellen, An-
triebswellen, Bremsscheiben, fiir
.weniger runde’ Teile, Nocken- und
Kurbelwellen, aber auch Kolben,
Gelenke, Differentialgehause, Len-
kungsteile, Teile fiir Einspritz-
systeme und viele mehr.
International tatige Unternehmen
verlangen zunehmend Technologie-
ubergreifende Turn-key-Ldsungen,
verbunden mit kundennaher Be-
ratung und lifelong-Betreuung im
Sinne TCO der eingesetzten Pro-
duktionsmittel - aus einer Hand.
Beispielsweise konnten an einen
international tatigen Getriebeher-
steller Maschinen der EMAG Gruppe
zur Bearbeitung zwar aller ,Inne-
reien”, also der Wellen und Rader,
jedoch nicht auch des Gehduses
geliefert werden.

Mit SW als Teil der EMAG Gruppe
konnte diese Liicke im bisherigen
Technologieangebot geschlossen
werden. Die EMAG Gruppe wird
ihre heutige Position als Partner der
Industrie bei der anspruchsvollen
Serienfertigung damit weiter aus-
bauen.

SW und EMAG sind ideale
Partner fiir die produzierende

Die SW GmbH in Schramberg-
Waldmadssingen mit 300 Mitarbei-
tern, hervorgegangen aus der
Heckler & Koch Maschinen- und
Anlagenbau GmbH, hat - wie
EMAG - viel Erfahrung beim Bau
hochproduktiver Maschinen.

SW baut horizontale und vertikale
Bearbeitungszentren in unterschied-
lichen GréBen und Leistungsstufen,
um die vielfaltigen Fertigungsauf-
gaben kostenoptimal zu l6sen: von
der kompakten ein- und zweispind-
ligen vertikalen BA' S 03 bis zu den
zwei- und vierspindligen horizon-
talen BA400/600 Typen, der
BA 600-2G fiir die Schwerzerspa-
nung mit Antriebsleistungen von
2 x 31 kW und Drehmomenten bis
780 Nm und den hochdynamischen
BA W 04 und BA W 06 mit Linear-
motoren in allen Achsen fiir die
Bearbeitung von Aluminium- und
Magnesiumlegierungen.

SW ist Technologiefiihrer in der
Baureihe BA. Mit aufwendigen Ent-
wicklungen und hohem Rechner-
einsatz konnten die bewegten
Massen bei den hochdynamischen
Maschinen - bei Erhalt der vollen
Steifigkeit - reduziert werden mit
dem Vorteil, dass mit den Linearan-
trieben in allen Achsen ein optimales
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Zentralschmieranlage ist in allen SW-Bearbeitungszentren ein Muss

[0 Wo [N O AV Lo LW G Motorspindeln umgesteuert. Be
REETG o AN VAVES el der Schmierung von Hochge
ISR RS EulEeal schwindigkeits-Werkzeugspindel
SWERRC LI WA W Gnlolelalsly ist die ...I-Luft-Schmierung heutzu
I RN Ol S o [Tl Sl [Sle[=Mele 5] tage nicht mehr wegzudenken. Das |
LTIV  Besondere an diesem Schmierprinzif
o] |vT R CIES\IYBSTETOCIIVale s besteht darin, dass ein kleine
p =10 CINCTERET IR [SWARE ... Itropfen auf der Innenwand einer |
tralschmieranlage. Rohrleitung mit Hilfe von stetig |
strSmender Druckluft zu einem -
Bei Zentralschmieranlagen wir4ynnen Film auseinandergezoger Ii
zwischen Umlaufschmieranlagegyirg, Shnlich wie ein Regentropfe '.
und  Verbrauchsschmieranlagegyf der Windschutzscheibe eine |
unterschieden. Diese Anlagentypegthnell fahrenden Autos. Dadurc
lassen sich wiederum in Schmierantsteht eine zusammenhS$ngenc
systeme wie Einleitungsanlagenyikrostrsmung, die das ... in se
Zweileitungsanlagen, Mehrleitungs-geringer Dosierung aber stetig in
anlagen, Progressivanlagen und ..ge empfindlichen Lager treibt
Luft-Systemen unterscheiden. (Bild 4).
Bei SW-Bearbeitungszentren komygrtejle der ...I-Luft-Schmierun
men Einleitungsanlagen in Kombigegen\"{ber einer Fett-Dauer
nation (bei BA400 und BA600schmierung bei Motorspindeln
Yber ein zusStzliches Schmieraggrging: Bessere Drehzahlkennwe
gat) mit einer ...I-Luft-Schmierung,gi wSlizlager und gYnstiger
(Minimalmengenschmierung) alSyerte im Bezug auf Reibungsve
Verbrauchsschmierung zum Eingste und Lagertemperatur.
satz. _ ~ Die Funktion und der Ablauf eine
Die Zentralschm_|eranl_agen d_'e”eBchmierzykIuses bei der .. I-Luf Bild 2:
dazu, Kugelgewindetriebe, Linearschmierung ist wie oben be : Die einzelnen Schmierstellen
fhrungen oder WSIzlager, alsgchrieben. Einziger Unterschied st werden Yber Kolbenverteiler und
Stellen an denen Reibung auftrittgie Druckluft, die mit der Motor- Dosiereinheiten mit Schmiers|
mit Schmierstoff zu versorgen. Dagpindel eingeschalten wird und versorgt.
durch wird unerwYnschter Ver-gtetig in den Schmierleitungen zu
schlei§ vermindert, dievdurch ReiMotorspindeI strémt.
bung entstehende WSrme abgepje Funktion der Zentralschmieran
leitet und ein Eindringen von|age wird Yber einen FViistands
Schmutz verhindert. Die ZentralyySchter und Yber Druckschalter
schmieranlagen versorgen einzelngan, Schmierleitungen und in de
sowie Gruppen von SChmierSte”ePneumatikleitung Yberwacht.
mit den erforderlichen und genaugjnkt der ...Istand im Zentral
definierten Schmierstoffmengen. schmierslbehSiter ab, wird Yber denj
Eine im Aufbau befindliche Die Ze_ntralschmleranlagen bestehegsy|standswSchter zuerst die Me
BA 400 mit Kettenmagazin. aus einem Zahnradpumpenaggrejung aSchmieraggregat ...Ista
gat (Bild 1; mit 2,71 ...IbehSIterVorwamungo und bei weitere
Druckbegrenzungsventil, Druckentapsinken des ...Istandes 4Schm
Ia§tungsventil und mit FYIIstands-aggregat _Istand Minimum©® in d
wschter), einem Umschaltventilyaschinensteuertafel angezeigt.
verschiedenen Kolbenverteilerggi aSchmieraggregat  ...Istar

Das SW-Kettenmagazin wird vorgestellt Druckschaltern zur FunktionsYbetprogrammende. schiieslich auSer

wachung. Die Einstellung und Ausgetriep gesetzt.
ISsung der Schmierintervalle, di&yird der .. .Idruck bei einen
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Bild 1:
Zahnradpumpenaggregat, das
HerzstYck der Zentralschmier-
anlage.

=

Bild 3:
Rollenumlaufeinheiten (FYhrungs-
wagen) der LinearfYhrungen
werden Yber die Zentralschmier
anlage mit Schmiersl versorgt.

Bei der Entwicklung von SW-SerienwShrtes, hochdynamisches Kettemommen und danach auch wiedenierfahrt des Magazins bringt dieDas manuelle Be- oder Entladen Anzeige von Betriebsmeldungen SG5chmierzyklus nicht erreicht, wir

maschinen ist die ErhShung desnagazin mit Pick-Up-Werkzeug-abgelegt wird. Nach Ablauf derdneuenO Werkzeuge in die Wectles Werkzeugmagazins erfolgt bei wie die tberwachung dgr Schmiergie Maschine ebenfalls au§e

Nutzungsgrades immer ein wichwechselsystem. Verwendungsdauer/Standzeit eineselposition. Die Bearbeitungseineinspindligen Maschinen von der funktionen erfolgt Yber die getrieb gesetzt. In der Maschinen

tiger Meilenstein. Besonders unteDie unwirtschaftlichen Span-zu-Werkzeugs kann automatisch eimeit nimmt die Werkzeuge auf,Bedienposition aus; mehrspindlige Maschinensteuerung. steuertafel erscheint die Anzeig

dem Gesichtspunkt, dass trotz zuSpan-Zeiten herkSmmlicher, komErsatz-(Duplo)Werkzeug eingekehrt in den Arbeitsraum zurYckMaschinen besitzen eine Magazin- Der Schmierzyklus beginnt damityschmierdruck nicht erreichto.

nehmender Automatisierung beinplizierter Wechselsysteme, (digvechselt werden. Die Vqrwendungnd setzt die Bea_rbeitung fort. beladestation (optional mit eige- dass die Pumpe das Schmiersl Yb@jirq der Pneumatikdruck der ..

Kunden (mannlose oder personalinter anderem auch arbeitsraum-aYbergro§er WerkzeugeO, die D Meraussetzung fYr diese optimiernem Bedienpult). die Hauptleitung zu den K0|be”V9rLuft-Schmierung beim Einschalte

arme Fertigung im Mehrschichtbeteduzierende StSrkanten mit Kolli-zogen auf ihre rSumlichen Ab-ten Wechsel-AblSufe ist eine proEjn manuelles Umsetzen, Hinzu- teilern fSrdert. Die Kolbenverteileryey Motorspindel nicht erreicht

trieb) die (unproduktiven) Neben-sionsrisiko besitzen) konnten aufmessungen B mehr als einen Maggrammierbare WerkzeugverwalfYgen oder Entfernen von Werk- geben, unter dem Pumpendruck vogger fSIIt der Pneumatikdruck

zeiten weiter reduziert werdendiese Weise wesentlich reduziertinplatz Yberdecken, ist untetung. Die Werkzeugverwaltungzeugen, ohne UnterstYtzung der ca. 27 bar, die in den KolbenveryShrend der Bearbeitung ab, wird] Bild 4:

mYssen, um b_el Serlepfertlgungewerden. Dies gelang auch bel'de':Bechksvlchtlgung der 1\/Ie_\gazm-|_r_merhglb der Maschine erfolgtsteuerungsseltlgen aWerk;eggver- teilern vorgespelcherte SchmierSlyie Motorspindel sofort nach &Vor Dosiereinheit f¥r die .. I-
eine hohe Wirtschaftlichkeit zubewegten Magsen. Das Magazin istebenplStze ebenfalls msglich.  Yber dlg NC-Steuerung. .wa.ltungO, kann zu Kollisionen menge an die angeschlos_sene_gbhub haltd abgeschaltet. In d Luft-Schmierung der Werkzeug-
erzielen. an der Maschine angebaut. BewegtlVerkzeugwechselvorgSnge werdéBevor ein Werkzeug zur automatizwischen Werkzeugen und Schmierstellen ab. Danach wird digjaschinensteuertafel erscheint di spindeln.

Eine nicht unerhebliche Rolle spielewerden so lediglich die Magazin-steuerungsseitig optimiert. Einschen Bearbgitung eingesetzt WerMaschinen- bzw. Vorrichtungs- Hauptleitung vom Pumpendruclgnzeige aPneumatikdruck Spinde

dabei die Werkzeuge sowie di&ette mit den (Leichtmetall-) bevorstehendgr Werkzeugwechseden kann, mYssen seine Werkzeutgilen fYhren. entlastet. Innerhalb der K0|benver3chmierung nicht erreichto.

technischen Eigenschaften vorwWerkzeugaufnahmen und die einwird bereits wShrend einer laufen-daten an die Werkzeugverwaltung/ teiler werden die Kolben mit Federpje Funktionen der Zentralschmier-

Werkzeugmagazin und Werkzeuggesetvzten Werkzeuge. den Bearbeitung gepla__nt undMaschinensteuerung Ybergeben kraft zurYckgeschoben und gleichamagen der SW-Bearbeitungszen-

verwaltung. Die rSumliche Trennung von Arbeiterfolgt dann auf dem kYrzesterwerden. Die eingegebenen Werk- zeitig die freigewordenen Zylinderyen sind somit vollstSndig Yber- Folgende, in der Tabelle aufgefYhrten WartungstStigkeiten, mYssen

Anforderungen sind: Hohe Werkfaum und Werkzeugmagazir_! biete?Veg mit hoher Geschwindiggeit. zeugdaten werden in einer Daten- rSume mit Schmiers| gefYllt. Die SQyacht. Die WartungstStigkeiten bei durchgefYhrt werden.

zeugstandzeit, gro8er Werkzeugeinen optimalen Schutz fYr dieZum Werkzeugwechsel verfShrt dieank gesichert. Die einzelnen vordosierten Mengen werden dangiesen automatischen Zentral-

speicher, schneller Werkzeugwechs®#/erkzeuge und gestattet MagazinBearbeitungseinheit (mit einerWerte/Parameter kSnnen Yber beim nSchsten Schmierzyklus wiedggnmieranlagen sind auf ein Mini- _

ReserveplStze fYr Schwesterwerkewegungen wShrend der laufenzwei oder vier Arbeitsspindeln) aminterschiedliche Masken verSndert ausgeschoben. ther die Kolbenvefum reduziert. Intervall (Stunde)|  TStigkeit )

zeuge, bedienerfreundliches Handden WerkstY ckbearbeitung. die Grenze zwischen Arbeitsraurwerden. Zum Abschluss der Ein- teiler werden die Rollenumlaufein- 8 --.Istand kontrollieren und rechtzeitig nachfYllen.

ling, geringer Reinigungs- undle nach MaschinenausfYhrungind Werkzeugmagazin. Der autogaben am Bedienpult erscheint heiten (FYhrungswagen, Bild 3) der 500 SSmitliche Rohrverschraubungen und Schlauchverbindungen auf Dichtheit
Wartungsaufwand. variiert die Magazingrs8e zwischermatische Werkzeugwechsel erfolglann die Aufforderung, das LinearfYhrungen und die Spindel- prYfen und gegebenen falls nachziehen. Abgeknickte, porSse, undichte
Unsere Erfahrungen der letzte®0 und 184 Werkzeugen. Die Werkaach dem Pick-Up-Prinzip. DiegewShlte Werkzeug tatsSchlich auf muttern der Kugelgewindetriebe und ausgehSrtete Schmierleitungen ersetzen.

Jahre haben wesentlich zur LSsungeugablage erfolgt platzkodiertMagazinklappen werden gesffneeinen bestimmten Magazinplatz mit Schmiersl versorgt. 1000 PrYfen, ob an allen Schmierstellen ...| austritt und, wenn nstig, defekte
dieser Forderungen beigetragerd.h. dem Werkzeug wird ein beund die bisherigen Werkzeugeinzusetzen bzw. von einem begz‘rfgemch SR tber das Umschaltventil (beiAliJé(r)]ga Werner. Leiter der Abt Kolbenverteiler und Dosierelemente austauschen.

Zwischenzeitlich verfYgen alle SWstimmter Magazinplatz zugewiesendirekt im Werkzeugmagazin abgestimmten Magazinplatz zu ent- ;engrum Mo’ntage, Tel. +49 7402/74-2 65 BAS03, BAWO06 und BAW 04)onstruktion M1. Tel. +49 74 02/74-189 2000 ...IbehSlter und ...Ischauglas, wenn erforderlich, reinigen.

Serienmaschinen Yber ein praxisb@on dem es zur Bearbeitung entiegt. Eine anschlie§ende Positiofernen. d.gerlich@sw-machines.com wird zur ...I-Luft-Schmierung delder m.werner@sw-machines.com




AKTUELLE SERVICE-INFORMATIONEN DER
SCHWABISCHEN WERKZEUGMASCHINEN

SWSERVICER

SW-Partnerkonzept

SW-Ansprechpartner Service

Aufgrund der verlangerten Maschi-
nenlaufzeiten unter der Woche und
auch an Wochenenden bzw. Feier-
tagen entstand der Bedarf bei
vielen unserer Kunden, auch auBer-
halb der ,normalen” Geschafts-
zeiten bei technischen Problemen
einen Ansprechpartner bei ihren
wichtigen Lieferanten kontaktieren
zu kdnnen.

Dies veranlasste uns, fiir diese
gestiegenen Anforderungen ein
dafiir maBgeschneidertes Dienst-
leistungsangebot zu entwickeln.

Wir nennen es
«SW-Partnerkonzept”.

Konkret heiBt dies, dass der Kunde,
der mit SW einen Partnervertrag
abschlieBt, einen kompetenten
Mitarbeiter der SW als ,Partner"
benannt bekommt, der ihm das
ganze Jahr iiber Tag und Nacht mit
Rat und Tat zur Seite steht.

Diesem Mitarbeiter stehen aus
allen zur technischen Problembe-
seitigung notwendigen Abteilun-
gen entsprechende Fachkrafte auch
am Wochenende zur Verfligung,
um unseren Kunden eine mdglichst

umgehende Problembeseitigung
versprechen zu kdnnen.

SW geht dabei die Verpflichtung
ein, max. 4 Stunden nach Eingang
einer Stérungsmeldung mit der
Schadensbehebung zu beginnen,
wobei allerdings Service-Einsatze
und Ersatzteillieferungen auBer-
halo der Gewahrleistungsfrist
weiterhin kostenpflichtig bleiben,
d. h. nicht in der Gebiihr fiir den
SW-Wartungsvertrag beinhaltet
sind.

Allerdings erhalten Kunden, die mit
SW einen SW-Partnervertrag abge-
schlossen haben, einen Rabatt von
500 auf ihre Ersatzteilbestellungen
bei SW.

Mit dem SW-Partnerkonzept bietet
SW eine Dienstleistung an, die so
auf dem Werkzeugmaschinenmarkt
einmalig ist. Ansprechpartner sind
Service-Einsatzleiter oder regionale
Vertriebsleiter der SW.

Gerne erstellen wir ein indivi-
duelles Angebot.

Autor:

Markus Schmolz, Geschéftsfiihrer Verwaltung
Tel. +49 7402/74-121
m.schmolz@sw-machines.com

Das SW-Serviceteam erreichen
Sie liber folgende Rufnummern:

Abteilung M1

Leitung H. Munz,
0049 (0) 74 02/74-247

Serviceleitung:

H. Haas, 0049 (0) 74 02/74-162
Einsatzleiter:

H. Staiger, 0049 (0) 74 02/74-285
H. Aberle, 0049 (0) 74 02/74-386
H. Twickler, 00 49 (0) 74 02/74-387
Ersatzteilverkauf:

H. Hansmann,

0049 (0) 7402/74-263

H. WeiBer, 0049 (0) 74 02/74-205

Die Herren betreuen folgende
Maschinen:

- alle Heckler & Koch-Maschinen
- BA 18 bis BA 40

- alle Sondermaschinen

- BA S03

- BA W04

- BA W06

Abteilung M2

Leitung H. Wossner,
0049 (0) 7402/74-143

Serviceleitung:

H. Glass, 0049 (0) 74 02/74-314
Einsatzleiter:

H. Hug, 0049 (0) 74 02/74-196

H. Goedhuis,

0049 (0) 7402/74-227

H. Peintinger,

0049 (0) 7402/74-388
Ersatzteilverkauf:

H. Heberle, 0049 (0) 74 02/74-239
H. Schwenk, 0049 (0) 74 02/74-140

Die Herren betreuen folgende
Maschinen:

- BA 400

- BA 600

Die Einsatzleiter stehen lhnen
Montag bis Freitag von 7 Uhr bis
22 Uhr und Samstag von 8 Uhr bis
20 Uhr unter den angegebenen
Telefonnummern zur Verfiigung.
Dariiber hinaus gibt es ein kosten-
pflichtiges SW-Partnermodell mit
ganz auBergewdhnlichen Leistungen
fiir die Kunden. Wir informieren Sie
gerne.

Das Technologiezentrum der Schwabischen

Werkzeugmaschinen GmbH

Das Technologiezentrum fiihrt
Maschinenuntersuchungen, Be-
arbeitungsversuche, Technologie-

entwicklung, Ursachenforschung
und die damit verbundene Pro-
blembehebung durch.

Fir ~ Maschinenuntersuchungen
stehen dem Technologiezentrum
moderne Messgerdate zur Ver-
fligung. Es werden unter anderem
statische Steifigkeitsuntersuchun-
gen, dynamische Schwingungs-
untersuchungen sowie thermische
Untersuchungen durchgefiihrt.
Mittels statischer Steifigkeits-
untersuchungen werden die lber
die Finite Elemente Methode theo-
retisch errechneten Werte mit den
realen Gegebenheiten verglichen.
Die daraus gewonnenen Erkennt-
nisse gehen als Feedback an die Ent-
wicklungsabteilung weiter. Diese
Erfahrungen flieBen in die Entwick-
lung neuer Produkte ein.

Die dynamischen Schwingungs-
untersuchungen zielen auf die Ver-
besserung der mehrspindligen
Bearbeitungsprozesse ab. Um diese
Prozesse leichter handhaben zu
konnen, werden auch in Zusam-
menarbeit mit Werkzeugherstellern
Konzepte erarbeitet, die das Pro-
blem auftretender Schwingungen
maglichst gering halten.

Mittels thermischer Untersuchungen
werden Erkenntnisse liber die Aus-
wirkungen induzierter Warme in
der Maschine erlangt. Hierbei ist
die Untersuchung der beweglichen
Teile ebenso wichtig wie die
Untersuchung von Schaltschrank,
Hydraulik und Kiihlschmierstoff.
Dazu steht eine Infrarot-Warme-
bildkamera zur Verfligung. Mit
dieser ist die Feststellung stérender
Waérmequellen sehr einfach und
Auswertung und Archivierung sehr
elegant zu erledigen.

Mit ihren Bearbeitungsversuchen
unterstlitzt das Technologiezen-
trum die Abteilung ,Technischer
Vertrieb." Ist die Durchfiihrbarkeit
bestimmter Bearbeitungsoperatio-
nen an einem Werkstiick fraglich,
flihrt das Technologiezentrum
einen Bearbeitungsversuch durch
und stellt durch Auswertung von
Messreihen die Machbarkeit fest.
Diese Versuche werden in enger Zu-
sammenarbeit mit den Werkzeug-
herstellern (geplant und) durchge-
fiihrt, die ihr Know-how in den
speziellen Bearbeitungsprozess mit
einbringen. Auf diese Weise erhalt
man optimale Ergebnisse, die fiir
die spatere Serienanwendung sehr
niitzlich sind.

Das Durchfiihren von Versuchen in
Zusammenarbeit mit Kunden bietet
letzteren eine Dienstleistung, die es
gestattet, die Mdglichkeiten von
SW-Bearbeitungszentren genau
kennenzulernen.  GemadB  der

Kundenanforderung werden ent-
weder spezielle Operationen am
Werkstilick vorgefiihrt oder kom-
plette Teile bearbeitet. Die Mdg-
lichkeiten sind mannigfaltig. Es
steht dem Kunden frei, Werkzeuge,
Vorrichtungen, usw. zur Verfligung
zu stellen oder nicht. Das Techno-
logiezentrum versetzt SW in die
Lage, kleine Versuchsreihen anzu-
fertigen, deren Ergebnisse Riick-
schliisse auf die Serienproduktion
zulassen. Dem Kunden wird so die
Entscheidung zur Investition er-
leichtert. AuBerdem bekommt er
einen Einblick in die Mdglichkeiten,
die SW-Bearbeitungszentren als
Komplettlésungen bieten.

Das Technologiezentrum flihrt dar-
liber hinaus auch Technologieent-
wicklung durch. Diese erfolgt in
intensiver Zusammenarbeit mit den
Werkzeugherstellern. Es werden
neue Bearbeitungstechnologien
entwickelt, um die Kundenwerk-

Seedorfer StraBe 91
78713 Schramberg-Waldméssingen
Deutschland

stlicke noch rationeller und kosten-
glinstiger herzustellen.

Das Technologiezentrum fiihrt
Ursachenforschung und Problem-
behebung sowohl unternehmens-
intern als auch beim Kunden durch.
In vielen Fallen wird das Technolo-
giezentrum von der Abteilung
Service zu Rate gezogen, um auf-
tretende Probleme beim Kunden
vor Ort schnell und erfolgreich zu
[6sen.

Autor:

Erik Pfeiffer, Leiter Technologiezentrum
Telefon: +49 74 02/74-3 49

Telefax: +49 7402/74-2 58
e.pfeiffer@sw-machines.de
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