Die Herren der Ringe kommen aus Niederbayern
— MaBgeschneiderte BOST Karusselldrehmaschine bietet hohe Flexibilitat in der GroBteilzerspanung

Der Bedarf an hochbelastbaren Schmiedeteilen, so auch an gewalzten und moglichst bearbeiteten Ringen, z. B. fur Zahn-
kranze oder Getriebe, wachst stetig. Hinzu kommt auch in diesem Markisegment ein Anstieg des globalen Wettbewerbdrucks.
Vor diesem Hintergrund steigen die Anforderungen an die Hersteller. Dies betrifft einerseits technologische Herausforderungen
hinsichtlich der Materialeigenschaften und Prézision der Produkte und andererseits diverse wirtschaftliche Aspekte. Aus
strategischer Sicht entschloss sich die Kollmeder Schmiede und Presswerk GmbH & Co. KG, in eine innovative Karussell-
drehmaschine des Werkzeugmaschinenherstellers BOST zur Schwerzerspanung von Grolteilen zu investieren. Um eine
langfristige Investitionssicherheit zu erzielen, muss diese Maschine den individuellen Kundenspezifikationen gerecht werden.
Zusatzliche Bearbeitungsmdglichkeiten bieten die notwendige Flexibilitdt, um neue Markte etwa in der Lohnfertigung zu
erschlieRen und einen hohe Auslastungsgrad zu erreichen. Die lickenlose Uberwachung der Fertigungsprozesse und die
Maschinenperformance fUhren zu hoher Stabilitat, Qualitat und Produktivitat.

Regelmafig werden Schwertransporte aus Ergolding, vor den Toren
der niederbayerischen Landeshauptstadt Landshut, auf den Weg
geschickt. Hier handelt es sich um nahtlos gewalzte Ringe, Flansche,
konturnahe Freiform- und Gesenk-Schmiedeteile sowie auch einbau-
fertige Baugruppen des Familienunternehmens Kollmeder Schmiede-
und Presswerk GmbH & Co. KG. Zum Kundenstamm gehdren weiter-
verarbeitende Unternehmen des Maschinen- und Apparatebaus so-
wie aus speziellen Sparten wie Behalter-, Getriebe- und Rohrleitungs-
bau bis hin zum Windkraftanlagenbau. Das Unternehmen versteht
sich als Hersteller von Einzelteilen und Kleinserien. Dabei handelt
es sich vornehmlich um Bauteile fir iberwachungspflichtige Anlagen.

Prozess Ringwalzen auf einer Radial-Axial-Ringwalzmaschine beim
Kollmeder Schmiede- und Presswerk in Ergolding (Foto: Give 4 PR)  Sie mussen den hohen Anforderungen der Kunden, den gesetzlichen

Vorschriften sowie den eigenen hohen Qualitatsanspriichen gentigen.

Begonnen hat es 19589, als Johann Kollmeder das Unternehmen zunachst mit der Ausrichtung auf Nutzfahrzeuge sowie Tank-
bau griindete. Im Laufe der Jahrzehnte orientierte sich das Unternehmen erfolgreich am Kundenbedarf. So wurden zur Ferti-

gung von Behalterboden mit bis zu sieben Meter im Durchmesser und 45 mm Wanddicke auch Gliihdfen bendtigt. Es folgte die
Flanschfertigung. Ein weiterer Meilenstein wurde 1996 gesetzt, als das Unterehmen das erste Ringwalzwerk in Betrieb nahm.
Mit der Herstellung von Schmiedeteilen und nahtlos gewalzten Ringen mit Aul3en- und Innenprofilierung, z. B. als Rohlinge fur
die Fertigung von Zahnkrénzen, lag es nahe, dem Kunden auch eine Komplettbearbeitung anzubieten. Dies bedeutete den Ein-
stieg in die Zerspanung mit Drehen, Fras- und Bohrbearbeitung von Grofteilen. Auf einem Areal von 62.000 gm mit mehreren
Hallen erstreckt sich ein beachtlicher Maschinenpark. Neben Sagen, Glihofen, Walzwerken kommen diverse CNC-Werkzeug-
maschinen und -Bearbeitungszentren, darunter 15 Karusselldrehmaschinen in kleinen und mittleren Ausflhrungen sowie zwei
Fahrstander-Frasmaschinen zum Einsatz. Zur Bearbeitung kommen C-Stahle, Vergutungs- und Einsatzstahle, rost-, sdure- und
hitzebestandige Stahle, Duplexstahle, Sonderstdhle z. B. Titan oder Nickel-Legierungen und Aluminium. Etwa 100 Mitarbeiter,
Engineering-Spezialisten und qualifizierte Fachkrafte tragen zur Flexibilitat und zu kundenspezifischen Problemlosungen bei.

Individueller Zuschnitt bietet Flexibilitat und Investitionssicherheit

Mit der Anschaffung eines dritten Ringwalzwerks konnten noch gréfere Ringe mit bis zu sieben Meter Durchmesser und

1 Meter Hohe und einem maximalen Gewicht von 14 Tonnen gefertigt werden. Denn zunehmend verzeichnete Kollmeder
Auftrage zur Fertigung grofierer Ringe inklusive Komplettbearbeitung. Um auch in diesem Segment im globalen Wetthewerb
zu bestehen, galt es, die Fertigungsprozesse nicht nur kostenglnstig sondern derart effizient zu gestalten, dass auch die
Qualitat der Produkte nochmals eine Steigerung erfahrt. Daher recherchierten die Geschaftsfiihrer Hans und Stefan Kollmeder,
die Séhne des Griunders Johann Kolimeder, nach einer entsprechend grof3en Karusselldrehmaschine. Zu Beginn des
Jahres 2012 fiel die Entscheidung zu Gunsten der Karusselldrehmaschine VTL 85 C 7000 des spanischen Herstellers
BOST. ,Da wir bereits Maschinen Uber IBERIMEX bezogen haben, bot sich die Anfrage nach einer geeigneten Anlage an.
Uns war bewusst, dass wir mit dem erstellten Anforderungsprofil keine Karusselldrehmaschine “von der Stange” ordern
koénnen. Vielmehr galt es, einen Hersteller zu finden, der in der Lage ist, exakt unsere unternehmensspezifischen Belange
zu berlcksichtigen®, berichtet Betriebswirt Hans Kollmeder. Etliche Gesprache zusammen mit Dietmar Klock und den
Ingenieuren von BOST konkretisierten die Spezifikation. Sehr hilfreich waren dabei die Termine in den Werkstatten von
BOST, so dass wir uns von der zum Einsatz kommenden innovativen Technologie etwa in Bezug auf die Steuerungen und
die Kompetenz zur kundenspezifischen Programmierung vor Ort Uberzeugen konnten.*



.Die Konstrukteure von BOST zeigten uns interessante Moglichkeiten zur Auslegung der Maschine, um das Einsatzspektrum
zu erweitern. So kénnen auf dieser extrem verformungssteifen Maschine Bearbeitungen durchgefiihrt werden, die sonst die
Nutzung anderer bzw. zusatzlicher Anlagen erforderlich machen wirden. Fur Frasbearbeitungen oder Bohrungen, die aufier-
mittig, also aulierhalb des Maschinenzentrums anzusetzen sind, miisste eine beachtliche Investition in eine flr die Werksttck-

grofie ausgelegte Frasmaschine oder in eine entsprechende Portalfrasmaschine erfolgen”, erlautert Dipl.-Ing. Stefan Kollmeder.

Mit der Festlegung des Maschinenkonzeptes wurde auch das Ziel verfolgt, generell das Leistungsprofil der Zerspanung noch
weiter auszubauen. Zwar wiirde fur die Bearbeitung der Ringe eine Bearbeitungshohe von 1.000 mm ausreichen, doch mit
4.000 mm deckt man auch die Anforderungen aus der Lohnbearbeitung, insbesondere aus dem Apparatebau ab. Neben der
Tatsache, mit einer einzigen Aufspannung eines Werkstiicks unterschiedliche Zerspanungsaufgaben im Sinne einer Komplett-
bearbeitung auf der Maschine durchzuflihren, sollte auch die Méglichkeit des Multitaskings bestehen. Daher wurde erwogen,
mit zwei StéReln die Spanabtragung vorzunehmen und auf diese Weise eine deutliche Reduktion der Fertigungszeit zu erzielen.

Leistungsfihiges “Schwergewicht"

bedurfte eines eigenen Fundaments in neuer Halle

Im Fruhjahr 2014 erfolgte die problemlose Installation mit abschlielren-
der Inbetriebnahme der BOST Karusselldrehmaschine VTL 85 C 7000
in Ergolding. Es handelt sich hier um eine Vertikaldrehmaschine mit
einem Gewicht von 320 Tonnen mit einem maximalen Drehdurchmes-
ser von 8.500 mm bei einer Bearbeitungshdhe von 4.000 mm. Kenn-
zeichnend fir diese Maschine sind der verfahrbare Quertrager mit
zwei entsprechenden Standern, zwei Stoflel zur Bearbeitung sowie
eine Planscheibe zur Werkstickaufnahme. Zur Aufspannung der zu
bearbeitenden Werkstiicke dient eine hydrostatische Planscheibe mit
Biick auf die geschlossene BOST Karusselldrehmaschine hydraulischen Klemmbacken. Die maximale Belastung der Planscheibe
VL9 G raC uet Relineacrifolor Biverd Gl betréagt bei gleichmaRiger Lastverteilung 150 Tonnen. Auf Wunsch
der Firma Kollmeder wurden konstruktive Malnahmen getroffen, um den Durchmesser bis zu einem maximalen Umlauf von
8.500 mm zu vergrofiern sowie den Klemmbereich der Klauenkasten zu maximieren. Hierzu sind sechs Verlangerungen von
750 mm im Bereich der Rasterung der Grundbacken fiir die Aufsatzbacken oder manuellen Aufsatzbacken vorgesehen.
Das Antriebssystem der Planscheibe weist eine bidirektionale c-Achse auf, welche unter Verwendung einer elektronischen
Kompensation des Spiels arbeitet. Programmierbar sind 360.000 Winkelpasitionen.

Beide Bearbeitungs-Rams verfugen Uber angetriebene Werkzeuge. Der linke dient zusatzlich zur Aufnahme des MHS00
Fraskopfes. Der minimalste Stdllelabstand betragt 2.000 mm. Die Stdlel bieten einen Verfahrweg von 2.500 mm in der
z-Achse. Die horizontalen Verfahrwege auf der x-Achse betragen fur den rechten Stéflel -3.500 7 5.600 mm und fur den
linken Stolkel -5.600 / 900 mm. Die Vorschiibe der Stofiel erreichen 15.000 mm/min. Der Quertrager mit einem Verfahrweg
von 2.800 mm erlaubt es, Werkstlcke bis 7.000 mm mit dem rechten Stoliel zu vermessen, da dieser die Mitte der Plan-
scheibe mehr als 3.500 mm uberfahrt, wahrend der linke Stolkel in seiner Parkposition bleibt.

-Eine der Besonderheiten an dieser Maschine stellt die hydrauliche Planscheibe dar. Auf ihr lassen sich die gewalzten Ringe
mit 7000 mm Durchmesser relativ schnell und unkompliziert spannen. Des Weiteren gestalten sich die Bearbeitungsprozesse
aufgrund der gebotenen Maschinen-Performance als sehr effizient. Beispielsweise durch Drehung der Planscheibe und eines
tweiachsigen Fraskopfs lassen sich an den Werkstlicken problemlos aulRermittig Bohrungen setzen oder Flachen anfrasen.
Auch hinsichtlich der Programmierung hat der Werkzeugmaschinenhersteller BOST seine Kompetenz unter Beweis gestellt.
Es wurde ein spezieller Zyklus nach unseren Vorgaben entwickelt, so dass lber dieses NC-Programm beide Stokel an der
gleichen Kontur arbeiten kénnen®, hebt Stefan Kollmeder hervor.

Innovative Frisképfe ermdglichen ausgekliigelte Bearbeitungsstrategien

Fur einige Anforderungen im Rahmen der Werkstlckbearbeitung ist der automatische Horizontalfraskopf MH900 pradestiniert.
Denn dieser Fraskopf kann in Stufen von 0,001° positioniert oder auch simultan eingesetzt werden. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil besteht darin, dass sich Bearbeitungen bei einer kontinuierlichen Drehung des Kopfes (c,-Achse) im Bereich + 180°
in Kombination mit der Drehung der Planscheibe (c.-Achse) durchfiihren lassen. Auf diese Weise werden auch Fertigungs-
prozesse realisiert, die sonst einer Maschine mit kleiner y-Achse vorbehalten sind. Beide Stoliel sind als so genannte
Achtkant-Stolkel konzipiert. Der rechte Stdlel ist zur Aufnahme des Horizontalfraskopfs MH900 ausgelegt. Da fur die Nutzung
dieses Fraskopfes ein Kran bendtigt wird und er nur in niedrigen Positionen des Quertragers montiert werden kann, wurde
dies bei der Konzeption des Arbeitsraums der Maschine berlicksichtigt.



Je nach Aufgabenstellung kommen weitere Fraskopfe zum Einsatz. So der horizontale Fraskopf MH200 mit der Moglichkeit
einer automatischen Positionierung in Schritten von 2,5°, welcher ein Drehmoment von 2.000 Nm Gbertragt. Eine Univer-
salitat erreicht man mit dem automatischen Gabelfraskopf / B-Achsen-Fraskopf MH300. Er besitzt einen Schwenkbereich
von = 90° und erlaubt die Programmierung aller 0,001° Positionen sowie den Simultanbetrieb. So kdnnen auch komplexe
Werkstucke unter allen Raumwinkeln bearbeitet werden.

Werkstiickvermessung, Werkzeugwechsel und Bedienung leicht gemacht

Zur Werkstickvermessung in der Frasachse dient ein Funkmesstaster. Die Kombination
von einem vertikalen und zwei horizontalen Fuhlern unterstutzt die exakte Vermessung
der Werkstlickgeometrie. Dabei handelt es sich um einen drehbaren Messtaster, der
Messungen unter Berlcksichtigung des realen Drehpunkts des Fraskopfes ermdoglicht.
Neben den Messungen von Durchmesser und Héhen lassen sich Ursprungs- oder
Referenzpunkte des Bearbeitungsprogramms definieren. Ein weiterer spezieller Mess-
taster kommt bei der Vermessung von Drehwerkzeugen zum Einsatz. Dieses System
mit seinem Messfuhler ist an einem Gelenkarm montiert, der sich am unteren Teil des
Querbalkens aufierhalb des Arbeitsbereichs befindet. einzubringen.

Den Wechsel der automatisch drehbaren Drehwerkzeughalter und Fraswerkzeuge in
allen Positionen des Quertragers ermoglicht ein Werkzeigmagazin in Scheibenaus-
fuhrung, welches unterhalb des Quertragers montiert ist. Fur jeden StoRel steht ein der-
artiger Werkzeugwechsler zur Verfligung. Der Wechsel der eingesetzten Werkzeuge

: ‘ . kann wahlweise automatisch oder manuell erfolgen. Dem Maschinenbediener steht ein
’g’fgitﬁcgf:f;‘:'%2”5‘9(;’;??2%‘;’}%22?1& schwenkbares und héhenverstellbares Bedienpanel mit einem 19%-Display zur Verfligung.
oder auch simultan eingesetzt werden. Als Feedback erhalt der Bediener Informationen u. a. Uber die tatsachliche Klemmkraft
(Quelle: BOST, Spanien) = . : s

er Spannbacken, uber die Verfahrwege sowie Positionen von Werkzeugen und Mess-

tastern. Mittels einer Videckamera, integriert im Schlitten des rechten Stolels, liefert ein zusatzlicher Monitor Bildsequenzen
aus dem Arbeitsraum. Weiterhin sieht das Bedienungskonzept auch einen Teleservice iiber das Internet vor, um Uberprii-
fungen des Maschinenzustands, der ordnungsgemalien Bearbeitung und im Bedarfsfall Diagnosen durchzuflhren.

LAlle involvierten Mitarbeiter im Hause stellen der neuen Karusselldrehbank hinsichtlich
Leistungsvermdgen sowie der ergonomischen und bedienerfreundlichen Ausgestaltung
ein gutes Zeugnis aus. Das groRRe Display bietet dem Bediener Transparenz gleicher-
mafien beim Einrichten wie wahrend der Bearbeitungsprozesse. Plausibilitats- sowie
Kollisionsprufungen sorgen zusatzlich fiir sichere Ablaufe. Hinzu kommt die Echtzeit-
visualisierung der Zerspanungsprozesse durch Kameraunterstitzung. Denn es ist, ins-
besondere bei diesen Dimensionen der Werkstiicke und der Anlage, von immensem
Vorteil, dem Maschinenbediener einen direkten Blick auf die lokale Bearbeitungssituation
zu ermoglichen. So kann er u. a. den Einsatz des jeweiligen Werkzeugs bewerten”, so
Stefan Kollmeder und Hans Kolimeder fasst weiter zusammen: ,Die schnelle Reaktions-
fahigkeit auf eventuell auftretende Storungen, die Stabilitat der optimierte Fertigungs-
prozesse filhren zu Herstellung hochwertiger Produkte in kiirzeren Durchlaufzeiten und
festigen unsere Wetthewerbsfahigkeit.”

einer BOST-Karusselidrehmaschine bei
Rollmederl (Foto: Give 4 PR)

Eine Verdffentlichung zu diesem Beitrag finden Sie
unter “Die Herren der Ringe” in WB Werkstatt + Betrieb 03 / 2016.
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