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Messbare Prozesssicherheit
fur Schwergewichte

Prozesssicherheit ist bei der Siemens AG, Mechanical Drives Business Unit, in Voerde von besonderer Bedeu-
tung, denn bei der Herstellung von Getriebegeh&dusen bis zu 80 Tonnen kénnen Fehler duBerst kostenintensiv
werden. Deshalb hat man sich von veralteten Technologien verabschiedet - und mit Messmaschinen von Zol-

ler die Prozesssicherheit deutlich verbessert.

7 [ nVoerde bei der Siemens AG werden GrofSgetriebegehéu-

se aus Guss mit Gewichten bis zu 80 Tonnen hergestellt,
.-_|_L= Eingesetzt werden diese Getriebe im Industriebereich,
unter anderem in Zementwerken, Bandantrieben, Schiffen
und Rohrmiihlen. Fiir solch beeindruckende Dimensionen
sind Bearbeitungszeiten von bis zu 100 Stunden an der Ta-
gesordnung. Die Losgréfien liegen dabei zwischen ein und
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Es kénnen Getriebegehiuse
bis zu 80 Tonnen gefertigt
werden - und zwar im Tole-
ranzbereich ITé6 und IT7.

Bilder: Siemens/Zoller

vier Gehdusen. Pro Werkstiick
kommen im Durchschnitt zwi-
schen 70 und 80 Werkzeuge zum
Einsatz. Die Prozesssicherheit ist
an dieser Stelle ausschlaggebend
fiir die Termintreue. Deshalb hat
man sich von veralteten Techno-
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logien verabschiedet. Mit dem Neubau in Voerde kamen bei
der Siemens AG (vormals A. Friedrich Flender AG in Wesel)
deshalb nicht nur neue Hallen, sondern auch neue Werkzeug-
maschinen. Aufferdem wurde, weil man mit Zoller bereits
seit Jahrzehnten erfolgreich zusammenarbeitet, ein neues
Einstell- und Messgerit venturion 800/pilot 3.0 spezifiziert
und geordert. Schon kurze Zeit spiter folgte ein zweites und
mittlerweile ist ein drittes Gerét bestellt.

Prozesssicherheit im Vorbereich deutlich verbessert

Bernhard Buftkamp, Betriebsleiter der Grofigussbearbeitung
und Dr.-Ing, Michael Baxmann, Projektleiter Grofigussbear-
beitung, ging es vorrangig darum, die Fehlerquellen méglichst

Das venturion 800, ausge-
stattet mit Zoller Bildverar-
beitungssoftware pilot 3.0.

Wahrend die Spindelwerk-
zeuge nur eine Lange von
maximal 300 mm haben,
sind Bohrer, Fraser etc.
bis zu 800 mm lang.

Betriebsleiter Bernhard
Bufikamp [re.) und Dr.-Ing.
Michael Baxmann [li.): . Das
Messen und Einstellen mit
dem Zoller venturion 800 hat
im Vorbereich dazu beige-
tragen, die Fehlerquellen zu
reduzieren und die Prozess-
sicherheit zu erhchen.”

auszuschalten und die hohe Quali-
tdtzu sichern: ,Wir produzieren im
Toleranzbereich IT6 und 1T7. Mit
den neuen Werkzeugeinstellgera-
ten hat sich die Prozesssicherheit
im Vorbereich deutlich verbessert.
Die gefertigten Qualititen konnen
mit unseren zwei neuen Messma-
schinen regelmifig tiberpriift und
dokumentiert werden. Diese kon-
nen Bauteile mit den maximalen
Abmessungen von 6 x 4 x 3 Meter
und einem Gewicht bis zu 60 Ton-
nen vermessen. Allerdings woll-
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ten wir auch bei den Werkzeugen
beziehungsweise beim Messen
und Einstellen die Fehlerquellen
reduzieren, so die Prozesssicher-
heit erhthen und gleichzeitig Zeit
einsparen.” Zeit- und Kostenein-
sparungen kann man durch den
gerade erfolgten Umzug der ge-
samten Grofigussbearbeitung von
Wesel nach Voerde zwar noch nicht
konkret beziffern, eine hohere Pro-
zesssicherheitist allerdings inzwi-
schen erreicht.

Nahezu mafigeschneidert

So werden Bohrer, Senker, Friser
oder Messerképfe mit Wende-
schneidplatten auf MafShaltigkeit,
Qualitit, Plan- und Rundlauf ge-
messen, eingestellt und gepriift.
Fiir die Bearbeitung werden ein-
stellbare Spindelwerkzeuge mit
Durchmessern bis zu 3.000 mm
benétigt. Der Schwerpunkt liegt
in einem Durchmesserbereich bis
1.200 mm, die auf den neuen ven-
turion 800/pilot 3.0 eingestellt und
vermessen werden. Durch die Aus-
wahl der messharen Werkzeuglén-
gen bis 1.200 mm istdas venturion
in Voerde nahezumafigeschneidert
und fiir zukiinftige Entwicklungen
geriistet. Bei Bohrern, Frédsern etc.
erreicht man zur Zeit Lingen bis
800 mm, die 1.200 mm Messlénge
beim Einstell- und Messgerit hat
man aber vorsorglich ausgewdhlt,
um fiir zukiinftige neue Werkzeug-
technologien gewappnet zu sein.

Fehlerquote reduziert

Die Messgeriatebaureihe venturion
ist modular aufgebaut und konnte
so problemlos nach den Vorgaben
der Verantwortlichen bei Siemens
zusammengestellt werden. Unter
anderem waren eine Werkzeug-
identifikation mit Chiptechnolo-
gie und das Automatikpaket ge-
fordert. Diese Technologien sind
es, die mittlerweile in Voerde den
Ablauf wesentlich erleichtern, zu
mehr Sicherheit beitragen und so
auch die Fehlerquote wesentlich
reduzieren. Das Werkzeug wird aus
der Werkzeugverwaltung abgeru-
fen und identifiziert. Die Software
pilot 3.0 holt sich die hinterlegten
Daten, ordnet das entsprechende

94 NCF Marz|2011

Im Kettenmagazin sind
knapp 100 Werkzeuge -
davon zirka 50 Prozent als
Standardwerkzeuge. Diese
Werkzeuge miissen exakt
eingestellt sein.

Bernhard Buikamp:

... in Qualitat,

Durchlaufzeiten
und Prozesssi-
cherheit deutlich

verbessern.”

DIE SIEMENS AG, DRIVE TECHNOLOGIES DIVISION,
IM BLICKPUNKT

Die Siemens-Division Drive Technalogies (NUrnberg] ist
weltweit fihrend bei Produkten und Dienstleistungen fur
Produktions- und Werkzeugmaschinen. Dies umfasst
Standardorodukie sowie branchenspezifische Steverungs-
urd Antriebslosungen. Durchgangige Technolagien dber
den gesamten Antriebsstrang mit elekirischen und me-
chanischen Komponenten bieten die groBten Potenziale,
den Energieverbrauch in Industrieanlagen zu senken. Zu
den Dienstleistungen gehéren Mechatronik-Support sowie
Online-Dienste flir web-basiertes Slarungsmanagement
und praventive Wartung. Mit weltweit rund 36.000 Mitarbei-
tern (30. September] erzielte Siemens Drive Technologies
im Geschaftsiahr 2009 einen Umsatz von 7,5 Milliarden
Euro. In Voerde werden Getriebegehduse bis 80 Tennen

fiir den Industriebereich bearbeitet, zum Beispiel flr
Zementwerke, Rohrmihlen und Bandantriebe. |n die

sem Segment z&hlt Siemens als absoluter Marktflhrer.

P ——————————————




Messprogramm zu und vermisst das Werkzeug auto-
matisch.

Die Automatik bringt nach Zoller-Untersuchungen
gegeniiber manuellen Geriten bis zu 30 Prozent Zeit-
einsparung beim Vermessen, Einstellen und Priifen
der Werkzeuge. Wenn, wie bei Siemens, mehrere Mit-
arbeiter den ganzen Tag Werkzeuge mit insgesamtvier
Einstell- und Messgerdten von Zoller zusammenstellen,
kann man sich die Zeiteinsparung in etwa vorstellen,
Besonders interessantin diesem Zusammenhang aber
ist, dass man bei Siemens trotz dieser Grofibauteile
nicht mit Aufmass arbeitet, sondern auf Fertigmafs
einstellt. Moglich ist das nach Auskunft von Dr.-Ing.
Baxmann durch die hohe Qualitat der Maschinen und
die exakt eingestellten Werkzeuge: ,Unsere Werkzeug-
maschinen sind nicht nur neu, sondern in dieser Klasse
sicher auch einzigartig. Wir haben in einem Kettenma-
gazin knapp 100 Werkzeuge, davon gehbren zirka 50
Prozent zur Standardausstattung. Bei Folgeauftrdgen
miissen etwa 35 Prozentderrestlichen Werkzeuge in der
Kette ausgetauscht werden. Das heifit, diese Werkzeuge
miissen ganz einfach exakt eingestellt sein. Um dieses
Optimum zu erreichen, brauche ich ein entsprechendes
Einstell- und Messgerdt.

Durchwegs zufrieden mit der Zoller-Losung

Das neue venturion 800 wird auch dazu genutzt, neue
Werkzeuge und Wendeplatten auf die vom Werkzeug-
hersteller angegebenen Genauigkeiten zu {iberpriifen.
So konnten zum Beispiel Abweichungen fiir Rund- und
Planlauf teilweise festgestellt werden. Dies ist beson-
ders bei Frisern mit Wendeschneidplatten zu beob-
achten, wo sich Toleranzen des Plattensitzes und der
Schneidplatten addieren. Solche Maffungenauigkeiten
kénnen die Verantwortlichen nicht akzeptieren. Da-
ritber hinaus ist es bei Siemens héufig so, dass auch
Wiederholteile eventuell mit geringfiigigen Anderun-
gen bearbeitet werden miissen. Diese Werkzeuge sind
so fiir andere Bearbeitungen oder unterschiedliche
Durchmesser im Einsatz. Fiir Zoller und den Chip kein
Problem. Die hinterlegten Daten kénnen sofort ohne
zusétzlichen Zeitaufwand abgerufen werden.

Die Verantwortlichen bei Siemens sind deshalb mit
der Zoller-Losung durchweg zufrieden. Das gilt auch
fiir Bernhard Bufikamp, der stindig auf der Suche
nach Optimierung ist; ,Wir konnten uns in der Qua-
litat, den Durchlaufzeiten und der Prozesssicherheit
deutlich verbessern. Dazu haben natiirlich zahlrei-
che Faktoren beigetragen. Das sind neue Hallen,
neue Werkzeugmaschinen mit entsprechend neuen
Steuerungen, Messsysteme etc. Dass auch die Zoller
Einstell- und Messgerite daran Anteil haben, steht
aufler Frage.”

Interessantes am Rande: Das Unternehmen, vormals
Flender, arbeitet seit 37 Jahren mit Zoller Einstell- und
Messgeriiten. So sind allein im Stammwerk in Bocholt
20 Systeme von Zoller installiert. w

www.siemens.com
www.zoller.info
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sind wir Technologie-
fiuhrer. Als kompe-
tenter Partner
schaffen wir Mehr-
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lassen kdnnen.
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