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Generaliiberholte Portalfrasmaschine

Highend-CNC = Benutzeroberflache

Retrofit — besser als neu

Mit der Entscheidung fir eine Generaliberholung seines knapp 25 Meter langen Portalfras-

zentrums fuhlt sich Auftragsfertiger Kinkele heute mehr als bestatigt, denn er sparte rund

zwei Drittel der Kosten - bei Genauigkeiten und Leistungsfahigkeit einer Neumaschine.

von Ralf Friedrich

det, hat die Firma Kinkele rund hun-

dert Jahre spater ihren Aufgaben-
schwerpunkt in Richtung Lohnfertigung
verschoben und mit 20 Mitarbeitern am
heutigen Standort Ochsenfurt den
Grundstein flir eine erfolgreiche Ent-
wicklung gelegt. Inzwischen arbeiten
rund 400 Mitarbeiter bei dem Unterneh-
men, das primar als Einzelteilfertiger auf-
gestellt ist. Es stellt neben Fertigungska-
pazititen in den Bereichen Schweif3bau,
Zerspanung, Lack und Montage auch
Unterstiitzung bei der Fertigungskon-
struktion zur Verfiigung.

Fertigungsprazision, Flexibilitdt und
die Fahigkeit, sich auf jede Herausforde-
rung einstellen zu konnen, zdhlen zu den
wichtigen Merkmalen, mit denen sich
der unterfrankische Auftragsfertiger vom
Markt abhebt. Nicht zuletzt deshalb ist
das Unternehmen in der Lage, alle beim
VDMA registrierten Branchen zu bedie-
nen, wie Robert Kramer, technischer Lei-
ter, erldutert: »Wir produzieren fiir unse-
re Kunden alles, was irgendwie technisch
realisierbar ist und nichts mit Serienferti-
gung zu tun hat.«

Dementsprechend breit ist das Port-
folio des Familienunternehmens. Kom-
plexe Antriebsringe, die in der européi-
schen Trégerrakete Ariane 5 verbaut sind
(Bild 1 links), zdhlen ebenso dazu wie Ge-
triebeteile flir riesige Turmuhren. Dartiber
hinaus gehort der bekannte Kiinstler
Prof. Jiirgen Goertz zu den Kunden. So
wurde beispielsweise sein »>S-Printing-
Horse« (Bild 1 rechts) in Heidelberg eben-

I m Jahr 1885 als Dorfschmiede gegriin-

so von Kinkele gefertigt und montiert wie
eine Porsche-Skulptur fiir das Zuffenhau-
sener Porschemuseum.

25 Meter lange Frasmaschine

erhalt Generaliiberholung
Entscheidend fiir die hohe Produktquali-
tit und Flexibilitat ist neben qualifizier-
ten und motivierten Mitarbeitern eine
hochwertige technische Ausstattung. An
die 40 Bearbeitungszentren — alle CNC-
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gesteuert und iiberwiegend mit Sinume-
rik-Steuerung — bilden die wichtige Ba-
sis. Da insbesondere groBe Bauteile zu
den Spezialititen von Kinkele zdhlen,
haben auch die zum Einsatz kommen-
den Zerspanungsmaschinen entspre-
chende Abmaje.

Als Beispiel nennt Matthias Hiim-
mer, Leiter Betriebstechnik, seine als
Gantry aufgebaute Portalfrasmaschine
DSA (Bild 2) von Dérries Scharmann, die

1 Das Portfolio von Kinkele ist breit: Es
reicht von Antriebsringen fiir die Trager-
rakete Ariane 5 (im Bild als Modell), geht
liber Getriebeteile fiir riesige Turmuhren
bis hin zu kompletten Kunstwerken wie
das Heidelberger S-Printing-Horse (eben-
so als Modell) und die Zuffenhausener
Porsche-Skulptur von Prof. Jiirgen Goertz
(Bild: Siemens)
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2 So sieht erfolgreiche Zusammenarbeit aus. Das von Rottler und Siemens generaliiber-
holte Portalfraszentrum ist seit Ende 2014 wieder produktiv. An dem Projekt beteiligt wa-
ren unter anderem (von links): Joachim Jaworek (Rottler), Ralf Friedrich (Siemens), Dieter
Holzwarth (Rottler), Roland Wilhelm (Kinkele), Ralph Rottler (Rottler), Matthias Hiimmer,
Robert Kramer, Marcus Madig, Herbert Ziermann (alle Kinkele) (Bild: Siemens)

1994 gekauft wurde. Sie ist knapp 25 Me-
ter lang, vier Meter breit und sechs Me-
ter hoch. Auf ihr lassen sich nahezu 30
Meter lange Bauteile aufspannen. Sind
die Werkstlcke deutlich kirzer, wird
das Maschinenbett mit Abtrennwéanden
unterteilt, sodass hauptzeitparallel be-
reits die néchste Bearbeitung vorbereitet
werden kann. Das reduziert teure Still-
standszeiten und sorgt fiir bestmogliche
Auslastung der Maschine.

Die DSA zdhlt seit der Anschaffung
zu den wichtigsten Bearbeitungszentren.
Als jedoch nach knapp 20 Jahren Einsatz
wichtige Merkmale wie Zuverldssigkeit
und Verfligharkeit etwas nachgelassen
haben, musste man reagieren. Nun gab
es zwei Moglichkeiten: Entweder wird
ein neues Fraszentrum angeschafft — mit
vergleichbarer Grofe, Leistung und Pra-
zision. »Oder wir geben ein umfassen-
des Retrofit in Auftrag«, erganzt Matthi-
as Himmer.

Nach einem langen Lésungsfindungs-
prozess fiel Ende 2013 die Entscheidung
zugunsten einer Generaliiberholung, die
federfiihrend von der Rottler Maschinen-
bau GmbH, Mudersbach, durchzufithren
war. Das Unternehmen ist fiir hohe Qua-
litdt und als sehr guter Partner bekannt.
So wurde beispielsweise fiir die wichtige
Antriebs- und Steuerungstechnik Sie-
mens hinzugezogen, was Robert Kramer
aufgrund guter Erfahrungen mit dem
Konzern gerne unterstiitzte. Gemeinsa-
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mes Ziel war es, innerhalb von neun Mo-
naten die Mega-Maschine DSA so zu er-
neuern, dass sie es in puncto Leistung,
Flexibilitdt und Genauigkeit mit einer
neuen aufnehmen kann (Bild 3).

»Riickblickend wurden alle unsere
Erwartungen erfiillt, zum Teil sogar noch
mehr als das, freut sich der Technikchef
und spielt damit insbesondere auf die er-
reichbare Genauigkeit an. Waren frither
Form-und Lagetoleranzen am Werkstiick
von etwa 0,04 mm/m moglich, erhielt
Rottler die Vorgabe, diese auf 0,03 mm/m
zu verbessern. »Tatséchlich erreichen wir
heute nachweislich eine Prézision von
0,02 mm/m«, freut sich Kramer (Bild 4).

Dabei konnen die Fertigungsprofis
alle mit der generaliiberholten Maschine
von gewlinschten Konturen bis hin zu
Freiformflachen produzieren. Selbst im
Hinblick auf Oberflachengiiten bleiben
kaum Wiinsche offen. Je nach Bedarflas-
sen sich Werte von R, = 0,8 um errei-
chen. »Das ist dann einzig eine Frage der
Bearbeitungszeit und damit des Preises«,
erklart Matthias Himmer.

Energieverbrauch rund

20 Prozent reduziert

Zwischen dem Abbau der Anlage im Ap-
ril 2014 und der Wiederinbetriebnahme
im Dezember des gleichen Jahres gab es
fiir die Mitarbeiter von Rottler und deren
Partner von Siemens viel zu tun. Ralph
Rottler, Geschaftsfithrer und Inhaber »
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des gleichnamigen Unternehmens, er-
zahlt: »Bei solchen GroBprojekten de-
montieren wir grundsatzlich die kom-
plette Maschine und schauen uns alle
einzelnen Komponenten an.« Aufgrund
jahrzehntelanger Erfahrung wissen die
Mitarbeiter sehr genau, wo welche Tole-
ranzen einzuhalten sind. »Wenn mog-
lich, bearbeiten wir mechanische Bauteile
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nach, ansonsten tauschen wir sie aus,
erganzt der Firmenchef.

Da Prézision und Verfligbarkeit zu
den wichtigsten Vorgaben von Kinkele
zahlten, wurde neben den Linearfith-
rungen auch die gesamte Antriebs- und
Steuerungstechnik samt Peripherie aus-
getauscht. So kommen jetzt moderne
Motoren von Siemens zum Einsatz, die
laut Matthias Hiimmer neben hoher Zu-
verlassigkeit noch einen angenehmen
Nebeneffekt haben: »Sie brauchen weni-
ger Strom. Insgesamt braucht unser Por-
talzentrum heute rund 20 Prozent weni-
ger Energie.« Entscheidend dafiir seien
unter anderem die integrierte Abschalt-
automatik sowie die digitalen Antriebe
von Siemens.

Auch in puncto CNC geht Rottler kei-
ne Kompromisse ein. Mit der Sinumerik
840D sl setzt man auf die Highend-Lo-
sung von Siemens. Ralph Rottler erklart
dazu: »Siemens entwickelt seine Steue-
rungen stdndig weiter und bietet damit
hochste Performance. Dariiber hinaus
ermoglicht die offene Architektur der
Sinumerik eine optimale Anpassung an
alle Bearbeitungsbedingungen. Aufer-
dem investiert der Konzern viel Ent-
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3 Nach dem Retro-
fit kann es die Por-
talfrasmaschine
bei Kinkele in
puncto Leistung,
Flexibilitat und
Genauigkeit mit
einem neuen Zen-
trum aufnehmen
(Bild: Siemens)

4 Das general-
uberholte Portal-
fraszentrum Ulber-
zeugt durch hohe
Verfiigbarkeit. Zu-
dem werden bei
Bedarf Form- und
Lagetoleranzen am
Werkstiick von
etwa 0,02 mm/m
erreicht (Bild: Siemens)

wicklungsarbeit in die Benutzerfreund-
lichkeit seiner CNC.«

CNC-Benutzeroberflache logisch und
selbsterklarend

Mit der modernen Benutzeroberflache
Sinumerik Operate stellt Siemens derzeit
den Benchmark in puncto Ubersichtlich-
keit. Intuitive Bedienung steht im Vor-
dergrund. Sie erleichtert den Umgang
mit der komplexen CNC. Gleiches gilt fiir
die grafische Schrittkettenprogrammie-
rung Shopmill, die einige Metall-Fachar-
beiter von Kinkele kennen und schétzen.
An dem retrofitteten Portalfrdszentrum
wird sie jedoch nicht benotigt. Hier
schreibt Zerspanungsmechaniker Roland
Wilhelm diverse Programmanpassungen
direkt in die G-Code-Liste ein. Die Pro-
grammierung erfolgt an externen Ar-
beitsplatzen und wird via Netzwerk (oder
USB-Stick) tbertragen.

Roland Wilhelm weiB die Siemens-
Benutzeroberfliche dennoch zu schitzen
und erzihlt (Bild 5): »Ich habe frither fast
ausschlieBlich an der Steuerung eines an-
deren Herstellers gearbeitet und wollte
ehrlich gesagt nicht wechseln. Aber der
Autbau von Sinumerik Operate ist so lo-
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gisch und selbsterkldrend, dass ich schon
nach zwei Tagen damit genauso sicher
und sogar noch schneller umgehe. Jetzt
mochte ich auf keinen Fall mehr zurtick-
wechseln. «

»Zurtickwechseln< maochte auch der
technische Leiter von Kinkele nicht mehr.
Robert Kramer zeigt sich mit der heuti-
gen Losung rundum zufrieden: »Ich habe
mit dem Retrofit gegentiber einem ver-
gleichbaren, neuen Bearbeitungszentrum
rund zwei Drittel geringere Kosten und
erziele Genauigkeiten, die keine der da-
mals angebotenen neuen Maschinen er-
reicht. Da muss man doch zufrieden sein. «

WB Werkstatt + Betrieb 7-8/2015

5 Zerspanungsmechani-
ker Roland Wilhelm hat
friiher fast ausschlief3-
lich an der Steuerung
eines anderen Herstel-
lers gearbeitet. Von der
Sinumerik 840D sl samt
Operate-Benutzerober-
flache war er aber be-
reits nach zwei Tagen
restlos liberzeugt und
erklart: »lch mochte auf
keinen Fall mehr zuriick-
wechseln« (Bild: Siemens)

6 Freuen sich gemein-
sam uber das gelunge-
ne Retrofit-Projekt (von
links): Ralph Rottler,
Geschaftsfiihrer bei
Rottler Maschinenbau,
Robert Kramer, techni-
scher Leiter bei Kinkele,
und Ralf Friedrich, Ver-
triebsingenieur bei Sie-
mens (Bild: Siemens)

7 Fir dieses Schiess-
Portalfraszentrum mit
alter Sinumerik-Steue-
rung lauft derzeit die
Generaliiberholung
durch Rottler und Sie-
mens auf vollen Touren
[Bild: Siemens)

Retrofit des zweiten

Portalzentrums lauft

Wie lasst sich die Zufriedenheit in der
Zusammenarbeit mit Zulieferern bei
GroBprojekten bestmoglich darstellen?
Mit einem Folgeauftrag. Genau dieses
Kompliment hat der unterfrankische
Auftragsfertiger Kinkele den Retrofit-Ex-
perten von Rottler Maschinenbau und
Siemens gemacht. Kurz nachdem die Ge-
neraliiberholung eines 25 x 10 x 6 Meter
groBen Portalfrdszentrums abgeschlos-
sen war, gab er das Retrofit eines zweiten,
ghnlich groBen Portalzentrums in Auf-
trag (Bild 7). m
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