Sonderdruck aus der Fachzeitschrift Kunststoffe 12/2005

HANSER

Reinhold Kuchenmeister

19 Jahre im Einsatz und
besser als neu

www. kunststoffe.de 12/2005

Kunststoffe

Werkstoffe m Verarbeitung ® Anwendung

Leichte Bauteile mit hoher Prazision

Nanopartikel

mit
Seite 50

SPECIAL
Extrusions-
werkzeuge

) foammelt
Ubersicht, Trends und
neue Techniken

HANSER

Hellwig Elektotechnik GmbH

: Herringhauser Str. 27
] D-32051 Herford
ELEKTROTECHNIK GMBH Tel. +49 (0) 52 21/ 93 38-0

Fax +49 (0) 52 21/93 38-39
E-Mail: hellwiget@t-online.de
www.hellwig-gmbh.de

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. 2006. Alle Rechte, auch die des Nachdrucks, der photomechanischen
Wiedergabe dieses Sonderdrucks und der Ubersetzung behilt sich der Verlag vor.




Die iiberholte CMS-Frés-
maschine beim Bearbeiten
von Kunststoffprofilen
(Fotos: Hellwig)

Retrofit einer Fraismaschine.

Um die profitablen Auftrage fiir

Frasarbeiten an mehrere

Meter langen Werkstiicken aus

REINHOLD KUCHENMEISTER

Deutschland GmbH, Vreden, die

CMS-Frasmaschine NC Triax 2 T
(Hersteller: C.M.S. S.p.A., Zogno/Italien),
zur Bearbeitung technischer Kunststoffe
in Betrieb. Nach der langjahrigen, inten-
siven Nutzung drohte ein Maschinenaus-
fall. Josef Willemsen, der Produktionslei-
ter, stand vor dem Problem, die Produk-
tionssicherheit zu gewéhrleisten, obwohl
keine Ersatzteile fiir die Steuerung der ita-
lienischen Maschine mehr verfiugbar
waren. Eine vergleichbare Neumaschine
hitte rund 750000 EUR und weitere
100 000 EUR fir die Infrastruktur gekos-
tet. Nach sorgfiltiger Investitionsrech-
nung entschied das Unternehmen, ein
Retrofit durchfiihren zu lassen. Die so er-
zielbaren, im Vergleich mit der Anschaf-
fung einer Neumaschine deutlich niedri-
geren Stiickkosten gaben den Ausschlag.

S eit 1986 hat die Poly Hi Solidur

In den Werken der Poly Hi Solidur wer-
den Polyolefine fiir technische Anwen-
dungen hergestellt und verarbeitet. Auf
Basis von Kundenzeichnungen und -spe-
zifikationen sowie Mustern fertigt das
Unternehmen Fertigteile und Profile und
entwickelt Branchenlésungen. Eine der
Bearbeitungsaufgaben ist das Frasen von
Profilen etwa fiir Gleit- und Forderele-
mente, Fiihrungsschienen und Tragleis-
ten. Die Halbzeuge und Fertigteile aus ul-
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PE-UHMW nicht zu gefahrden,
musste die Werksleitung eine
Entscheidung treffen: General-
uberholung der fast 20 Jahre

alten Maschine oder Neukauf?

19 Jahre
im Einsatz
und besser

als neu

trahochmolekularem Polyethylen (PE-
UHMW) z. B.des Typs Tivar oder solidur
sind prédestiniert fiir den Einsatz in
Maschinenteilen und Konstruktionsele-
menten, die durch starken Reibverschleifs,
hohe Schlagenergie und/oder aggressive
Medien starken mechanischen und kor-
rosiven Belastungen ausgesetzt sind.

In enger Kooperation mit ihren Kun-
den entwickelt Poly Hi Solidur auch an-
wendungsspezifisch modifizierte PE-
UHMW-Werkstoffe. Die Anwendungs-
moglichkeiten decken ein breites Feld ab,
das Antriebs- und Fordertechnik, Ver-
packungslosungen, Maschinenbau, Che-
mietechnik und den Finsatz in Hafen-
und Offshore-Anlagen umfasst. Sogar
kiinstliche Hiiftgelenke sind im Sorti-
ment: Die Business Unit Poly Hi Solidur
Meditech ist eigenen Angaben zufolge der
tithrende Hersteller von sintergepresstem
und RAM-extrudiertem PE-UHMW fiir
den Einsatz als Implantatwerkstoff.
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Bild 1. Die Fras-
maschine bearbeitet
ein 6 m langes
(rotes) Profil

Vorbereitung auf den
Maschinenausfall

Das weltweit titige Unternehmen bear-
beitet und entwickelt vom westfilischen
Vreden aus die Midrkte in Europa und Asi-
en. Dazu miissen Know-how, Kosten-
struktur und Flexibilitdt weltmarkttaug-
lich sein. Deshalb ist fiir Josef Willemsen
der Return on Investment eine wichtige
Grof3e. Allein in Werk II wurden 2003
rund 3,2 Mio. EUR investiert. Die Ferti-
gung lauft tiber weite Strecken an sieben
Tagen die Woche rund um die Uhr. Wil-
lemsen stellt fest: ,,Eine Maschine iiber-
lebt die Steuerung immer. Selbst wenn es
keine Ersatzteile fir die NC-Steuerung
mehr gibt, muss dies nicht das Aus be-
deuten, auch nicht fiir eine bald zwanzig
Jahre alte Frismaschine.

Um die Verfiigbarkeit der auf dieser
Maschine gefertigten Produkte — z.B.
mehr als 6 m lange Plattenbelédge fir Ent-
wisserungselemente in Papiermaschinen
— zu sichern und keine Auftrige zu ge-
fahrden, begann die Planung schon ein
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Bild 2. Der Fraskopf der modernisierten CMS
NC Triax 2 T im Einsatz
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dreiviertel Jahr vor den Uberholungs-
und Modernisierungsarbeiten. Lange vor
der Demontage der Frismaschine wur-
den Ausweichmoglichkeiten durch mehr-
fache Umriistung anderer Frasmaschinen
und durch zusitzliche Schichten gesucht
und gefunden. Zudem wurde auf Lager
gefertigt.

Der Termin fiir die Retrofitmafinah-
me wurde bewusst in das saisonale Fer-
tigungstief Ende Januar gelegt, so dass
zum Zeitpunkt des Nachfrageanstiegs
Mitte Mirz die volle Produktionskapa-
zitit wieder zur Verfiigung stand. Als zu-
sitzliches ,Sicherheitspolster wurde der
Schaltschrank schon im September pro-
duziert — fiir den Fall, dass an der Fris-
maschine noch vor der Uberholung
ernsthafte elektrische Probleme aufge-
treten wiren und der Retrofittermin vor-
gezogen hitte werden miussen. Dieses
Vorgehen hatte einen guten Grund: Im-
mer wieder war es in den Monaten vor
der Uberholung zu Kabelbriichen ge-
kommen, die durch die eigene Instand-
haltung repariert wurden.

Der Uberholung und Modernisierung,
mit der die Hellwig Elektrotechnik
GmbH, Herford, beauftragt wurde, ging

INSTANDHALTUNG W

eine detaillierte Aktivitaten- und Ter-
minplanung voraus. Binnen sieben Wo-
chen nach Stilllegung der Maschine soll-
te die Produktion wieder anlaufen. Die
Lieferzeit fiir eine Neumaschine samt In-
betriebnahme hitte hingegen neun Mo-
nate betragen.

Ubertroffene Erwartungen

Der vorgesehene Zeitrahmen fur die
Uberholung der Maschine wurde einge-
halten. ,Als die neuen Antriebe und eine
neue Steuerung installiert waren, konnte
die Frasmaschine unmittelbar nach der
Wiederinbetriebnahme und einer einti-
gigen Einweisung wieder in der drei-
schichtigen Produktion gefahren wer-
den.“ Die Einweisung selbst, so Willem-
sen, habe durch den rotierenden Schicht-
wechsel gut funktioniert. Hilfreich war es
in diesem Zusammenhang, dass der Um-
gang mit der neuen CNC-Steuerung von
anderen Maschinen bekannt war.

Die fiir die Einweisung der moderni-
sierten Maschine verantwortlichen Hell-
wig-Mitarbeiter waren — tiber den ver-
einbarten Zeitraum hinaus — solange an-
sprechbar, bis die ersten Produkte fehler-
frei tiber die Maschine liefen. Im Werk I1,
wo die Friasmaschine ihren Dienst tut,
wird iiberwiegend im Kundenauftrag ge-
fertigt. Diese Sonderanfertigungen rei-
chen von der Einzelstiick-Herstellung
nach Zeichnung iiber den Prototyp bis
hin zur Grof3serie. Knapp 70 Mitarbeiter
sorgen dafiir, dass mit meist nur zwei Wo-
chen Vorlaufzeit eine hochflexible Ferti-
gung aufrecht erhalten wird.

Bild 3. Die neuen Bedien-

baren Schaltpult

elemente auf dem verfahr-
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Bild 4. Josef Willemsen, Produktionsleiter
Fertigteile der Poly Hi Solidur Deutschland

Der Auftraggeber erwartete von der
Modernisierung zwei Effekte: eine einfa-
chere Bedienung und eine hohere Rund-
laufgenauigkeit beim Kreisfrisen. Aber
dass die Toleranzen von 0,4 auf 0,2 mm —
bezogen auf eine Bauteillinge von bis zu
6,3 m—reduziert und damit halbiert wer-
den konnten, hat auch den Produktions-
leiter tiberrascht. Erfreulicher Nebenef-
fekt: Die 19 Jahre alte Maschine arbeite-

Bild 5. Der Blick in den Schaltschrank zeigt rechts oben die
nachtréglich integrierte Wireless-LAN-Komponente, die Steue-
rungsdaten per Funk iibermittelt

te nun wesentlich leiser. Ein Vorteil ge-
geniiber dem vorherigen Zustand ist auch
die liickenlose Dokumentation, die in ge-
druckter Form und auf CD verfiigbar ist
und so kiinftig die hauseigene Instand-
haltung erleichtert.

Die EinzelmaRnahmen

Nach der Maschinenbesichtigung und
ersten Bestandsaufnahme erstellten Ma-
schinenbetreiber und Modernisierungs-
unternehmer in enger Zusammenarbeit
einen Mafinahmenkatalog mit genauer
Terminplanung. Kernpunkt war die Er-
neuerung der CNC-Steuerung und Aus-
stattung mit einer via Lichtwellenleiter
angebundenen Maschinensteuertafel.
Neben den drei iiblichen Achsen galt es
die vierte und fiinfte Achse so einzubin-
den, dass Stinder, Schlitten und Kopf der
Frasmaschine in finf Achsen CNC-ge-
steuert werden und die Schwenk- und
Drehfunktion mit einbezogen ist.

Eine individuell erstellte Oberfliche er-
leichtert die Bedienung der Anlage. Da-
ritber hinaus reduzieren in einem Son-
derprogramm hinterlegte, speziell fir die
Kunststoffbearbeitung programmierte
Frasfunktionen und die Moglichkeit, die
Parameter zweier Frés-
kopfe zu verwalten und
aufzurufen, den Bedien-
aufwand. Die Klartext-
meldung der in der SPS
gesammelten und ausge-
werteten  (Fehler-)Mel-
dungen ist im Vergleich
zur urspriinglichen Ma-
schine eine weitere neue
CNC-Funktion.

Inkrementale rotative
Heidenhain-Drehgeber
wurden am zweiten Wel-
lenende aller Vorschub-
motoren-Achsen instal-
liert. Die alten Antriebe
wurden durch wartungs-
freie Drehstrom-Servoan-
triebe ersetzt und die ge-
samte Maschinenverkabe-
lung erneuert. Die Ein-
richtung eines fahrbaren
Bedienpults und des be-
reits erwiahnten, von Hell-
wig gebauten Schalt-
schranks erginzten den
elektr(on)ischen Part der
Mafinahme.

Die Uberholung der
Maschine umfasste in ers-
ter Linie die Aufarbeitung
von Getrieben und Fiih-

Lexikon

Retrofit bedeutet eine glinstige Mdglich-
keit, die volle Einsatzfahigkeit einer Maschi-
ne zu sichern. Im Unterschied zu einer Mo-
dernisierung, die meist mit einer deutlichen
Leistungs- bzw. Qualitatssteigerung einher-
geht, stellt ein Retrofit die urspriingliche
Leistungsfahigkeit, wie sie zum Zeitpunkt
der Neuanschaffung bestand, wieder her.
Wahrend im einen Fall nur eine oder mehre-
re Komponenten, meist aus dem Steue-
rungs- oder Antriebsbereich, ausgetauscht
werden, wird im anderen Fall das Gesamt-
system mit all seinen Bestandteilen von
Grund auf bedarfsgerecht modernisiert. Al-
lerdings ist, wie das dargestellte Fallbei-
spiel zeigt, die Trennlinie zwischen den bei-
den Begriffen keine scharfe.

rungen. Die Getriebe erhielten neue La-
ger und, soweit erforderlich, neue Zahn-
rider und Wellen. Die Fithrungsflidchen
wurden prizise geschliffen und geschabt,
die Vollwerte der geometrischen Form ge-
nauestens eingearbeitet. Um ein rundes
Gleitverhalten der Achsfithrungen wie-
derherzustellen und eine lange Maschi-
nen-Standzeit zu sichern, wurde die ge-
samte Schmiertechnik der Frismaschine
sorgfiltig tiberarbeitet.

Josef Willemsens Fazit: ,,Die neue alte
CMS-Frasmaschine lduft seit der Wie-
derinbetriebnahme storungsfrei. Sie wird
nach unserer Einschitzung sicher noch
zehn Jahre rund um die Uhr fertigen kon-
nen. Die Entscheidung fiir das Retrofit
war also technisch und betriebswirt-
schaftlich ein Gewinn.“ ®
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DIPL.-BETRIEBSWIRT REINHOLD KUCHENMEIS-
TER, geb. 1947, ist freier Fachjournalist in Hochberg;
kuchenmeister@mbkgmbh.de

SUMMARY PLAST EUROPE

19 Years’ Service
and Better than
New

RETROFIT ON A MILLING MACHINE. To avoid jeop-
ardising profitable orders for milling work on PE-
UHMW workpieces several meters long, the plant
management had to decide whether to carry out
a general overhaul of the machine, which was
nearly 20 years old, or purchase a new unit.

NOTE: You can read the complete article
by entering the document number PE103433
on our website at www.kunststoffe.de/pe
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