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Grof3-Frasmaschine = Stahlband-Wegmesssysteme = Glasmafistabe = Steuerungen

Retrofit im Supersize-Format

Wenn die Anforderungen an die Prazision von Werksticken steigen, stehen Firmen vor dem

Schritt, den Maschinenpark zu verjiingen. Bei der Entscheidung zwischen einer neuen

Maschine und generaliberholten Gebrauchten helfen Retrofit-Spezialisten wie Klippelberg.

von Andrea Jager

o manches Mal ist der Kauf einer
S neuen Werkzeugmaschine nur die

zweitbeste Losung. Vor allem
dann, wenn eine mechanisch einwand-
freie Gebrauchtmaschine vorhanden ist,
die zum Werkstiickspektrum passt und
nur im Hinblick auf die Steuerungstech-
nik veraltet ist. Denn der mechanische
Aufbau einer Maschine dndert sich bei
Weitem nicht so schnell wie das Elektro-
nik-Umfeld. Mit anderen Worten: Wer
in eine gebrauchte Werkzeugmaschine
ein Paket aus moderner CNC und Servo-
antrieben installiert, bekommt ein Bear-
beitungssystem, das sich vor neuen Ma-
schinen nicht zu verstecken braucht —
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das gilt vor allem dann, wenn ein ge-
altertes Gussgestell fiir zusétzliche Stabi-
litdt und Prazision sorgt. Gerade bei
groferen Maschinen ist dies relevant,
spielen bei ihnen doch in der Regel die
Dynamik oder die Verfahrgeschwindig-
keiten aufgrund ihrer Technologie nur
eine untergeordnete Rolle.

Die Robustheit und die grofe Stabili-
tat der hochprézisen gebrauchten Ma-
schinen deutscher Provenienz und die
weitere lange Lebensdauer der Maschine
nach einer Uberholung sind gute Argu-
mente flr ein Retrofit. Und so kommen

beileibe nicht nur kleine Dreh- und Fréas-
maschinen, sondern auch groBe Bohr-

1 Gelungenes Vor-Ort-Retrofit: Die Pentamat des finnischen GroBmotorenherstellers

wurde komplett iiberholt, inklusive Fundamenterweiterung und eines neuen Werkzeug-

magazins fiir SK-60-Werkzeuge (© Kiippelberg)
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werke und Bearbeitungszentren fiir eine
Generalliberholung in Frage. Wie etwa
die Frasmaschinen der Firma Kolb.

Die Hermann Kolb Werkzeugmaschi-
nenfabrik in Kéln-Ehrenfeldt prigte am
Ende des 19. Jahrhunderts die Entwick-
lung der modernen Werkzeugmaschine
wesentlich mit. Mit der Herstellung der
ersten Bohr- und Radialbohrmaschinen
sowie mit den Bohr- und Fraswerken fiir
die Herstellung von GroBmotoren, die
noch heute im Schiffsbau, der Stromer-
zeugung oder in Miillverbrennungsanla-
gen als Gasmotoren Verwendung finden,
war Kolb einer der Wegbereiter flir den
deutschen Maschinenbau. Rund 65 der
stattlichen Fradsmaschinen wurden seit
Anfang der 80er-Jahre insgesamt ver-
kauft — angesichts der GrofBe der Maschi-
nen, die in aller Regel mit Maschinenbet-
ten von tiber 10 m Lange ausgestattet
sind, eine durchaus respektable Zahl. Mit
der Insolvenz im Jahr 2000 gingen die
Kolb-Maschinen im Produktprogramm
der GieBener Heyligenstaedt auf. Ende
der Geschichte? Nein. Fiir Dirk Kliippel-
berg und seine Firma war das der Beginn
einer erfolgreichen Entwicklung.

Lange Jahre war der Steuerungstech-
niker Klippelberg fiir Kolb weltweit un-
terwegs gewesen, um Maschinen in Be-
trieb zu nehmen und zu warten. 1994
entschloss er sich zur Selbststandigkeit.
Bereits 1996 ergénzte er die Arbeit im
technischen Service um die Fertigung
von Modulen, deren Entwicklung er 1999
mit dem Aufbau einer Konstruktions-
abteilung ebenfalls in die eigenen Hande
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nahm. Heute, rund 22 Jahre spiter,
erwirtschaftet Kliippelberg mit 17 hoch-
spezialisierten Mitarbeitern rund vier
Millionen Umsatz im Jahr in den Seg-
menten Vorrichtungs- und Maschinen-
bau, Automatisierungstechnik und Re-
trofitting. Die Fertigungstiefe geht dabei
praktisch gegen null. »Wir konzentrieren
uns auf unsere Kernkompetenz, die Kon-
struktion und Montage der Maschinen
und Bauteile, die wir in unserem Pro-
gramm haben«, sagt Klippelberg.
»Gussteile- oder Zahnraderfertigung ist
Spezialistenarbeit. Diese Komponenten
beziehen wir in Losgrofe 1 von Firmen,
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2 Acht Monate
dauerte das Retro-
fit, das aufgrund
der Dimensionen
zum grof3en Teil vor
Ort durchgefiihrt
wurde; links das
Werkstlick - ein
Grofmotor vor der
Bearbeitung - und
in der Mitte die
neue Umhausung
(© Kliippelberg)

die das notige Know-how in diesem Be-
reich und die Produktionsmoglichkeiten
haben. Gerade im Bereich Retrofit gibt es
eine unendliche Anzahl unterschiedlichs-
ter Teile in SondergroBen, das wire hier
im Hause nicht wirtschafltich machbar. «

Kundenspezifische Modernisierung

2005 fasste Klippelberg den Entschluss,
die Kolb-Maschinen nicht mehr nur zu
warten, sondern, wenn gewiinscht, einer
kompletten Rundumerneuerung zu un-
terziehen. Der Kundenkreis war bereits
da, das notige Know-how in den Jahren
der Selbststandigkeit erworben, und mit

www.werkstatt-betrieb.de
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dem heutigen Geschaftsfiihrer Technik
Friedhelm Goesmann stand seit vielen
Jahren ein kluger und umsichtiger Ex-
perte an der Seite.

Jede Maschineniiberholung ist ein
groBes Abenteuer mit ganz individuellen
Herausforderungen. Das Prozedere ist je-
doch in jedem Fall das gleiche. »Zu einem
erfolgreichen Retrofit gehort fiir uns die
Grundiiberholung der kompletten Me-
chanik. Die Integration neuer innovativer
Antriebsstrange in den Bearbeitungsach-
sen, den Hilfsachsen und den Bearbei-
tungsschlitten sind die Grundvorausset-
zung fiir neue Automatisierung. Auf die
so vorbereitete Maschine wird eine kom-
plett neue Elektrotechnik aufgesetzt. Im
Kern sind dies alle Schleppketten, Kabel
und Leitungen, eine neue Schaltanlage
mit Klimatisierung sowie eine dem aktu-
ellen Stand der Technik entsprechende
Steuerung mit Antrieben und Motoren.
Die Maschinensoftware wird dabei ganz
individuell auf die jeweiligen Bediirfnisse
der Fertigung und der Art der Bearbeitung
der Werkstiicke ausgelegt. Nicht selten
wird so eine Reduktion der Nebenzeiten
um bis zu 70 Prozent erreicht«, erldutert
Goesmann das Vorgehen des Teams. »
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Pflichtenheft definiert
Umfang des Retrofittings
Um genau festlegen zu kdnnen, welche
Teile einer Maschine iiberholt werden
mussen, ist eine detaillierte Bestandsauf-
nahme no6tig. Dazu wird ein Maschinen-
pflichtenheft angelegt, das eine Reihe von
Ausflihrungsvorgaben, zum Beispiel die
Mechanik, die Neuausstattung der Ma-
schine mit Elektrik/Elektronik, Hand-
lingsysteme oder auch Vor-/Endabnah-
me der Maschine und Stiickzahl der Pro-
bewerkstiicke mit Taktzeit, Formgenau-
igkeit und Oberfldche enthalt. »Wir zie-
hen es vor, das Pflichtenheft selbst zu
erarbeiten« betont Dirk Kliippelberg.
»Auf diese Weise stellen wir sicher, dass
kein Detail vergessen wird. Grundsatz-
lich erfolgen bei uns diese Befundaufnah-
men gemeinsam mit dem Kunden.«
Aufgrund der GroBe der Kolb-Ma-
schinen stellen sich bei einem Maschi-
nenretrofit ungewohnte Herausforderun-
gen. So kann fiir eine Maschinentiberho-
lung nicht die ganze Maschine beim Kun-
den abgebaut und in die 1500 m2 grofe
Halle nach Kerpen gebracht werden, son-
dern nur Komponenten wie Frasschlitten,
Bearbeitungsmodule oder Werkzeug-
wechsler. Daher geschieht die Uberho-
lung groBtenteils vor Ort beim Kunden.
Fir Klippelberg war das bisher grofte
Projekt die Uberholung einer Kolb Penta-
mat beim finnischen Hersteller von GroB-
motoren Wartsild. Mit rund 18 000 Mit-
arbeitern zahlt Wartsild zu den ganz Gro-
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3 Klaus Richter (Fagor Automation), Friedhelm Goesmann (Kliippelberg), Kathrin Streibel

(Fagor Automation) und Dirk Kliippelberg (von links): Die Wegmesssysteme von Fagor er-

fillen die Anforderungen des Retrofit-Spezialisten perfekt (© Jiger)

Ben der Branche. Seit Jahren war Kliip-
pelberg mit der Instandhaltung der dort
installierten Kolb-Maschinen beauftragt.
Irgendwann kam allerdings der Zeit-
punkt, an dem feststand, dass die bloBe
Instandhaltung nicht mehr ausreichte,
um die Anforderungen an die Qualitét
und Prézision der Bearbeitung zu erfiil-
len. Eine Erweiterung des Werkzeugma-
gazins von 300 auf 600 Plitze zur Auf-
nahme sowohl von SK-50- als auch
SK-60-Werkzeugen war eine Kernforde-
rung. Zum Umfang gehorte daher die Er-
weiterung des Fundaments um sechs Me-
ter auf der gesamten Breite des bestehen-
den Magazins. Vier neue Bearbeitungs-
module sowie eine komplett neue E-
Technik auf Basis der Siemens 840D sl
komplettierten die Generaliiberholung.
Insgesamt bendtigte das Team fiir diese
Arbeiten etwas mehr als acht Monate.
Dirk Kliippelberg ist zufrieden: »Im
Vergleich zum Anschaffungspreis einer
Neumaschine kommt ein Retrofit rund 40
bis 60 Prozent giinstiger. Durch die Mo-
dernisierung steht dem Kunden dennoch
eine Maschine zur Verfligung, die technisch
auf dem neuesten Stand ist und fiir viele
Jahre ihre Dienste leisten kann. Den grof3-
ten Vorteil bringt ein Retrofit allerdings
dann, wenn das Teilespektrum und der
Bearbeitungsprozess die gleichen bleiben.«
Um die Kosten tiberschaubar zu hal-
ten, braucht es fur die zu ersetzenden Tei-
le die richtigen Lieferanten. Dabei geht es
oft nicht nur um die Frage wie viel ein Teil
kostet, sondern auch darum, ob es tiber-
haupt in der gewiinschten Art zu beschaf-
fen ist. Wegmesssysteme mit Stahlband
waren nicht in allen gewtlinschten Lin-
gen verfligbar, jedenfalls nicht beim bis-
herigen Lieferanten. In bestimmten Lan-
gen hatte man auf GlasmaBstabe zuriick-
greifen miissen. »Das kam fiir uns nicht
infrage, weil wir dann die alten Gehduse
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nicht hatten verwenden konnen und mit
zwei verschiedenen Systemen hétten ar-
beiten miissen. Diese abzubauen und
neue Gehause flir die Messsysteme in al-
len Achsen anzubringen hétte die Kosten
deutlich nach oben getrieben«, sagt Dirk
Kliippelberg. »Ich gebe ehrlich zu, dass
mir der Name Fagor nicht geldufig war.
Wir waren gerade dabei, den Markt nach
Alternativen zu sondieren, als die fir
unseren Bereich zustdndige Fagor-Ver-
triebsmitarbeiterin Kathrin Streibel mit
Friedhelm Goesmann Kontakt aufnahm
und den Bedarf an Wegmesssystemen
abfragte. Schnell war Kklar, dass die Liefe-
rung der Messsysteme in den gewlinsch-
ten Langen sowohl in Stahlbandausfiih-
rung als auch als GlasmaBstébe fiir Fagor
kein Problem darstellte.«

2014 fand man auf der AMB in Stutt-
gart zusammen, um die Aufgabe zu be-
sprechen. Goesmann war angetan: »Wir
haben den Versuch mit Fagor gewagt,
weil wir schon bei den ersten Gespréachen
gesehen haben, dass dort 16sungsorien-
tiert gedacht und gearbeitet wird. Man
hat sich Zeit genommen fiir uns und un-
ser Anliegen, und als wir feststellten, dass
die von uns geforderte Linge der Weg-
messsysteme bei Fagor im Standardbe-
reich liegt und problemlos lieferbar sein
wiirde, wussten wir endgiiltig, dass wir
richtig waren.« Inzwischen setzt Kliip-
pelberg praktisch nur noch Fagor ein.
»Die Zusammenarbeit ist unkompliziert
und zielgerichtet. Neben den Standard-
l6sungen fiel uns auf: Auch wenn etwas
Individuelles gebraucht wird, ist man bei
Fagor an der richtigen Adresse. «

Fagor-Systeme perfekt

fur den Einsatz im Retrofit

Der Kundennutzen steht klar im Vorder-
grund bei Fagor Automation, dem spani-
schen Hersteller von CNC-Steuerungen
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und Wegmesssystemen. Das wissen in-
zwischen viele deutsche Werkzeugma-
schinenhersteller zu schitzen und in zu-
nehmendem MaBe auch die Retrofitter.
Klaus Richter, Geschaftsfithrer Fagor
Deutschland, weifl warum: »Speziell im
Umfeld Retrofitting konnen die Fagor-
Produkte durch ihre Offenheit und die
daraus resultierende Flexibilitat iiberzeu-

gen. Sprich, sie konnen ohne grofere
Probleme an die unterschiedlichsten
Werkzeugmaschinen adaptiert werden.
Nicht immer miissen bei einem Retrofit
alle Komponenten erneuert werden. In
der Regel werden am Markt geschlossene
Systeme angeboten. Das heifit im Klar-
text: Nicht nur das, was bendtigt wird,
muss gekauft werden, sondern das ganze

4 Die von Kliippelberg georderten Langen bewegen sich bei Fagor im Standardbereich.

Das Bild zeigt Wegmesssysteme von Fagor der Serie S2 (© Fagor)
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Paket. Inwieweit sich Fagor hier vom
Wettbewerb abhebt, wird am Plus-Minus-
System des Fagor-Retrofit-Baukastens
sichtbar. Gekauft werden nur die Teile,
die ausgetauscht werden miissen (Plus),
alle anderen ldsst man weg (Minus). Der
Kunde wahlt also aus den Komponenten
CNC-Steuerung, Netzteil, Spindel- und
Antriebsverstarker, Messsysteme, Dreh-
geber und Motoren genau die aus, die
er bendtigt.«

Der Grund flir die Flexibilitat: Die
Fagor-Systeme verfligen {iber eine Stan-
dardschnittstelle zu analogen Antrieben,
das heif3t, die Antriebe missen nicht auto-
matisch mitgekauft werden, wenn die
CNC-Steuerung erneuert wird, andere
benotigte Teile kdnnen in einer spateren
Ausbaustufe nachgeriistet werden. Goes-
mann und Kliippelberg sind sich einig:
»Diese Flexibilitdt kommt uns sehr entge-
gen. Unsere Arbeit ist ja auch alles andere
als 08/15.« Das néchste GroBprojekt war-
tet schon — wieder in dhnlich grofen Di-
mensionen. Auf die Suche nach passen-
den Messsystemen muss sich in Zukunft
bei Kliippelberg keiner mehr machen. =



