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One Source. First choice. Komplettbearbeitung hochfester Werkstoffe
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WERKZEUGMASCHINEN

-~ Komplettbearbeitung

Drehen, Frasen, Gewinden und Tiefbohren groer Bauteile aus hochfesten Werkstoffen

Talent fur

haltbare Verbindungen

Gohring in Celle fertigt Equipment fur die Erdgas- und Erdolindustrie. Eine mo-
difizierte Drehmaschine meistert in hochfesten Stahlen die Komplettbearbeitung
inklusive Tiefbohren sowie das Schneiden und Kaltrollen von Spezialgewinden.

VON KLAUS DIETER HENNECKE

—> InDeutschland wird seit 1858 Erdol ge-
wonnen. Keimzelle der heimischen Olfor-
derung war Wietze bei Celle. Bis 1963 floss
dort das schwarze Gold. Geschichte. Dem
Ort blieb das ilteste Erdolmuseum der
Welt. Dariiber hinaus gibt es in der Region
auch heute noch Unternehmen, die sich
auf die Entwicklung und Herstellung von
technischem Equipment fiir die Erdgas-
und Erdélindustrie verstehen. Die 40 Mit-
arbeiter starke Gohring Maschinenbau
GmbH in Celle ist eines davon. Geschifts-
fihrer Harald Gohring (Bild1): »Wir
haben zwei Standbeine. Zum einen pro-
duzieren wir fiir die Bauindustrie Beton-,
Bohr- und Siagemaschinen sowie Hydrau-
likaggregate. Zum anderen verfiigen wir
iiber das Know-how und den passenden
Maschinenpark zur Herstellung und Uber-
arbeitung von Komponenten fiir die Ex-
ploration, die Férderung und den Trans-
port von Ol und Gas.«

Schwerzerspanung im Auftrag

Das Lohnfertigungsprogramm umfasst un-
ter anderem das Schneiden und Reparie-
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ren von Spezialgewinden wie API, TDS,
BDS, TPS und andere , die Herstellung von
Gewindeiibergingen, Steigrohrmuffen,
Gewindeschutzhiilsen, Verschlussstopfen,
Flansche et cetera bis hin zur Komplett-
bearbeitung von Gehiusen fiir fernsteuer-
bare Bohrkopfe (Bild 2).

Die Teile sind komplex, grof3, schwer
und die Werkstoffe mit Zugfestigkeiten bis
1300 N/mm’ eine zerspanungstechnische
Herausforderung. Es bedarf grofler, sta-
biler CNC-Maschinen, um Rohteile wie
Walzenabschnitte aus Chrom-Nickel-Mo-
lybden-Stihlen tiefzubohren oder mit pri-
zise geschnittenen und gerollten Gewinde-
anschliissen zu versehen. Harald Gohring

Harald Gohring, Geschaftsfiihrer
der Gohring Maschinenbau GmbH, Celle:
»Was wir tun, kann nicht jeder!«
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sagt: »Was wir hier machen, kann nicht
jeder!« Und damit das auch so bleibt, in-
vestiert das Unternehmen jahrlich 10 bis
15 Prozent vom Umsatz in den eigenen
Maschinenpark.

Jiingste Investition: eine Okuma>LU45-
M-2SC 3000« (Bild 3). In Kombination mit
zwei Werkzeugrevolvern und (den optio-
nal erhiltlichen) angetriebenen Werkzeu-
gen eignet sich der 27 t schwere Bolide fur
das vierachsige Komplettbearbeiten von
Werkstiicken bis 3 m Linge und 660 mm
Durchmesser. Die stolze Investitionssum-
me von rund 600000 Euro erklart Gohring
mit speziellen Modifikationen, wobei Qua-
litit immer ihren Preis habe und speziell
bei Okuma der Gegenwert einfach stim-
me. »Wir haben bereits vier Maschinen
von Okuma. Stabilitit, Zuverldssigkeit und
Langzeitprizision der Maschinen sind her-
vorragend.« Lob erntet auch die Betreuung
durch den Okuma-Exklusivanbieter in
Deutschland, Hommel CNC-Technik in
Koln, allen voran ihr Vertriebspartner
Wolfgang Stahlschmidt (Bild 4), der als Ge-
sellschafter der Werkzeugmaschinen Nord
oHG »in der kundenindividuellen Anwen-
dungsberatung und -applikation ein we-
sentliches Unterscheidungsmerkmal zum
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Gohring Maschinenbau verfiigt {iber die ndtige Expertise und den
passenden Maschinenpark fiirs Komplettbearbeiten komplexer
Teile wie etwa Bohrkopfe aus hochfesten Werkstoffen mit Zugfestig-

keiten bis 1300 N/mm?

Wettbewerb« sieht. Und diesbeziiglich gab
es einiges zu besprechen. Gohring suchte
eine Maschine fiir schwere Zerspanungs-
aufgaben, wie die Herstellung von Gewin-
den mit bis zu 16 mm Flankenhohe und die
Innenbearbeitung mit bis zu 1000 mm lan-
gen Bohrstangen. Fiir solche Aufgaben ist
die Okuma >LU« mit grof3ziigig dimensio-
nierten Flachfithrungen und eingeschab-
ten Keilleisten von Haus aus erste Wahl.

Modifikationen mit Pfiff

Gohring orderte die LU45 mit einer gegen-
tiber dem Standard vergréf8erten Haupt-
spindel mit Bohrungsdurchmesser 130 mm
und Spindelnase KK Gr. 11. Das Vorder-
lager hat einen Durchmesser von 180 mm
und sorgt mit zwei Schrigkugellagern und
einem Zylinderrollenlager fiir einen pri-

Von Haus aus sind die Maschinen der Okuma-LU-Baureihe
Vierachsmaschinen. Bei Gohring wich der untere Revolver einer
soliden Aufnahme fiir Bohrstangen Durchmesser 140 x 1000 mm
mit wechselbaren Schneidkdopfen
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Einmalig in Deutschland: Die 27 t schwere Okuma >LU45« hat eine
Spitzenweite von 3 m. Sie integriert in ihrem gut zugénglichen Arbeits-
raum einen programmierbaren Reitstock, eine selbstzentrierende

Liinette, einen Revolver fiir zwdlf angetriebene Werkzeuge und eine
solide Aufnahme fiir Bohrstangen

zisen Rundlauf. Der ebenfalls auf 45 kW
verstirkte Hauptantrieb entwickelt iiber
ein vierfaches Vorgelege ein Drehmoment
von maximal 5047 Nm.

Markant ist der Ersatz des unteren Re-
volvers durch eine solide Aufnahme fiir ei-
ne Bohrstange (Durchmesser 140, Linge
1000 mm) mit wechselbaren Schneidkop-
fen (Bild 5). Auf der unteren Fithrungsbahn
lisst sich zudem eine selbstzentrierende
Liinette mit 360 mm Spanndurchmesser in
Position bringen, wobei der Hydraulikan-
schluss dank einer maschinenintegrierten
Verteilung tiber mehrere horizontal plat-
zierte Schnellkupplungen mit kurzen
Schlduchen geschickt gelost wurde. Als
Gegenlager fiir lange Wellenteile steht ein
programmierbarer Reitstock bereit.

Die obere Fithrungsbahn gehort dem

12er-Revolver fiir Werkzeuge mit Aufnah-
me nach DIN 69880 Durchmesser 60 x
94 mm. Gohring kann jeden Platz mit an-
getriebenen Werkzeugen bestiicken, wo-
bei der 7,5 kW starke Antrieb iiber ein
zweifaches Vorgelege bis zu 187 Nm an die
Schneiden bringt. In Kombination mit der
auf 0,001 ° genau steuerbaren C-Achse bie-
tet die LU45 tiber ihre gesamte Spitzen-
weite von 3000 mm die Voraussetzungen
fiir leistungsorientierte, prizise Dreh-,
Bohr- und Frisoperationen.

Neben der prizisen wie soliden Kine-
matik ist Gohring auch von der Okuma-
eigenen Steuerung, den Antrieben und di-
rekten Wegmesssystemen tiberzeugt: »Der
Wirkungsgrad der Motoren und ihr Regel-
verhalten sind perfekt auf die Mechanik ab-
gestimmt. Selbst beim leistungsorientier-

A Wer sie kennt, liebt sie: Die OSP-Steuerung ist optimal auf die
ebenfalls Okuma-eigenen Antriebe und Wegmesssysteme abgestimmt,
die CNC ist easy-to-use, integriert Windows und bietet patentierte

Funktionen fiirs Herstellen und Uberarbeiten von Spezialgewinden,
zum Beispiel durch Kaltrollen
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Hommel-Vertriebspartner Wolfgang
Stahlschmidt, Gesellschafter der Werk-
zeugmaschinen Nord oHG: »... kunden-
individuelle Anwendungsberatung und
-applikation ...«

ten Tiefbohren oder beim Gewinderollen
bleiben wir mit der Spindel- und Vorschub-
auslastung durchweg im griinen Bereich.«

Werkstattprogrammierung top

Programmiert wird die LU45 direkt an der
Steuerung »OSP-P200L« (Bild 6). Diese in-
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tegriert zwei Betriebssysteme. Das CNC-
Betriebssystem >RTOP« lduft vollig autark
vom Betriebssystem Windows. Dank der
Dialogprogrammierung >Advanced One-
Touch- IGF« mit automatischer Arbeits-
planerstellung spart die CNC Bedienern
viel Zeit bei der Programmierung und bie-
tet gleichzeitig PC-typische Ausstattungs-
und Komfortmerkmale, wie zwei USB-2.0-
Anschliisse am Bedienpult, Netzwerkkarte
und Explorer bis hin zur Moglichkeit der
Ferndiagnose. Zur serienméfligen Ausstat-
tung gehoren ferner eine Werkzeugiiber-
wachung, eine Werkzeugmesseinrichtung
als Einrichthilfe fir normale Spannfutter,
der 2 GB grofie Programmspeicher und das
Maschinenmanagementsystem >MacManc«
mit integrierter Betriebsdatenerfassung.
Im Tagesgeschift der Celler besonders
geschitzt sind die patentierten Software-
funktionen fiir die Gewindefertigung. So
vermeidet die integrierte Drehzahldnde-
rung wihrend des Gewindeschneidens
Vibrationen und Rattermarken. Die Funk-
tion Phasenanpassung zum Gewinde-
schneiden erleichtert und beschleunigt die
manuelle Positionssuche nach erneutem
Einspannen sowie beim Nachschneiden
von Gewinden. Die Drehzahlstabilisierung
wiederum eliminiert Steigungsfehler, die

Ihr exklusiver OKUMA Vertriebs- und Servicepartner fiir Deutschland

1 Technische Daten >LU45¢<

Bauweise: horizontal

Drehdurchmesser: bis 660 mm
Drehlange: bis 3000 mm
Hauptspindeln: 1

Futterdurchmesser: 500 mm

Drehzahl: bis 2800 min™!

Leistung: bis 45 kW

Revolver: 2 (Standard)

Werkzeugplatze: jeweils 12

Steuerung: Okuma >OSP-P200L«
Optionen: Reitstock, angetriebene Werk-
zeuge, C-Achse, In-Prozess-Messen, ex-
ternes Messen, Hartdreh-Ausstattung,
selbstzentrierende Liinette, Automatisie-
rung, Handhabungssysteme

tiblicherweise durch Lastzunahme bei
niedrigen Drehzahlen entstehen.

Harald Gohring: »Unsere Kunden be-
zahlen uns fiir unsere Problemlésungen
und vor allem fiir hundertprozentige Qua-
litat in der Umsetzung. Mit der LU45 kon-
nen wir anspruchsvolle Bearbeitungsauf-
gaben flexibel und schnell 16sen.« I

Artikel als PDF unter www.metall-infocenter.de

Dipl.-Ing. Klaus Dieter Hennecke ist
Fachjournalist und Pressefotograf in Olpe
- klaus@retema.de

© Carl Hanser Verlag, Miinchen 2009. Alle Rechte, auch die des Nachdrucks, der photomechanischen
Wiedergabe dieses Sonderdrucks und der Ubersetzung behalt sich der Verlag vor.




