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Oerlikon Barmag, eine Untergruppe von Oerlikon Textile, beschéftigt
800 Mitarbeiter in Remscheid, neben 300 Mitarbeitern in Chemnitz und
weiteren 1.700 Mitarbeitern weltweit. Das Unternehmen wurde 1922

als Barmag AG gegriindet und ist heute Marktfiihrer auf dem Gebiet der
Spinnsysteme fiir Polyester, Nylon und Polypropylen sowie auf dem Ge-
biet der Texturiermaschinen.




Andreas Bottcher,
Geschaftsfiihrer

Ein roter Faden bei Textil- und Schileiftechnik? Aber ja!

Die Barmag AG, ein Hersteller von Spinnmaschinen und Pumpen wurde 1922
gegriindet. Im Laufe der Jahre hat das Unternehmen zahlreiche innovative Tex-
tilmaschinen zum Spinnen, Spulen, Zwirnen und Extrudieren von Natur- und
Kunstfasern entwickelt. Heute gehort Barmag zur Oerlikon Sauer Textile Group,
einem mehreren Milliarden Doller schweren Unternehmen, dem weltweit fiih-
renden Unternehmen auf dem Gebiet der Textilmaschinentechnik, das sich um
die stetige Steigerung der Effizienz in der Textilproduktion verdient gemacht
hat. Hier wollen wir beschreiben, welche Rolle das Schleifen bei dem fortlau-
fenden Erfolg der Maschinen fiir die Textilindustrie spielt:

REMSCHEID, DEUTSCHLAND - Nicht weit von Diisseldorf und Koln liegt Rem-
scheid, ein Ort an der Wupper, der mitten im Bergischen Land liegt. Erwahnung
fand der Ort erstmals im 11. Jahrhundert als Besitz, den der Herzog von Berg
den Johannitern vermachte; Stadtrecht erhielt Remscheid 1808, und spéter
wurden benachbarte Orte wie Lennep eingemeindet.

Hier hat auch Barmag seinen Sitz, ein weltweit fiihrender High-Tech-Hersteller
von Maschinen und Systemen sowie sonstigen Losungen fiir die Textilindust-
rie. Laut Andreas Bottcher, (Geschaftsfiihrer, Spinnmaschinen) beschéftigt Bar-
mag 800 Mitarbeiter in Remscheid, 300 in Chemnitz und weitere 1.700 in aller
Welt, darunter in einer Fertigungsstatte in China.

,Heute ist Barmag weltweit fiihrend auf dem Gebiet von Spinnsystemen fiir
zahlreiche Kunstfasern - Polyester, Nylon und Polypropylen - sowie fiir Textu-
riermaschinen®, erzahlt uns Bottcher. ,Neben Spinn- und Texturiersystemen
umfasst unser Kerngeschéft auch die Herstellung von Komponenten wie Spul-
systemen, Pumpen und Galetten, umlaufenden symmetrischen mechanischen
Komponenten fiir den Spinnprozess, die allesamt fiir die Herstellung von qua-
litativ hochwertigen Kunstfasern bendtigt werden. Im Technologiezentrum von
Oerlikon Barmag, dem weltweit groBten dieser Art, wenden wir eine enorme
Energie auf innovative Prozesse und Technologien auf, die unserer Meinung
nach in der Zukunft fiir unsere Produkte benétigt werden.“

Rund 120 Mitarbeiter arbeiten in zwei oder drei Schichten tiglich an der Bar-
mag-FertigungsstraBe, wo die wichtigen Elemente fiir die Spulsysteme und
Galetten hergestellt werden. Das Werk umfasst eine Flache von 6.000 m2 und
ist nach dem neuesten Stand der Technik ausgeriistet. Hier gibt es etwa 60
CNC-gesteuerte Maschinen, zum Teil vollautomatisiert, darunter auch Lade-
und Entladesysteme. ,Wir haben uns darauf spezialisiert, umlaufende, sym-
metrische Einheiten hochster Prézision herzustellen, die Kunstfasern mit einer
Geschwindigkeit von mehr als 6.000 m/min verarbeiten konnen“, erldutert
Andreas Bottcher.

Barmag arbeitet mit unterschiedlichsten Materialien, darunter Stahl (wiarme-
behandelter Stahl, Nitrierstahl, hochfester Stahl und Spezialstahl, Aluminium,
Gusseisen und Messing. Aus diesen Werkstoffen werden gehértete Wellen,
Stahlsystemgehduse und Rotoren, Galettenlagerelemente und

Galetten gefertigt.
SP &P Magazine‘




Schleifen von Komponenten

Laut Béttcher arbeitet Barmag derzeit mit sechs Kellenberger Kel-
Varia-Schleifmaschinen, zwei CNC 225/1500, einer CNC 175/1000
mit B-Achse und zwei herkommlichen Maschinen, einer 225/1500
und einer 125/600 fiir Innen-/AuBenbearbeitung in Remscheid. Eine
einzelne Maschine des Typs CNC 225/1000 ist im chinesischen Werk
im Einsatz. Die 1000er Modelle sind mit doppelten Schleifspindelsto-
cken ausgertistet. Die Anschaffung einer weiteren Kel-Varia ist derzeit
in Planung.

“In der Zeit vor 1999 haben wir ausschlieBlich mit deutschen Schieif-
maschinen gearbeitet”, erzéhlt uns Bottcher. “Aus Qualitatsgriinden
- Qualitat im Hinblick auf Maschinen, Leistung, Wiederholgenauigkeit
der Prazisionsteile und -komponenten - haben wir allerdings zu einer
anderen Schleifmaschinenmarke gewechselt. Die Kellenberger-Ma-
schinen sind einfach besser.”

Béttcher erwahnt, dass Barmag seine Produktivitit mit den Maschinen
von Kellenberger um ca. 20 - 25 % steigern konnte. Gleichzeitig wurde
die Durchlaufzeit um 30 % oder sogar noch mehr verkiirzt. Dariiber
hinaus erwahnt Bottcher, dass alle seine Bediener eine dreijahrige
Schleifausbildung bei Barmag durchlaufen haben - neben einer Son-
derschulung durch Kellenberger.

Samples

Hier ein typisches Schieifbeispiel: Spulsystemwellen aus nicht gehar-
tetem, feinkornigem Spezialstahl, 20MnV6. Diese Wellen sind 1500
mm lang und werden an den Kel-Varia-Modellen 225/1500 zwischen
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den Spitzen bearbeitet. Durchmessertoleranz: 0,01 mm. Zylindrische
Form: 0,005 mm. Die LosgrdBe bei der Fertigung dieser Wellen betragt
72 Stiick. Pro Teil dauert das Schleifen 65 min.

Ein schwedisches Hiittenwerk erzeugt diesen Stahl speziell fiir Bar-
mag. Die Umristzeit fiir ein Spulwellenlos zum néchsten betragt 45
min. Eine zweite Kel-Varia 225/1500 fertigt die gleiche Welle aus dem
gleichen Spezialstahl mit den gleichen Prézisionstoleranzen.

Eine andere Kel-Varia wird zum Schleifen gehérteter Wellen fiir die
Galetten eingesetzt. Die Wellenlange betrdgt hierbei 850 mm. In einer
einzigen Aufspannung werden laut Béttcher die Welle, zwei konische
Kreuzspulen, sechs Wellensockel und eine Planflache geschliffen. Die
gesamte Durchmessertoleranz liegt bei 0,008 mm. Konus: 0,005 mm.
Zylindrizitat: 0,004 mm. Die LosgroBe fiir die Galettenwellen entspricht
96 Stiick, und der Schleifprozess pro Teil dauert etwa 42 min. Bei dem
Werkstoff handelt es sich um Nitrilstahl 42CrMo4V.

Bottcher hierzu: ,Fiir diesen Prozess setzen wir das automatische Kel-
Set Schleifscheibenmesssystem fiir die Messung von Durchmesser
und Lange ein. Diese Maschine, eine Kel-Varia CNC 175/1000, ist mit
zwei Schleifscheiben und einer zusétzlichen B-Achse zum Schleifen
der konischen Kreuzspulen ausgeriistet. Andere Prézisionswellenteile
- ebenfalls fiir das Spulsystem - weisen duBerst enge Durchmesser-
und Konzentrizitatstoleranzen auf.

Auch hier arbeiten wir mit dem Kel-Set-System. Bei dem Werkstoff
handelt es sich um nicht gehérteten Stahl 42CrMo4V. Der Schleifpro-
zess pro Teil dauert 28 min, und die Teile werden in LosgréBen von 120
Stiick gefertigt.”



Bottcher erwéhnt, dass auf der Kel-Varia CNC 225/1000 Komponenten
fiir die eigenen Galetten-Speziallager gefertigt werden. Diese Lager-
komponenten werden aus gehartetem Stahl 100Cr6 hergestellt. Die
Durchmessertoleranz betragt dabei 0,004 mm und die Zylindrizitatsto-
leranz 0,005 mm. Die Schleifzeit pro Teil entspricht 18 min und die
LosgrdBe 60 Stiick.

“Meiner Meinung nach wird eine solch hohe Prézision erst durch die
hydrostatischen Fiihrungsbahnen und die prazisen Messsysteme der
Kellenberger-Maschinen ermdglicht”, erzahit Andreas Bottcher. “Wie
Sie sehen, brauchen wir eine Maschine, die mit hochster Zuverléssig-
keit und Wiederholgenauigkeit duBerst prézise Teile fertigt - und das
bei einem absoluten Minimum an Umriistzeiten. Wir sind fest davon
liberzeugt, dass wir mit Kellenberger die optimale Wahl fiir unsere An-
forderungen und unsere spezifischen Prozesse getroffen haben.”

Bottcher erwéhnt aber auch noch weitere Vorziige der Kellenberger-
Maschinen, die (iber die Schliisselmerkmale Toleranzhaltigkeit und
Prézision hinausgehen. Er sagt dazu: “Unsere Ausschussrate ist auf un-
ter 0,5 % gesunken - dies ist eine deutliche Verbesserung gegeniiber

dem friiher von uns angewendeten Schleifverfahren. Die Oberflachen-
glite ist so genau, dass wir den Aufwand an Nachschleif- und Hand-
polierarbeiten deutlich verringern konnten - dies war frilher duBerst
zeitraubend und arbeitsintensiv.”

Dariiber hinaus hat er die Beobachtung gemacht, dass CNC-Maschi-
nen schitzungsweise 4400 h/Jahr bzw. herkémmliche Maschinen
2800 h/Jahr laufen kénnen. Die Betriebszeit liegt jetzt bei mehr als
96 %. “Schon bei Inbetriebnahme der ersten Kellenberger-Maschinen
wussten wir, dass wir unsere Kapazitaten deutlich erweitert haben”,
erzahlt uns Bottcher. “Dies ist ein wichtiger Faktor im Hinblick auf die
Zufriedenstellung unserer Kunden. Insgesamt haben wir die Effizienz
unserer Fertigungskapazitaten in Deutschland und China durch die
Investition in Kellenberger-Maschinen deutlich gesteigert. Ob wir das
alles noch einmal genauso machen wiirden? Da konnen Sie sicher
sein.”

Fiir weitere Informationen rufen Sie bitte an unter
49.2191.67.1366, Fax 49.2191.67.1366

E-Mail an slehman@saurerinc.com

Schauen Sie nach unter www.barmag.de
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