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D ie Herausforderungen für Zulie-
ferer wie die VCN mass turning 
BV sind vielfältig: Obwohl die 

Qualität der meist kleinen Teile von 
großer Bedeutung ist, erwarten Kunden 
eine flexible und schnelle Produktion. 
Dazu stellt der Preisdruck gerade im 
globalen Wettbewerb hohe Ansprüche 
an eine effiziente Fertigung. »In dieser 
Gemengelage müssen wir dann noch 
steigende Energiekosten unterbringen 
und unser Know-how für neue Mate-

rialien und Verfahren ständig ausbau-
en«, sagt Geschäftsführe van Die. 

Um weiterhin der steigenden Nach-
frage gerecht werden zu können, inves-
tierte das Unternehmen 2018 wieder in 
neue Flächen und Maschinen. Auf nun-
mehr 9500 Quadratmeter soll die Pro-
duktionsfläche bald anwachsen, 
8300 Quadratmeter sind es derzeit be-
reits mit Fertigstellung einer neuen 
Halle. »Wir haben Platz für vier weitere 
Linien geschaffen, von denen die erste 

mit zunächst sieben Anlagen bereits in 
Betrieb ist«, erläutert van Die. Als Linie 
versteht VCN eine Gruppe baugleicher 
Maschinen wie beispielsweise der Index 
C200, von denen insgesamt 21 Stück, 
aufgeteilt in drei Linien, in Groningen 
im Einsatz sind. Der Gedanke dahinter: 
Dank der baugleichen Drehmaschinen 
für komplexe Werkstücke erleichtert 
sich die Produktionsplanung für die 
verschiedenen Teile enorm. »Erhalten 
wir einen Auftrag, können wir diesen 
theoretisch auf jeder der 21 Maschinen 
fertigen. Die Steuerung kann zentral 
erfolgen und die Bediener müssen sich 
auch nicht umstellen«, erklärt van Die. 
Im Drei-Schicht-Betrieb läuft so man-
che Maschine über lange Zeiträume für 
einen Kunden und ein spezielles Dreh-
teil. Andere Bestellungen mit gleichen 
Ansprüchen müssen nun aber nicht auf 
die Maschine warten, sondern können 
ohne große personelle Planung oder 
technische Umstellungen parallel auf 
der nächsten freien Drehmaschine be-
arbeitet werden. 

Effizienz auf ganzer Linie
Der zweite große Vorteil des Aufbaus in 
einer Linie: Bei VCN hat die einzelne 
Drehmaschine keine eigene Kühlung. 
Stattdessen werden die Anlagen von 
einer zentralen Kühlanlage versorgt – 
eine weitere Vereinfachung, die zudem 
erhebliche Energieeinsparungen bringt. 
Harrie Winkel ist Sales Representative 
bei VCN. Wenn er Besucher durch die 
Produktion des Familienbetriebs führt, 
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Zentral gekühlt auf ganzer Linie 
Zur Temperierung seiner Werkzeugmaschinen setzt VCN mass turning auf ein besonders ef-
fizientes Kühlkonzept. Das zentrale Thermomanagement bringt vielfältige Vorteile bezüglich 
der Energie- und Stellflächeneffizienz.

von Christian Wopen

1 Der Zulieferer setzt auf ein zentrales Kühlsystem mit einer Leistung von 130 kW. Zwei 
redundante Pumpen sichern im Fall einer Störung den weiteren Betrieb ab (© technotrans)



67

WB Werkstatt + Betrieb 5/2019 www.werkstatt-betrieb.de

BETRIEBSTECHNIK

dann preist er dabei nicht nur das Lini-
enkonzept an, sondern sagt auch ganz 
offen: »Was wir uns dabei nicht leisten 
können, ist der Ausfall einer ganzen  
Linie.« Fällt eine Maschine aus, sei dies 
durch die zahlreichen Alternativen ein 
überschaubares Problem. Würde jedoch 
eine zentrale Kühlung den Dienst versa-
gen, steht eine ganze Linie still. »Das 
wäre sehr schlecht, um es vorsichtig 
auszudrücken«, sagt Winkel. »Die Ein-
sparungen bei den Energiekosten, aber 
beispielsweise auch bei der Wartung, 
sind jedoch so groß, dass wir von einer 
Zentralkühlung unbedingt überzeugt 
sind. Wir brauchten nur einen Partner, 
der die benötigte Zuverlässigkeit  
ermöglicht.« 

Gefunden haben die Niederländer 
diesen Partner in der klh Kältetechnik 
GmbH aus Bad Doberan bereits 2008. 
Das Unternehmen ist Teil der techno-
trans-Gruppe und lieferte im vergange-
nen Jahr nunmehr sein viertes effizien-
tes Zentralsystem mit einer Kühlleis-

tung von bis zu 130 kW nach Gronin-
gen. Die Besonderheiten der Anlagen 
sind genau auf die Ansprüche von VCN 
angepasst. Diese individuellen Anpas-
sungen sind für Jan Kühne, Produkt-
manager Industriekühlung bei klh, der 
Grund, dass die beiden Unternehmen 
seit nunmehr zehn Jahren so eng zu-
sammenarbeiten: »Es geht darum, 
nicht einfach ein Standard-Produkt ab-
zuliefern, sondern mitzudenken und  
für den Kunden eine Lösung zu finden. 
Wenn man so eine Partnerschaft etab-
liert, dann hat diese auch Bestand.« 

Im Fall von VCN besteht diese Lö-
sung aus den Zentralanlagen, die, statt 
je einem Kaltwassersatz an jeder einzel-
nen Drehmaschine, für eine sichere und 
zuverlässige Kühlung sorgen. Bis zu 
zehn Maschinen kann eine Kühlung 
versorgen und damit sie dies zuverläs-
sig bewältigt, hat klh einige Besonder-
heiten integriert. 

Produktionssicherheit  
dank Redundanz 
Die offensichtlichste Redundanz be-
steht im Einsatz von zwei Pumpen, von 
denen immer nur eine im Einsatz ist, 
sodass im Ernstfall jederzeit die jeweils 
andere einspringen könnte. Die Pum-
pen sind drehzahlgeregelt und passen 
sich der benötigten Leistung somit an, 
was die Energiekosten weiter senkt. An 
allen Verteilstationen ist zusätzlich ein 
Stadtwasseranschluss vorhanden. Das 
Wasser dient als Notkühlfunktion, soll-
te das sonst standardmäßige Wasser-
Glykol-Gemisch einmal ausfallen. Sie 
verschafft den Technikern Zeit, ein Pro-
blem zu beheben, ohne dass die Pro-
duktion stillsteht. Gesteuert wird die 
zentrale Kühlung einer Linie jeweils 
über nur eine Steuerungseinheit (HMI), 
was wiederum die Arbeit der Bediener 
der Linie vereinfacht. Fällt diese aus, 

haben Sie auch die Möglichkeit, die ge-
samte Anlage manuell zu steuern. 

Über das HMI gibt es Zugriff auf die 
Aktiv- als auch Freikühlfunktion. Denn 
die Umgebungstemperaturen in den 
Niederlanden erlauben es VCN, mit der 
klh-Lösung einen Großteil des Jahres 
über die auf dem Dach platzierten Frei-
kühler zu arbeiten. Bei bis zu 14 Grad 
Außentemperatur erreichen diese noch 
100 Prozent ihrer Leistung und sparen 
VCN so erhebliche Kosten. »Erst wenn 
es wärmer wird, nutzen wir zusätzlich 
die Aktivkühlung, um die optimale Ar-
beitstemperatur von 18 Grad in den 
Drehmaschinen zu erreichen«, sagt 
Winkel. Die Aufbereitung der Kühl-
schmierstoffe (KSS) versorgt die klh-
Anlage dabei gleich mit. Und wenn klh 
weitere Ansätze sieht die Betriebssi-
cherheit oder Effektivität der Anlagen 
zu steigern, geht das Unternehmen  
aktiv auf VCN zu. Gemeinsam werden  
diese Ideen dann besprochen und  
umgesetzt. 

Kühne ist sich sicher, »dass damit 
alle wichtigen Funktionen der Kühlung 
mindestens doppelt gesichert sind.« 
Für VCN ist diese Partnerschaft mit klh 
ein Glücksfall, findet Winkel. »Wir sind 
auf das Unternehmen aufmerksam ge-
worden, weil es damals als Erstausrüs-
ter für Index mit uns in Kontakt gekom-
men ist. Dass wir heute hier stehen und 
ein so tolles Verhältnis haben, war da-
mals noch nicht abzusehen.« Die erste 
zentrale Kühlung aus dem Jahr 2008 
sei noch eine echte Herausforderung 
gewesen, da das Konzept neu war und 
immer wieder Fragen aufkamen und 
neue Vorstellungen umzusetzen waren. 
Doch in diesem Prozess sei klh »immer 
da gewesen«, betont Winkel. »klh denkt 
alles mit und hat immer alle Wünsche 
möglich gemacht. Das ist eine sehr se-
riöse Partnerschaft.« W

2 Die Niederländer setzen auf große Linien baugleicher CNC-Ma-
schinen, um Aufträge flexibel verteilen zu können (© technotrans)

3 Die auf dem Dach platzierten Freikühler arbeiten bei bis zu 14 0C 
Außentemperatur mit 100 Prozent ihrer Leistung (© technotrans)
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