
Naht los gewalzte oder geschmiedete Ringe 
werden in nahe zu allen er denk lichen In dus-
trie zwei gen wie Maschi nen bau, Luft- und 
Raum fahrt, Wind ener gie an la gen, Chemie- 
und Anlagen bau, Off shore-Tech nik, Nutz-
fahr zeuge und Schiff bau ein ge setzt. Sie 

die nen als Flan sche, Dicht-, Turbinen-, Ein -
stell ringe und als Lager-, Lenk- oder Dreh -
krän ze in unter schied lichs ten Größen. Somit 
besteht eine große Nach frage nach Ringen 
in den vor ge nan nten Industrie zweigen.

Mehrfach patentiertes innovatives 
Trennverfahren für Ringe

AUS DER PRAXIS
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Die Stahlindustrie geriet in den letzten Jahren zu neh mend unter 
Druck durch stei gen de Roh stof preise, Energie- so wie Lohn-
kosten und ver mehrt Kon kur renz aus Billig lohn län dern. Ein-
spar po ten ziale sind haupt säch lich bei Be trach tung der langen 
Bearbei tungs zei ten sowie in den Ma terial-, Werk zeug- und Ener-
gie kos ten zu in den. Das hier be schrie be ne neu ent wickel te Trenn-
ver fahren von Ringen greit die ge nann ten Mög lich keiten auf: Es 
besteht aus einer hori zon tal an geord ne ten Kom bi na tion eines 
neu artigen Grei fers mit einer prä zi sen Trenn ein heit. Neben den 
erwähnenswerten Er geb nissen in der Ober lächen quali tät und 
der Mög lich keit, auch sehr schmale Ringe kalt und de for mierungs-
frei tren nen zu können, erge ben sich Kosten ein spa rungen durch 
re duzier ten Aus schuss und ver kürzte Bearbeitungszeiten. 
Gleichzeitig erhöht sich die Ar beits sicherheit.

AUSGANGSLAGE DER SCHMIEDEN UND DER BEARBEITER – 
FERTIGUNG DER RINGE AUF EINEM RINGWALZWERK 
Von einem Strang wird das Einsatzmaterial für die Ringe ab-
ge sägt und an schließ end auf Um form tem peratur er hitzt. Die 
erste Um for mung erfolgt durch das Stau chen und Lochen 
des Roh lings. Danach muss der Ring roh ling noch mals auf 
Um for m tem pe ratur erhitzt wer den, um auf einem Ring walz-
werk auf die ge wünsch ten Ab mes sungen aus ge walzt wer-
den zu kön nen. Auf die Plan lächen des ge walz ten Rings wird, 
je nach Durch mes ser, Material  von 4 bis 25 mm zu ge geben. 
Dieses benötigt der Bearbeiter, um eine sau be re Ober läche 
nach der Zerspanung zu erreichen. 
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NACHTEIL NR. 1: MINDESTWALZHÖHE
Ringwalz wer ke sind auf hohe und dick wan dige Ringe aus ge-
legt. Flache Ringe können auf ei nem Ring walz werk nicht opti-
mal ge fer tigt wer den, da die Ring walz werke eine Mindest walz-
höhe berück sichtigen müssen. Am Bei spiel erklärt heißt dies: 
Bei einem Ring walz werk für Ringe bis 3.000 mm Durch messer 
be trägt die Mindest walz höhe zirka 40 mm. Sollte der Einzel-
ring eine geringere End höhe be kommen, muss die ser me-
cha nisch durch Drehen auf einer Karusselldrehmaschine mit 
einem sehr ho hen Zeit auf wand auf das Endmaß abgedreht 
werden.

NACHTEIL NR. 2: QUERSCHNITT DES RINGS
Wenn der Querschnit des Rings im Verhältnis von Ring höhe 
zu -wand stärke zu klein ist, wird der ge walzte Ring in sta bil und 
de for miert sich. Je größer der Durch messer, desto in sta biler 
wird der Ring. Durch mehr faches Hoch walzen wird mehr Ma te-
rial ein ge bracht, wo durch eine Form sta bil ität erreicht wird. Bei 
proil gewal zten Ringen mit unter schied lichen Quer schniten 
kann es vor kommen, dass sich der Ring beim Ab kühlen ver-
zieht. Dem kann ent ge gen gewirkt wer den, in dem der Ring 
spiegel sym me trisch doppelt hoch ge walzt wird, das heißt bei 
einem Walz vor gang gleich zwei Ringe er zeugt werden.

MECHANISCHE BEARBEITUNG
Seit Jahrzehnten gibt es im Bereich des Sägens oder Ab ste-
chens von Roh tei len keine Inno va tion am Markt. Die Aus-
schuss quo ten der Bau tei le durch den Schnit ver lauf einer 
Band säge muss ten in Kauf ge nommen oder durch lang samere 
und auf wen di ge re Fertigungs mög lich kei ten kom pen siert 
wer den, die un  ge  nau und ma terial  in ten siv sind. Durch die Ge-
fahr des Ver lau fens von Säge blätern, -bändern oder Ab stech-
stäh len müssen große Auf maße in der Brei te des Säge stücks 
zu ge ge ben werden. 

Bei den Ringen existieren aus diesem Grund hohe Ma te rial zu-
ga ben auf den Plan sei ten von min des tens 4 bis 25 mm, zu züg-
lich min des tens 2 bis 4 mm auf den ab ge stochen en Flä chen. 
Noch un gün stiger ver hält es sich bei lachen dick wan di gen 
Ringen: Hier steigt die Ma terial zu gabe auf bis zu 100 Prozent 
der eigent lichen Bau teil höhe, da diese Ringe bei der an-
schlie ßen den Wärme be hand lung unter Um ständen einem 
Plan schlag er lie gen. Die ses Material muss später bei einem 
nach fol gen den Pro zess durch Ab drehen oder Frä sen ent fernt 
wer den. Das be deu tet für die Be triebe un nötig hohe Bear bei-
tungs-, Material- und Energie kosten.

Bild 1:  Konventionelle mechanische Bearbeitung von Ringen

Bild 2:  Giant Ring Cuter GRC5300-1000CNC in der Gesamtansicht
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Bild 3: Greifereinheit des GRC
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Bild 4:  Hohe Oberlächengüte der Trennlächen (mitlere Rauheit von Ra  = 3,2)

Bild 5:  Dickwandige lache Ringe im versandbereiten Zustand Bild 6:  Prototyp GRC2000-500CNC, der am Standort für Lohntrennarbeiten 

eingesetzt wird

Bilder: Autor

AUS DER PRAXIS

Die Alternative für diese Problemstellungen stellt der Giant 
Ring Cuter (GRC) dar, wel cher eine Kom bi na tion von zwei Inno-
va tionen – Grei fer- und Trenn ein heit – dar stellt. Auf dem Giant 
Ring Cuter GRC5300-1000CNC kön nen Ringe bis 5.300  mm 
Außen durch mes ser, 560 mm Wand stärke, 1.000 mm Büchsen-
hö he und einem Ring ge wicht bis zu 20 t ge trennt wer den. Mit 
Hilfe des Grei fers kön nen Einzel ringe mit ei nem Ge wicht bis 
zu 4 t pro zess sicher ge hal ten wer den. Die Auf stell maße der 
Trenn ma schine be tragen 17 m in der Länge, 7,50 m in der Brei te 
und 6,60 m in der Hö he. Das Gesamt ge wicht der kom plet en 
Ma schine be läut sich auf 95 t. Ein Eisen bahn wagen dient zur 
Ab la ge der prä zise ge trennten Ringe (Bild 2).

GREIFEREINHEIT 
Der Greifer hält gleich zei tig den ab zu trennen den Ring so wie 
den rest lichen Ring rohling (Bild 3). So kann der Ring nach 
dem Tren nen das Trenn werk zeug nicht ein klem men. Durch 
den Grei fer wird der Einzel ring mit einem Ge wicht von bis 
zu 6  t pro zess sicher wäh rend des Tren nens ge hal ten. Nach 
dem Säge pro zess wird der ab ge trenn te Ring zu ei ner Ab la ge-
posi tion trans por tiert und sicher ab ge legt. Zu sätz lich er hält 
der Ring roh ling durch die ses Greifer kon zept wäh rend des 
Trennens Sta bi li tät, sodass die ser nicht vi briert und eine hö-
he re Stand zeit des Trennwerkzeugs erreicht wird.

TRENNEINHEIT
Mit dem Trennwerkzeug von bis zu 1.350 mm Durch mes ser 
kön nen Wand stär ken bis zu 560 mm mit nur 7 mm Schnit-
spalt auf dem GRC5300-1000CNC prä zise getrennt wer den. 
Die Krat wird hier bei auf meh re re Schnei den ver teilt. Die 
hier ent stehen de Wär me wird mit dem Span ab ge führt. Die 
Dreh be we gung er zeugt keine Rei bungs wär me, das heißt  
die Ringe kön nen so kalt und de for mations frei ge trennt wer-
den. Ver schie denste Werk stofe wie Bau stäh le, warm fes te 
Stäh le, Edel stähle, Duplex, NE-Me talle, Titan oder Nickel basis 
wur den auf die se Wei se schon erfolg reich getrennt.

Die Vorteile des Verfahrens lassen sich stichpunktartig wie 
folgt zusammenfassen:

• kürzere Trennzeiten
• geringere Schnitbreite (3 bis 7 mm) 
• geringere Werkzeugkosten 
• höhere Standzeit
• geringere Trenngeräusche von nur etwa 70 bis 75 db
• automatisches Abnahmehandling
• geringe Hitzeentwicklung
• trockenes Material sowie trockene kurze Späne (gemäß 

geltenden UVV)
• größerer Teileausstoß aus dem Rohmaterial
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• sicheres Abnehmen der getrennten Ringe (den geltenden 
UVV genügend)

• hohe erreichbare Planparallelität
• hohe Oberlächengüten von 3,2 Ra (Bild 4)
• geringere Weiterbearbeitungszeiten
• die Ringe werden nicht deformiert, da es sich um ein span-

nungs armes Trennen handelt.

Im Bild 5 sind acht dickwandige lache Ringe mit über 
3.400  mm Durch messer und einer Wand stärke von 420 mm 
ab ge bil det, die prä zise auf eine Höhe von 61 mm ge trennt wur-
den. Das Auf maß der Plan läche auf das Fertig maß be trägt 
ledig lich 2  mm. Hier durch wurden die Bear beitungs kos ten 
erheb lich re du ziert, da nur noch ein Schlicht span pro Seite auf 
das Fertig maß not wen dig war. Die Ring roh linge waren zwei-
mal 4-fach hoch ge walzt, die Plan paralleli tät betrug 0,7 mm.

Die Prototypmaschine GRC2000-500 CNC (Bild 6) ist für 
Ringe bis 2.000 mm Außen durch mes ser und Wand stär ken bis 
190 mm aus ge legt. Diese läut seit dem Jahr 2011 in der Lohn-
trenn erei des Unter neh mens. Dort wird sie ge nutzt, um Er fah-
rungen mit den ver schieden sten Materialen zu sam meln und 
um so wohl das Trenn ver fah ren als auch die Trenn werk zeu ge 
wei ter zu ent wickeln sowie die Prozessstabilität weiter zu 
optimieren.

FAZIT
Das Einsparpotenzial durch das innovative Trenn ver fah-
ren zieht sich wie ein roter Faden durch den ge sam ten Fer-
ti gungs pro zess. Jedes Kilo gramm Ma terial, wel ches bei der 
Her stellung der Ringe nicht be nö tigt wird, muss dem nach 
an schlie ßend nicht kos ten in ten siv „in den Späne be häl ter 
ge dreht“ wer den. Logischer weise gilt auch: Je wer tiger das 
Ma te rial, desto höher das ab so lute Ein spar poten zial. Da der 
ge samte Fertigungs pro zess opti miert wird, können Ringe viel 
wirt schat licher, das heißt mit hoher Ma terial- und Energie ei-
zienz her ge stellt wer den. 
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