Gewindefraser

SPECIAL BOHREN - REIBEN - GEWINDEN

Druckvoll zur Gewinde-Losung

Als in der Ventilfertigung bei Schroder Valves das Gewindebohren an seine Grenzen stiel3,

ging man zum Gewindefrasen mit Tools von Ingersoll Werkzeuge ber - mit Erfolg. Seitdem

lassen sich auch sehr grof3e Gewinde schnell, verschleiBarm und prozesssicher erzeugen.

chroder Valves in Gummersbach
S stellt seit 1950 Freilaufriick-

schlagventile her. Das Unterneh-
men hat aktuell 80 Mitarbeiter und
erwirtschaftet einen Jahresumsatz von
rund 11 Millionen Euro. Die Armaturen
dienen dem Schutz von Zentrifugal-
pumpen vor Beschiddigungen, wie sie
etwa durch Uberhitzung oder Kavita-
tion entstehen konnen. ,,Mit unseren
Freilaufriickschlagventilen sind wir
iiberall dort vertreten, wo Fliissigkeiten
gefordert werden®, erklart Axel Miicher,
der das 1889 gegriindete Familienun-
ternehmen in fiinfter Generation leitet.

Zum Kundenkreis gehoren Stadt-

werke, Raffinerien und Kraftwerke. Mit
groBer Fertigungstiefe stellt das Unter-
nehmen jahrlich etwa 1300 Armaturen
her, die spezifisch auf die Daten der
Pumpe ausgelegt sind. Als Werkstoff
werden vor allem C-Stahle verwendet,
fiir Anwendungen mit Meerwasser, Ol
oder Chemikalien aber auch Edelstihle
bis hin zu Super Duplex. Die Gehause
der Ventile bestehen aus Obergehiuse,
Untergehduse und Bypass-Stutzen.

Ab M36 ist iibliches Gewindebohren
nicht mehr prozesssicher maglich
Ober- und Unterteil des Ventilgehduses
sind fest miteinander verschraubt. Je
nach GroBe der Armatur miissen dafiir
im Flanschbereich bis zu 24 Gewinde in
das Unterteil eingebracht werden. Seit
Schroder Valves mit der Produktion von
Freilaufriickschlagventilen begonnen
hat, wurden diese Gewinde gebohrt,
was iiber die Jahrzehnte auch gut funk-
tionierte. Doch um die Leistungsfahig-
keit ihrer Anlagen zu erhohen, setzt die
Industrie zunehmend gréBere Pumpen

1 Fiir Gewinde ab M36 praktiziert Schroder Valves nun anstelle des Gewindebohrens das

Gewindefrasen mit dem Chipsurfer von Ingersoll, bei dem sich das Werkzeug mit kleinem

Durchmesser zirkular in einem vergleichsweise grofien Loch bewegt © Ingersoll Werkzeuge

ein und arbeitet mit héheren Driicken.
Mit den Pumpen erreichten auch die
Ventile neue Dimensionen. Um einem
Druck von bis zu 400 bar standzuhal-
ten, sind sie zudem dickwandiger ge-
worden. Auch neue Bauformen, die die
Ventile vor Uberbeanspruchung schiit-
zen, wie sie etwa beim Teillastbetrieb
von Kraftwerken auftreten, fallen ten-
denziell groBer aus.

In der Fertigung zeigte sich, dass es
zu Problemen kommt, wenn die dafir
erforderlichen Verschraubungen die
GroBe M36 erreichen oder dariiber hi-
naus gehen. Immer wieder kam es zu
Uberlastungen der Maschine. Beim Ge-
windebohren treten bei groBerem
Durchmesser sehr hohe Drehmomente

© Carl Hanser Verlag, Minchen

auf. Die heute iiblichen Motorspindeln
bewiltigen diese oft nicht.

,Die Maschine ist wiahrend der
Bearbeitung immer wieder stehen ge-
blieben, und wir hatten Probleme mit
ausgerissenen Gewindegéngen, die
nachbearbeitet oder aufgebohrt werden
mussten®, berichtet Christopher Hees,
Vorarbeiter in der Zerspanung bei
Schroder Valves. Von Fall zu Fall muss-
te abgeklart werden, ob die Bauteile mit
dem Einsatz von Helicoils gerettet wer-
den konnen. Einmal mussten die Ferti-
ger sogar 24 Gewinde der GroBe M42
von Hand nachschneiden, weil die
Maschine nach wenigen Umdrehungen
streikte. Seit Schroder Valves eine neue
Okuma Multus B550 in Betrieb nahm,
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2 Schroder Valves produziert in Gummersbach jahrlich etwa 1300
Freilaufriickschlagventile, und das mit gro3er Fertigungstiefe

© Ingersoll Werkzeuge

kam es zwar zu keinen Maschinenstill-
standen mehr; dennoch war eine effi-
zientere Werkzeuglosung gefragt.

Als Partner mit Tech-Center

ist Ingersoll Werkzeuge geschatzt
Vertrauensvoll wandte man sich an den
Toolspezialisten Ingersoll Werkzeuge
aus Haiger. ,,Von Ingersoll war die Erst-
ausstattung einer unserer Maschinen
gekommen; seither sind wir in Kontakt
miteinander®, erlautert Peter Strauch,
Leiter des Fertigungsbiiros bei Schro-
der Valves. Ein Scheibenfraser, der da-
mals angeschafft wurde, ist auch heute
noch in Gummersbach im Einsatz. ,Mit
diesen Werkzeugen sind wir sehr zufrie-
den®, versichert Strauch. Heute liefert
Ingersoll den groBten Teil der von
Schroder Valves bendétigten Tools. Boh-
rer und Hochvorschubfraser kommen
ausschlieBlich aus Haiger.

Intensiver war der Kontakt gewor-
den, als Schroder Valves einen Sonder-
werkstiickstoff zu bearbeiten hatte. Um
zu den optimalen Werkzeugen fiir die
verlangten Bearbeitungen zu kommen,
hat Ingersoll Werkzeuge in seinem
Tech-Center unter den auch beim Kun-
den vorhandenen Voraussetzungen
getestet und lieferte schlieBlich fiir die

© Ingersoll Werkzeuge

Maschinenausstattung passend aus-
gelegte Prazisionswerkzeuge.

sunser eigenes Tech-Center mit ge-
schultem Personal ist ein groBer Vor-
teil, den Ingersoll zu bieten hat®, erldu-
tert Andreas Bulla, Produktmanager
Tangentiale Werkzeuge/Gewindefrasen.
sAlles, was spiter beim Kunden laufen
soll, konnen wir hier bereits zerspanen
oder zumindest simulieren. Zum Kun-
den gehen wir dann nur mit Werkzeu-
gen, die wir bei uns im Werk schon auf
ihre sichere Anwendung hin getestet
haben.“ Damit wird vermieden, dass es
vor Ort zu unerwarteten Ereignissen
kommt oder gar ein teures Bauteil be-
schadigt wird. Dem Kunden spart es
zudem Zeit, wenn die ersten Optimie-
rungsschritte schon im Vorfeld bei
Ingersoll stattfinden.

Aufgrund des einzahnigen Prinzips
flexibel und mit guter Spane-Abfuhr
Fiir die Probleme bei Schroder Valves
hatte man in Haiger eine Sofortlosung
parat: Gewindefréasen statt Gewinde-
bohren. Mit dem ‘Chipsurfer® hat Inger-
soll schon das passende Werkzeug im
Katalog. ,M36 ist genau die Grofe, bei
der auf gingigen Drehfriszentren vom
Drehmoment her eine Grenze gesetzt

4 Der Gewindefraser Chipsurfer ist ein Gewinde-Einschraubfraser mit Torx-Anzug. Seine
Schnittstelle verleiht Flexibilitdt in Bezug auf die benétigten Auskraglangen und magliche

Kollisionssituationen © Ingersoll Werkzeuge
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3 Auf einer Okuma Multus B550 werden bei Schrdder in das Unter-
gehduse jedes Freilaufriickschlagentils 20 Gewinde eingebracht

ist“, erlautert Bulla. ,GroBere Gewinde
zu bohren ist nicht sinnvoll und auch
nicht mehr zeitgemaB.“

Der Chipsurfer ist ein Gewinde-Ein-
schraubfriser, der eine prozesssichere
und hoch effektive Bearbeitung von Ge-
winden ermoglicht. Als Teilprofilfraser
bildet er wahrend der Bearbeitung nur
einen Zahn ab, der in einer Kreisbewe-
gung zirkuliert und das komplette Ge-
winde frést. Die Steigung wird iiber die
Programmierung realisiert. Damit ist er
flexibler einsetzbar als kammformige
Gewindefraser mit mehreren Schneiden
in einem festen Abstand, die nur eine
bestimmte Steigung erzeugen konnen.

Schroder Valves fertigt derzeit aus-
schlieflich Gewinde mit der Steigung 3,
konnte mit diesem Werkzeug aber auch
jederzeit andere Steigungen im dafiir
vorgesehenen Bereich realisieren. Ent-
scheidend fiir Schroder Valves sind Pro-
zesssicherheit und Wiederholgenauig-
keit in der Fertigung. Wahrend es beim
Gewindebohren zu einem Formschluss
kommt, bewegt sich beim Gewindefra-
sen immer ein Werkzeug mit kleinerem
Durchmesser zirkular in einem relativ
grofBen Loch; das erleichtert auch den
Abtransport der Spéne.

Neben den groferen Gewinden
waren es auch spezielle Werkstoffe, die
grofBe Herausforderungen an die Ferti-
gung stellten. ,,Unser Verschleif3 war
hier enorm®, berichtet Christopher
Hees. ,Mitunter war ein Gewindeboh-
rer nach nur zwei Bohrungen verschlis-
sen.” Edelstahl ist zwar eher selten auf
der Maschine, aber es gibt laut Hees
durchaus Tage, an denen es die Ferti-
gung mit drei unterschiedlichen Bautei-
len aus drei verschiedenen Werkstoffen
zu tun hat.

Andreas Bulla ist mit dem Problem
vertraut und kennt die Abhilfe: ,Beim




5 Christopher Hees, Vorarbeiter in der Zerspanung bei Schroder Valves (links), und Peter
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Scharf, Anwendungstechniker bei Ingersoll Werkzeuge, diskutieren Opimierungsstrategien

fiir den Gewindefraser o Ingersoll Werkzeuge

Gewindebohren in Sacklochern entste-
hen materialabhingig lange Spiral-
spine. Weil das Frasen immer nur ein
sequentieller Eingriff ist, entstehen
beim Gewindefrdsen automatisch sehr
kurze Spiane, die mit Luft oder anderen
Medien sehr leicht aus den Lochern he-
rauszubekommen sind.“ Die Prozesssi-
cherheit ist umso wichtiger, je kostspie-
liger die Bauteile sind. Fiir eine Arma-
tur aus Super Duplex konnen allein die
Materialkosten 200000 Euro erreichen.

Langer Halter fiihrte zu Vibrationen
Mit dem Gewindefriasen war zwar eine
schnell umsetzbare Losung fiir die Pro-
blemfille gefunden worden, doch zeigte
sich in der Fertigung noch Optimie-
rungsbedarf. ,Wir konnten nun sowohl
groBe Gewinde als auch anspruchsvolle
Werkstoffe bearbeiten, doch kam es da-
bei immer wieder zu stérenden Vibra-
tionen“, berichtet Hees.

Ingersoll Werkzeuge nahm sich des
Problems umgehend an und konnte
im Folgenden ausgesprochen ziigig die
Ursache fiir das Problem ausfindig
machen, wie Anwendungstechniker
Peter Scharf erlautert: ,Wir haben
festgestellt, dass hier ein ungiinstiges
L/D-Verhéltnis ein Thema ist. Es be-
schreibt das GréBenverhiltnis der
Liange des Werkzeughalters zum Durch-
messer des eingeschraubten Frisers.
Bei dem vorliegenden Verhéltnis wurde
das Werkzeug ausgelenkt, wobei der
radiale Druck und die Hebelwirkung fiir
die beobachteten Vibrationen sorgten.”

Dass bei Schroder Valves rasch
Abhilfe in Form einer stabileren Werk-
zeugaufnahme geschaffen werden
konnte, war vorher nicht abzusehen.
Zur gleichen Zeit war Ingersoll schon
an der Weiterentwicklung seiner Chip-
surfer-Serie dran und damit in der La-
ge, den Kunden mit Prototypen direkt
aus der Entwicklung zu versorgen. Aus-
gehend von den vorhandenen Werkzeu-
gen hat Ingersoll die Neuentwicklung in
zwei Steps vorangetrieben, die jeweils
gleich der Fertigung in Gummersbach
zugute kamen.

»Im ersten Schritt auf dem Weg zu
unserer neuen Werkzeugserie haben
wir den Anbindungsdurchmesser ver-
groBert und mit einem verbesserten
L/D-Verhiltnis die Anbindung des Fra-
sers liber die Chipsurfer-Schnittstelle
an die Verlidngerung verstarkt, berich-
tet Andreas Bulla. ,,Das hat dem Werk-
zeug mehr Stabilitdt gegeben, was wir
auch in der Anwendung bei Schroder
sehr gut sehen konnten, die nun vibra-
tionsfrei lauft. Im nichsten Schritt ha-
ben wir die Friaser dann mit einem zu-
sétzlichen Zahn ausgestattet, um auch
die Produktivitat zu erhohen.” Die
Schnittgeschwindigkeit konnte so von
170 auf 220 m/min gesteigert werden.

Die Produkterweiterung kam bei
Schroder Valves gut an, zumal sie einen
erheblichen Produktivitdtsgewinn
brachte. Dauerte die Herstellung eines
Gewindes der GroBe M42 mit dem Ge-
windebohrer im giinstigsten Fall rund
3 min, so lief sich diese Zeit mit dem
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neuen Gewindefriser, der ein Gewinde
in einem Durchgang herstellt, halbie-
ren. ,Hinzu kommen hohere Prozesssi-
cherheit, bessere Wiederholgenauigkeit
und deutlich geringere Werkzeugkos-
ten®, freut sich Christopher Hees. Mit
der zusitzlichen Schneide und den eli-
minierten Schwingungen konnte die
Standzeit der Fraser verlangert werden.
Liegezeiten von Bauteilen, die durch
fallige Nacharbeit entstanden waren,
gibt es heute praktisch keine mehr.

In der Hélfte der bisherigen Zeit
wirtschaftlich zum Gewinde

Andreas Bulla lobt das ausgezeichnete
Zusammenspiel aller Beteiligten bei
diesem Projekt, das durch die rdumli-
che Nihe begiinstigt wurde: ,Wie Zahn-
rader griffen die Aktivitdten des Kun-
den Schroder Valves, des Maschinen-
herstellers Okuma und uns als Werk-
zeughersteller ineinander.”

Von solch einem Produktivitits-
gewinn konnen auch andere profitieren.
Ingersoll bietet die neuen Chipsurfer-
Gewindefraser unter den Produkt-
namen 17Y_ und 18Y__im Teilprofilbe-
reich 55°/60° mit fiinf oder sechs effek-
tiven Schneiden an. Thre Schnittstelle
schafft Flexibilitit bei den jeweils beno-
tigten Auskraglidngen und beim Bertiick-
sichtigen von Kollisionssituationen.

Die im Werkzeug- und Formenbau
weit verbreitete Schnittstelle ermdglicht
eine wirtschaftliche und flexible Losung
fiir Gewindebearbeitungen. Die inte-
grierte Innenkiihlung sorgt fiir eine
bestmogliche Spane-Abfuhr und ver-
hindert Aufbauschneidenbildung. Die
die Standzeit verbessernde Beschich-
tung gewdahrt eine geringere radiale
Abdriangung, hervorgerufen durch vor-
zeitigen SchneidkantenverschleiB, und
maximiert somit die MaBhaltigkeit. m
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