EE Werkzeugtechnik

Zu den Hauptprodukten von Kaeser zahlen
oleingespritzte  Schraubenkompressoren.
Sie bieten bei entsprechender Aufbereitung
auch in Anwendungsbereichen mit hohen
und hoéchsten Qualitatsanforderungen die
Moglichkeit, Druckluft sehr wirtschaftlich,
zuverlassig und energiesparend zu erzeu-
gen. Es gibt aber auch Anwender, die tro-
ckenverdichtende Kompressoren vorschrei-
ben. Fir diese Zielgruppe hat der Systeman-
bieter eine neue Produktreihe Schrauben-
kompressoren mit olfreier Verdichtung auf
den Markt gebracht, damit auch diese An-
wender von der effizienten Technik des Hau-
ses Kaeser profitieren kdnnen.

Es ist das unternehmerische Anliegen,
dass die Kompressoren nicht nur wahrend
des Betriebs moglichst wirtschaftlich und
umweltfreundlich arbeiten, indem sie
,mehr Druckluft mit weniger Energie” lie-
fern, sondern dass sie auch wahrend des Pro-
duktionsprozesses und nach der Betriebs-
phase die Umwelt so wenig wie moglich be-
eintrachtigen. Eine Haltung, die sich in Ein-
zelheiten auch in der Produktion widerspie-
gelt.

Arbeitsabldufe prozessorientiert gestalten

In jedem Kaeser-Schraubenkompressor-
block arbeiten Rotoren mit dem von dem
Hersteller selbst entwickelten und stetig
weiter optimierten Sigma Profil. Ihr Einsatz
im spezifisch gunstigsten Arbeitspunkt
sorgt fir hochste Energieeffizienz und spart
im Vergleich mit herkémmlichen Schrau-
benlauferprofilen bis zu 15 % Energie ein.
Doch nicht nur die Produkte, sondern auch
die Produktionsablaufe sollen nach dem
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Zeiteinsparung von 40 % beim Aufbohren

Effizienz unter Druck

Moderne Druckluft ist heute, neben elektrischem Strom, der in Industrie,
Gewerbe, Handwerk und Medizin am haufigsten genutzte Energietra-
ger. Das im Jahr 1919 als Maschinenbauwerkstatte gegriindete Familien-
unternehmen Kaeser Kompressoren ist heute einer der weltweit fihren-
den Kompressorenhersteller und Druckluftsystemanbieter. Beim Auf-
bohren und Feinspindeln von Gussgehdusen setzt das Unternehmen auf

Werkzeuge von Wohlhaupter.

Willen des Herstellers moglichst leistungs-
fahig und nach den neuesten Erkenntnissen
organisiert werden. So folgte 2005 der
Schritt von flachgeflihrten zu lineargeflhr-
ten Bearbeitungszentren. Insgesamt elf da-
von stehen zur Produktion des Verdichter-
blocks zur Verfiigung — alle entsprechend
mit grolen Werkzeug- und Mehrpaletten-
maschinen ausgestattet.

Mit dem Schritt zur Produktionsumstel-
lung befasste sich vertiefend Dieter Zabel,
Meister Blockfertigung, auch mit den Pro-
dukten von Wohlhaupter. Er erinnert sich:
,Unser Einstieg bezlglich Wohlhaupter-
Werkzeugen war vor langer Zeit ein Fein-
drehwerkzeug mit Wiper-Platte. Im Zusam-
menspiel  Werkzeug/Wendeschneidplatte
konnten wir die Bearbeitungszeit halbie-
ren.“ Ein Erfolg, der Uberzeugte, denn Wohl-
haupter Werkzeuge werden nun vor allem
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zum Aufbohren und Feinspindeln von Guss-
gehdusen eingesetzt.

Sigma 5 ist dabei das grofite Schrauben-
kompressor-Blockgehause und wird z. B. fur
die Tunnelbeliftung oder in der Schwer-
industrie zur Forderung von erdolhaltigen
Schlammen verwendet. EIf Schruppwerk-
zeuge im Durchmesserbereich 244 — 2386
mm sind hier in der Produktion im Einsatz.
Fur Wohlhaupter galt es als Zerspanungs-
spezialist, nach einem Anruf von Kaeser, pri-
mar die mit dem bisherigen Werkzeug auf-
tretenden Schwingungs- und Gewichtspro-
bleme zu l6sen.

Eine zusatzliche Schwierigkeit lag und
liegtin der Schnittgeometrie. Die Bohrungen
sind nicht in sich geschlossen, sondern es
handelt sich um zwei offene, ineinander lau-
fende Bohrungen. Der unterbrochene
Schnitt stellt in Bezug auf die Schnittkrafte



Gussgehduse mit zwei offenen, ineinander laufenden Bohrungen

vor der Bearbeitung

eine grolRe Herausforderung dar. So ist es
nicht moglich, die Schnittwerte zu fahren,
die die Werkzeuge und Werkstoffe eigent-
lich hergeben.

Moglichst leistungsfahig spanen

Die Idee war es, diese Unruhe abzufangen,
um eine hohere Schnittgeschwindigkeit zu
fahren. Das Alu-Line-Werkzeug von Wohl-
haupter war das Mittel der Wahl. Seit Jahren
ist der deutschlandweite Marktfiihrer im Be-
reich modulare Werkzeuge erfolgreich mit
seiner Alu-Line, denn die Werkzeuge in Alu-
Leichtbauweise erreichen eine Gewichts-
reduktion bis zu 60 %. Das geringe Gewicht
des Zweischneiders wirkt sich in mehreren
Aspekten positiv auf den Ablauf bei Kaeser
aus: Die Bohrungsbearbeitung lauft ruhiger,
die Schnittgeschwindigkeit konnte erhoht
werden, und beim Werkzeugwechsel wer-
den die Komponenten geschont. Aktuell
wird die spiralformige Freilegung in einem

bearbeitung

Sigma 5 —das grofs-
te Schraubenkom-
pressor-Blockgehdiu-
se im Programm von
Kaeser

ersten Gang von beiden Seiten vorbearbei-
tet; nach einem Werkzeugwechsel erfolgt
die Feinbearbeitung. Bei einem Durchmes-
ser von 385,70 mm, einer Schnittgeschwin-
digkeit von 240 m/min und 198 Umdrehun-
gen pro Minute und einem Wegvon 570 mm
belauft sich die Bearbeitungszeit der Durch-
gangsbohrung auf rund 8 min.

Seit dem Einsatz des Wohlhaupter-Werk-
zeugs konnte beim Aufbohren erfolgreich ei-
ne Zeiteinsparung von 40 % realisiert wer-
den.Beim Feindrehen war es gleichermafen
moglich, die Schnittgeschwindigkeit von
350 auf 800 m/min zu erhohen. Hier setzen
wir die Feindrehwerkzeuge Digibore mit di-
rekter optoelektronischer Verstellwegmes-
sung von Wohlhaupter sehr erfolgreich ein®,
bestdtigt Frank Liewald, Assistent Leitung
Produktionszentrum Schraubenkompresso-
ren, und fahrt fort: ,Die Platzierung der ent-
sprechenden Bohrungen unterliegt engen
Toleranzen, die dank Digibore erfolgreich

Das Schraubenkompressor-Blockgehduse nach der Bohrungs-

eingehalten werden konnen. Das Werkzeug
ist handlich und einfach zu bedienen. Der
Maschinenbediener kann die Toleranzen an-
hand der integrierten digitalen Anzeige ein-
fach ablesen. Das schafft Prozesssicherheit.”
Und die wird neben der Prazision bei Kaeser
groligeschrieben, denn die Bauteile sind Pra-
zisionsteile und p-genaues Arbeiten unab-
dingbar.

Prazision iiberzeugt

Der Druckluftspezialist versucht stetig, den
Wirkungsgrad seiner Kompressoren zu ver-
bessern und in passende Gesamtkonzepte
zu integrieren. Bei einer Abweichung von
nur 1/100 liegt der Leistungsverlust bereits
bei 10 %. Um den effizientesten Wirkungs-
grad zu erzielen, ist deshalb die Einhaltung
der engen Fertigungstoleranzen unverzicht-
bar. Daher werden auch alle groBen Bauteile
zu 100 % fur die Qualitatssicherung gemes-
sen. Allein drei Koordinatenmessmaschinen
stehen dafir zur Verfligung. ,In Hinblick auf
Exaktheit, Qualitat und Zuverlassigkeit ar-
beiten wir bei Kaeser fraglos mit dem richti-
gen Partner an unserer Seite®, so Liewald —
denn der Name Wohlhaupter ist weltweit
ein Begriff fir innovative und prazise Werk-
zeugtechnik.

Kaeser Kompressoren
www.kaeser.com

Wohlhaupter GmbH
www.wohlhaupter.de
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