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Produkterweiterung sorgt fiir neue Perspektiven bei der Fertigung von GrofBteilen

IN NEUE DIMENSIONEN

Wohlhaupter Prazisionswerkzeuge gilt seit mehr als einem Dreivierteljahrhundert als Inbegriff flir Prazisionswerkzeuge rund

um die Bohrungsbearbeitung. Die hohe Herstellgenauigkeit und Oberflachengiite in den Bohrungen von GroBteilen, wie zum
Beispiel in Bauteilen von Windkraftturbinen zur Stromerzeugung, sind dabei ebenso eine Anforderung wie auch eine Voraus-
setzung flr die spatere Zuverlassigkeit und Verfligharkeit an den jeweiligen Einsatzorten.
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enn es darum geht, grole Boh-
Wrungen zu bearbeiten, setzt die

Wohlhaupter GmbH durch die
nunmehr zehnjahrige Erfahrung mit den
erfolgreichen AluLine-Baureihen neue
Akzente. Auf der Basis des bestehenden
Produkt- und Systemwissens wurde die
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Standardbaureihe von Durchmesser
500 mm bis Durchmesser 3.255 mm neu
konzipiert und nahtlos mit den bisherigen
AluLine-Werkzeugen von Durchmesser
200 mm bis 500 mm verbunden.
Ausbohrbereiche groBer als 500 mm
Durchmesser erfordern grof3e und in den

Querschnitten stabilere Werkzeuggrund-
korper, die dann durch Aufsetzen von
verschiebbaren Kerbzahnschienen grofe-
re radiale Verstellwege ermoglichen. Mit
dieser konstruktiven Festlegung konn-
te die radiale Verstellung im Minimum
auf 140 mm erhoht werden. Die neue



Baureihe in zweiteiliger Ausfithrung ab
einem Bearbeitungsdurchmesser von
500 mm kann dadurch schon in der ers-
ten Stufe bis zu einem Fertigungsdurch-
messer von 780 mm verwendet werden.
Dieses Konzept ermoglicht es, mit vier
Werkzeuggrundkorpern (Schienen) und
vier aufsetzbaren Kerbzahnschienen
den kompletten Zerspanungsbereich bis
Durchmesser 3.255 mm abzudecken.
Dass sich Wohlhaupter die Realisie-
rung der einzelnen Bohrbereiche nicht
leicht gemacht hat, wird bei naherer Be-
trachtung ersichtlich. Denn die vier auf-
setzbaren Kerbzahnschienen passen auf
jede der vier Grundschienen und decken
dort in der Kombination jeweils einen be-
stimmten Ausbohrbereich ab. Nur mittels
dieser Besonderheit konnte die gewihlte
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Bauteilvariante auf die Dimension bis
Durchmesser 3.255 mm erfolgreich um-
gesetzt werden.

,»Auch wenn wir nicht beiallen Kunden
die Endanwendung kennen, viele unserer
Werkzeuge mit den entsprechend grof3-
en Durchmessern sind zur Bearbeitung
von Komponenten fiir die Windindus-
trie” erldutert Frank Wohlhaupter, Ge-
schéftsfithrer der Wohlhaupter GmbH.
Das Geschéft mit der sauberen Energie
verfiigt iiber ein gewaltiges Potenzial.
Die Wind-Energy-Studie 2008 zum Bei-
spiel besagt, dass sich die internationale
Windenergie-Industrie auf einen langjah-
rigen Boom mit Wachstumsraten von 20
Prozent einstellt. Weltweit werden sich
die jahrlichen Neuinstallationen bis zum
Jahr2017 von derzeit 20.000 auf 107.000

MIT DOPPELTER
PERFORMANCE

Die strategische Kooperation zwischen
dem Werkzeugspezialisten Wohlhaupter
und dem britischen Werkzeughersteller Ri-
gibore wurde bereits zur EMO im Herbst
2007 angekiindigt. Ziel der Kooperation
der beiden Unternehmen war und ist es,
durch die Integration der Rigibore-Techno-
logie die Angebotspalette zu erweitern und
weitere Losungen mit p-genauer Zustellung
und digitaler Anzeige anzubieten. Zum
Auftakt stellte das Unternehmen aus Fri-
ckenhausen auf der vergangenen Metav ei-
ne erste Kombination vor: Auf den AluLine
Kerbzahnschienen fiir Bohrungsbearbei-
tung ab 200 mm Durchmesser kann der
Smartbore Klemmhalter direkt zur Verstell-
wegmessung eingesetzt werden. So kann
die Feinverstelleinheit mit all seinen Vor-
teilen auf Standardwerkzeugen von Wohl-
haupter verwendet werden. Besonders in-
teressant ist ActiveEdge, ein patentiertes
Feinverstellsystem, das eine bertihrungs-
lose p-genaue Verstellung der Schneide ga-
rantiert. Beide Systeme werden in
Deutschland exklusiv durch die Wohl-
haupter GmbH Prazisionswerkzeuge ver-
trieben. Insbesondere bei kundenbezo-
genen Sonderlésungen und der Projektie-
rung von Neuinvestitionen werden in Zu-
kunft Werkzeuge, Technologie und Zusam-
menarbeit beider Unternehmen vermehrt
eine groBe Rolle spielen.

Schlichtbearbeitung Durchmesser 870 H7 in GG-Gehau-
se mit einem mit CBN Schneidplatten bestiicktem Alu
Line Feindrehwerkzeug.




MW verfiinffachen. Das bis dato grolte
Werkzeug der Wohlhaupter Aluschienen
allerdings war noch als Sonderlosung fiir
ein Getriebegehduse einer Steinzerklei-
nerungsanlage aus GGG 50 bei der Firma
DMR in Rostock gedacht. Alleine bei der
Bearbeitung entstehen hier zirka sechs
Tonnen Spine und die gesamte Bearbei-
tungszeit des Teils liegt bei mehreren Ta-
gen. Entsprechend notwendig war es, dass
sich die Verantwortlichen fiir die Produk-
tionsplanung gemeinsam mit dem Team
von Wohlhaupter absolute Klarheit iiber
die Funktion von Werkzeugen mit einem
Durchmesser jenseits von 2.000 mm ver-
schafften. Das war erforderlich bis hin zur
Festlegung des Spindelstops. Denn logisti-
sche Fehlentscheidungen sind bei grolen
Prazisionsteilen teuer.

Nun sind die bisherigen Kundenson-
derlosungen als Standardkomponenten
im Katalog aufgenommen und sind ab La-
ger erhéltlich. Mit dem bestehenden Pro-
gramm sind damit Prézisionsbohrungen
ab 200 mm in AluLine-Leichtbauweise
moglich. Die erzielbare Toleranz liegt
bei IT6.

DasFamilienunternehmenausFricken-
hausen ist weltweit bekannt als Hersteller
von flexiblen und vor allem durchgéngig
modularen Ausdrehwerkzeugsystemen
fiir die Vor- und Fertigbearbeitung. Folg-
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Geschéftsfiihrer Frank Wohlhaupter:
»Auch wenn wir nicht bei allen Kun-
den die Endanwendung kennen -
viele unserer Werkzeuge mit entspre-
chend groBen Durchmessern sind
zur Bearbeitung von Komponenten
fiir die Windindustrie."

lich unterliegen auch die neuen Aluschie-
nen dem Systemgedanken und sind kom-
patibel zum bestehenden Programm: Bis-
herige Plattenhalter zum Schruppen oder
auch Feindrehkassetten sind jederzeit
einsetzbar. Das garantiert hochste Pro-
duktivitdt und Prézision durch Ausdre-
hen statt Frasen. Enorme Einsparungen
der Bearbeitungszeit sind aber nicht nur
aufgrund des geringen Werkzeugbedarfs
realisierbar. Eine Kombibearbeitung
Schruppen und Schlichten ist bei diesen
Durchmessern ebenfalls moglich. Die
eingesetzten Wendeschneidplatten wer-
den bei Bedarf durch eine flexibel auf
die Schneide einstellbare Kiihlschmier-
stoffzufuhr unterstiitzt. Zur Montage an
die Werkzeugmaschinenspindel gibt es
die unterschiedlichsten Varianten: iiber
Steilkegel, Hohlschaftkegel, (auch mit
vergroflerter Plananlage) modulare Auf-
nahmedorne, Sonderaufnahmeflansche,
wie auch die Anbindung an die Schnitt-
stelle Capto und KM.
DielangenAluschienen werden auf der
AMB in Stuttgart auf dem 110 qm grof3-
en Messestand von Wohlhaupter neben
anderen Neuheiten prisentiert. Die en-
ormenWerkzeuge sollen dort Mittelpunkt
und Eyecatcher sein. v

www.wohlhaupter.de

Mit einem Bearbeitungsdurchmesser 2335 mm ist das bei der Firma DMR, Ro-  Bearbeitung eines SchweiBteiles aus St 52 Schlichtbearbeitung Durchmes-
stock eingesetzte Werkzeug das groBte je von Wohlhaupter gebaute Werkzeug. ser 225 H7, schwingungsgedampft, Auskraglange 680 mm.
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