ANWENDERBERICHTE

Neuer Ingersoll Chipsurfer als Problemloser

Prozesssicher und wirtschaftlich zu
groBBen Gewinden

(li.) 20 Gewinde
werden auf der
Okuma Multus
B550 in das
Untergehause
eines Freilauf-
riickschlagventils
des Typs SSV20-
10" ASME600
eingebracht.

Das Ventil soll in
das Kesselspei-
sewasser Kon-
densat Systems
eines Gaskraft-
werks in Hong
Kong eingesetzt
werden

(re.) Fir Gewinde
ab einer Gro-

Be von M36 ist
Schréder Valves
vom Gewinde-
bohren zum
Gewindefrasen
mit dem Chipsur-
fer von Ingersoll
tibergegangen

Pumpen fur Industrieanlagen, wie beispielsweise in der Olindustrie, werden
immer gréBer und miissen zunehmend héheren Driicken standhalten. Dies
erfordert auch gréBere Freilaufriickschlagventile, die Pumpen vor Beschadi-
gungen schitzen. Bei deren Produktion ist Hersteller Schréder Valves in der
Bearbeitung von Gewinden an eine Grenze gestoBen. Eine Neuentwicklung
der Ingersoll Werkzeuge GmbH kam da gerade zur rechten Zeit.

Schréder Valves in Gummersbach stellt seit
1950 Freilaufriickschlagventile her. Das Un-
ternehmen zahlt derzeit 80 Mitarbeiter und
macht einen Jahresumsatz von 11 Millionen
Euro. Die Armaturen dienen dem Schutz von
Zentrifugalpumpen vor Beschadigungen, wie
sie etwa durch Uberhitzung oder Kavitation
entstehen kdnnen. ,,Mit unseren Freilaufriick-
schlagventilen sind wir iberall dort vertreten,
wo Flissigkeiten geférdert werden®, erklart
Axel Miicher, der das 1889 gegriindete Fami-
lienunternehmen in fiinfter Generation leitet.

Zum Kundenkreis gehdren unter anderem
Stadtwerke, Raffinerien und Kraftwerke. Mit
groBer Fertigungstiefe stellt das Unternehmen
jahrlich etwa 1.300 Armaturen her, die jeweils
spezifisch auf die Daten der entsprechenden
Pumpe ausgelegtsind. Als Material werden vor
allem C-Stahle verwendet. Flir Anwendungen
mit Meerwasser, Ol oder Chemikalien kommen
Edelstéhle bis hin zu Super Duplex zum Einsatz.
Die Gehause der Freilaufriickschlagventile be-
stehen aus Obergehduse, Untergeh&use und
Bypass-Stutzen. Die Ventile sind volumenge-
steuert. Ein Kegel im Inneren reagiert auf die
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Durchflussmenge und sorgt Giber den Bypass
daflir, dass die Pumpe immer eine bestimmte
Mindestmenge an Flissigkeit bekommt, die
so genannte Freilaufmenge.

Ober- und Unterteil des Ventilgehduses sind
fest miteinander verschraubt. Je nach GroBe
der Armatur missen daftir im Flanschbereich
bis zu 24 Gewinde in das Unterteil eingebracht
werden. Seit Schroder Valves mit der Produk-
tion von Freilaufriickschlagventilen begonnen
hat, wurden diese Gewinde gebohrt, was tiber
die Jahrzehnte auch gut funktionierte. Doch
um die Leistungsfahigkeit ihrer Anlagen zu
erhdhen, setzt die Industrie zunehmend gré-
Bere Pumpen ein und arbeitet mit héheren
Driicken. Mit den Pumpen mussten auch die
Freilaufriickschlagventile mitwachsen und er-
reichten neue Dimensionen. Um einem Druck
von bis zu 400 bar standzuhalten, sind sie
zudem dickwandiger geworden. Auch neue
Bauformen, welche die Ventile vor Uberbe-
anspruchungen schiitzen, wie sie vor dem
Hintergrund der Energiewende etwa beim
Teillastbetrieb von Kraftwerken auftreten, fallen
tendenziell gréBer aus.
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Ab M36 ist Gewindebohren mittels
Motorspindel nicht mehr prozesssicher
maoglich

In der Fertigung zeigte sich, dass es zu Pro-
blemen kommt, wenn die dafiir erforderlichen
Verschraubungen die GréBe M36 erreichen
oder dariiber hinaus gehen. Immer wieder
kam es zu Uberlastungen der Maschine.
Beim Gewindebohren treten bei gréBeren
Durchmessern sehr hohe Drehmomente auf.
Die heute tiblichen Motorspindeln verfligen
oft nicht Uber diese.

,Die Maschine ist wihrend der Bearbeitung
immer wieder stehen geblieben und wir hatten
Probleme mit ausgerissenen Gewindegangen,
die nachbearbeitet oder aufgebohrt werden
mussten®, berichtet Christopher Hees, Vorar-
beiter in der Zerspanung bei Schréder Valves.
Von Fall zu Fall musste abgeklart werden, ob
die Bauteile mit dem Einsatz von Helicoils
gerettet werden kénnen. Einmal mussten die
Fertiger 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, kam es zwar zu keinen
Maschinenstillstinden mehr, doch war eine
effizientere Werkzeuglésung gefragt.
Hilfesuchend wandte man sich an den Werk-
zeughersteller aus Haiger. ,,Von Ingersoll war
die Erstausstattung einer unserer Maschinen
gekommen, seither sind wir in Kontakt mitei-
nander®, erlautert Peter Strauch, Leiter des
Fertigungsbiiros bei Schréder Valves. Ein
Scheibenfraser, der damals angeschafft wur-
de, ist auch heute noch in Gummersbach im
Einsatz. ,Mit diesen Werkzeugen sind wir sehr
zufrieden®, versichert Strauch. Heute liefert
Ingersoll den groBten Teil der von Schroder
Valves bendétigten Tools. Bohrwerkzeuge und
Hochvorschubfraser kommen ausschlieBlich
aus Haiger.

Intensiver war der Kontakt geworden, als
Schréder Valves einen Sonderwerkstiickstoff
zu bearbeiten hatte. Um zu den optimalen
Werkzeugen fiir die verlangten Bearbeitungen
zu kommen, hat Ingersoll Werkzeugein seinem
Tech-Center unter den auch beim Kunden
vorhandenen Voraussetzungen getestet und
lieferte schlieBlich auf die Maschinenausstat-

Kleines Werkzeug, groBe Wirkung: Christo-
pher Hees, Vorarbeiter in der Zerspanung

bei Schréder Valves (links) und Peter Schérf,
Anwendungstechniker Ingersoll, inspizieren den
Chipsurfer
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tung passend ausgelegte Tools.

,Unser eigenes Tech-Center mit geschultem
Personal ist ein groBer Vorteil, den Ingersoll
zu bieten hat®, erlautert Andreas Bulla, Pro-
duktmanager Tangentiale Werkzeuge/Ge-

~windefrasen. ,Alles was spéter beim Kunden

laufen soll, kbnnen wir hier bereits zerspanen
oderzumindest simulieren. Zum Kunden gehen
wir dann nur mit Werkzeugen, die wir bei uns
im Werk schon auf ihre sichere Anwendung hin
getestethaben. Wirfangendortalso nicht mehr
bei Adam und Eva an.” Damit wird vermieden,
dass es vor Ort zu unerwarteten Ereignissen
kommt, oder gar ein teures Bauteil beschéadigt
wird. Dem Kunden spart es auch Zeit, wenn
die ersten Optimierungsschritte bereits im
Vorfeld bei Ingersoll stattfinden.

Gewindefrasen als Problemlésung

Fiir die Probleme bei Schréder Valves hatte In-
gersoll eine Sofortlésung parat: Gewindefrasen
statt Gewindebohren. Mit dem Chipsurfer hat
der Werkzeughersteller bereits das passende
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Wahrend es beim
Gewindebohren
zu einem Form-
schluss kommt,
bewegt sich beim
Gewindefrasen
das Werkzeug
mit kleinerem
Durchmesser
zirkular in einem
vergleichsweise
groBen Loch,
was auch den
Abtransport der
Spane erleichtert
und somit die
Prozesssicherheit
erhoht
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Am Modell
erlautert Ge-
schaftsfiihrer
Axel Micher das
Funktionsprinzip
eines Freilauf-
rickschlagven-
tils. Der griine
Kegel in der
Mitte regelt den
Fliissigkeitsstrom
nach rechts zum
Bypass

(re.) Am Test-
stand von Schro-
der Valves wird
jedes Ventil vor
der Auslieferung
einer umfas-
senden Priifung
unterzogen

(Bild re. und li.:
Schroder Valves)

Werkzeug im Katalog. ,M36 ist genau die
GroBe, bei der auf géngigen Dreh-Frészentren
vom Drehmoment her eine Grenze gesetztist”,
erlautert Bulla. ,,GroBere Gewinde zu bohrenist
nicht sinnvoll und auch nicht mehr zeitgemas.
Der Chipsurferist ein Gewinde-Einschraubfra-
ser, der eine prozesssichere und hocheffek-
tive Bearbeitung von Gewinden erméglicht.
Als Teilprofilfraser bildet er wahrend der
Bearbeitung nur einen Zahn ab, der in einer
Kreisbewegung zirkuliert und das komplette
Gewinde frast. Die Steigung wird Uber die
Programmierung realisiert. Damitist er flexibler
einsetzbar als kammférmige Gewindefréser
mit mehreren Schneiden in einem festen
Abstand, die jeweils nur eine bestimmte
Steigung erzeugen kénnen. Schroder Valves
fertigt derzeit ausschlieBlich Gewinde mit der
Steigung 3, kénnte mit diesem Werkzeug aber
auch jederzeit andere Steigungen im daflr
vorgesehenen Bereich realisieren.

Entscheidend flr Schroder Valves sind
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Prozesssicherheit und Wiederholgenauigkeit
in der Fertigung. Wahrend es beim Gewinde-
bohren zu einem Formschluss kommt, bewegt
sich beim Gewindefrasenimmer ein Werkzeug
mit kleinerem Durchmesser zirkular in einem
vergleichsweise groBen Loch, was auch den
Abtransport der Spane erleichtert. Neben den
gréBeren Gewinden waren es auch spezielle
Materialien, die Herausforderungen an die
Fertigung stellten.

~Unser Verschlei war hier enorm®, berichtet
Christopher Hees. ,,Mitunter war ein Gewinde-
bohrer nach nurzwei Bohrungen verschlissen.
Edelstahlist zwar eher selten auf der Maschine,
aberes gibtlaut Hees durchaus Tage, andenen
es die Fertigung mit drei unterschiedlichen
Bauteilen aus drei verschiedenen Materialien
zu tun hat. Andreas Bulla ist mit der Proble-
matik vertraut und kennt die Abhilfe: Beim
Gewindebohren in Sackléchern entstehen
materialabhangig lange Spiralspane.

Weil das Frasen immer nur ein sequentieller
Eingriff ist, entstehen beim Gewindefrasen
automatisch sehr kurze Spane, die mit Luft
oder anderen Medien sehr leicht aus den
Léchern herauszubekommen sind.“ Die Pro-
zesssicherheit ist umso wichtiger, je kostspie-
liger die Bauteile sind. Fir eine Armatur aus
SuperDuplex kbnnen allein die Materialkosten
200.000 Euro erreichen.

Langer Halter fiihrte zu Vibrationen

Mit dem Gewindefrasen war zwar eine schnell
umsetzbare Lésung flr die Problemfalle bei
Schréder Valves gefunden worden, doch zeigte
sichinder Fertigung noch Optimierungsbedarf.
,Wir konnten nun sowohl groBe Gewinde als
auch anspruchsvolle Werkstoffe bearbeiten,
doch kam es dabeiimmer wieder zu stérenden
Vibrationen®, berichtet Hees. Ingersoll hat sich
des Problems angenommen und konnte auch
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zligig die Ursache flir das Problem ausfindig
machen, wie Anwendungstechniker Peter
- Scharf erlautert: ,Wir haben festgestellt, dass
hier ein unglinstiges L/D-Verhéltnis ein Thema
ist. Es beschreibt das GréBenverhaltnis der
Lange des Werkzeughalters zum Durchmes-
ser des eingeschraubten Frésers. Bei dem
vorliegenden Verhaltnis wurde das Werkzeug
ausgelenkt, wobei der radiale Druck und die
Hebelwirkung fiir die beobachteten Vibrationen
sorgten.”

Dass bei Schréder Valves rasch Abhilfe in
Form einer stabileren Werkzeugaufnahme
geschaffen werden konnte, war vorher nicht
abzusehen. Zur gleichen Zeit war Ingersoll
bereits an der Weiterentwicklung seiner
Chipsurfer-Serie dran und damit in der Lage,
den Kunden mit Prototypen direkt aus der
Werkzeugentwicklung zu versorgen. Ausge-
hend von den vorhandenen Werkzeugen hat
Ingersoll die Neuentwicklung in zwei Steps
vorangetrieben, die jeweils gleich der Fertigung
in Gummersbach zugutekamen.

,Im ersten Schritt auf dem Weg zu unserer
neuen Werkzeugserie haben wir den Anbin-
dungsdurchmesser vergroBert und mit einem
verbesserten L/D-Verhéltnis die Anbindung
des Frasers Uber die Chipsurfer-Schnittstelle
an die Verlangerung verstarkt®, berichtet An-
dreas Bulla. ,Das hat dem Werkzeug mehr Sta-
bilitat gegeben, was wirauch in der Anwendung
bei Schréder sehr gut sehen konnten, die nun
vibrationsfrei 14uft. Im ndchsten Schritt haben
wir die Fraser dann mit einem zusétzlichen
Zahn ausgestattet, um auch die Produktivi-
tit zu erhdhen.” Die Schnittgeschwindigkeit
konnte damit von 170 m/min auf 220 m/min
erhéht werden.

In der halben Zeit wirtschaftlich zum
Gewinde

Die Produkterweiterung kam bei Schréder
Valves gut an, zumal sie einen erheblichen
Produktivitidtsgewinn brachte. Dauerte die
Herstellung eines Gewindes der GrofBe M42
mit dem Gewindebohrer im glinstigsten Fall
rund drei Minuten, so konnte diese Bearbei-

Teamworker im Projekt Gewindefrasen (v.l.):
Peter Scharf (Anwendungstechniker Ingersoll),
Jochen Cramer (Technische Beratung & Ver-
kauf Ingersoll), Christopher Hees (Vorarbeiter
Zerspanung), Peter Strauch (Leiter Fertigungs-
biiro), Harri Koop (Fertigungsleiter), Raffaele
Esposito (Vertrieb AuBendienst Okuma) und
Andreas Bulla (Produktmanager Tangentiale
Werkzeuge/Gewindefrasen Ingersoll)
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tungszeit mit dem neuen Gewindefréser, der
ein Gewinde in einem Durchgang herstellt,
halbiert werden. ,Hinzu kommen héhere Pro-
zesssicherheit, bessere Wiederholgenauigkeit
und deutlich geringere Werkzeugkosten®, freut
sich Christopher Hees. Mit der zusétzlichen
Schneide und den eliminierten Schwingungen
konnte die Standzeit der Fraser erhtht werden.
Liegezeiten von Bauteilen, die durch féllige

Peter Strauch,
Leiter des Ferti-
gungsbiiros bei
Schroder Val-
ves (links), und
Fertigungsleiter
Harri Koop mit
einem SSV19-8"
ASME1500 Ventil
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Schroder Valves
produziert in
Gummersbach
jahrlich etwa
1.300 Freilauf-
riickschlagventile
und verfiigt dabei
Uiber eine groBe
Fertigungstiefe.
(Bild: Schroder
Valves)

Nacharbeit entstanden waren, gibt es heute
praktisch keine mehr.

Andreas Bulla lobt das gute Zusammenspiel
aller Beteiligten bei diesem Projekt, das durch
die raumliche Néhe beginstigt wurde: ,Wie
Zahnrader griffen die Aktivitdten des Kunden
Schroder Valves, des Maschinenherstellers
Okuma und uns, als Werkzeughersteller In-
gersoll, ineinander.”

Von dem erreichten Produktivitdtsgewinn
kénnen nun auch andere profitieren. Ingersoll
bietet die neuen Chipsurfer Gewindefraser

Der Gewindefraser Chipsurfer ist ein Gewinde-
Einschraubfraser mit Torx-Anzug. Die Chipsur-
fer-Schnittstelle gibt dem Anwender Flexibilitat
in Bezug auf die benétigten Auskragléngen
und Kollisionssituationen. Die neuen Fraser
17Y_und 18Y_ erganzen das Programm mit
Anschllissen im maximal gewahlten Durchmes-
serbereich und erhéhen die Prozesssicherheit
(Bilder: Ingersoll Werkzeuge GmbH, Haiger)
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unter den Produktnamen 17Y_ und 18Y_im
Teilprofilbereich 55°/60° mit finf bzw. sechs
effektiven Schneiden an. Die Chipsurfer-
Schnittstelle schafft Flexibilitat bei den jeweils
benétigten Auskragldngen und Kollisionssi-
tuationen. Die im Werkzeug- und Formenbau
weit verbreitete Schnittstelle ermdglicht eine
effektive, wirtschaftliche und flexible Losung
fir Gewindebearbeitungen. Die integrierte
Innenkiihlung sorgt fiir eine optimale Spanab-
fuhr und verhindert Aufbauschneiden. Die die
Standzeit verbessernde Beschichtung gewahrt
eine geringere radiale Abdréangung, hervorge-
rufen durch vorzeitigen Schneidkantenver-
schleiB, und somit fiir beste MaBhaltigkeit der
zu fertigenden Gewinde.

® /rigersoll

Cutting Tools
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