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VIEL WIND UMS WERKZEUG

Ausdrehwerkzeuge: Bohrungen uber zwei Meter Durchmesser werden heute nicht mehr
zirkulargefréast sondern hochgenau und effizient ausgespindelt. Die A.Friedr. Flender AG fuhrt
im Werk Wesel unter anderem Gehausebearbeitungen fir die Winergy AG, Anbieter von Wind-
kraftgetrieben, aus. Das Unternehmen setzt dabei auf Ausdrehwerkzeuge von Wohlhaupter.

as Antriebssystem ist das Herz ei-
Dner Windkraftanlage. Hier findet
die Umwandlung des Rotormo-
ments in elektrische Energie statt.
Hier ist Flender zu finden. Ent-
sprechend gut sind die Auf-
tragslage und die Pro-
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nehmens. Um die Nachfrage zu befrie-
digen, investiert das Unternehmen un-
ter anderem im Bereich Gehdusebear-
beitung. Mit dem kommenden Umzug
nach Voerde/Friedrichsfeld am Nieder-
rhein, wo auch die Winergy AG sitzt,
sind neue Werkzeuge gekauft worden.
Fiir die Branche gilt: Nacharbeiten bei
Bohrungen fiir Windkraftanlagen ist
nicht erlaubt, denn fiir diesen Indus-
triezweig gelten hochste Standards. Die
Verantwortlichen bei Flender haben
sich deshalb ganz bewusst von veral-
teten Werkzeugtechnologien
verabschiedet und sich fiir
hochste Qualitat, Pra-
E zision und Zu-

‘ verldssig-
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Einsatz in der Windkraft: Der Bohrungsdurchmesser 730 mm wird
mit einer Schnittgeschwindigkeit von 600 m/min ausgespindelt.

keit bei der Bohrungsbearbeitung ent-
schieden. In Zukunft setzen sie aus-
schlieBlich auf Ausdrehwerkzeuge von
Wohlhaupter.

Positive Erfahrungen

Die Erfahrung mit den bereits einge-
setzten Wohlhaupter-Produkten war
durchgingig positiv. Besonders {iiber-
zeugte die Prazision und Flexibilitdt der
Werkzeuge aus Frickenhausen. Bern-
hard BuRkamp, Betriebsleiter Gehduse-
bearbeitung, und Hans-Jorg Unland,
zustandig fir die Werkzeugtechnologie,
geht es vorrangig darum, absolute Qua-
litdit zu erreichen. ,Wir haben friiher
Qualitat H7 produziert und sind heute
bei J6. Wir liegen mit den Werkzeugen
von Wohlhaupter allerdings jetzt bei
den Toleranzen zu 80 Prozent in der
Mitte des Toleranzfeldes. Das heil3t, wir
konnten auch Qualitdit H5 produzie-
ren", unterstreicht BuSkamp.

Die Flexibilitdt beginnt beim einfa-
chen Werkzeugzusammenbau der mo-
dularen Komponenten. Ausgehend von
einer Vielzahl an Werkzeugaufnahmen
und Zwischenmodulen bis hin zu
Schrupp- oder Schlichtwerkzeugen von
3 mm bis iber 2000 mm im Durchmes-
ser bietet das MultiBore-System alle
nur erdenklichen Kombinationsmog-




lichkeiten. Damit wird das Werkzeug-
programm den vielfaltigen Anforderun-
gen in der Bohrungsbearbeitung ge-
recht. Konkret geht es bei Flender unter
anderem um eine Bohrung in GG 20
mit einem Durchmesser von 730 mm
und einer Toleranzvorgabe von
4/100 mm. Die bis auf 2 mm vorge-
schruppte Bohrung wird in einem Fol-
geschnitt vorbearbeitet und gleichzeitig
auf MafR geschlichtet. Ohne Werkzeug-
wechsel, denn durch den Einsatz eines
Schrupp-/Schlichtwerkzeugs ,Combi-
Line" ist das in einem Arbeitsgang mog-
lich.

Besonders begeistert sind die Verant-
wortlichen bei Flender auch von der
Feineinstellung des Spindelwerkzeuges,
denn die Einteilung mit 1/100 mm ist
dullerst prazise, gleichzeitig verldsslich
und macht es so dem Maschinenbedie-
ner um ein Vielfaches einfacher. Un-
land sieht allerdings auch im Werk-
zeugkonzept einen groflen Vorteil: "Bei
den Dimensionen in der Windindustrie
kann man ja nicht bedenkenlos Werk-
zeuge ohne Gewichtslimit in die Ma-
schine riisten. Da ist die ,Alu-Line" von
Wohlhaupter von groflem Vorteil, weil
ohne diese Technologie fiir uns so man-
ches gar nicht moglich ware."

Hochwertige Legierung

Wohlhaupter bietet die hochwertige
Leichtmetalllegierung des Grundkor-
pers ab Durchmesser 65 mm an. Die
Reduzierung des Gewichts gegeniiber
Stahl um nahezu 60 Prozent wirkt sich
natiirlich auch positiv auf die Werk-
zeugwechselsysteme aus. "Die Nutzung
der Windkraft steht vor einem techno-
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‘Nacharbeit von zu g
ist in der Windene

logischen Quantensprung mit grofRer
Zukunft. Unser Fokus ist es daher, der
Branche die dafiir geeigneten Losungen
anzubieten", verdeutlicht Thomas Diin-
nebier, Vertriebsleiter Inland bei Wohl-
haupter.

Modulares Werkzeugsystem

Die Entscheidung fiir das neue Werk-
zeugsystem hat sich die A. Friedrich
Flender AG freilich nicht leicht gemacht.
Zumal es um eine Investition fiir die
ndchsten Jahre, eventuell Jahrzehnte
ging. Der Entschluss hatte mehrere
Griinde. Wohlhaupter steht, wie Flen-
der, fiir Spitzentechnologie ,Made in
Germany". Das modulare Werkzeugsy-
stem ist in seiner Art einzigartig. Ferner
sucht der sprichwortlich gute Service so-
wie die Beratung und Begleitung ihres-
gleichen. Ob Bedarfsanalyse, Einfahren
der Werkzeuge oder After Sales Service —
der Kundendienst ist immer vor Ort,
selbst in China, Indien und USA. Ge-
schaftsfiithrer Frank-M. Wohlhaupter er-
ldutert "Fiir manchen mogen die Werk-
zeuge VerschleiBartikel sein. Fakt aller-
dings ist, dass besonders Feindrehwerk-
zeuge zum Teil eine weitaus hohere Le-
bensdauer aufweisen als manche Werk-
zeugmaschine und damit als Investiti-
onsgiiter betrachtet werden miissen. Wir
sehen uns als Systemlieferant."

Oberste Prioritdt aber hatte auch die
Prozesssicherheit. Dazu Bernhard Bul3-
kamp: ,Wie bereits erwédhnt ist die Nach-
arbeit bei zu groen Bohrungen in der
Windenergie untersagt. Der Wert eines
Getriebegehauses liegt bei zirka 10 000
Euro. Das ist schon Argument genug,
Ausschuss unbedingt zu verhindern.

NEUHEITEN + TRENDS
Werkzeugtechnik

Unabhédngig davon ist mit dem Einsatz
der Wohlhaupter-Werkzeuge auch die
zeitaufwandige Feinarbeit enorm gesun-
ken." Fakt ist, dass in Wesel beispiels-
weise mit den Wohlhaupter-Werkzeu-
gen Wendeplatten mit Radien zwischen
0,8 und 1,2 mm absolut ruhig gefahren
werden kénnen. Das war nicht immer
so, wie Unland weil3: ,Wir mussten vor-
her mit dem Radius auf 04, bis 0,2 mm
gehen, um einen sauberen Schnitt zu er-
reichen. Ein anders Beispiel: Wohlhaup-
ter gibt bei einem Durchmesser von
1 500 mm eine Schnittgeschwindigkeit
von 1200 m/min an. Wir sind inzwi-
schen mit unseren Maschinen bei
600 m/min. Das sind dann aber auch ab-
solut sichere Prozesse." Ohne Frage: die
1 200 m/min sind nur auf entsprechend
neuen Maschinen zu erzielen. Die ste-
hen in Wesel derzeit zwar noch nicht,
aber wie genau man es mit der Prazision
nimmt, macht die Tatsache deutlich, dass
die Maschinen regelméflig im Abstand
von sechs Monaten hinsichtlich Achs-
neigung und Achsschrankung vermes-
sen werden. Die Tendenz bei der Flender
AG jedenfalls ist, die Fertigungstiefe wei-
ter auszubauen. Da miissen Bernhard
BuBkamp und Hans-Jorg Unland wohl
nicht mehr lange auf weitere neue Ma-
schinen und Werkzeuge warten.
Manfred Lerch

= Flender AG, Bernhard BuBkamp,
D-46485 Wesel, Tel.: 0281/9881-205,
E-Mail: bernd.busskamp@flender.com
= Wohlhaupter GmbH, Thomas Diinnebier,
D-72636 Frickenhausen,
Tel.: 07022/408-157,
E-Mail: dt@wohlhaupter.de

A. Friedr. Flender AG

Die Flender AG mit Sitz in Bocholt ist einer der
weltweit filhrenden Hersteller von Komponenten
und Systemen der mechanischen Antriebstech-
nik im mittleren und hohen Drehmomentbereich.
In Wesel werden mit 150 Mitarbeitern Getriebe-
gehéuse von 3 kg bis 50 t fiir den eigenen Be-
darf, unter anderem auch fiir die Winergy AG,
gefertigt. Die Winergy AG ist der weltweit
flihrende Anbieter von Antriebssystemen (Getrie-
be, Kupplungen, Generatoren und Umrichter) fiir
Windkraftanlagen.

Die Gewichiseinsparung durch die Leichtbauweise
ist auch fiir das Werkzeugwechselsystem von Vorteil.
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