Erfolgreicher Einsatz des
CoroMill 331 Scheibenfrasers
beim Frasen von Rotorwellen

Soefarn Newernare finks
Mo linenheifiener Fa
Hidfrich Fvidraulik

terted Ralf Coeel
Vrrwernifunesierfiniker
Frivven vorrr Samdvik
Covrinimant beisn Friven

> Nolversen

fher Cornn Ml 131
Scheibenfrivier beim
Frisen der Kol
I Schmin

Wall cher Fertapungatochink

der Roworwelle

Bei komplexen und teuren Werkstick-
en milssen in erster Linie der Bear-
beitungsablauf und die Durchlaufzeit
opumiert sein. Die Werkzeugkosien
sind in diesem Zusammenhang von
untergeordneter Bedeutung!

Als man bei der Firma Hilfrich
Hydraulik uber die Fertigung von Ro-
torwellen als neues Projekt diskutier-
te, war man sich der Komplexatit der
Aulfgabe bewusst. .Da sich eine ent-
sprechende Maschine (ein Rottler-Be-
arbeitungszentrum mit 15 m Platten-
feld) tir die Frasbearbeitung im Aufbau
befand und wir diec Drehbearbeitung
ihnhcher Drehteile bereits seit lang-
em mit Erfolg durchfithren, war dieser
Aultrag cme reizvolle Aulgabe [
uns”, erklin Herr Paul Hilfrich, Ge-
schiftsfithrer von Hilfrich Hydraulik.

~Wie immer kam ein gewisser Termin
druck dazu, so dass die Werkzeugaus-
legung bereits gemacht werden mufie,
bevor die Maschine aufgebaut war,
erkliirt Herr Paul Hilfrich weiter

In Zusammenarbeit swischen der Fa.
Hilfrich Hydrauhk, in Persona Herr
Paul Hilfrich (Geschiilsfithrer), Hernr
Zichart (Kaufminnische Leitung) und
Herr Klatt (Meister in der Fertigung)
und den Verkaulsingenicuren von
Sandvik Coromant wurde das Schei-
benfrisersystem CoroMill 331 als
ideal angeschen.

In der Kombination Standard Werk-
zeuge und angepassien Talor Made
Werkzeugen (siche Kasten ..Was st
lailor Made™) sowie einem kleinen
leil Sonderwerkzeuge konnten auch
die geforderten kurzen Lieferzeiten
realisiert werden.

~Da die velen (163 mm) und langen
{3 m) Nuten sehr eng beicinander licgen,
haben wir mit Vibrationen gerechnet
Es hat sich aber gereigt, dass mit der
Wahl der richtigen Werkzeuge in
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Kombination mit den richtigen Schnitt-
daten die meisten Vibrationen vermie-
den werden konnten. Da aber durch
die Wirmeentwicklung beim Schrup-
pen sich ein Verzug des Werkstickes
mcht vermeiden hell, war eine separa-
te Schlichtbearbeitung mit vorange-
hender Abkthlung des Rotors not-
wendig. Bei dieser Schlichtbearbei-
tung sind die Stabilivitsverhilinmsse
extrem unginstig, und wir muBten mit
Kunstoffleisten die  angrenzenden
Nuten verkeilen, um die Vibrationen
mn den Griff zu bekommen™, fiithrt Herr
Paul Hilfrich weiler aus.

LAn Zusammenarbeit mit Sandwvik
Coromani konnten wir ¢ine fir beide
Seiten zufriedenstellende und vor
allen Dingen effiziente Fertigung rea-
lisieren”, restimiert Herr P Hilfrich.

Es wurden bei der Fertigung der
Rotorwellen 6 verschiedene Typen
Scheibenfraser eingesetzt. Da verschie-
dene Radien am Nutengrund gefor-
dert werden, wurde beim Schruppen
auf die robuste runde RCMT-Wende-
platte zurtickgegriffen,

Alle Friserkirper basicren aul dem
Svstem der CoroMill Familie 331, die
einstellbar sind, und so konnte speziell
auch beim Schlichten eine hohe Ge-
nauigkeil erzielt werden.

LDer CoroMill 331 Scheibenfriiser ist
in den Standardabmessungen bereits
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WAS IST TAILOR MADE?

leistet.

Der Gedanke des Tailor Made Konzeptes ist, dem Anwender die Méglich-
keit zu bieten, die Abmessungen seiner Schneidwerkzeuge variieren zu
kénnen, je nach seinen eigenen entsprechenden Produktionsanforde-
rungen. Dies ist so leicht und schnell moglich wie bei einem Standard-
werkzeug. Tailor Made ist ein Verfahren, bei dem das Anforderungsprofil,
die Bestellung und die Werkzeugherstellung nach speziellen Vorgaben
auf einen Bearbeitungsfall abgestimmt sind. Jedes Werkzeug hat eine
Anzahl von Schilsselabmessungen, die variiert werden kénnen, um
jeweils das richtige Werkzeug zu liefern. Eine schnelle Auftragsab-
wicklung wird durch neueste Computertechnik, modernste Produktions-
technologie sowie den Direktversand von Sandvik Coromant gewahr-

in unserem Hause erfolgreich cinge-
setzt worden. Trotzdem bleibt bei
ciner neuen Bearbeitung mit solch
groben Werkzeugen - und dann noch
auf einer neuen Maschine - eme gewis-
s¢ Spannung, wie es (unktionicrt.
Machdem wir die eine oder andere
Klippe am Beginn umschifft hatten,
kam dann am Ende eine Guberst effek-
tive Bearbeitung heraus”, erzihlt Hern
Klatt, Meister in der Fertigung bei
Hilfrich#ydraulik.

HILFRICH HYDRAULIK

Das Unternechmen wurde 1936 ge-
griindet und fihrie zu dieser Zeint
Service und Uberholung von Motoren
aller Grolen durch. Es handelt sich
um Motoren aller Art - vom Kleinen
Motorradmotor bis hin zu groBen
Schiffsmotoren.

Heute dehnt sich das Unternchmen
aul einer Fiiche von tiber 5000 Qua-
dratmetern aus und beschiftigt 70
Mitarbeiter. Nach Ausbau der Kapazi-
it kdnnen heute Komponenten bis zu
100 Tonnen Gewicht bearbeitet wer-
den. Das Unternehmen nutzt moderne
Fertigungsmethoden innerhalb der
cigenen Entwicklungsabteilung, wo
Komponenten fir Kunden konzipier
werden konnen, die diesen Service
winschen. Der wichtigsie Markt ist
Dewmschland, aber das Unternchmen
exportiert nach Asien, in die USA und
nach Kanada. Neben dem Haupistand-
ort in Dormagen verfugt das Unter-
nehmen tber eine Montage mit Service-
bereich in Disseldorf.
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