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Prestatieverbetering met NeoMill vlakfrees

Het gereedschapsmagazijn van het bewer-
kingscentrum biedt ruimte aan ongeveer 300 
gereedschappen. 

Boge Kompressoren streeft altijd 
naar verhoging van de efficiëntie en 
veiligheid in het productieproces van 
zijn apparaten voor het genereren 
van perslucht. Bij de productie van 
schroefcompressoren worden de 
hoogwaardige gereedschappen van 
Mapal ingezet.

De mechanische componenten voor de 
schroefcompressoren worden gemaakt 
in de Boge-fabriek in Großenhain. Hier 
produceren ongeveer 40 medewerkers 
nauwkeurig bewerkte rotoren en be-
huizingen in sterk geautomatiseerde 
bewerkingscentra. Tijdens de assem-
blage worden ze omgezet in functio-
neel geteste mechanische eenheden, 
die vervolgens aan de hoofdlocatie 
worden geleverd om te worden aan-
gevuld met aandrijvingen en meet- en 
regeltechnologie. Tijdens de productie 
ligt de focus op optimale kostenef-
fectiviteit. De productiekosten voor 
nieuwe producten worden al in grote 
mate bepaald tijdens de ontwerpfase, 
in overeenstemming met de wereld-
wijde marktstandaard. Daarom bevindt 
de bijbehorende afdeling zich in de na-
bijheid van de productie. De ontwikke-
laars kunnen zo gemakkelijk communi-
ceren met de productiespecialisten. Dit 
helpt bij het ontwerpen van producten 
die direct klaar zijn voor productie en 
op tijd.

Van ontwerp tot optimaal proces
“Na de ontwikkeling coördineer ik de 
bewerkingsprocessen voor de compo-
nenten, zodat we stabiele, veilig con-
troleerbare en kostengeoptimaliseerde 
processen kunnen realiseren”, legt Ke-
vin Schmidt uit. Hij is verantwoordelijk 
voor de projectafhandeling van proto-
types in de productie. De gietijzeren 
rotoren en behuizingen worden afzon-
derlijk bewerkt, elk op een geautoma-
tiseerde productielijn of op een eiland. 
Voor nieuwe producten moeten eerst 
de gereedschappen en bewerkingspa-
rameters worden bepaald die geschikt 
zijn voor optimale resultaten. Andere 
essentiële aspecten zijn andere alge-
mene voorwaarden, zoals looptijdlimie-
ten of de kosten voor het onderhouden 
of wisselen van de gereedschappen. 
Daarnaast is er het ontwerp en de pro-
ductie van geschikte kleminrichtingen 
en werkstukhouders, evenals de defi-
nitie van testapparatuur, testarmatu-
ren en testplannen om het gewenste 
hoge kwaliteitsniveau te garanderen. 

Ten slotte beschikt de fabriek ook over 
teststations voor het onderzoeken van 
het gedrag van eenheden onder reële 
omstandigheden.

Mapal ontwikkelingspartner
“Er zijn veel kritische bewerkingspro-
cessen voor behuizingen, bijvoorbeeld 
positieboringen of de lagergebieden 
in rotoren”, weet Mapal’s applicatie-
engineer Heiko Süss. Vaak moet aan 
strenge IT6- of IT7-precisie-eisen wor-
den voldaan. Dit is waar de fijne boor-
gereedschappen van Mapal, precies 
ontworpen voor deze taken, in het spel 
komen. Niet alleen is maximale preci-
sie hierbij belangrijk – ook de bewer-
kingstijden moeten zo kort mogelijk 
zijn. Goed ontworpen meertraps ge-
reedschappen resulteren vaak in lage 
materiaalverwijderingssnelheden, die 
voldoende zijn om meerdere bewer-
kingsstappen uit te voeren. Bovendien 
bereiken de op maat gemaakte gereed-
schappen duidelijk nauwere toleranties 
en betere oppervlaktekwaliteiten met 
behoud van dezelfde hoge procesbe-
trouwbaarheid. Op dit gebied hebben 
Boge en Mapal al lange tijd een nauw 
partnerschap in ontwikkelingssamen-
werking. In de beginfase van nieuwe 
projecten krijgt Heiko Süss al een vraag 
van Boge over het gereedschapscon-
cept dat moet worden gebruikt voor 
een optimale bewerking van de nieuwe 
componenten. De door Mapal voorge-
stelde bewerkingsoplossing wordt ver-
volgens binnen het team uitgewerkt en 
gevalideerd in tests.

Frezen met indexeerbare wisselplaten
“In onze gesprekken komen naast het 
eigenlijke gespreksonderwerp altijd 
andere vragen naar voren”, zegt Kevin 
Schmidt. Een van deze gesprekken 
met Heiko Süss ging over de onbevre-
digende prestaties van de eerder ge-
bruikte vlakfreessnijders van een ander 
merk voor het voorbewerken van stuw-
krachtlagerdoppen. Deze frezen waren 
voorzien van indexeerbare wisselplaten 
en hadden een diameter van 160 mm. 
Hun bewerkingsprestaties bij het voor-
bewerken waren echter onvoldoende, 
zodat twee of soms zelfs drie sneden 
nodig waren om de vereiste materi-
aaldikte te verwijderen. Süss stelde 
Schmidt de nieuwe NeoMill vlakfrezen 
met radiale indexeerbare wisselplaten 
voor en adviseerde voor deze taak een 
NeoMill-16-Face vlakfrees met een dia-
meter van 125 mm. Dit gereedschap is 

uitgerust met tien wisselplaten, elk met 
acht snijkanten aan beide toepasbare 
zijden en werd gebruikt in de productie 
voor tests van meerdere weken.

Groot succes
“Met deze nieuwe tools hebben we 
echt indrukwekkend succes kunnen 
behalen”, zegt Mario Birkner, productie-
manager in de Boge-fabriek. De materi-
aalverwijderingssnelheid, verhoogd van 
2 naar 4 mm, maakte het al mogelijk 
om de vereiste bewerkingstijd met de 
helft te verkorten. Verder was het mo-
gelijk om door de zachtere snede de 
voeding te verdubbelen en daarmee 
het stroomverbruik van de machine 
te verlagen, waardoor de bewerkings-
tijd met meer dan 60 procent afnam. 
De standtijd per snijkant van de wis-
selplaten leverde verdere tijd- en kos-
tenvoordelen op: 60 in plaats van de 
voorgaande 45 minuten. Daarnaast 
werden ook de kosten per snijkant ver-
laagd. Dit komt omdat de achthoekige 
(ONKU) indexeerbare wisselplaten uit 

De NeoMill vlakfrees heeft een diameter van 125 mm en is uitgerust met tien indexeerbare wisselplaten.

Een gedeeltelijk geassembleerde schroefcompressorassemblage, bestaande uit twee rotoren en de blauw gelakte lagerafdekking.

het NeoMill-assortiment die nu wor-
den gebruikt, een negatieve basisvorm 
hebben. Ze kunnen daarom aan beide 
zijden worden aangebracht en heb-
ben in totaal dus 16 snijkanten. Volle-
dige vervanging van de wisselplaatset is 
dus alleen nodig na 16 uur gebruik in 
plaats van de voorgaande zes uur, met 
overeenkomstige positieve effecten op 
de kosten voor het vervangen van ge-
reedschappen en op de behandelings-
kosten. In directe vergelijking met de 
eerder gebruikte frees kunnen 45 be-
werkingsuren worden bespaard bij het 
bewerken van 1.200 onderdelen.
Deze voordelen konden echter alleen 
ten volle worden benut in het kader van 
een optimalisatie van de machinesoft-
ware: voorheen verlaagde een adap-
tieve voedingsregeling automatisch 
de door het NC-programma gespeci-
ficeerde voedingssnelheden volgens 
bepaalde parameters. Dit automatische 
systeem bleek te traag voor de snelle 
bewerking van de NeoMill frees. De 
vlakfrees van Mapal kon pas zijn vol-

ledige prestatiepotentieel realiseren 
nadat deze functie was uitgeschakeld. 
De Mapal gereedschappen worden in 
Nederland geleverd door Laagland.
www.laagland.nl

De ONKU indexeerbare wisselplaten hebben acht snijkanten aan elke kant. Zestien in totaal dus. 
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Mapal – Speciaalgereedschap voor complexe bewerkingen

Mapal – Innovatieve oplossingen voor uw verspaningsprocessen

Gereedschap voor bewerken van statorbehuizingen
Met een toenemend aantal elektrische voer-
tuigen zijn niet alleen zeer nauwkeurig ver-
vaardigde componenten vereist, maar is ook 
de meest efficiënte productie noodzakelijk. 
Een veeleisend onderdeel bij de bewerking is 
de motorbehuizing voor de elektromotor. 
Mapal heeft een drietrapsoplossing voor 
het bewerken van de statorboring en voegt 
nu een groot gereedschap toe voor externe 
bewerking.

In de cilindervormige versie van de motorbe-
huizing wordt de statordragerbehuizing als 
tussenbehuizing in de hoofdbehuizing ge-
plaatst. Typische diameters voor de dunwan-
dige aluminiumcomponenten liggen tussen 
200 en 240 mm aan de binnenkant en tussen 
240 en 260 mm aan de buitenkant. Voor de 
prestaties van de elektromotor is coaxialiteit 

Een blik in de machine: 
het fijnboorgereed-
schap van Mapal 
voor de nauwkeurige 
uitwendige bewerking 
van de dunwandige 
potvormige statorbe-
huizingen.

van de verschillende lager- en montagediame-
ters cruciaal, wat zeer nauwkeurige bewerking 
binnen nauwe toleranties vereist.

Drie stappen
De eerste van drie stappen voor het bewerken 
van de statorboring is voorbewerking met een 
boorgereedschap. Het onbewerkte deel heeft 
gegoten schuine kanten waardoor snijdieptes 
tot 6 mm mogelijk zijn. Speciale snijplaten met 
een afsteunende ‘Bogenschliff’ voorkomen 
trillingen. Bovendien worden er kleine spa-
nen gemaakt die gemakkelijk afgevoerd kun-
nen worden. De semi-finish snede bewerkt de 
complexe contour van de E-motorbehuizing 
zodanig voor dat in de nabewerking met een 
fijnboor gereedschap de volledige contour met 
afschuiningen en radiale overgangen in de 
vereiste kwaliteit in μm-precisie kan worden 

geproduceerd. Mapal stelt de gereedschap-
pen klantspecifiek samen. De positie van de 
snijplaten houden rekening met verschillende 
trappen in de behuizing en met de gegoten of 
geperste stalen bussen voor lagers. Terwijl het 
grootste deel van het werkstuk wordt bewerkt 
met PKD, wordt hardmetaal gebruikt voor de 
gedeelten in staal.

Bewerking buitenzijde
Aan de buitenzijde is het onderdeel voorzien 
van een spiraalvormige omtrekgroef. Na het 
inbrengen in de buitenbehuizing stroomt het 
koelmiddel door deze groef. Daarom wordt 
de statordrager ook wel een ‘koelmantel’ ge-
noemd. Op de EMO in Milaan presenteerde 
Mapal afgelopen najaar  nieuwe buitenbewer-
kingsgereedschappen. 
Na de voorbewerking zorgt een klokvormig 
gereedschap voor de volledige bewerking aan 
de buitenzijde. Het speciaal ontworpen licht-
gewicht gereedschap is uitgerust met snijpla-
ten en geleide lijsten en heeft uitsparingen in 

het materiaal om zoveel mogelijk gewicht te 
besparen en de spanen door grote openingen 
te kunnen afvoeren. Dit fijnboor gereedschap 
geeft een zeer goede rondheid en maatnauw-
keurigheid.

Volledige bewerking  
De binnenbewerking is zeer snel en nauw-
keurig. Bovendien kan de buitenzijde worden 
bewerkt in de zelfde opspanning. Deze  be-
werkingsmethode biedt mogelijkheden voor 
klanten die een machinepark hebben om gro-
te aluminium behuizingen kunnen bewerken 
en geeft kansen om ook producten te kunnen 
gaan bewerken voor de markt van e-mobili-
teit, zoals deze motorbehuizingen.
Mapal heeft samen met een machinefabrikant 
een alternatieve bewerkingsoplossing ontwik-
keld. Het verspaningsproces werd 90 graden 
gedraaid om op verticale draaibanken te wor-
den gebruikt.

www.laagland.nl

Mapal levert gereedschappen voor binnen- en buitenbewerking van de cilindervormige statorbehuizing. 
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