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3D-Druck macht es moglich, mit den internen Kiihlkanélen die Bohrungen im Schneidentrédger zu ,umkurven” und den Kihlstrahl gezielt auf die Schneide
zu richten. Foto: Flohr

Abstechwerkzeug aus Haiger bewahrt bei Produktionsdrehteilen

Problemloser aus dem

3D-Drucker

Als die Firma Weikmann in Illertissen Probleme mit dem Abstechen eines Bauteils
hatte, kam eine Neuentwicklung gerade recht: Das per 3D-Druck hergestellte Stechwerkzeug
»CutSFeed” bewihrte sich nicht nur bei dieser Herausforderung, sondern wird dank seiner
hohen Produktivitit inzwischen universell beim Lohnfertiger eingesetzt.

osef Weikmann, der Grof3vater
des heutigen Geschiftsfiih-
rers Maximilian Kristen, star-
tete das Unternehmen mit
einer konventionellen Dreh-
Garage.
Uber die Jahre entstand ein moderner
Maschinenpark, den Weikmann stindig

maschine in der

erneuerte und ausbaute. Heute ist das seit
2021 in dritter Familiengeneration von
Kristen geleitete Unternehmen mit seinen
50 Mitarbeitern ein fithrender Hersteller
fiir Prizisionsdrehteile und Fristeile, der
vor allem Lohnauftrige fiir Maschinenbau
und Agrarwirtschaft ausfithrt. Mit einem
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TEXT: Manfred Flohr

Anteil von insgesamt rund 50 % sind ver-
schiedene Werke von Liebherr der grofite
Kunde. Weitere Auftraggeber sind eben-
falls renommierte Unternehmen aus der
Region.

Um welche Bauteile
geht es?

Prazisionsdrehteile produziert Weik-
mann {iberwiegend von der Stange. Damit
sind Durchmesser von 4 mm bis 70 mm
und Bauteillingen bis 250 mm moglich.
Neben elf Maschinen mit Stangenladern
verfiigt die Fertigung iiber fiinf weitere

Maschinen, auf denen auch Teile mit
grofleren Durchmessern und Lagen her-
gestellt werden. Das Produktspektrum
umfasst viele sicherheitsrelevante Teile,
unter anderem auch Bolzen, die in Wind-
kraftanlagen verbaut werden. Hinzu kom-
men Gewindefittings, Osenfittings und
verschiedene Bauteile fiir Hydraulikkom-
ponenten. Verarbeitet wird vorwiegend
Stahl, aber auch Edelstihle, Aluminium,
weitere Nichteisenmetalle und Kunststoff
dienen als Ausgangsmaterialien.

Insgesamt hat es Weikmann mit rund
1000 verschiedenen Bauteilen zu tun. Die
Losgroflen schwanken zwischen einem
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Bild 1. Das Abstechen mit ,CutSFeed” erzeugt saubere Oberflachen, die nicht mehr nachbearbeitet
werden missen. Im Zusammenspiel mit der Kiihlung sorgen optimal eingestellte Schnittwerte fiir
eine exzellente Spankontrolle. Foto: Flohr

und 20000 Stiick. Weil der Hersteller
immer wieder Bauteile erhielt, die nicht
auf den vorhandenen Drehmaschinen ge-
fertigt werden konnten, entstand auch ein
Frisbereich. Unter anderem fertigt Weik-
mann Verteilerblocke fiir den Maschinen-
hersteller Grob.

Bei den Werkzeugen
fehlten Standards

Im Maschinenpark in Illertissen domi-
niert der Maschinenhersteller Okuma.
Weil man mit dem Hersteller sehr zufrie-
den war, wurden sowohl fiir das Drehen
und Frisen immer wieder Maschinen des
japanischen Anbieters angeschafft. Bei den
Werkzeugen war die Strategie tiber lange
Zeit hinweg lingst nicht so konsequent.
»Wir hatten hier ein sehr breites Spek-
trum an Werkzeuglieferanten, was mir
stets ein Dorn im Auge war®, berichtet
Maximilian Kristen. Weil jeder Mitarbeiter
in der Fertigung seine bevorzugten Werk-
zeuge hatte, sammelten sich viele unter-
schiedliche Schneidplatten und Halter
verschiedenster Hersteller im Werk an.
Von Standardisierung war die Produktion
weit entfernt und fiir Optimierungen war
man kaum aufgeschlossen.

Das #nderte sich, als der Fertiger
kurz vor Weihnachten 2017 Kontakt mit
Ingersoll Werkzeuge aus Haiger aufnahm
— weil er mit den bisherigen Werkzeugen
und Strategien ein bestimmtes Problem
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nicht losen konnte. Damals ging es um
M20-Innengewinde fiir Edelstahlteile, bei
denen Weikmann den enormen Werk-
zeugverschleif nicht in den Griff bekam.
Die Aufgabe landete bei Markus Wiede-
mann, technischer Berater und Vertriebs-
mitarbeiter bei Ingersoll. Er war gleich am
folgenden Tag mit Gewindefrisern vor
Ort, die es Weikmann gestatteten, bis zu
1000 Bauteile ohne weiteres herzustellen.

Nicht nur die wesentlich hoheren
Standzeiten tberzeugten die Fertiger bei
diesem Erstkontakt, sondern auch die um
ein mehrfaches hohere Produktivitit. In
der Folge wurden weitere Werkzeuge ge-
ordert. ,Heute kommt ein grofler Teil der
bei uns eingesetzten Tools von Ingersoll”,
stellt Kristen fest. ,Der Spezialist ist bei
uns fiir die Werkzeuge zu dem geworden,
was Okuma zuvor bereits fiir die Maschi-
nen war. Wir haben festgestellt, dass wir
mit diesen Werkzeugen am effektivsten
arbeiten, Bild 1.“

Mitarbeiter sind
auf dem aktuellen Stand

Entscheidend fiir
neben den Werkzeugen auch die Schulung

den Erfolg war

der Mitarbeiter. Diese fanden entweder
vor Ort bei Weikmann oder im Tech-
Center von Ingersoll in Haiger statt. ,Uns
ist es sehr wichtig, dass unsere Mitar-
beiter geschult und informiert sind®, ver-
sichert Kristen. ,Es gibt immer wieder
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Bild 2. Mit dem dreieckigen Schneidentrager
gelingt auch das Abstechen von Bauteilen mit
groBeren Durchmessern problemlos. Foto: Flohr

neue Entwicklungen, die ein Unterneh-
men vorwirts bringen. Um bei der Werk-
zeugtechnologie auf dem aktuellen Stand
zu sein und auch mit den optimalen
Schnittwerten zu arbeiten, muss man
flexibel sein.”

Die Betreuung durch die qualifizierte
Anwendungstechnik hat Kristen schitzen
gelernt, zumal er schon erfahren hat, dass
es bei den verschiedenen Werkzeugliefe-
ranten grofle Unterschiede gibt: ,Nicht
jeder schickt mit einem neuen Werkzeug
gleich einen Anwendungstechniker. Viele
stellen uns nur ein Werkzeug zur Ver-
fiigung, und wir miissen allein damit zu-
rechtkommen. Das ist bei Ingersoll ganz
anders, hier passt das Gesamtpaket sehr
gut.“ Vor diesem Hintergrund ist man in
Illertissen auch stets gerne bereit, neue
Tools der Spezialisten zu testen.

Der gute Kontakt, den Wiedemann auf-
gebaut hat, zahlte sich aus, als der Werk-
zeughersteller ein neues Stechwerkzeug
entwickelt hatte: Der technische Berater
dachte gleich an Weikmann als moglichen
Anwender. Dort hatte es immer wieder
Probleme gegeben, wenn Bauteile mit
grofleren Durchmessern abzustechen wa-
ren. Neben schlechten Oberflichengiiten
wurden hiufige Werkzeugbriiche bemin-
gelt. Zudem stellten die Fertiger fest, dass
die Kiihlmittelzufuhr an die Schneide
nicht immer optimal ausgefiihrt war. Mit
dem neuen CutSFeed konnte Wiedemann
diese Probleme auf Anhieb 16sen.
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Bild 3. Konnten die Probleme der Produktion in lllertissen gemeinsam lésen (v.l.): Maximilian Kristen,
Fabian Jutz (Geschéftsfiihrer / Schichtleiter Weikmann), Markus Wiedemann, Michael Reifenrath (Ver-
trieb / Anwendungstechnik Ingersoll). Foto: Flohr

Stabilitat tiber grofRe
Anlageflachen

Michael Reifenrath, Anwendungstech-
niker bei Ingersoll, erlautert die Beson-
derheiten des Werkzeugs: ,Das CutSFeed-
System ist vom Aufbau her komplett an-
ders als ein herkommliches Stechschwert,
wie es zuvor auch bei Weikmann verwen-
det wurde. Wihrend ein Standardschwert
in der Regel nur geklemmt wird, ist dieses
neue Blade fest mit dem Halter ver-
schraubt. Damit kann es sich also nicht
nach hinten wegdriicken, Bild2. Da es
viel stabiler ist, kommt es auch kaum zu
seitlichen Abdringungen.“ Das Werkzeug
verfligt tiber groflere Anlageflichen, denn
die Plananlage sorgt dafiir, dass Hebel-
wirkungen, wie sie vor allem bei Schwer-
tern mit groferer Auskraglinge auftreten
konnen, komplett im Werkzeughalter auf-
gefangen werden.

Die Schneideinsitze verfiigen iiber eine
spezielle Klemmung iiber drei Kontakt-
flichen am unteren Absatz, die robuster
als eine herkommliche Selbstklemmung
sind und damit zur Stabilitit des Systems
beitragen. Dies sorgt fiir eine bessere
Oberflichenrauheit, Wiederholbarkeit der
Schneideinsatzposition und lingere Werk-
zeuglebensdauer - auch unter schwierigen
Bearbeitungsbedingungen.

Mit der dadurch gegebenen Stabilitit
sind — je nach Werkstiickstoff — deutlich
hohere Schnittparameter
signifikant zur Produktivititssteigerung

moglich, die
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beitragen. Weikmann setzt das CutSFeed-
System fiir Stahl und Kunststoff ein und
konnte dabei die Vorschubwerte verdop-
peln. Zudem entfillt die Nachbearbeitung
des Werkstiicks, die immer wieder notig
wurde, weil es zu Balligkeiten durch
seitliche Abdringung gerade bei groflen
Einstechtiefen kam. Nun kann gleich
prozesssicher auf das Endmafl abgesto-
chen werden.

,2Drehteile konnen

gleich prozesssicher
auf das Endmaf
abgestochen werden.”

Kiihlung auf , ver-
schlungenen” Wegen

Die Blades der Versionen ,SFTB“ und
,TGTB“ sind mit drei Plattensitzen aus-
gestattet. Auch bei der Kiithlung des
Werkzeugs geht Ingersoll neue Wege: Die
additive Fertigung macht innen liegende
Kiihlkandle moglich. Die gezielte Frei-
flichenkiithlung von unten dient dazu,
Spédne aus dem Arbeitsraum herauszuspii-
len. Eine zweite Diise kiihlt die Schneide
von oben. Jeder der drei Plattensitze kann
gekiihlt werden. Das Kiihlmittel wird

durch Halter und Schwert zu den
Schneidplatten geleitet. Die Kiihlkanile
miissen dabei um Ecken und Bohrungen
herumgefiihrt werden.

,2Mit konventioneller Technik hitten
wir das nicht realisieren konnen, solche
Kurven lassen sich nur im 3D-Druck her-
stellen, erklirt Reifenrath. Ingersoll stellt
die Schwerter im Rahmen des Programms
»,Cube 3D“ im additiven Fertigungsver-
fahren am Standort Vaihingen-Horrheim
her. Das Laserschmelzen von Werkzeug-
stahlpulver liefert Ergebnisse, die konven-
tionellem Material in nichts nachstehen.
Nach dem 3D-Druck werden die Platten-
sitze noch nachgearbeitet und das Blade
geschliffen, um eine exakte Plananlage zu
bekommen.

Als Problemloser hat Weikmann die
dreieckigen Blades zunichst im Durch-
messer von 120 mm eingesetzt. Von Pro-
zesssicherheit und Produktivitit iber-
zeugt, legte sich das Unternehmen darauf-
hin weitere Groflen fiir verschiedene
andere Anwendungen zu. Ingersoll bietet
sie in den Durchmessern 52 mm, 82 mm,
120 mm in Schnittbreiten ab 2 mm an.

Tech-Center bietet Hilfe

Der Werkzeughersteller betreut den
Kunden nicht nur vor Ort, Bild 3, wie
Kristen berichtet: ,Wenn ein neues Bauteil
vorliegt, von dem wir uns nicht sicher
sind, ob wir das fertigen konnen, haben
wir die Moglichkeit, die Daten auch in die
Anwendungstechnik nach Haiger zu schi-
cken. Hier erhalten wir auch eine Takt-
zeitberechnung. Ohne dass wir unsere
Produktion fiir Tests unterbrechen miis-
sen, werden Prozesse ausgelegt und das
Bauteil gegebenenfalls auf
Maschinen im Tech-Center eingefahren.
Dort ist oft auch Michael Reifenrath dabei,
der das Tech-Center als seine ,Home
Base“ bezeichnet. [ |
www.weikmann-gmbh.de

einer der
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www.ingersoll-imc.de

Dipl.-Phys. Manfred
F 1o hr istfreier Fach-
journalist in Minchen.
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