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Auf einer Produktionsflache von 2.100 Quadratmetern laufen bei Drexelius im Sauerland 21 Drehmaschinen

Optimal drehen, bohren, abstechen

Im sauerlédndischen Finnentrop fertigt die Wilhelm Drexelius GmbH & Co. KG
rund 2,8 Millionen Prazisionsdrehteile pro Jahr. Drehen, Bohren und Abstechen
sind Zerspanungsprozesse, die hier permanent ablaufen. Die INGERSOLL
WERKZEUGE GMBH unterstiitzt den Hersteller in allen diesen Bereichen mit
leistungsfahigen Werkzeugen.

Das Unternehmen wurde 1965 von Wilhelm Hintergrund, was Bjoérn Hering nicht als

Drexelius in einer Scheune gegriindet und
spéter durch seine beiden S6hne weiterge-
fuhrt. Mangels Nachfolge konnten die heutigen
Geschéftsfihrer Bjérn Hering und Thomas
Gutstein die Firma 2008 Gbernehmen. Beide
sind gelernte Dreher ohne kaufmé&nnischen
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Nachteil empfindet: ,Im Endeffekt ist es am
wichtigsten, zu wissen, was in der Fertigung
passiert. Eine Maschine bedienenzu kdnnenist
wichtiger als die Zahlen. Dafiir hat man seine
Leute und bekommt auch Uber die Jahre ein
Gefuhl dafur.“ Hering war der erste Lehrling
im Unternehmen gewesen und ist heute Chef
seines friheren Ausbilders.

Aktuell z&hlt Drexelius insgesamt 35 Mitar-
beiter. Uber viele Jahre hinweg arbeiteten die
beiden Geschéftsfihrer selbstin der Fertigung
mit. Mittlerweile sitzt Hering fast ausschlieB3lich
im Biro, was dem Wachstum des Unterneh-
mens geschuldet ist. Gutstein teilt sich seine
Zeit in Produktion und Buroarbeit auf. Der
Dreherei stehen auf einer Produktionsflache
von 2.100 Quadratmetern 21 Maschinen zur

Drexelius arbeitet grundséatzlich von der Stan-
ge. Neben dem Drehen und Abstechen sind
fir bestimmte Bauteile auch Bohroperationen
erforderlich

www.drehen24.com
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Verfligung, Uberwiegend vom Hersteller
Nakamura. Alle sind mit Hauptspindel,
Gegenspindelund Y-Achse versehenund
verfligen Uber zwei oder drei Revolver.
Diese Ausstattung ermdglicht Drexelius
die Komplettbearbeitung aller Bauteile auf
einer Maschine. Von der Stange werden
Teile im Durchmesserbereich von 8 bis
100 mm gefertigt, die Maschinen sind
durchweg mit Stangenladern versehen.
Typische LosgréBen bewegen sich zwi-
schen 100 und 10.000 Stlick, wobei der
Herstellerdrauf achtet, stets einen gewis-
sen Anteil an groBen Serien am Laufen
zu haben. ,Wirden wir auf 21 Maschinen
jeweils nur 100 Teile fertigen, kdmen wir
mit dem Programmieren und Risten
nicht mehr hinterher”, so Bjérn Hering.
Friher war das Unternehmen auch mal
starkinder Fertigung von Prototypenund
Musterteilen vertreten. Davon hat sich
Drexelius nach und nach verabschiedet,
weil es zunehmend schwerer wurde, den
wachsenden organisatorischen Aufwand
fur Qualitatssicherung, Prifberichte und
Dokumentation umzusetzen. Wirtschaft-
lich sei das nicht mehr verniinftig dar-
stellbar gewesen, so das Unternehmen.

Stahlteile fiir einen breiten
Kundenkreis

Ein Schwerpunkt bei den verarbeiteten
Materialien liegt bei Edelstahlen, in
Finnentrop werden aber auch Teile aus
anderen Stahlen, wie etwa Automaten-,
Einsatz- und Baustahlen sowie Alu-
miniumlegierungen gefertigt. ,Fir ein
Haarstudio haben wir auch schon mal
Lockenwickler aus Holz gedreht®, be-
richtet Thomas Gutstein schmunzeind.
Drexelius hat einen breiten Kundenkreis.

www.drehen24.com

Der INGERSOLL
QuadTwist ist
Wendeplatten-
bohrer mit Kas-
settensystem,
dessen Durch-
messer verstellt
werden kann

Einen groBen Anteil haben Sanitar- und Ar-
maturenhersteller, aber auch die Bereiche
Landwirtschaft, Mess- und Regeltechnik,
Maschinenbau und Medizintechnik wer-
den beliefert.

Bewusst verzichtet wurde auf die Auto-
mobilbranche. Zu einer Ausnahme kam
es allerdings 2021, als Drexelius einen
Auftrag von einer anderen Dreherei Uiber-
nahm, die Probleme hatte, ein Edelstahl-
drehteil fir einen Motor in der verlangten
Qualitat und den erforderlichen Mengen
herzustellen. Mit den vorhandenen Werk-
zeugen lief es allerdings auch bei Drexe-
lius nicht auf Anhieb rund. Die Standzeit
der zunéchst eingesetzten Platten lie3 zu
wulnschen brig, die Oberflachenqualitat
passte nicht und am Drehteil zeigte sich
Gratbildung.

Hilfesuchend wandte man sich an
INGERSOLL und bekam auch prompt
eine Lésung. Mitder Wendeschneidplatte
DCMT 11T308 MT TT8020 aus dem Port-
folio des Werkzeugherstellers aus Haiger
erreichte der Anwender auf Anhieb die
gewlnschte Qualitat und Produktivitat.
,Diese Platten funktionieren®, lautete die
Rickmeldung aus der Fertigung. Weil
man mit den Schneidplatten sehr zufrie-
den war, wurden sie in der Folge immer
wieder als Probleml&dser eingesetzt und
nach und nach zogen weitere Werkzeuge
von INGERSOLL in die Fertigung ein,
darunter auch Gewindeschneidplatten,
Bohrer und Abstechwerkzeuge.

»Der Einsatz neuer Werkzeuge steht und
fallt mit der Akzeptanz bei den Mitarbei-
tern®, weiB Bjorn Hering. Doch hier kam
die Anregung, weitere Produkte von
INGERSOLL auszuprobieren, aus der
Belegschaft, die von der Laufruhe der
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(Is) Lange Bohr-
spane flllten
nicht nur die
Spanekiibel in
kurzer Zeit, son-
dern beeintrach-
tigten auch die
Prozesssicherheit

(rs) Problem
geldst:

Der QuadTwist
von INGERSOLL
sorgte flir guten
Spanbruch und
damit kiirzere
Bohrspane

INGERSOLL Werkzeuge sehr angetan war.
Dass die Mitarbeiter gerne die besten am
Markt verfugbaren Werkzeuge haben méchten,
ist durchaus im Sinne der Geschéftsleitung,
die den wirtschaftlichen Aspekt im Blick hat.
Wenn Werkzeuge nicht gut arbeiten, tritt haufig
hoher PlattenverschleiB auf oder die geforderte
Oberflachenqualitét ist nicht prozesssicher
herzustellen. Zu Unruhe in den Ablaufen kommt
es auch, wenn Mitarbeiter stdndig neue Pa-
rameter ausprobieren missen, um halbwegs
befriedigende Resultate zu bekommen.
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Lange Spane beim
Bohren

Bei einem Werksbesuch
hat Kevin Richstein,
technischer Berater bei
INGERSOLL, einen pri-
fenden Blick in die Con-
tainer an den Maschinen
geworfen und entdeckte
dort sehr lange spiral-
férmige Bohrspéne. Sie
entstehen beim Bohren
in langspanende Materi-
alien wie S355 oder C15

Das Abstechsystem
WinCut von INGERSOLL
hat die Einrichter bei
Drexelius mit seiner soli-
den Stabilitat Giberzeugt,
was héhere Schnittwerte
ermdglichte

und waren Drexelius schon
lAnger ein Dorn im Auge.
Dass die Mitarbeiter alle halbe
Stunde die Spanekibelleeren
mussen, ist dabei noch das
kleinere Problem. Lange Wirr-
spéne beeintrdchtigen auch
die Prozesssicherheit, kbnnen
Probleme bei der Ubergabe
verursachen oder Bauteile zer-
kratzen. Richsteins Analyse:
,Das bekommt INGERSOLL
besser hin!“

Mit dem QuadTwist flhrte er
einen Wendeplattenbohrer flr
die bei Drexelius verlangten
groBen Durchmesser ein. Der
Bohrer ist ein Kassettenwerk-
zeug, das nicht nur den aktuell
bendtigten Durchmesser von
63 mm realisiert, sondern im Bereich von 61
bis 65 mm verstellt werden kann. Damit ist der
Anwender flexibel und kann bei Bedarf auch
andere Bohrungen ausfiihren, ohne sich ein
neues Werkzeug anschaffen zu missen. Ein
erster Test mit Standard-Wendeschneidplatten
lieferte noch nicht das erhoffte Ergebnis, da
sich die Maschinen bei Drexelius als nicht
kraftig genug erwiesen und daher nicht im
optimalen Leistungsbereich betrieben werden
konnten. INGERSOLL war jedoch imstande
nachzulegen und brachte die PS-Variante
seiner Schneidplatte ins Spiel, die mit einem
speziellen Spanformer versehen ist. Damit
wurde der QuadTwist tatséchlich zum Pro-
blemléser und Uberzeugte die Einrichter mit
sehrgutem Spanbruch und hohen Standzeiten.

Stabiles und schnelles Abstechen

Nachdem das Spaneproblem beim Bohren
gelést war, wurde Kevin Richstein noch auf
eine weitere Herausforderung aufmerksam:
das Abstechen von Bauteilen. Vor allem bei
groBen Durchmessern kam es hierimmer wie-
der zu Verlaufen. Je naher das Stechschwert
dem Mittelpunkt kam, desto schwieriger wurde
sauberes Arbeiten. Richstein Giberlie Drexelius
das Abstechsystem WinCut von INGERSOLL.
In der Fertigung wurde es gleich mit einem
Problemteil getestet, einer Kappe aus S355
Baustahl, die vom Durchmesser 90 mm bis
auf 0 abgestochen werden sollte. Umgehend
wurde dem Werkzeughersteller positives Feed-
back gegeben, wie Thomas Gutstein berichtet:
»,Das WinCut-System hat uns mit seiner hohen
Stabilitdt und Zuverldssigkeit Uberzeugt. Die
Bauteile werden jetzt absolut gerade abgesto-

www.drehen24.com
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Konnten verschiedene Prozesse gemeinsam optimieren (v.l.): Tim Schiller (Ein-
richter Drexelius), Alexander Wolf (Fertigungsleiter Drexelius), Bjérn Hering (Ge-
schéftsfihrer Drexelius) und Kevin Richstein (Technischer Berater INGERSOLL)

chen. Obendrein kénnen wir damit
hdhere Schnittwerte fahren.”

Der Zugewinn an Geschwindigkeit
ist betrachtlich. Bei der Kappe etwa
wurde die Bearbeitungszeit von 40
auf 20 Sekunden glatt halbiert. Das
WinCut-System ist vom Aufbau her
komplett anders als ein herkdmm-
liches Stechschwert, wie es zuvor
auch bei Drexelius verwendet wurde.
Wahrend ein Standardschwertin der
Regel nur geklemmt wird, ist hier
der dreieckige Schneideneinsatz
fest mit dem Halter verschraubt und

www.drehen24.com

kann nicht weggedrickt werden. Die
effiziente Kihlung des Stechsystems
wurde durch 3D-Druck méglich. Uber
gewundene Kuhlkanéle im Inneren
gelangt der Kiihlistrahl von oben und
von unten auf die Schneide und sorgt
flr eine optimale Spénekontrolle und
héhere Standzeiten.

Drexelius hat sich das Systemin zwei
GroéBen fur Durchmesser bis 80 mm
und bis 120 mm zugelegt. Mit Aus-
nahme ganz kleiner Bauteile wird es
inzwischen flr alle Abstechvorgange
benutzt. Je nach Anwendung setzen
die Werker Schneidplatten
in den Ausfihrungen SFJ3
oder SFC3 ein, die mit un-
terschiedlichen Spanformern
versehen sind. Mit dem Ser-
vicevon INGERSOLL istman
in Finnentrop sehr zufrieden,
wobeivorallemdie schnellen
Reaktionszeiten hervorgeho-
ben werden.

Eine kleine Auswahl der
bei Drexelius in Finnentrop
gefertigten Drehteile

A (Bilder: Drexelius)




