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Erfolgreicher Start
in die Zerspanungsbearbeitung

Durch die Zusammenarbeit mit INGERSOLL Werkzeuge GmbH wurde die erste
zerspanende Bearbeitung eines Unternehmens der Umform- und Fiigetechnik,
trotz anfanglicher Probleme, letztendlich ein voller Erfolg. Die voestalpine Stamptec
Betriebsstatte phs-ultraform in Schmélin hat mit Unterstiitzung der INGERSOLL-
Spezialisten die anspruchsvolle erste Zerspanungsaufgabe zur Zufriedenheit aller
Beteiligten gelost.

Bild 1: Werkstiick , Kolben* Bauteil
eines Automatikgetriebes von einem
bekannten Automobilhersteller

Die erst im Jahre 2014 eingeweihte
voestalpine Betriebsstétte phs-
ultraform center Schmolin ist eine
Tochter der voestalpine Automoti-
ve Components Dettingen GmbH.
Urspriinglich fiir 70 - 100 Mitarbei-
ter geplant, ist man in zwei Jahren
schon auf 250 Mitarbeiter ange-
wachsen.

Das phs-ultraform Verfahren ist
eine moderne Technologie zur
Herstellung tragender Karosse-
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rieteile im Fahrzeugbau. Durch gra-
vierende Vorteile, wie sehr gutem
kathodischen Korrosionsschutz,
beste Crash-Performance, hohe
MaBhaltigkeit und der Méglichkeit
sehr groBe Bauteile und komplexe
Geometrien zu realisieren, hat sich
das Verfahren schnell etabliert.

Der Definition nach handelt es sich
um einen indirekten Warmum-
formprozess. Die Stahlplatinen
aus phs-ultraform werden mit
klassischer Kaltumformung auf
Endgeometrie geformt und be-
schnitten. Nachfolgend werden die
kaltumgeformten Bauteile formge-
hartet. Das Bauteil wird erst auf ca.
900 °C erhitzt, durch Einlegen des
heiBen Bauteils in ein gekiihltes
Werkzeug erfolgt die Hartung und
Fixierung der Bauteilgeometrie.
Die Herstellung von Umformteilen
nach dem beschriebenen phs-
ultraform Verfahren ist der Haupt-
geschaftszweig der voestalpine
Betriebsstitte in Schmalin.

Man wird sich aber in Zukunft vom
aktuellen Kerngeschaft weiterent-

Bild 2:
GoldFlex-Stech-
werkzeug mit
4-schneidiger
Stechwende-
schneidplatte mit
Spanformer zum
Einstechen, Abste-
chen und Stech-
drehen

wickeln auf zusatzliche Zerspa-
nung. Hierbei liegt das Hauptau-
genmerk auf Produkten mit langer
Umform- und Flgeprozesskette,
die zusatzlich noch eine Zerspa-
nung benétigen. Man plant also
nicht in die separate Zerspanung
zu investieren, sondern ureigenste
Produkte, die am Prozessende
noch einer zerspanenden Bearbei-
tung bediirfen, komplett herzustel-
len.

Zusitzliche Zerspanung
an einem Bauteil fiir ein
Automatikgetriebe

An einem Werkstiick (Kolben) fur
das Automatikgetriebe eines be-
kannten Automobilherstellers sind
am Prozessende vier zerspanende
Bearbeitungen geplant:

1. Abstechen

2. Plandrehen und Fasen

3. Innendrehen (Schruppen)

4. Innendrehen (Schlichten)

Da dieses Bauteil im Werk
Schmolin gefertigt wird, wurde
auch die zerspanende Bearbeitung
als erste Zerspanung fiir die Be-
triebsstatte Schmalin geplant.

Die Planung der zerspanenden
Bearbeitung sowie die Beschaf-
fung der Maschinen wurde von der
Muttergesellschaft in Dettingen
ausgefihrt.

Weiterhin wurde dort auch der
Prozess im Rahmen einer Proto-
typenfertigung grob umrissen.

Im Rahmen der Serienfertigung
und der resultierenden Stlickzahl-
steigerungen wurden ausgiebige



Bild 3: GoldFlex-Stechwerkzeug im ver-
tikalen Einsatz bei der Bearbeitung des
Testwerkstiickes

Tests in Schmbdlin zur Steigerung
von Stabilitdt und Ausbringung
veranlasst.

Zerspanungsversuche an dem
Bauteil ,,Kolben*

Die Zerspanungsversuche erwie-
sen sich als sehr schwierig, auch
nach einigen Tests lagen die maxi-
malen Standmengen nur bei etwa
30 Bauteilen.

Der Werkstoff 1.0989, ein niedrig-
legierter CrMn Stahl, optimiert fir

Bild 4:

Martin Slansky (INGERSOLL Anwen-
dungstechniker, links) und Herr Marc
Beyer (voestalpine Teamleiter Rohbau-
anlagen) begutachten und vermessen
die ersten mit INGERSOLL Werkzeugen
bearbeiteten Testwerkstiicke
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die Kaltumformung, stellte sich -
besonders in Bezug auf Spanbruch
— als schlecht bearbeitbar dar.

Um die Standzeiten zu optimieren
hat man im ,,phs-ultraform Center
Schmélin® mit vier verschiedenen
Werkzeuglieferanten Versuche ge-
fahren, ohne jedoch eine deutliche
Standzeitsteigerung zu erreichen.
,Nachdem in all diesen Versuchen
kein Durchbruch erzielt werden
konnte, waren wir ziemlich frus-
triert” beschreibt Marc Beyer
(Teamleiter Rohbauanlagen) die
Stimmung nach den Testbearbei-
tungen.

Testbearbeitung mit INGERSOLL
Werkzeugen

Durch einen Mitarbeiter, der
schon in friiherer Tatigkeit gute
Erfahrungen mit INGERSOLL
Zerspanwerkzeugen gesammelt
hatte, wurde Marc Beyer bestérkt,
noch einmal eine Versuchsreihe zu
starten.

In einem ersten Beratungsge-
sprédch zwischen Marc Beyer
(voestalpine) und Martin Slansky
(Anwendungstechniker INGER-
SOLL) wurde vereinbart, alle vier
Bearbeitungsschritte nochmal

mit INGERSOLL Werkzeugen zu
testen.

1. Abstechen mit INGERSOLL
GoldFlex T-Burst

Eingesetzt wurden Stechwerk-
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Bild 5 : Werkzeug der GoldRhino-Serie zum Plandrehen und
Fasen. Bei dieser Bearbeitung konnte die Anzahl der zur Verfii-
gung stehenden Schneiden von 2 auf 4 erhdht werden

zeuge der neuen GoldFlex-Serie.
Schon bei der ersten Testbearbei-
tung, dem Abstechen auf Bohrung,
zeigten die INGERSOLL Werk-
zeuge deutliche Verbesserungen.
Die Wendeschneidplatte der neuen
GoldFlex-Serie ist durch ihre vier
effektiven Schneidkanten auBerst
leistungsfahig und gewinnbrin-
gend. Weiterhin sorgt ein positiver
J-Spanformer fiir hervorragende
Spankontrolle und hohe Oberfla-
chengiite.

Durch den wesentlich besseren
Spanbruch hat sich die Prozess-
sicherheit enorm gesteigert, was
sich in der deutlich htheren Stand-
zeit wiederspiegelt.

Zudem gewahrleistet die GoldFlex-
Serie durch den intelligenten
Einbau der Stechplatte einen
absoluten Schutz der drei nicht im
Einsatz befindlichen Schneiden.
Dies erlaubt eine effektive und
wirtschaftlich rentable Ausnutzung
aller vier Schneiden.
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2. Plandrehen und Fasen mit
INGERSOLL GoldRhino-Wende-
schneidplatten
Flr den zweiten Bearbeitungs-
schritt Plandrehen und Fasen
wurden Werkzeughalter mit Gold-
Rhino-Wendeschneidplatten mit
ML-Spanformer gewéhlt, die mit
ihren vier einsetzbaren Schneiden
schon vom Konzept her einen
groBen Vorteil gegeniiber dem
zweischneidigen Werkzeug im Ist-
Zustand darstellen.
Weiterhin Uberzeugt die Werk-
zeugserie durch ein besonders
stabiles Spannsystem, bei dem die
Klemmkraft aus zwei Richtungen
sowohl auf die Auflage- wie auch
auf die Anlageflache geleitet wird.
Zudem garantiert dieses Spann-
system eine duBerst minimale
Beeintréchtigung der Spanabfuhr
und eine hohe Stabilitét.
Durch den effektiven Spanformer
und die optimale Spanabfuhr tber-
zeugte auch dieser Test durch ver-
besserte Span-
. kontrolle, was
auch bei diesem
zweiten Bearbei-
tungsschritt zu
deutlich héheren
Standzeiten
fuhrte.

Bild 7:

Das Bild zeigt die
Anordnung der
Werkzeuge und
demonstriert den
Bearbeitungs-
bereich der drei
Operationen

Bild 6: Werkzeug der GoldRhino-Serie zum Innendrehen. Die
Anzahl der Schneiden konnte von 2 auf 6 erhéht werden. Wei-
terhin erlaubte die erreichte Oberflaichenqualitit die Einspa-
rung eines zusdtzlichen Schlichtschnittes

In Kombination mit den doppelten
effektiven Schneiden bedeutet
auch dies wieder eine deutliche
Verbesserung der Wirtschaftlich-
keit.

3. Innendrehen Durchmesser mit
INGERSOLL GoldRhino-Wende-
schneidplatten

Beim Innendrehen-Schruppen
und Innendrehen-Schlichten des
Durchmessers 119,5 mm bestan-
den die groBten Probleme bei den
bisherigen Bearbeitungen. Deshalb
war auch hier die Erwartung an die
INGERSOLL Werkzeuge beson-
ders hoch.

Von Martin Slansky (Ingersoll
Anwendungstechniker) wurde fir
diese Bearbeitung ebenfalls ein
Werkzeug der neu entwickelten
GoldRhino-Serie gewahit.

Die kompakten, aber duBerst
stabilen Wendeschneidplatten der
GoldRhino-Serie wurden speziell
auf kleinere AufmaBe, hohe Sta-
bilitdt, moderne Spanformer und
hohe Prozesssicherheit hin entwi-
ckelt. Das erwdhnte Spannsystem
der GoldRhino-Serie ist durch

die formschliissige Klemmung

mit Klemmkraften aus zwei Rich-
tungen ganz auf Stabilitdt und
Prozesssicherheit ausgerichtet.
Die Erwartungen an die neuen
Werkzeuge zum Innendrehen wa-
ren also sehr hoch, jedoch schon
die ersten Tests mit dem Gold-
Rhino Innendrehwerkzeug konnten
sehr Uberzeugen.

Durch die hohe Prozesssicherheit
des stabilen GoldRhino-Systems
wurde rasch eine gleichbleibende



Standmenge erreicht, die mehr
als das 10-fache der bisherigen
Leistung betragt.

Allein diese Standmengenerho-
hung stellt eine enorme Verbesse-
rung der zerspanenden Bearbei-
tung dar.

Zusétzlich verfiigen die Gold-
Rhino-Wendeschneidplatten

Uber 6 Schneidkanten gegeniiber
2 Schneidkanten bei den bisher
eingesetzten Werkzeugen, wo-
durch die Wirtschaftlichkeit eben-
falls gesteigert wird.

Bei den Testbearbeitungen stellte
sich dann ein dritter wesentlicher
Vorteil heraus. Die geforderte
Oberflichengiite von Rz 4-8 lieB
sich mit den INGERSOLL GoldR-
hino-Werkzeugen schon im Ein-
schnittverfahren realisieren.

Das bedeutet, dass zusatzlich zu
allen anderen aufgeftihrten Vorzi-
gen und Verbesserungen noch ein
kompletter Arbeitsgang eingespart
werden konnte.

www.fachverlan-moeller.de

Ergebnis der Testbearbeitung
mit INGERSOLL Dreh- und
Einstechwerkzeugen

- Die INGERSOLL Werkzeuge
haben in vollem Umfang liber-
zeugt.

- Die Standmenge hat sich von 30
Teilen auf 400 erhoht.

- Die eingesetzten Werkzeuge

bieten wirtschaftliche 4 - 6
Schneidkanten.

- Es konnte ein kompletter Ar-

beitsschritt eliminiert werden.

- Der Kunde ist vollends liber-

zeugt.

Durch die enorme Taktzeiteinspa-
rung konnten bei den verketteten
Anlagen deutlich Investitionskos-
ten eingespart werden.

Bild 8:

Martin Slansky
(INGERSOLL Anwen-
dungstechniker),
Marc Beyer (voestal-
pine Stamptec GmbH
Teamleiter SF24 -
Rohbauanlagen) und
Lee Klappert (INGER-
SOLL Produktmana-
ger Drehen) prasen-
tieren das erfolgreich
bearbeitete Werkstiick
wKolben* fir Automa-
tikgetriebe ( v.l.n.r. )
(Werkbilder: Ingersoll
Werkzeuge GmbH,
Haiger)



