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Reduzierung von Fertigungszeit 
und Kosten in der Automatendreherei 
bei Stiebel Eltron
Um bei der Aufgabenstellung in der Automatendreherei Produktionskosten einzu-
sparen, setzte der Gruppenleiter Maschinenpark, Marcel Gobrecht von Stiebel Eltron 
GmbH & Co.KG, auf die Unterstützung der Ingersoll Werkzeuge GmbH. Das erste Re-
sultat der gemeinsamen Optimierungen an einer Lötbuchse aus einer Messinglegie-
rung (trinkwassergeeignet) war eine Halbierung der Fertigungszeit und eine Reduzie-
rung der Schneidstoffkosten auf nur noch 2 % der ursprünglichen Kosten.

Stiebel Eltron GmbH & Co.KG ist 
eine international ausgerichtete 
Unternehmensgruppe und gehört 
weltweit zu den Markt- und Tech-
nologieführern in den Bereichen 
„Haustechnik“ und „Erneuerbare 
Energien“.
Der Schutz natürlicher Ressourcen 
hat in den letzten zwei Jahrzehnten 
einen zunehmend hohen politi-
schen Stellenwert erreicht. Aber 
auch in der öffentlichen Wahrneh-
mung, besonders durch Demons-
trationen und Aktionen, hat sich die 
Aufmerksamkeit der Bevölkerung 
auf das Thema „Erneuerbare Ener-
gien“ enorm verstärkt.
A ls  innovat ionsget r iebenes 
Familien unternehmen verfolgt die 
Stiebel Eltron bei der Fertigung 
und Entwicklung von eigenen Pro-
dukten eine klare Linie – für eine 
umweltschonende, moderne und 
komfortable Haustechnik.

Bild 1:  
Lötbuchse aus Trinkwasserlegierung 
CuZn21Si3P. Die Außenkontur wird mit 
einer Einstechplatte in einem Bearbei-
tungsschritt erzeugt (Erste Optimierung)

Bild 2:  
Späne der Einstechplatte im Ist-
zustand. Die erzeugten Wirrspä-
ne behinderten den automatisier-
ten Fertigungsprozess und führten 
zu Problemen im Späneförderer
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Mit über 3.700 Mitarbeitern welt-
weit arbeitet man an effizienten und 
innovativen Lösungen für Warm-
wasser, Wärme, Lüftung und Küh-
lung.
Im Jahre 1976 hat Stiebel Eltron mit 
der Entwicklung von Wärmepum-
pen begonnen. Heute ist das Un-
ternehmen einer der führenden An-
bieter von Wärmepumpen für Hei-
zung, Kühlung und Warmwasser-
bereitung.
Im Verlauf der kontinuierlichen Pro-
zessoptimierung haben die Pro-
duktionsverantwortlichen der Fir-
ma Stiebel Eltron in Holzminden 
sich die Aufgabe gestellt, die kom-
pletten Fertigungsprozesse in der 
Automatendreherei zu analysieren.
Besonders der Bereich der Kur-
venautomaten sollte intensiv auf 
Einsparung von Produktionskosten 
untersucht werden. Bei den Kur-
venautomaten handelt es sich um 
kurvengesteuerte Traub Drehauto-
maten, die zwar schon länger im 
Einsatz sind, aber bei der Produk-
tion von Serienkleinteilen noch im-
mer hochproduktiv arbeiten.
Die Zielvorgabe war, im Bereich der 
gesamten Automatendreherei Pro-
duktionskosten einzusparen.
Marcel Gobrecht (Stiebel Eltron 
Gruppenleiter Maschinenpark und 
CAM Programmierer) wählte für 
dieses Vorhaben die Unterstüt-
zung der Ingersoll-Fachleute Wolf-
gang Schuppe (Beratung und Ver-
kauf) und Michael Tobisch (Anwen-
dungstechniker).
„Ich habe mit beiden Herren in 
der Vergangenheit einige Optimie-
rungsprozesse sehr erfolgreich er-
arbeitet und umgesetzt. Deshalb fiel 
die Wahl wieder auf Ingersoll, da die 
Betreuung einfach vorbildlich ist.“, 
war die Argumentation von Marcel 
Gobrecht zu dieser Wahl.

Erste Optimierung:  
Bauteil Lötbuchse (Bild 1) 

Das erste Bauteil, das gemeinsam 
für eine Optimierung der Produk-
tionskosten ausgewählt wurde, 
war eine Lötbuchse, die besonders 
nach einer Umstellung des Werk-
stoffes Probleme bei der Zerspa-
nung bereitete.

Die Buchse wird in einer hohen 
Stückzahl pro Jahr auf einem der er-
wähnten kurvengesteuerten Dreh-
automaten produziert.
Der Werkstoff der Buchse ist vor ei-
niger Zeit von der Legierung CuZ-
n39Pb2 auf eine bleifreie Trinkwas-
serlegierung CuZn21Si3P umge-
stellt worden.
Durch den Wegfall von Pb und den 
Zusatz von Si verschlechterte sich 
nicht nur die Spanbildung, sondern 
auch die Standzeit des Werkzeuges 
reduzierte sich bei der Bearbeitung 
des geänderten Werkstoffes dra-
matisch.
Der Spanbruch war mit dem geän-
derten Werkstoff nicht mehr akzep-
tabel, die langen Wirrspäne behin-
derten den Abtransport der Späne 
und es kam zu massiven Störungen 
in der automatisierten Fertigung, da 
die langen Späne Spanstau im Spä-
neförderer verursachten (Bild 2).
Die Aufgabenstellung für Michael 
Tobisch (Ingersoll) war also nicht 
nur, einen kontrollierten Spanbruch 
zu erzeugen, der automatisierungs-
freundliche, kurze Späne produ-
ziert, sondern auch die Produk- 
tionskosten deutlich zu reduzieren.
Für die gemeinsamen Tests wur-
de von Michael Tobisch und Wolf-
gang Schuppe eine Einstechplatte 
der Bezeichnung TGUX2506 kon-
zipiert. Diese Einstechplatte konn-
te die gesamte Außenkontur der 

Bild 3: Die Ingersoll TGUX2506-4269 
Einstechplatte erhöhte die Stand-
menge auf das 21-fache. Das posi-
tive Ergebnis dieser Erstoptimierung 
konnte auf weitere Außenkonturbe-
arbeitungen übertragen werden 

Bild 4: 
Späne der Ingersoll-Einstechplatte. 

Die kurzen Lockenspäne bereiten kei-
nerlei Probleme im Späneförderer
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Buchse in einem Einstecharbeits-
gang herstellen. Die geplante Ein-
stechplatte stand nach kurzer Zeit 
zur Verfügung und zum Test bereit 
(Bild 3).
Die gewählte Einstechplatte ist im 
Verhältnis zu den Abmessungen 
des Halters mit dem Querschnitt 
12 x 12 zwar relativ groß, im Ver-
hältnis zum erzielten Erfolg handelt 
es sich aber um ein kleines Bauteil 
mit großen Auswirkungen.
Die ersten gemeinsamen Einsät-
ze waren auf Anhieb chancenreich. 
Es gab keine Vibrationen beim Ein-
stechen der Außenkontur, das Maß 
war konstant und die Spankontrolle 
deutlich besser. 
Aufgrund des stabilen Schneidver-
haltens der neuen Einstechplatte 
konnte trotz der labilen Schnittbe-
dingungen, der Vorschub bei der 
Bearbeitung wesentlich erhöht wer-
den.
Die Produktionsmenge stieg von 
190 Teile/Stunde auf 420 Teile/
Stunde.
Die Erhöhung des Vorschubes 
wirkte sich zusätzlich positiv auf 
die Spanbildung aus. Die nun pro-
duzierten kurzen Lockenspäne stel-
len kein Problem für den Spanförde-
rer mehr dar (Bild 4).
Eine weitere, nicht in diesem Um-
fang erwartete, Optimierung stellte 
sich erst nach längerem Einsatz der 
neuen Einstechplatten heraus.
Die erreichte Standmenge stieg von 

Bild 5: 
Marcel Gobrecht (Gruppenleiter Stie-
bel Eltron), Wilfried Albrecht (Ma-
schinenführer Stiebel Eltron) und Mi-
chael Tobisch (Anwendungstechni-
ker Ingersoll) diskutieren die bishe-
rigen Tests mit Einstechplatten und 
sind mit den Ergebnissen zufrieden

Bild 6 (Mitte): 
Werkstücke „Mutter G1/2“ CuZn“ wer-
den in hohen Stückzahlen von etwa  
400.000 Teilen pro Jahr gefertigt

Bild 7: 
Ingersoll Sonder-ChipSurfer zur  
kompletten Innenbearbeitung  
der Messingmuttern an der  
Spindel eines Kurvenautomaten
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3.500 Teile auf 75.000 Teile.
Dies ist eine Steigerung auf 2.140 %, 
die ihre Gründe sicherlich zum Teil in 
der ruhigen Zerspanung, aber auch 
zum Großteil in dem exzellenten 
Schneidstoff hat.
Der gemeinsame Verbesserungs-
schritt in der Automatendreherei 
war also sowohl für Marcel Gob-
recht (Gruppenleiter Stiebel Eltron) 
als auch für Michael Tobisch (Inger-
soll Anwendungstechniker) ein vol-
ler Erfolg, denn die angestrebte Op-
timierung (kontrollierter Spanbruch 
und Fertigungszeiteinsparung) wur-
de weit übertroffen (Bild 5).
• Deutlich bessere Spanbildung für 

den automatisierten Prozess.
• Ausbringung mehr als verdoppelt
• Standmenge um den Faktor 21 

erhöht
• Schneidstoffkosten (um 98 %) 

auf 2 % reduziert 
Auf der Basis dieses überaus posi-
tiven Ergebnisses wurden weitere 
Bearbeitungen mit Konturplatten in 
der Automatendreherei untersucht 
und Konturschneidplatten von In-
gersoll angefertigt. Bisher konnten 
schon mehrere verschiedene Bau-
teile auf die neuen Konturschneid-
platten umgerüstet werden, die al-
lesamt bei den Tests deutlich bes-
sere Ergebnisse in Bezug auf Bear-
beitungszeit und Standmenge ge-
bracht haben.

Zweite Optimierung:  
Reduzierte Fertigungszeit durch 
Kombiwerkzeug

Nach der erfolgreichen Reduzie-
rung der Fertigungskosten bei der 
Lötbuchse, konzentrierte man sich 
im nächsten Schritt auf die Innen-
bearbeitung.
Ausgewählt wurde eine Mutter 
G1/2“ aus Messing, mit jährlich ho-
her Stückzahlenproduktion (Bild 6).
Marcel Gobrecht (Stiebel Eltron) 
und Michael Tobisch (Ingersoll) wa-
ren sich einig, dass aufgrund der 

jetzigen Maschinenparameter eine 
Verbesserung der Schnittwerte für 
das Messingbauteil Mutter G1/2“ 
so nicht mehr möglich ist.
Die Lösung konnte nur in der Re-
duzierung der Werkzeugwechsel-
zeit liegen.
Die Idee bei dieser Optimierung 
war der Einsatz eines Kombiwerk-
zeuges. 
Die komplette Innenbearbeitung 
(Herstellung der Bohrung und An-
bringung der beiden Fasen, sowie 
das Hinterstechen) sollte durch ein 
Werkzeug erfolgen – einem Chip-
Surfer in Sonderausführung, der die 

gesamte Innenkontur in fünf Bear-
beitungszyklen (inkl. Rückstellung) 
fertigstellt (Bild 7, Bild 8).
Der für diese Bearbeitung ausge-
wählte ChipSurfer ersetzt zwei bis-
her eingesetzte Werkzeuge und 
spart einen Werkzeugwechsel, in-
klusive Fasoperation (Bild 9).
Auch diese für die Mutterbearbei-
tung vorgesehenen Sonderwerk-
zeuge wurden innerhalb weniger 
Wochen produziert, und die Test-
bearbeitungen wurden Anfang des 
Jahres 2019 in der Automatendre-
herei bei Stiebel Eltron durchge-
führt.

Bild 8: 
Arbeitszyklus für den Sonder-Chip-

Surfer zur Bearbeitung der kompletten 
Innenkontur der Messingmutter

Bild 9: Vergleich der bisher eingesetzten Werkzeuge zum Bohren und Fasen  
mit dem getesteten Sonder-ChipSurfer (rechts)
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Die bisher benötigten drei Werk-
zeuge für die Innenbearbeitung 
(Bohren für G1/2“ sowie Fasen 60° 
links und Fasen 60° rechts) konnten 
durch ein Werkzeug ersetzt werden 
(Bild 10).
Durch die Reduzierung der Bear-
beitungsschritte und der Werkzeug-
wechsel konnte die Bearbeitungs-

zeit um 40 % verringert werden und 
die Produktion deutlich gesteigert 
werden.
•	 Bearbeitungszeit	40	%	reduziert	
•	 Produktivität	66	%	gesteigert
•	 Standmenge	auf	90.000	verviel-

facht

Dritte Optimierung:  
Wendeschneidplatte ersetzt  
Einzelwerkzeug

Die	Bearbeitung	der	äußeren	Fasen	
(2	x	10°)	an	der	schon	erwähnten	
Mutter G1/2“ aus Messing erfolgte 
im	 Istzustand	mit	 einem	Sonder-
faswerkzeug mit lediglich einer 
Schneidkante.	Für	Marcel	Gobrecht	
und Michael Tobisch war klar, auch 
die	Außenbearbeitung	der	Mutter	

muss optimiert werden, hier gehört 
eine Wendeschneidplatte hin.
Die erste Wahl für die Bearbeitung 
der	äußeren	Fasen	war	eine	Inger-
soll	 GoldFlex-Fas-Stechwende-
schneidplatte, die beide Fasen in 
einem Arbeitsgang anbringt. Im Ge-
gensatz zum bestehenden Werk-
zeug	mit	einer	Schneidkante,	hat	
die	gewählte	Lösung	vier	Schneid-
kanten und bietet deutliche Vorteile 
in Bezug auf schnellen Werkzeug-
wechsel und Wiederholgenauigkeit 
(Bild 11).
Auch	 bei	 der	 Außenbearbeitung	
der beiden Fasen der Messingmut-
ter konnte die gefundene Wende-
schneidplattenlösung überzeugen.
Die Wendeschneidplatte bietet eine 
hervorragende Wiederholgenauig-
keit sowie einen schnellen Wech-
sel	und	durch	ihre	4-fach	Schneide	
eine hohe Wirtschaftlichkeit. Zu-
dem konnte im Testeinsatz auch 
eine	30	%	höhere	Produktivität	er-
reicht werden.

Fazit

Die gemeinsamen Optimierungs-
schritte der Zerspanungsfachleu-
te	von	 Ingersoll	und	Stiebel	Eltron	
in der Automatendreherei zeigen, 
dass durch exakte Analyse der Be-
arbeitungsoperationen und mit Hil-
fe	moderner	Werkzeuge	maßgeb-
liche	wirtschaftliche	Erneuerungen	
auch bei bestehenden Prozessen 
und mit vorhandenen Maschinen 
möglich sind.

Bild 11: GoldFlex Fas-Stechwendeschneidplatte mit vier 
Schneidkanten zum Anfasen der Außenschrägen 2x10°

Bild 12:
Christoph Klassen (Maschinenfüh-
rer Stiebel Eltron), Marcel Gobrecht 
(Gruppenleiter Maschinenpark Stiebel 
Eltron) und Michael Tobisch (Inger-
soll Anwendungstechniker) (von links 
nach rechts) besprechen die Resul-
tate der Zerspanungsoptimierungen 
in der Automatendreherei 
(Bilder: Ingersoll Werkzeuge GmbH,  
Haiger)

Bild 10: Das erfolgreich getestete Ingersoll-ChipSurfer- 
Werkzeug zur kompletten Innenbearbeitung der  
Messingmutter
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