Werkzeuge & Werkstoffe

Verzahnung in die eigene Fertigung geholt

M Die Heinrich Wagner Sinto Maschinen-
fabrik GmbH (HWS) hat ihre Produktion
neu organisiert und konnte damit die Fer-
tigungstiefe und Wertschépfung steigern.
Die automatisierte Herstellung bestimm-
ter Teile schuf an anderer Stelle Kapazi-
tdten, um bislang extern vergebene
Verzahnungsarbeiten im eigenen Werk
auszufiihren. Mit Werkzeuglésungen der
INGERSOLL Werkzeuge GmbH gelang die
Bearbeitung auf Anhieb.

Das Unternehmen wurde 1937 von
Georg Miller und Heinrich Wagner unter
dem Namen Miller & Wagner in Laasphe
als Fabrik fiir GieBereimaschinen gegriin-
det. 1975 entstand mit der japanischen
Sintokogio-Gruppe eine Verkaufsgesell-
schaft fir Vakuumformanlagen, die
Wagner Sinto. Dies war der Grundstein fir
die bis heute sehr gute Beziehung beider
Unternehmen. 1983 erfolgte der Zusam-
menschluss mit dem japanischen Konzern,
dem weltweit groBten GieBereimaschi-
nenhersteller. Seit 2003 ist HWS eine
100%ige Tochter von Sintokogio - eine
Partnerschaft, die sich zu einer Erfolgs-
geschichte entwickelt hat. HWS ist heu-
te marktfihrender Hersteller von Forman-
lagen, Formmaschinen sowie Anlagen-
technologien zur Herstellung hochverdich-
teter Formen fiir Giel3ereien.

Planung und Produktion der Giel3erei-
maschinen von HWS erfolgen vollstandig
in Deutschland. Weil der Platz am Firmen-
sitz knapp wurde, kam ein zweiter Stand-
ort flr die mechanische Fertigung im na-
hegelegenen Niederlaasphe hinzu, wah-
rend Konstruktion, Entwicklung, Verwal-
tung und Montage in Bad Laasphe verblie-
ben. Insgesamt beschaftigt das Unterneh-
men rund 320 Mitarbeiter in Deutschland.

Kundenspezifische Fertigungslinien

Der Hersteller bietet neben einzelnen
Maschinen auch komplette Fertigungs-
linien fur Gie3ereien an. Je nachdem, ob
die Kunden etwa Badezimmerarmaturen,
Bremsscheiben oder Motorblécke her-
stellen, sind die Anspriiche an die Anla-
gen ganz unterschiedlich. HWS produ-
ziert daher Uberwiegend Sondermaschi-
nen nach Kundenwunsch. Die Auslegung
beriicksichtigt vor allem die in der Produk-
tion eingesetzte FormkastengroBe sowie
die rdumlichen Gegebenheiten beim
Kunden.

Neben spezifischen Teilen bendtigt die
Fertigung insbesondere fiir Antriebe eine
Vielzahl von Standardkomponenten. Bau-
teile fir hydraulische Antriebe stellt HWS
komplett im eigenen Haus her. Dadurch

Automatisierung auch um Drehbereich; mit der Serienfertigung auf einer CLX 450TC
wurden an anderer Stelle Kapazitdten frei, um in die Verzahnung einsteigen zu kénnen
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Haben das Projekt erfolgreich umgesetzt:
Johannes Bitter (Teamleiter Drehen),

Kevin Richstein (technischer Berater INGERSOLL)
und Christian Hammer (Abteilungsleiter
mechanische Bearbeitung), v. I.

kann das Unternehmen im Bedarfsfall Er-
satzteile innerhalb von 24 Stunden liefern.

Bei elektrischen Antrieben, die zuneh-
mend an Bedeutung gewinnen, sah es
bisher anders aus. Die dafiir bendtig-
ten Verzahnungsteile wurden vollstandig
extern gefertigt. ,Je nachdem, wie stark
der Lohnfertiger gerade ausgelastet ist,
kam es dabei zu Lieferzeiten zwischen acht
und zwolf Wochen”, berichtet Johannes
Bitter, Teamleiter Drehen bei HWS.

Automatisierung als Basis
fiir die Umstrukturierung

Zur Optimierung der Fertigung investiert
HWS seit einigen Jahren gezielt in Auto-
matisierung. Den Anfang machte ein Dreh-
Fras-Zentrum von DMG Mori mit Roboter-
zelle. Spater kamen im Frasbereich zwei
DMG-Maschinen mit Palettenhandling
dazu. Insgesamt kann HWS (iber 20 Palet-
ten verschiedener Gro3e automatisiert im
Frasbereich einsetzen. Mit den Maschinen
fertigt der Hersteller Lagerteile in hoheren
LosgroBen, die flr verschiedene Anlagen
benotigt werden.

Damit war die Voraussetzung geschaf-
fen, Arbeitsprozesse innerhalb der Dreh-
abteilung neu zu strukturieren. Gezielt
wurden Arbeiten auf die automatisierte
DMG CLX 450TC verlagert, wodurch auf
anderen Maschinen Kapazitdten fiir neue
Aufgaben entstanden. So entstand der
Weg fiir die eigene Produktion von Verzah-
nungsteilen. Den Anfang sollten die kleins-
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ten der hier bendtigten Teile machen:
Ritzelwellen Modul 4 mit einem AuBen-
durchmesser von 108 mm, gefertigt in Los-
gréBen zwischen funf und zehn Stiick auf
einer Mazak Integrex i-400.

Verzahnung war Neuland fiir die Fertigung
der Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik;
als drittes Werkzeug schlichtet ein
ChipSurfer von INGERSOLL die

endgliltigen Konturen der Zéihne

Testsieger INGERSOLL

Die Herstellung von Verzahnungen war
fur HWS absolutes Neuland. Dass HWS sich
fur die INGERSOLL Werkzeuge GmbH ent-
schied, war kein Zufall: im Zuge der Neu-
organisation hatte man samtliche bisher
eingesetzten Werkzeuge auf den Prifstand
gestellt. Vor gut einem Jahr testete HWS
unterschiedliche Werkzeughersteller bei
verschiedenen Bearbeitungsaufgaben ge-
geneinander und wechselten in der Folge
vieles aus. ,INGERSOLL hat sich in den
Vergleichen super geschlagen®”, fasst
Christian Hammer, Abteilungsleiter me-
chanische Bearbeitung, zusammen.

Seitdem setzt HWS viele Werkzeuge von
INGERSOLL zum Frdsen und verstarkt auch
Schneidplatten zum Drehen ein. Neben
der Werkzeugqualitdt schatzt das Unter-
nehmen die Beratung und den Service des
Herstellers aus Haiger. ,Die Zusammen-
arbeit war immer hervorragend und mit
Kevin Richstein haben wir einen sehr kom-
petenten Ansprechpartner”, lobt Hammer.
,Wenn wir ein Anliegen haben, wird uns
innerhalb  kirzester Zeit schnell und
unkompliziert weitergeholfen. Im Bedarfs-
fall bekommen wir auch sehr schnell
Ersatz.”

Da man in Niederlaasphe auch um die
Starken von INGERSOLL im Bereich Ver-
zahnung wusste, war der Werkzeugher-
steller gesetzt, als es um die Fertigung
der ersten Ritzelwellen ging. ,Wir waren
uns sehr sicher, damit den richtigen Part-

ner mit im Boot zu haben”, so Hammer.
Fir die Bearbeitung wahlte Kevin Richstein,
technischer Berater bei INGERSOLL, zwei
Schruppwerkzeuge und ein Schlichtwerk-
zeug aus.

Mit drei Werkzeugen zur Verzahnung

Den Anfang der Bearbeitung macht ein
mit zwei V-férmigen Wendeschneidplat-
ten bestlickter Schaftfraser aus der HiPosS-
FeedV-Serie von INGERSOLL. Mit seiner
Breite von 8mm frast er im ersten Arbeits-
gang die Nuten zwischen den spateren
Zéhnen. Der groBe Spanwinkel reduziert
die Schnittbelastung und sorgt fur eine
hervorragende Spanabfuhr.

Der zweite eingesetzte Fraser von
INGERSOLL ist ein dreischneidiger VHM-
Speedfraser Incoolant mit 4mm Durch-
messer, der die Konturen der Verzahnung
schruppt. Das abschlieBende Schlichten
Ubernimmt ein ChipSurfer-Sonderwerk-
zeug. Die Schneiden des VHM-Einschraub-
kopfes sind exakt an die gewiinschte
Zahnform angepasst. Da ein verschlisse-
ner Fraskopf gewechselt werden kann,
ohne das Werkzeug jedes Mal neu zu ver-
messen, wird die Arbeit der Bediener
erleichtert.

Vom Ergebnis ist man bei HWS sehr
angetan. ,Nach dem Schlichten mit dem
Formfraser sehen die Teile aus wie geschlif-
fen”, berichtet Johannes Bitter. Die von
INGERSOLL empfohlenen Schnittwerte
konnte er direkt Ubernehmen. Inklu-
sive der Drehvorbearbeitung betragt die
Bearbeitungszeit pro Ritzelwelle rund
40 Minuten.

Die Kostenanalyse lieferte zudem eine
Uberraschung: Die selbst produzier-
ten Zahnrdder kosten das Unternehmen
nur etwa halb so viel wie die bisher zuge-
lieferten Teile. Neben Kosten spart HWS
auch Zeit. ,Mit der Inhouse-Fertigung
konnen wir die Lieferzeiten extrem ver-
kirzen, wovon unsere Kunden profitieren”,
freut sich Hammer. Lediglich das Harten
erfolgt noch extern. Der Zeitrahmen dafir
ist Uiberschaubar.

Weitere Bauteile sollen folgen

Mit den positiven Erfahrungen plant HWS
weitere Bauteile in die eigene Fertigung
zu Uberfiihren. Nach den kleineren Rit-
zelwellen Modul 4 sollen auch Modul 8
und 10 folgen. Diese Zahnrader verbaut

der Hersteller haufiger. Die Bearbeitungs-
strategie bleibt gleich, allerdings unter-
scheiden sich die Profile der unterschiedli-
chen Module hinsichtlich Héhe, Breite und
Winkel, sodass jeweils eigene Werkzeug-
satze erforderlich sind.

Groflere Zahnrader konnen auf einer
weiteren Mazak-Maschine hergestellt wer-
den. Auch eine automatisierte Fertigung
auf der CLX ist aufgrund der ldngeren Lauf-
zeiten denkbar. Zudem plant HWS, kinf-
tig auch Kettenrdder und Zahnstangen,
die Gegenstlicke der Zahnrdder, selber zu
fertigen.

Der Wegfall des russischen Marktes
und die US-Zolle treffen die Firma spur-
bar. Dennoch ist die Auftragslage der-
zeit zufriedenstellend. Darliber hinaus hat
sich das Unternehmen ein weiteres Stand-
bein aufgebaut: mit seinem Maschinen-
park ist es auch fur Lohnfertigung gut
aufgestellt und kann fir Kunden Bauteile
vom kleinen Wiirfel bis hin zu 20 Tonnen
schweren Schweil3- oder Gusskonstruktio-
nen drehen oder frasen. Lohnverzahnung
kann HWS nun ebenfalls anbieten.

Informationen: www.ingersoll-imc.de

Der VHM-Speedfrdser Incoolant arbeitet
im zweiten Arbeitsgang die Konturen
der Verzahnung heraus
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