Werkzeugmaschinen und Werkzeuge

Werkzeuglieferant bringt umfangreiche Optimierungen in Gang

Ohne Prozesssicherheit
Ist alles nichts

Als Alexander Caevskij 2025 die Geschaftsfiihrung von
CNC-Technik Seifer in Eitorf iibernahm, erfiillte sich der
gelernte Zerspanungsmechaniker und studierte Be-
triebswirt einen lange gehegten Wunsch: ein eigenes
Unternehmen zu leiten. Dabei war er zunachst mit einer
ganzen Reihe an Herausforderungen konfrontiert und
nahm die Unterstiitzung von Ingersoll Werkzeuge gerne
an, um die Produktion auf Vordermann zu bringen.

Gut 90 Prozent der von Seifer gefertigten
Bauteile in kleinen bis mittleren Losgro-
Ren sind fur den zum ZF-Konzern geho-
renden StoRdampferhersteller Boge be-
stimmt. Fur den Rennsport sind es klei-
nere Stlckzahlen. ,Weil wir immer
schnell, punktlich und in hochster Quali-
tat liefern, sind wir bei unserem Kunden
AAA-Zulieferer”, erklart Caevskij und ver-
weist auf eine Punktlichkeitsquote von
98 Prozent und einen noch hcheren Wert
bei der Qualitat. Um diese Ergebnisse zu
erzielen, musste der Lohnfertiger aller-
dings stets einen hohen Aufwand betrei-
ben. Als Caevskij das Unternehmen ken-
nenlernte, stellte er fest, dass es in der

Fertigung deutliche Schwachen gab.
Exemplarisch dafiir stehen zwei automa-
tisierte Maschinen, die ihr eigentliches
Potenzial zur mannlosen Produktion bis-
her kaum umsetzten, weil die Prozesssi-
cherheit nicht gegeben war.

Produktion neu aufgerolit

Zusammen mit seinem Bruder Paul
Caevskij machte sich der neue Firmen-
chef daran, vieles umzustrukturieren. Die
Ursache fir die haufig fehlende Prozess-
sicherheit sah er in den bislang einge-
setzten billigen Werkzeugen. Zudem
mangelte es an der Betreuung durch den

Vorlesen
lassen!

[ fen bietet das Sys-
tem hohe Wechselgenauigkeit und reduziert
mogliche Fehlerqure‘ll,en fuir die Mitarbeiter.

Hersteller. Dass das mit Ingersoll ganz
anders lauft, wusste er von seiner frithe-
ren Wirkungsstatte. Bevor er nach Eitorf
kam, war er drei Jahre lang bei einem
Berliner Unternehmen als Fertigungslei-
ter tatig. Dort stellte sich eine dahnliche
Aufgabe: Bearbeitungen sollten derart
stabil ausgelegt werden, dass sie an-
schlielfend auf einer Automatisierungs-
anlage laufen konnten. Ingersoll hatte
dabei sowohl die Prozesssicherheit her-
gestellt als auch die Laufzeit um 60 Pro-
zent verkurzt. ,Wenn bei uns ein Problem
auftrat, war Ingersoll immer gleich zur
Stelle und hat sich an die Arbeit ge-
macht”, betont Caevskij.
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Ingersoll als Problemléser

Bei diesen positiven Erfahrungen zogerte
Caevskij nicht, Ingersoll als neuen Werk-
zeuglieferanten zu wahlen. In einem ers-
ten Projekt waren Losungen gefragt, mit
denen ein mannloser Betrieb der automa-
tisierten Maschinen maoglich ist. Dazu hat
sich Christopher Hees, Anwendungstech-
niker bei Ingersoll, die ganzen Prozesse in
Eitorf angeschaut und auf mogliche Opti-
mierungen hin dberprft.

Fur die Fertigung von Schraubringen ana-
lysierte er die Bearbeitungsparameter. Hier
wurden Anderungen in Bezug auf Spanfor-
mer und Schneidstoff vorgenommen. Wei-
terhin war die Umstellung auf innenge-
kihlte Werkzeuge wichtig, um die Spanab-
fuhr zu verbessern. Hees realisierte das
mit TB-Drehhaltern von Ingersoll. Die pas-
senden Wendeschneidplatten brachten
auch Verbesserungen fir den nachfolgen-
den Schlichtprozess. Mit diesen Malinah-
men verdoppelten sich die Standzeiten.
Eine noch hohere Zeiteinsparung erreichte
Seifer bei der Gewindebearbeitung. Mit
einem Werkzeug hatte man gerade mal
eine Palette mit 24 Schraubringen ge-
schafft. Zur Optimierung setzt Ingersoll
jetzt eine zweischneidige Gewindeplatte
ein, mit der die Werker das Sechsfache an
Standzeit herausbekommen.

Ein weiteres Problemteil waren Gewinde-
bolzen mit einer harten Walzkruste am
Rohling. Produktionsleiter Paul Caevskij
berichtet Uber haufige Plattenbriiche bei
der Bearbeitung. Auch hier arbeitete Hees
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Machen die Produktion Schritt fir Schritt prozesssicherer (v.l.): Alexander Caevskij, Geschéfts-
flhrer CNC-Technik Seifer, Ingersoll-Anwendungstechniker Christopher Hees, Produktionsleiter
Paul Caevskij (Seifer) und Jochen Cramer, Handelsvertreter bei Ingersoll.

eine neue Strategie aus: Zunachst wird
mit einer Nebenschneide die Walzkruste
abgetragen und danach kommt das ei-
gentliche Werkzeug mit der Haupt-
schneide im glatten Schnitt zum Einsatz.
Mit dieser Umstellung erzielen die Nord-
rhein-Westfalen neben einer hoheren Pro-
zesssicherheit nun auch eine flinffache
hohere Standzeit der Hauptschneide.

Automation beherrschen

Im Laufe der Monate wurde die automati-
sierte Fertigung von immer mehr Bauteilen
ermadglicht. ,Wir waren sehr oft hier vor Ort,
um die Prozesse einzufahren und zu opti-
mieren’, erinnert sich Hees. ,Die Herausfor-
derung haben wir schnell und gut in den
Griff bekommen.” Prozesssicherheit stand
dabei jeweils an erster Stelle, doch ergaben
sich als Nebeneffekt in aller Regel auch

Platz ist in der kleinsten Kammer: Paul Caevskij wahlt am Ausgabesystem Matrix von Ingersoll
ein Werkzeug aus.

deutliche Taktzeiteinsparungen. Ingersoll
brachte dafUr viele Werkzeuge aus praktisch
jeder seiner Produktlinien ein. Als besonders
nltzlich erwies sich dabei die Innenkihlung.
,Bei den Werkzeugen von Ingersoll mit In-
nenkihlung ist nun gewahrleistet, dass der
Kihlschmierstoff immer perfekt auf die
Schneide gelangt. Wir kénnen damit sicher
sein, dass optimal gekihlt wird und eine
saubere Spanabfuhr erfolgt”, freut sich Paul
Caevskij. Zum Erfolg tragen auch Wende-
schneidplatten bei, die mit Spanformer und
Substrat an die Bearbeitung angepasst sind
und kurze Spéane erzeugen.

Ideal fUr die automatisierte Fertigung ist
der ChipSurfer in Verbindung mit der von
Ingersoll angebotenen Spannzangenan-
bindung. Diese Anbindung verhindert ein
Herausziehen des Frasers beim Schrup-
pen, was vorher immer wieder mal pas-
sierte. Direkte KuhImittelUbergabe, weni-
ger Schnittstellen und hohe Wechselge-
nauigkeit sind weitere Vorteile. Auch das
Abstechsystem WinCut haben die Fertiger
in Eitorf schatzen gelernt. Das 3D-ge-
druckte Werkzeug erzeugt mit seiner opti-
malen Kihlung nicht nur bessere Oberfla-
chen bei hoherer Standzeit, sondern spart
auch Material ein. Bei LosgroRen bis
1.000 Stuck bringt die Reduzierung der
Abstechbreite von 3 auf 2mm eine jahrli-
che Materialeinsparung von etwa 20m.
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