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Drehwerkzeuge ® Schruppbearbeitung = Produktivitat

Stahlerner Leistungsbeweis

Fir das Schruppdrehen anspruchsvoller Stahlbauteile fir GroBwellen setzt Wankmiller Pra-

zisionsmechanik auf die Produktreihe Dove 1Q Turn von Iscar. Weil der CNC-Spezialist damit

hohe Abspanraten und Schnittgeschwindigkeiten erzielt, stieg seine Produktivitat deutlich.

egriindet 1974 im baden-wiirttem-
G bergischen Straubenhardt, produ-

zierte das Unternehmen Wank-
miiller Prazisionsmechanik zunéchst Hy-
draulikkomponenten. Im Lauf der Jahre
wurden CNC-Maschinen angeschaftt, auf
denen die Mitarbeiter eine Vielzahl von
Bauteilen drehen, frasen, bohren und
rundschleifen. Die Bandbreite reicht von
1 bis 800 mm Durchmesser. Die Kunden
kommen aus dem Maschinen- und Anla-

genbau, der Elektrotechnik und der Me-
dizintechnik. »Wir sind Spezialisten fiir
schwierige Falle und schrecken vor nichts
zurick«, scherzt Geschaftsfihrer Tobias
Wankmuller, der den Familienbetrieb in
dritter Generation fithrt. Mitunter fertigt
man dort schon mal einen Totenkopf aus
Aluminium als hochwertiges Designteil.
Tatkraftig unterstiitzt wird die Ferti-
gung von einer leistungsstarken CAD/
CAM-Abteilung, in der 6 der insgesamt
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1 Statt mit 385
schruppt Wank-
miiller heute Stahl-
bauteile fiir Grof3-
wellen mit einem
Zeitspanvolumen
von 924 m3/min.
Der Grund sind
Wendeschneiplat-
ten der Produktrei-
he Dove IQ Turn von
Iscar mit hoch sta-
biler Klemmung

(© Iscar)

18 Beschiftigten arbeiten. Auf 1800 m?
stehen moderne CNC-Bearbeitungszen-
tren. »Wir bleiben immer auf dem neu-
esten technischen Stand, um die hohen
Kundenanforderungen schnell, flexibel
und prazise erfiillen zu konnen, erklart
Tobias Wankmiiller. GroBen Wert legt
der Geschéftsfiihrer auf die Qualifikation
seiner Mitarbeiter. » Es ist unsere Strate-
gie, selbst auszubilden und so dem Fach-
kraftemangel vorzubeugen. «
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In jlingster Vergangenheit landete ein
besonders groBer Brocken im Auftrags-
buch: Aus einem 500 kg schweren Roh-
ling aus dem anspruchsvollen Baustahl
ST 52 sollte ein Bauteil fiir GroBwellen
entstehen. Anfangs erledigte ein kleineres
Werkzeug aus der Produktreihe Dove IQ
von Iscar diese Schruppbearbeitung. Bis
das Bauteil fertig ist, miissen 340 kg
Werkstoff abgetragen werden.

Um mehr Effizienz zu erreichen, be-
schloss Tobias Wankmuiller, die hohere
Antriebsleistung einer anderen Maschine
zu nutzen. Dazu war allerdings ein groBe-
res Werkzeug erforderlich. »Da haben
wir uns fachlichen Rat geholt«, schildert
er. Florian WeiB, Technik und Verkauf
des Iscar-Vertragshdndlers Willi Kraus
Zerspanungstechnik, und Jonas von
Kahlden, Produktspezialist Drehen bei
Iscar, nahmen sich der Aufgabe an.
Wankmiiller steht seit Jahren in regel-
maBigem Kontakt mit dem Hersteller aus
Ettlingen und schatzt die Qualitdt der
Werkzeuge — der geeignete Projektpart-
ner war also schnell gefunden.

»Wir benotigten ein leistungsstarkes
Werkzeug, denn der Schnittdruck ist bei
dieser Bearbeitung sehr hoch«, be-
schreibt Florian Weif3 die Herausforde-
rung. AuBerdem muss eine hohe Ab-
spanrate gegeben sein. Die Iscar-Exper-
ten inspizierten die Anwendung vor Ort
und stellten Funktionsberechnungen an.
AnschlieBend wurde an der Maschine ge-
testet — mit Erfolg. Damit war der Weg
frei fiir den Einsatz einer Dreh-Wende-
schneidplatte Dove IQ Turn in Kombina-
tion mit dem innovativen Klemmsystem
fiir Dreh-Schruppanwendungen.

Dem Schnittdruck widerstehen

und hohe Abspanraten ermaglichen
Bei Wankmiiller arbeiten doppelseitige,
rhombische 80°-Wendeschneidplatten
mit negativem seitlichem Freiwinkel von
7° in der Schwerzerspanung von Stahl.
Fir Schrupp-Drehbearbeitungen der
Dove-IQ-Turn-Werkzeuge hat Iscar einen
innovativen Plattensitz mit Schwalben-
schwanzgeometrie in Kombination mit
einem Kniehebelmechanismus entwickelt.
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Dieses System fixiert die Platte sicher und
verhindert, dass sie durch die Schnitt-
krafte angehoben wird.

Herkémmliche Wendeschneidplatten
fiir die Schwerzerspanung verfiigen tiber
sogenannte Spannpratzen, um den hohen
Kraften standzuhalten. Der Nachteil: )
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3 Haben die Herausforderung gemeistert [von links): Die Wankmiiller-Mitarbeiter

Tobias Wankmiiller (Geschéftsfiihrer), Sascha Scheffel (Dreher) und Frederic Stantscheff

(Fertigungsleiter) sowie Florian Weifl vom Iscar-Vertragshandler Willi Kraus und

Jonas von Kahlden, Produktspezialist Drehen bei Iscar (© Iscar)

Spédne konnen sich darin verklemmen
und die Pratze schnell verschleifen. Die
sichere Klemmung durch die Schwalben-
schwanzgeometrie macht eine Spann-
pratze iiberfliissig: Der Span kann unge-
hindert abflieBen.

Um das Entstehen langer, die Bear-
beitung storender Spane zu verhindern,
verfligen Schneidplatten der Baureihe
Dove IQ Turn iiber einen speziellen
Spanformer. Er verbessert die Spankon-
trolle zusétzlich. Die Werkzeuge haben
eine positive Schneidengeometrie fiir ge-
ringere Schnittkrafte; verstarkte Schneid-
kanten mit negativer Fase ermdglichen
lange Standzeiten. »Wir haben dieses
Standardwerkzeug ausgebaut und bieten
mit Eckenradien von 0,8 bis 2,4 mm ein
umfassendes Angebot«, sagt Jonas von
Kahlden.

Vorschub wurde mehr als verdoppelt

Der Einsatz der Iscar-Werkzeuge hat sich
fiir Wankmiiller voll ausbezahlt. »Wir
fahren heute den mehr als doppelten Vor-
schub und konnten die Bearbeitungszeit
signifikant verkiirzen«, beschreibt Fre-
deric Stantscheff, Fertigungsleiter Dre-
hen, das Erreichte. Zudem habe sich die
Standzeit im Vergleich zum vorher ein-
gesetzten Werkzeug deutlich verlangert.
»Mit nur einer Schneide konnen wir bis
zu zwei Bauteile bearbeiten; das hat die
Werkzeug- und Fertigungskosten ge-

deutlich iiber denen des Vorgangers lie-
gen. Verbessert hat sich auch die Entsor-
gung des abgetragenen Materials. »Die
Werkzeuge erzielen Spane in der geeigne-
ten GroBe, die sich problemlos abfithren
lassen. Frither sind lange Reste entstan-
den, die eine reibungslose Bearbeitung
behindert haben und teilweise so sperrig
waren, dass der Spaneforderer abge-
schaltet hat«, weil Tobias Wankmiiller.

Besonders wichtig ist dem Firmen-
chef eine gute Zusammenarbeit mit den
Projektpartnern. »Wir verlieren keine
Zeit mit Bauchladengeschiften an der
Firmentir; stattdessen konzentrieren wir
uns auf starke Partner wie Iscar«, skiz-
ziert er. Eine Kooperation auf Augenhohe
sieht auch Florian WeiB. »Wir bespre-
chen Herausforderungen, ich komme in
die Firma, und wir suchen gemeinsam
nach Losungen. «

Als sehr gut bewertet Tobias Wank-
miller auch die Liefertreue. »Wenn die
Platten rar werden, geht die Bestellung
an Iscar raus, und die Lieferung erfolgt

2 Hier die vierschneidigen Platten fiir das Schruppdrehen. Ein Plattensitz mit

Schwalbenschwanzgeometrie in Kombination mit einem Kniehebelmechanismus

fixiert sie sicher im Grundkorper (© Iscar)

senkt«, so Stantscheff. Der CNC-Spezia-
list arbeitet mit bis zu 70 bar Hochdruck-
kithlung. »Wir geben hier Vollgas und er-
zielen stets die gewiinschten Resultate. «
Zudem ist es Schwerstarbeit, was die
Werkzeuge leisten. Das Zeitspanvolumen
der Dove-IQ-Turn-Version liegt bei
924 cm3/min. Zuvor waren es nur 385.
Wankmiiller fahrt mit durchschnittlichen
Schnittgeschwindigkeiten von 220 m/
min, Vorschitben von 0,7 mm™ und
Schnitttiefen bis 6 mm — alles Werte, die
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prompt, sagt er. Eine wichtige Voraus-
setzung dafiir, dass Prozesse mit hohem
Spanvolumen schnell und reibungslos er-
folgen konnen. Der personliche Kontakt
und der stindige Erfahrungsaustausch
mit Iscar sind flir Tobias Wankmiiller be-
deutende Erfolgsfaktoren — ebenso wie
eine gute Betreuung. Und die bewertet er
mit lobenden Worten: »Wir sind mit dem
Service von Iscar top-zufrieden und kon-
nen auf die Leistungsfahigkeit der Werk-
zeuge voll vertrauen.« m
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