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» Wir haben mit unseren
Biirsten bei den Endkunden
deren Entgratprozesse
optimiert.«

»Es wird ganz klar immer mehr
Elektrofahrzeuge geben. Aber
vielleicht dauert es etwas linger

als erhofft.«

BANDER | BLECHE | ROHRE

FOKUS

Um Ergonomie,
Handhabung, Trans-
port und Lagerung
geht es in dieser




TECHNIA

Werkzeuge

1 Arno Werkzeuge unterstiitzt Schuhmacher mit vielen Werkzeugen. Darunter sind Bohrwerkzeuge, Drehwerkzeuge, Abstechwerkzeuge sowie

Werkzeugwechselsysteme und Halter. Die Serien an Drehteilen reichen von 25 Stiick bis zu mehreren Millionen im Jahr.

2 Die Experten fiir Drehteile

von Schuhmacher bearbeiten jegliche Werkstoffe von Kunststoff iber Aluminium bis zu allen Sorten von Stahl.
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FELLER eine Verdreifachung der

Standzeiten verspruht iiberwiegt beim Anwender zundchst die Skepsis.
Weil ausgiebige Tests auf drei Maschinen die Versprechen jedoch besti-
tigten, ist Arno Werkzeuge mit Dreh-, Bohr- und Abstechwerkzeugen
bei der Schuhmacher Prizisionsdrehteile GmbH seit Jahren gesetzt.

ir hielten die Aussagen zur Verdrei-
fachung der Standzeiten zunichst
fur die ublichen vollmundigen Ver-
sprechungen vieler Anbieter, wenn sie
neu ins Geschift kommen wollen®, versichert Dirk
Diirre, Technischer Einkaufer bei der Schuhmacher
Prazisionsdrehteile GmbH in Spaichingen. Dass es
letztlich anders kam, die Voraussagen sich bestitig-
ten und Arno Werkzeuge seit iiber fiinf Jahren der
Partner von Schuhmacher ist, liegt auch an Armin
Konig, Fachberater beim Werkzeughersteller aus
Ostfildern. Als er 2017 an der Tiir klopfte hatte er
micht nur Versprechungen im Gepick, sondern
auch die Moglichkeit fiir tiberzeugende Tests. Das
hat Dirk Darre genauso beeindruckt, wie das Ver-
andnis, das Konig fir die Prozesse mitbrachte.

Wertvolle Prozessberatung

auch fir erfahrene Drehprofis
Inzwischen werden uber 100 Arno-Werkzeuge
eingesetzt. Darunter sind Bohrwerkzeuge, Dreh-
werkzeuge, Abstechwerkzeuge sowie Werkzeug-
wechselsysteme und Halter, wie man sie gelegent-
lich auch zum Aus-, Ab- und Uberdrehen von
Rohrteilen braucht.

Auch das Tool Management System von Arno
Werkzeuge hat iberzeugt, stellt es doch die
passenden Werkzeuge schnell, sicher, projekt-
bezogen und Platz sparend zur Verfligung.

Dass man sich im Familienunternehmen Schuh-
macher Prizisionswerkzeuge mit dem Drehen aus-
kennt, liegt bei iiber 100 Jahren Geschichte nahe.
So bearbeiten die Experten von Kunststoff {iber
Aluminium bis zu allen Sorten von Stahl, wie 100
Cr6, 42CrMoV oder 1.412 jegliche Werkstoffe. Die
Serien reichen von Losgréfle eins bis zu mehreren
Millionen im Jahr. Entsprechend breit vielfaltig ist
auch die Kundschaft. Bekannte OEMs aus der Au-
tomobilbranche gehdren genauso dazu wie Mittel-
standler aus der Elektro- oder Heizungstechnik so-

wie kleine Unternehmen, beispielsweise auch aus
der Medizintechnik.

Kunden in fast allen Landern der Welt
Unter anderem entstehen Teile wie Verbindungs

stutzen, Lagerbolzen oder Verteilerstiicke, genaus

aber auch ganze Baugruppen wie Ventilsteuerun

gen, Kettenspanner oder Regelschieber. Fiir die
Herstellung all jener Produkte wird gebohrt, ge

dreht und abgestochen, gefrast und geschliffer

120 Mitarbeiter sorgen zusammen mit 56 Masch:

nen auf 4500 m? Produktionsflache meist im Dre:

schichtbetrieb dafiir, dass die Teile in hoher Quali-
tit und zum richtigen Zeitpunkt bei den Kundes
in aller Welt sind. Aktuell gehoren dazu wichtige
Getriebebauteile des E-Antriebs fiir ein bekanntes
Modell eines deutschen LKW-Herstellers.

»Sowohl die Prizision der geforderten Teile als auch
die Toleranz sind anspruchsvoller als bei vergleich

baren Teilen in der Verbrennertechnik®, beton:
Diirre. Fiir Barista-Fans in aller Welt entsteht die
Kurbel fiir eine Kaffeemiihle. ,Man darf die Stuck

zahlen hierfiir nicht unterschétzen. Drei Maschines
fertigen rund um die Uhr Prazisionskurbeln®, be
kriftigt der Technikfuchs. Und abgeleitet von Beat-
mungsmaschinen aus der Medizintechnik entstehes
auf sechs Maschinen Teile fiir die Verdampferbau
gruppe von Shisha-Wasserpfeifen.

Speziell fiir das Abstechen kleiner Bauteile vertrau:
Diirre dem dreischneidigen ATS-System. ,,Das set-
zen wir vielseitig fiir kurze, prazise Einstiche ein

Das stabile System aus bewidhrten Substraten und
Beschichtungen arbeite sehr wirtschaftlich, so Dirk
Diirre weiter. Eine versenkte Klemmschraube sorg:
fiir eine stabile und prizise Klemmung an der ge-
schliffenen Anlagefliche. ATS erlaubt eine grofie
Stechtiefe von 6,5 mm im Verhiltnis zum geringer
Baumafl. Die Einstechbreite beginnt bei sehr
schmalen 0,8 mm und reicht bis 6 mm. Apropos
Einstechbreite: Hier profitiert Schuhmacher davon
dass sich durch einen \('.lhmeter weniger Breite be
einem Produkt im jebr sage ..nd schreibe sieben

Tonnen Stahl ensparen lassen. In Geld sind das




iiber 21.000 Euro®, rechnet Diirre vor. Weil alles so
kompakt ist, eignet sich das ATS-System auch fiirs

Schulterstechen oder fiir den Langdrehbereich. Va-
rianten mit umfanggeschliffenen, scharfen Schnei-

den erfordern wenig Schnittdruck bei filigranen
und diinnwandigen Teilen.

Kiihlstrahl von unten an die Freifliche der Stech-
platte gefiihrt. Als 3D-gedruckte Variante endet der
KithImittelkanal strémungsoptimiert in einer drei-
eckigen Form. So gelangt Kiihlmittel {iber die volle
Breite der Stechplatte bis zum &uflersten Rand der
Schneide. ,Vor allem dadurch kommen die bis zu

Armin Kénig (l.), Fachberater von Arno Werkzeuge: ,Beim Abstechen profitiert

Schuhmacher davon, dass sich durch einen Millimeter weniger Breite bei einem
Produkt im Jahr sage und schreibe sieben Tonnen Stahl einsparen lassen,"”
Dirk Drre, Technischer Einkéufer bei Schuhmacher: ,,In Geld sind das (ber

21.000 Euro.*“

Stabil geklemmt und schwingungs-
arm zu bester Qualitat

Ebenso gesetzt ist bei den Spaichingern das zwei-
schneidige SA-Stechsystem mit Einstechbreiten
von 1,5 bis 10 mm fiirs Ein- und Abstechen mit
zrofler Stechtiefe bis 140 mm Durchmesser. Zu-
sammen mit vielen Modulen, Haltern und Klingen
passt sich das Abstechwerkzeug stets an die Situa-
ton an. Zusitzlich kann Diirre auf eine Vielzahl
an maschinenbezogenen Direktaufnahmen fiir
viele Maschinenmarken zugreifen. Dabei ist ihm
wichtig, dass er fiir den bestméglichen Schnitt an
verschiedenen Werkstoffen aus sechs Geometrien,
sieben Beschichtungen und zwei Hartmetallsub-
straten auswiihlen kann. So differenziert angepasst
an Stahl, Edelstahl, Alu oder schwer zerspanbare
Materialien sorgt das SA-Stechsystem auch dank
einer Geometrie mit Negativfase fiir einen unun-
terbrochenen Schnitt {iberall dort, wo cine optima-
« Spanbruchgeometrie gefordert ist. ,,Gerade beim
Abstechen neigen die Spine dazu, sich in der
stechnut aufzubauen und zu verklemmen®, weifd
Zxperte Diirre. ,Dem wirkt die passende Geomet-
“ie entgegen”, beruhigt Konig. Ebenso gelingen da-
=it Abstechflichen in hoher Qualitit, weil das Sys-
=m aufgrund grofler Stabilitit unabhingig von
vorschub  und  Schnittgeschwindigkeit  sehr
schwingungsarm arbeitet.

a Verbindung mit dem ACS (Ao Cooling Sys
m) gibt das der Produktivitit noch cinmal einen

Raesenschub. Vor allem die Versiom ACS 2 wanks

dreimal lingeren Standzeiten des Werkzeugs gegen-
iiber Wettbewerbsprodukten zustande", erklirt Ko-
nig. Genauso positiv duflert Diirre sich iiber das
AKB-Wendeschneidplatten-Bohrsystem, mit dem
sein Team priizise Bohrungen auch bei unebenen,
balligen oder schrigen Oberflichen herstellen kann.
Beim Drehen schwort er auf den AWL-Linearschlit-
ten mit integriertem Kiihlmittelanschluss. Seit des-
seri Einsatz benotigen die Dreher an den Maschinen
keine aufwindigen oder Platz raubenden Installatio-
nen der Kiihlmittelschliuche mehr.

Kosten einsparen und freie
Maschinenkapazitdt gewinnen

Was alles wie eine iibertriebene Lobeshymne
klingt, hat Arno Werkzeuge sich jedoch hart erar-
beitet. Mit Testliufen, Werkzeugberatungen und
vor allem mit akribischen Nachkalkulationen hat
man bei Schuhmacher nicht nur Vertrauen gewon-
nen, sondern auch zu massiven Kosteneinsparun-
gen beigetragen. Und diese Einsparungen liegen
nicht nur an geringeren Werkzeugkosten, sondern
auch an gewonnener zusitzlicher freier Maschi-
nenkapazitit oder méglichen zusitzlichen Stiick-
zahlen. So kommen bei einem Beispiel 47 Stunden
freie Maschinenkapazitit pro Jahr hinzu oder
5630 zusitzliche Werkstiicke. Das macht auf einer
einzigen Maschine beispielsweise 5500 Euro pro

ahr aus. Es kann sich also lohnen, wenn Arno

achberater an der Ture klopfen, auch wenn die

serpreChungen zunachst ungliaublich klingen
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SOLUTION -
INSIGHTS INTO
THEWORLD OF
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| 6. Blechexpo,
Stuttgart
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Halle 3, Stand 3403

Von der Idee bis zum fe
gen Profil. Erfahren Sie me
Uber unseren Prozessab
und unsere Leistungen
Lésungs- und Kompletta
bieter. Seien Sie neugie
wir freuen uns auf lhren E
such.
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