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Komponentenfertigung

Keine leeren Versprechungen

Wenn ein Werkzeughersteller eine Verdreifachung der Standzeiten verspricht, Gber-
wiegt beim Anwender zunachst die Skepsis. Weil ausgiebige Tests auf drei Maschinen
die Versprechen jedoch bestatigten, ist Arno Werkzeuge mit Dreh-, Bohr- und Abstech-
werkzeugen bei der Schuhmacher Prazisionsdrehteile GmbH seit Jahren besetzt.

irk Dirre, technischer Einkdufer bei der
D Schuhmacher Prézisionsdrehteile GmbH in

Spaichingen, erklart: ,Wir hielten die Aussa-
gen zur Verdreifachung der Standzeiten zunichst fiir
die iiblichen vollmundigen Versprechungen vieler An-
bieter, wenn sie neu ins Geschift kommen wollen. Dass
es letztlich anders kam, die Voraussagen sich bestitig-
ten und Arno Werkzeuge seit tiber fiinf Jahren der
Partner von Schuhmacher ist, liegt auch an Armin
Konig, Fachberater beim Werkzeughersteller aus Ost-
fildern. Als er 2017 an der Tiir klopfte, hatte er nicht
nur Versprechungen im Gepéck, sondern auch die
Moglichkeit fiir iberzeugende Tests. Das hat Dirk Diir-
re genauso beeindruckt, wie das Verstandnis, das Konig
fiir die Prozesse mitgebracht hat.

Wertvolle Prozessberatung

Inzwischen kommen tiber 100 Werkzeuge von Arno
Werkzeuge zum Einsatz. Darunter sind Bohrwerkzeuge,
Drehwerkzeuge, Abstechwerkzeuge sowie Werkzeug-
wechselsysteme und Halter. Vor allem sind es die Pro-
dukte AKB-Wendeplattenbohrer, Drehwerkzeuge, SA-
Abstechsysteme und der AWL-Werkzeughalter. Schluss-

endlich hat auch noch das Toolmanagement-System von
Arno Werkzeuge iiberzeugt und stellt die passenden
Werkzeuge schnell, sicher, projektbezogen und platzspa-
rend zur Verfigung.

Dass das Familienunternehmen Schuhmacher
Prazisionswerkzeuge GmbH sich mit dem Drehen aus-
kennt, liegt bei tiber 100 Jahren Firmengeschichte nahe.
So bearbeiten die Experten fiir Drehteile von Kunststoff
iiber Aluminium bis zu allen Sorten von Stahl wie zum
Beispiel 100 Cr6, 42CrMoV oder 1.412 jegliche Werk-
stoffe. Die Serien reichen von Losgrof3e eins bis zu meh-
reren Millionen im Jahr. Dementsprechend breit gefa-
chert ist auch die Kundenlandschaft. Bekannte OEMs
aus der Automobilbranche gehoren genauso dazu, wie
Mittelstdndler aus der Elektro- oder Heizungstechnik
sowie kleine Unternehmen, beispielsweise auch aus der
Medizintechnik.

Fiir die entstehen unter anderem Teile wie Verbin-
dungsstutzen, Lagerbolzen oder Verteilerstiicke, genau-
so aber auch ganze Baugruppen wie Ventilsteuerungen,
Kettenspanner oder Regelschieber. Fiir die Herstellung
all jener Produkte wird gebohrt, gedreht und abgesto-
chen gefrast und geschliffen. 120 Mitarbeitende sorgen



zusammen mit 56 Maschinen auf 4500m?>  ta-Fans in aller Welt entsteht die Kurbel fiir
Produktionsfliche meist im Dreischichtbe-  eine Kaffeemiihle. ,Man darf die Stiickzah-
trieb dafiir, dass die Teile in hoher Qualitit  len hierfiir nicht unterschitzen. Drei Ma-

und zum richtigen Zeitpunkt bei den Kun-  schinen fertigen rund um die Uhr Prézi-
den in aller Welt sind. sionskurbeln’, bekraftigt der Technikfuchs.

Und abgeleitet von Beatmungsmaschinen
Getriebebauteile fir E-Antriebe aus der Medizintechnik entstehen auf sechs

Aktuell gehoren dazu wichtige Getriebe-  Maschinen Teile fiir die Verdampferbau-
bauteile des E-Antriebs fiir ein bekanntes  gruppe fiir Shisha-Wasserpfeifen.

Modell eines deutschen Lkw-Herstellers. Speziell fiir das Abstechen von kleinen
»Sowohl die Prézision der geforderten Teile =~ Bauteilen mit geringen Durchmessern ver-
als auch die Toleranz sind anspruchsvoller  traut Diirre dem dreischneidigen ATS-Sys-
als bei vergleichbaren Teilen in der Ver-  tem. ,Das setzen wir vielseitig bei kurzen,
brennertechnik®, betont Diirre. Fir Baris-  préazisen Einstichen ein.“ Das duflerst stabi-

Arno Werkzeuge unterstutzt 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.
Bild: Arno

Die Experten fiir Drehteile von Schuhmacher bearbeiten jegliche Werkstoffe von Kunststoff
Uber Aluminium bis zu allen Sorten von Stahl.
Bild: Schuhmacher

Prazision neu definiert
Schleifmaschinen
der JUNKER Gruppe

Entlang der gesamten Wertschopfungskette
verpflichtet sich die JUNKER GCruppe absoluter
Prézision und entwickelt zukunftsweisende
Losungen. Im umfangreichen Produkt-
portfolio des TechnologiefUhrers finden sich
Schleifmaschinen  mit CBN-,  Korund- oder
Diamant-Schleifscheiben  fur jede  Aufgabe,
LosgroBe und Anforderung. Die JUNKER
Cruppe Uberzeugt mit einem ganzheitlichen
Systemverstandnis und  definiert langlebige
sowie nachhaltige Produkte und Services mit
groBter Sorgfalt.

Die JUNKER Gruppe: Ihr Partner fur Prazision!
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Ein Millimeter
weniger Abstech-
breite spart sie-
ben Tonnen Stahl
oder 21 000 Euro
pro Jahr.“

Dirk Drre,

Schuhmacher
Prazisionsteile
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le System aus bewéhrten Substraten und Beschichtun-
gen arbeitet sehr wirtschaftlich. Eine versenkte Klemm-
schraube sorgt fiir eine stabile und prézise Klemmung
an der geschliffenen Anlagefliche. ATS er-
moglicht eine grofie Stechtiefe von 6,5mm im
Verhiltnis zum geringen Baumaf. Die Ein-
stechbreite beginnt bei sehr schmalen 0,8 mm
und reicht bis 6mm. Apropos Einstechbreite:
Hier profitiert Schuhmacher davon, dass sich
durch einen Millimeter weniger Breite bei ei-
nem Produkt im Jahr sage und schreibe sieben
Tonnen Stahl einsparen lassen. ,,In Geld sind
das tiber 21000 Euro, versichert Diirre. Weil
alles so kompakt ist, eignet sich das ATS-Sys-
tem auch fiirs Schulterstechen oder fiir den
Langdrehbereich. Varianten mit umfanggeschliffenen,
scharfen Schneiden sind ideal fiir die Arbeit mit wenig
Schnittdruck bei filigranen und diinnwandigen Teilen.

Stabil geklemmt

Ebenso gesetzt ist bei den Spaichingern das zwei-
schneidige SA-Stechsystem mit Einstechbreiten von 1,5
bis 10 mm fiirs Ein- und Abstechen mit grofier Stech-
tiefe bis 140 mm Durchmesser. Zusammen mit vielen
Modulen, Haltern und Klingen passt sich das Abstech-
werkzeug stets optimal an die Situation an. Zusitzlich
kann Diirre auf eine Vielzahl an maschinenbezogenen
Direktaufnahmen fiir viele Maschinenmarken zugrei-
fen. Dabei ist ihm wichtig, dass er fiir den bestmogli-
chen Schnitt an verschiedenen Werkstoffen aus sechs
Geometrien, sieben Beschichtungen und zwei Hartme-
tallsubstraten auswéhlen kann. So differenziert ange-
passt an Stahl, Edelstahl, Alu oder schwer zerspanbare
Materialien sorgt das SA-Stechsystem auch dank einer
Geometrie mit Negativfase fiir einen ununterbroche-
nen Schnitt iiberall dort, wo eine optimale Spanbruch-
geometrie gefordert ist.

Ein- und
Abstechen mit
dem SA-Stech-
system mit Ein-
stechbreiten von
1,5 bis 10mm.

120 bestens ausgebildete und
qualifizierte Mitarbeiter fertigen
bei der Schuhmacher Prazisions-
drehteile GmbH in Spaichingen
und in Tschechien mit knapp 60
Maschinen auf 4500 m? Flache
Prazisionsdrehteile aus allen Ma-
terialien bis zu 65 mm Durch-
messer ab Stange und bis zu 200
mm Durchmesser im Futter.

Bild: Schuhmacher

Armin Konig (links), Fachberater
von Arno Werkzeuge: ,Beim Ab-
stechen profitiert Schuhmacher
davon, dass sich durch einen Mil-
limeter weniger Breite bei einem
Produkt im Jahr sage und schrei-
be sieben Tonnen Stahl einspa-
ren lassen.” Dirk Durre (rechts),
technischer Einkaufer bei Schuh-
macher: ,In Geld sind das tber
21000 Euro.”

Bild: Arno

»Gerade beim Abstechen neigen die Spane dazu, sich
in der Stechnut aufzubauen und zu verklemmen®, weif$
Experte Diirre. ,Dem wirkt die passende Geometrie
entgegen®, beruhigt Konig. Ebenso gelin-
gen damit Abstechflichen in hoher Qua-
litat, weil das System aufgrund grofler
Stabilitdt unabhiangig von Vorschub und
Schnittgeschwindigkeit sehr schwin-
gungsarm arbeitet.

In Verbindung mit dem patentierten
Arno-Cooling-System — kurz ACS, gibt
das der Produktivitidt noch einmal einen
Riesenschub. Vor allem die Version ACS
2 wirkt wie ein Booster. Bei ihr wird zu-
satzlich zum Kithlmittelkanal am Platten-
sitz ein zweiter Kithlstrahl von unten an die Freifliche
der Stechplatte gefiihrt. Als 3D-gedruckte Variante
endet der Kiihlmittelkanal stréomungsoptimiert in ei-
ner dreieckigen Form. So gelangt Kiihlmittel tiber die
volle Breite der Stechplatte bis zum duflersten Rand
der Schneide. ,Vor allem dadurch kommen die bis zu
dreimal lingeren Standzeiten des Werkzeugs gegen-
iiber Wettbewerbsprodukten zustande®, erklart Konig.

Genauso positiv duflert Diirre sich iiber das AKB-
Wendeschneidplatten-Bohrsystem, mit dem sein
Team prézise Bohrungen auch bei unebenen, balligen
oder schrigen Oberflichen herstellen kann. Beim
Drehen schwort er auf den AWL-Linearschlitten mit
integriertem Kithlmittelanschluss. Seit dessen Einsatz
benétigen die Dreher an den Maschinen keine auf-
wendigen oder platzraubenden Installationen der
Kiihlmittelschlduche mehr.

Was alles wie eine {ibertriebene Lobeshymne
klingt, hat Arno Werkzeuge sich jedoch hart erarbei-
tet. Mit Testlaufen, Werkzeugberatungen und vor al-
lem mit akribischen Nachkalkulationen hat man bei
Schuhmacher nicht nur Vertrauen gewonnen, son-



dern auch zu massiven Kosteneinsparungen
beigetragen. Und diese Einsparungen liegen
nicht nur an geringeren Werkzeugkosten, son-
dern auch an gewonnener zusitzlicher freier
Maschinenkapazitit oder méglichen zusitzli-
chen Stiickzahlen. So kommen bei einem Bei-
spiel 47 Stunden freie Maschinenkapazitét pro
Jahr hinzu oder 5630 zusitzliche Werkstiicke.
Das macht auf einer einzigen Maschine bei-
spielsweise 5500 Euro pro Jahr aus. Es kann
sich also lohnen, wenn Arno Fachberater an
der Tiire klopfen, auch wenn die Versprechun-
gen zundchst unglaublich klingen. =
www.arno.de

Auf einen Blick

Arno Werkzeuge liberzeugt beim Prazisionsdrehteile-
hersteller Schuhmacher durch Fakten, Tests und Nach-
kalkulationen.
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Auch das Toolmanagement-System von Arno Werkzeuge hat liberzeugt, stellt es
doch die passenden Werkzeuge schnell, sicher, projektbezogen und Platz sparend
zur Verfligung. Bild: Arno

Arno Cooling-System

Mit der von Arno entwickelten und paten-
tierten ACS-Kiihltechnologie wird das Kiihl-
mittel direkt am Plattensitz entlanggefiihrt.
Die Stechplatte wird optimal gekihlt, das
KihImittel tritt an der Schneidzone aus, un-
tersplilt den Span und sorgt fiir eine effizi-
ente Spanabfuhr.

Bei ACS2 wird zusatzlich die Freiflache von
unten gekihlt. Das Ergebnis sind durch-
schnittlich 300% hohere Standzeiten sowie
mehr Tempo und Prozesssicherheit. Kurz ge-
sagt: Die patentierte ACS-Kiihltechnologie
macht aus unserem hervorragenden SA-
und SE-Stechsystem einen herausragenden
Produktivitatsbooster.

Wichtiges Getriebebauteil fir Elektro-Lkw. Sowohl
die Prazision der geforderten Teile als auch die
Toleranz sind anspruchsvoller als bei vergleich-
baren Teilen in der Verbrennertechnik.  Bild: Ao

/I'Nr. 1 bei der Oberflachengute (0,05 pm/Ra)
/I Nr. 1 bei der Maschineneffizienz
/I Auch fur Mikrowerkzeuge von 0,5 mm und kleiner|

VHybrid 260
INTUITIV. INTELLIGENT. INTEGRIERT
o

Warum nur Schleifen oder nur Erodieren, wenn doch beides méglich ist? Die
VHybrid 260 vereint beide Prozesse in einer Maschine — fur Hartmetallwerkzeuge
und fur PKD-Werkzeuge. Das ist nicht einfach nur innovativ. Das ist vor allem
intuitiv verstandlich und intelligent umgesetzt — namlich komplett integriert. Die
pure Scharfe - fur alle, die alles haben wollen.
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