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Okologisch. Nachhaltig. Sauber.

EMUCLEANER - die preiswerte und effiziente
Losung fur die Kithimittelreinigung

Faktencheck

* Sauberes Kihischmiermittel

* Geringerer Werkzeugverschleil3

¢ Umweltfreundliche Entsorgung

* Reduzierte Bakterien-oder Pilzverschleppung
* Sauberes und hygienisches Arbeitsumfeld

» Reduziertes Aufkommen von Hautirritationen
» Reduzierte Korrosionsentwicklung

e Einfache Bedienung, geringer Platzbedarf

e Automatische und kontinuierliche Pflege

* Kurze Amortisierungszeit

Weitere Infos

www.cleantec.de

info@cleantec.de
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ANWENDERBERICHT

Automatisierung als tlibergeordnetes Leitthema

Drehteile mit konstruktiver Raffinesse
und hoher Wertschopfung produktiv

fertigen

Als Suttner vor etwa 15 Jahren eine Wachstumsstrategie verabschiedete, wurde beschlossen,
die Fertigungstiefe wieder deutlich zu erhéhen. Vorrang sollten Teile mit konstruktiver Raffi-
nesse und hoher Wertschépfung haben. Damit die Produktivitat mitwachsen konnte, holten
die Verantwortlichen sich ARNO Werkzeuge als Partner und Prozessbegleiter ins Boot. Diese
Erfolgsgeschichte bringt heute Fertigungskompetenzen und Produkte hervor, die frither un-
denkbar waren. Und ein wirksames Mittel gegen den Fachkraftemangel ist es ebenso.

Bild 1: Injektoren mit konstruktiver Raf-
finesse und hoher Wertschépfung sind
fur Suttner quasi ein ,Blockbuster*

»Wir fertigen heute Teile, die friiher
undenkbar waren®, betont Steffen
Zunkel, Leiter Forschung und Ent-
wicklung bei der Suttner GmbH in
Leopoldshdhe. ,,Und das nicht nur
auf nur einer Maschine mit maxi-

Bild 2: Die Injektoren, die Suttner mit
Unterstiitzung von ARNO Werkzeuge
fertigt, bestehen aus drei Teilen mit
insgesamt etwa 30 Bauteilen
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mal zwei Aufspannungen, sondern
h&ufig auch in weniger als der
halben Zeit®, erganzt Abteilungs-
leiter Fertigung Andreas Rempel.
Komplexe Teile wie Injektoren fiir
Hochdruckreiniger zur Dosierung
und Beimischung von Medien ent-
stehen heute hochgradig automa-
tisiert bei dem Unternehmen, das
zur R+M de Wit Gruppe gehort.

Turn-around vom Lohnfertiger
einfacher Teile zum Lésungsan-
bieter mit komplexen Produkten

Das war nicht immer so. Friiher
hatte man sich eher als Lohnfer-
tiger gesehen und komplizierte
Teile gerne nach auswarts ge-
geben. Heute ist das genau an-
dersherum: Die komplexen Teile
mit groBem Knowhow und hoher
Wertschoépfung fertigt Suttner
nahezu hundertprozentig selber.

Bild 3: Suttner hat eine Wachstumsstra-
tegie verabschiedet und die Fertigung-
stiefe wieder deutlich erhoht. So werden
auch Kleinteile wie diese Dosierdiisen
selber hergestellt

Einfachere Teile gibt man entspre-
chend der eigenen Maschinenka-
pazitdt schon mal nach drauBen.
Damit einher geht auch ein ge-
wandeltes Selbstverstandnis, wie
Vertriebsleiter Rahman Tokalak
bekraftigt: ,Wir sind heute ein L6-
sungsanbieter flr anspruchsvolle
Komponenten in - vorwiegend
professionellen — Hochdruckrei-
nigern. Wahrscheinlich steckt in
jedem Hochdruckreiniger irgendein
Bauteil, das bei uns gefertigt wird.”
Den Weg zu dieser Position be-
gleitete ARNO Werkzeuge mit
Thomas Bach seit 2004 konzepti-
onell und Frank Deisler zusétzlich
seit 2007 als Werkzeugberater vor
Ort. Gemeinsam mit Entwicklung,
Produktion und Vertrieb von Sutt-
ner setzte das Team die Wachs-
tumsstrategie in eine nachhaltig
funktionierende Fertigung um.
Produkt- und Prozessoptimierung
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Bild 4: Ventilgehause aus geschmiede-
tem Edelstahl fir professionelle Hoch-
druckreiniger, wie sie beispielsweise
in Fleischfabriken flir die nachtliche
Reinigung verwendet werden

''''' ww.fachverlag-moeller.de
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standen dabei genauso im Zen-
trum wie Produktivitatssteigerung
und Automatisierung.

Wie kénn eiﬁ Werkzeughé'rételler
eigentlich beraten?

Nun mogen sich viele fragen, was
denn ein Werkzeughersteller dazu
beitragen kann, auBer Werkzeuge
zu liefern? Auf diese Frage hat
Arno Verkaufsleiter Klaus-Dieter
Kriger gerade gewartet, wenn

er kontert: ,,Auch wir verstehen
uns als Losungsanbieter, die den
Fertigungsprozess beim Kunden
verstehen und mit der entspre-
chenden Werkzeugauswahl even-
tuell optimieren kénnen.“ Das war
es exakt, was die Experten bei Su-
ttner gesucht haben. ,Werkzeug-
kataloge blattern und Produkte
bestellen kann ich selber und zwar
bei jedem Anbieter”, so Rempel,
~aber dass mir jemand verrat, wie
wir schneller und besser werden

Schlenker

SPANNWERKZEUGE

Bild 5: Das Ventilgehause sitzt in der
Hochdruckpistole

kénnen, indem wir die passenden
Werkzeuge eventuell sogar in
angepassten Fertigungsprozessen
optimal einsetzen, das war das,
was wir suchten und von Anfang
an bis heute schatzen.”

So haben die Arno Leute

durch bereitwilligen Knowhow-
Transfer bei Suttner zu einem
nicht unerheblichen, wettbewerbs-
steigernden Kompetenzzuwachs
beigetragen, was flr Thomas Bach
nichts Ungewohnliches ist. ,,Wir
sehen so viele Fertigungssituati-
onen, da ist es doch nur schlis-

sig, dass wir diese reichhaltige
Erfahrung teilen — ohne dass wir
Geheimnisse verraten wirden.”
Kruger pflichtet dem bei. ,Das
setzt aber natlrlich eine kompe-
tente Mannschaft voraus, die nahe
beim Kunden sein kann.* Uber die
verfligt Arno, denn jeder Fachbe-
rater kommt aus der Praxis. Viele
sind Anwendungstechniker, so
wie Thomas Bach, der bei Suttner
nach den vielen Jahren groBes Ver-
trauen genieBt.

Konkret ausgearbeitete
Bearbeitungsplane unterstutzen
die Fertigung fiir eine optimale
Produktivitat

Was bedeutet das denn jetzt
konkret? SchlieBlich geht es ums
Drehen, Zerspanen und um Pro-
duktivitat, beispielsweise bei der
Herstellung der Injektoren. Diese
Injektoren sind fir Suttner das
wichtigste Produkt — quasi ein

THINK DIFFERENT - CREATE INNOVATIONS

CE

o Www.schlenker-spannwerkzeuge.de

<f In der Lache 20 D-78056 VS-Schwenningen

_ +49 (0) 77 20/ 99 44-0
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POWERMILL

HYPERTURN

Bild 6: Das Ventilgehdause wurde friiher auf vier Maschinen mit ebenso vielen Auf-
spannungen bearbeitet. Heute fertigt ein Bearbeitungszentrum mit Haupt- und
Gegenspindel das Werkstiick in zwei Aufspannungen in einem Bruchteil der fritheren
Zeit. Und mit Beladeroboter lauft der gesamte Prozess vollautomatisch ab

Bild 7: Ergebnis der Wachstumsstrategie: Komplexe Teile mit groBem Knowhow und
hoher Wertschopfung fertigt Suttner zu nahezu hundertprozentig selber

»Blockbuster”. Sie bestehen aus
drei Grundkoérpern mit insgesamt
etwa 30 Bauteilen. Dazu gehoren
beispielsweise eine Venturidise
und eine Schaltachse im Innern
sowie Anschlussteile mit Rlick-

Bild 8: Damit die Produktivitat mitwach-
sen konnte, holten die Verantwortlichen
sich ARNO Werkzeuge als Partner und
Prozessbegleiter ins Boot
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schlagventilen. Des Weiteren

sind in den Grundkoérpern An-
schlussbohrungen und Gewinde
sowie Ventilsitze, Langlécher

und Uberlaufe zu fertigen, deren
Herstellung im Innenradius an
schwer zuganglichen Stellen eine
besondere Herausforderung fur
Maschine und Werkzeug ist. Die
geforderte chemische Bestan-
digkeit definiert den Werkstoff —
schwer zu zerspanender zum Teil
geschmiedeter Edelstahl. Flir den
Einsatz der Hochdruckreiniger in
der Lebensmittelindustrie wie zum
Beispiel Fleischfabriken, sind viele
Bestandteile FDA-konform, obwohl
sie nicht direkt mit dem Lebens-
mittel in Kontakt kommen.

Gemeinsam mit dem Maschinen-
hersteller und in enger Abstim-
mung mit Konstruktion, Fertigung
und Vertrieb von Suttner hat

Bach Konzepte flr die optimale
Fertigung der Bauteile ausgear-
beitet. ,,Daraus leiten wir Bearbei-
tungsvorschlage ab, die dezidiert
ausgearbeitet, alle Vorgange und
Parameter exakt beschreiben®,
berichtet Bach. So listet die Tabelle
nicht nur die einzelnen Prozesse
wie Planschruppen, Schlichten,
Abstechen oder Bohren und Ge-
windefrasen auf, sondern auch die
dazu passenden Werkzeuge fur
jeden Bearbeitungsschritt. Ferner
werden Parameter wie Schnitttiefe,
Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl,
Vorschub mit Weg und Zeit aufge-
fuhrt. Am Ende ist die komplette
Bearbeitung mit Prozesszeiten und
Nebenzeiten dargestellt.

Die Pro_zesse zu automatisieren
ist oberstes Thema

Das Ergebnis Uberzeugt. So
betragt die Bearbeitungszeit des
Mittelteils eines Injektors weniger
als sechs Minuten, was friher elf
Minuten bengtigte. ,,Und durch
eine neue Aufnahme konnten wir
die Zeit letztendlich sogar auf
viereinhalb Minuten driicken“,
erwahnt Bach nicht ohne Stolz.
Noch drastischer fallt das Ergeb-
nis bei einem Ventilgehause aus
geschmiedetem Edelstahl aus.
Das in den Hochdruckpistolen im
Griff sitzende Teil wurde friiher auf
vier Maschinen mit ebenso vielen
Aufspannungen bearbeitet. Heute
fertigen Multitaskingmaschinen
mit Haupt-, Gegenspindel sowie
Frasspindel und Werkzeugrevolver
die Werkstucke in zwei Aufspan-
nungen in einem Bruchteil der
friheren Zeit. Und weil ein Bela-
deroboter die Bestiickung, das
Umspannen von der ersten in die
zweite Spannung und die Entnah-
me Ubernimmt, |&uft der gesamte
Prozess vollautomatisch ab.

Wie Uberhaupt die Automatisierung
als Ubergeordnetes Leitthema fun-
giert. So sucht der Besucher der

www.fachverlag-moeller.de
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Bild 9: Gemeinsam mit Suttner setzte ARNO Werkzeuge in
vertrauensvollen und hierarchiefreien Gesprachen die Wachs-
tumsstrategie in eine nachhaltig funktionierende Fertigung um.
(v.l.) Andreas Rempel, Rahman Tokalak (beide Suttner), Klaus-
Dieter Kriiger (ARNO), Steffen Zunkel (Suttner), Thomas Bach,
Frank Deisler (beide ARNO)

Fertigung zunéchst ver- maoglich wurde®, betont
geblich die Bediener der Bach. Und dabei sei

16 Maschinen. Rempel dieser Personalschlis-
klart auf: ,Wir schaffen sel nicht unbedingt der
es, die Maschinen mit Kosteneffizienz geschul-
drei bis vier Bedienern det, sondern ,,auch wir
am Laufen zu halten.” spuren die zunehmende
.Eine sehr beeindru- Schwierigkeit, stets die
ckende Quote, die auch passenden Fachkraf-
durch prazise ausge- te zu finden®, erklart
arbeitete Konzepte Rempel.

Tausende Messwerte pro Sekunde.
Schnell. Prazise. Prozesssicher.
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Bild 10: Wahrscheinlich steckt in jedem Hochdruckreiniger ein
Bauteil der Suttner GmbH, haufig gefertigt mit Werkzeugen
von Arno (Werkbilder: ARNO Werkzeuge Karl-Heinz Arnold
GmbH, Ostfildern)
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