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ARNO Werkzeuge unterstutz: Fertigung, Konstruktion
und Vertrieb bei Prozessoptimierung

Prozessbegleiter
Saubermanner

fur

Als Suttner vor etwa |5 Jahren
eine Wachstumsstrategie
verabschiedete, wurde
beschlossen, die Fertigungstiefe
wieder deutlich zu erhohen
Vorrang sollten Teile mit
konstruktiver Raffinesse und

Damit die Produktivitat
mitwachsen konnte, holten

die Verantwortlichen sich
ARNO Werkzeuge als Partner
und Prozessbegleiter

inc R

Diese Erfolgsgeschlch:e bringt

und Produkte hervor,
die fruher undenkbar waren
Und ein wirksames Mitte

m

gegen den Fachkrafteman

oa

ist es ebenso.

W ir fertigen heute Teile die frither
% undenkbar waren®, betont Stef-
fen Zunkel, Leiter Forschung und Ent-
wicklung bei der Suttner GmbH in Leo-
poldshéhe. ,Und das nicht nur auf nur
einer Maschine mit maximal zwei Auf-
spannungen sondern haufig auch in
weniger als der halben Zeit®, erganzt
Abteilungsleiter Fertigung Andreas
Rempel. Komplexe Teile wie Injektoren
fiir Hochdruckreiniger zur Dosierung
und Beimischung von Medien entstehen
heute hochgradig automatisiert bei dem
Unternehmen, das zur R+M de Wit
Gruppe gehort.

Die Injekzar=s. S Summer mit Unterstiitzung von ARNO Werkzeuge fertigt,
Desseten sus orei Teilen mit insgesamt etwa 30 Bauteilen.

Turn-around vom Lohnfertiger
einfacher Teile zum
Losungsanbieter mux

komplexen Produkzen

Das war nicht Immmer so. Friher hatte
man sich eher als Lafmfertizer gesehen
und komplizierte Tele zeme nach aus-
wirts gegeben. Hemie st das genau

andersherum: Die Sompiewen Teile mit
grofem Know-how =md hoher Wert-
schépfung fertigt Sefmer nahezu hun-
dertprozentig selber Smfachere Teile gibt
man entsprechend der ezenen Maschi-
nenkapazitat schom mal nach draufen.
Damit einher geht 2ac &n ::ewandeltes
Selbstverstandnis, wie Vertriebsleiter
Rahman Tokalak bekzaftzt  Wir sind
heute ein Losmmgsanbieter fiir
anspruchsvolle Komponenten in - vor-
wiegend professiomefien — Hochdruckrei-
nigern. W steckt in jedem
Hochdruckreiniger :::*': e Bauteil, das
bei uns gefertigt »

schembch

Injektoren mit konstruktiver Rafnesse
und hoher Wertschopfung sing S
Suttner quasi ein ,,Blockbusse
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Ventilgehduse aus geschmiedetem
Edelstahl fiir professionelle
Hochdruckreiniger, wie sie
beispielsweise in Fleischfabriken
fiir die nachtliche Reinigung
verwendet werden.

Den Weg zu dieser Position begleitete
ARNO Werkzeuge mit Thomas Bach seit
2004 konzeptionell und Frank Deisler
zusitzlich seit 2007 als Werkzeugberater
vor Ort. Gemeinsam mit Entwicklung,
Produktion und Vertrieb von Suttner
setzte das Team in vertrauensvollen und
hierarchiefreien Gesprachen und Situa-
tionen die Wachstumsstrategie in eine
nachhaltig funktionierende Fertigung
um. Produkt- und Prozessoptimierung
standen dabei genauso im Zentrum wie
Produktivitatssteigerung und Automati-
sierung.

Wie kann ein
Werkzeughersteller eigentlich
beraten?

Nun mogen sich viele fragen, was
denn ein Werkzeughersteller dazu beitra-
gen kann, aufler Werkzeuge zu liefern?
Auf diese Frage hat Arno Verkaufsleiter
Klaus-Dieter Kriiger gerade gewartet,
wenn er kontert: ,,Auch wir verstehen

Das Ventilgehause sitzt in der
Hochdruckpistole.
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uns als Losungsanbieter, die den Ferti-
gungsprozess beim Kunden verstehen
und mit der entsprechenden Werkzeug-
auswahl eventuell optimieren kénnen.”
Das war es exakt, was die Experten bei
Suttner gesucht haben. ,Werkzeugkata-
loge bldttern und Produkte bestellen
kann ich selber und zwar bei jedem
Anbieter”, so Rempel, ,aber dass mir
jemand verrdt, wie wir schneller und
besser werden konnen, indem wir die
passenden Werkzeuge eventuell sogar in
angepassten Fertigungsprozessen opti-
mal einsetzen, das war das, was wir
suchten und von Anfang an bis heute
schatzen.”

So haben die Arno Leute durch bereit-
willigen Know-how-Transfer bei Suttner
zu einem nicht unerheblichen, wettbe-
werbssteigernden Kompetenzzuwachs
beigetragen, was fiir Thomas Bach nichts
Ungewdhnliches ist. ,Wir sehen so viele
Fertigungssituationen, da ist es doch nur
schlussig, dass wir diese reichhaltige
Erfahrung teilen - ohne dass wir
Geheimnisse verraten wiirden.” Kriiger
pflichtet dem bei. ,Das setzt aber nattir-
lich eine kompetente Mannschaft voraus,
die nahe beim Kunden sein kann.” Uber

die verfiigt Arno, denn jeder Fachberater
kommt aus der Praxis. Viele sind Anwen-
dungstechniker, so wie Thomas Bach, der
bei Suttner nach den vielen Jahren grofies
Vertrauen geniefit.

Konkret ausgearbeitete
Bearbeitungsplane unterstutzen
die Fertigung fiir eine optimale
Produktivitat

Was bedeutet das denn jetzt konkret?
Schlieflich geht es ums Drehen, Zerspa-
nen und um Produktivitdt, beispiels-
weise bei der Herstellung der Injektoren.
Diese Injektoren sind fiir Suttner das
wichtigste Produkt - quasi ein ,Blockbus-
ter”. Sie bestehen aus drei Grundkérpern
mit insgesamt etwa 30 Bauteilen. Dazu
gehoren beispielsweise eine Venturidise
und eine Schaltachse im Innern sowie
Anschlussteile mit Riickschlagventilen.
Des Weiteren sind in den Grundkérpern
Anschlussbohrungen und Gewinde
sowie Ventilsitze, Langlocher und Uber-
laufe zu fertigen, deren Herstellung im
Innenradius an schwer zuginglichen
Stellen eine besondere Herausforderung
fir Maschine und Werkzeug ist.
Die geforderte chemische Bestandigkeit
definiert den Werkstoff - schwer zu
zerspanender zum Teil geschmiedeter
Edelstahl. Fiir den Einsatz der Hoch-
druckreiniger in der Lebensmittelindus-
trie wie zum Beispiel Fleischfabriken,
sind viele Bestandteile FDA-konform,
obwohl sie nicht direkt mit dem Lebens-
mittel in Kontakt kommen.
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Das Ventilgehause wurde friiher auf vier Maschinen mit ebenso vielen Aufspannungen
bearbeitet. Heute fertigt ein Bearbeitungszentrum mit Haupt- und Gegenspindel
das Werkstiick in zwei Aufspannungen in einem Bruchteil der friiheren Zeit.
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Und mit Beladeroboter lauft der gesamte Prozess vollautomatisch ab.



~emeinsam mit dem Maschinenher-
sller und in enger Abstimmung mit
nstruktion, Fertigung und Vertrieb
n Suttner hat Bach Konzepte fiir die
pamale Fertigung der Bauteile ausgear-
setet. Daraus leiten wir Bearbeitungs-
rschlage ab, die dezidiert ausgearbei-
= alle Vorgange und Parameter exakt
seschreiben”, berichtet Bach. So listet die
“zbelle nicht nur die einzelnen Prozesse
wie Planschruppen, Schlichten, Abste-
nen oder Bohren und Gewindefrdsen
zuf, sondern auch die dazu passenden
Verkzeuge fiir jeden Bearbeitungsschritt.
~erner werden Parameter wie Schnitt-
2efe, Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl,
orschub mit Weg und Zeit aufgefiihrt.
“m Ende ist die komplette Bearbeitung
mit Prozesszeiten und Nebenzeiten dar-
zestellt.

Die Prozesse zu automatisieren
st oberstes Thema

Das Ergebnis iiberzeugt. So betragt die
Searbeitungszeit des Mittelteils eines
Injektors weniger als sechs Minuten, was
fruher elf Minuten benétigte. ,Und
durch eine neue Aufnahme konnten wir
die Zeit letztendlich sogar auf vierein-
halb Minuten driicken”, erwdahnt Bach
nicht ohne Stolz. Noch drastischer fallt
das Ergebnis bei einem Ventilgehause
aus geschmiedetem Edelstahl aus. Das in
den Hochdruckpistolen im Griff sitzende
Teil wurde frither auf vier Maschinen mit
ebenso vielen Aufspannungen bearbeitet.
Heute fertigen Multitaskingmaschinen
mit Haupt-, Gegenspindel sowie Fras-
spindel und Werkzeugrevolver die Werk-
stiicke in zwei Aufspannungen in einem
Bruchteil der fritheren Zeit. Und weil ein
Beladeroboter die Bestiickung, das
Umspannen von der ersten in die zweite
Spannung und die Entnahme iiber-
nimmt, lauft der gesamte Prozess vollau-
tomatisch ab.

Wie {iberhaupt die Automatisierung
als iibergeordnetes Leitthema fungiert.
So sucht der Besucher der Fertigung
zunachst vergeblich die Bediener der 16
Maschinen. Rempel klért auf: ,Wir schaf-
fen es, die Maschinen mit drei bis vier
Bedienern am Laufen zu halten.” ,Eine
sehr beeindruckende Quote, die auch
durch prézise ausgearbeitete Konzepte
moglich wurde”, betont Bach. Und dabei
sei dieser Personalschliissel nicht unbe-
dingt der Kosteneffizienz geschuldet,
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Ergebnis der Wachstumsstrategie: Komplexe Teile mit groBem Know-how und

hoher Wertschopfung fertigt Suttner zu nahezu hundertprozentig selber.

sondern ,auch wir spiiren die zuneh-
mende Schwierigkeit, stets die passen-
den Fachkrafte zu finden”, erklart
Rempel.

Zusatznutzen schlagt klassische
Einkaufsoptimierung

Diese gewachsene und lange beste-
hende enge Partnerschaft zwischen Sutt-
ner und Arno Werkzeuge ist ein wunder-
bares Beispiel, wie durch gegenseitiges
Vertrauen und sachbezogenes Arbeiten
die Produktivitat steigen kann. Dariiber

hinaus sorgt der deutliche Kompetenzzu-
wachs bei Suttner fiir eine gestérkte Posi-
tion im Wettbewerb, der mit klassischer
Einkaufsoptimierung und Preisfokussie-
rung nur schwerlich zu erreichen ist.
Arno Werkzeuge sieht sich in seiner Phi-
losophie des Teilens von Wissen und
Kompetenz als Zusatznutzen fiir den
Kunden bestatigt. Dass dahinter auch
noch erstklassige Werkzeuge stehen,
sorgt auf beiden Seiten fiir zufriedene
Gesichter. (185a20-321)

Gemeinsam mit Suttner setzte ARNO Werkzeuge in vertrauensvollen und
hierarchiefreien Gesprachen die Wachstumsstrategie 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).
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