Werkzeugstandzeit um 50% verlangert

Schuhl & Co. ist ein mittelstandischer Hersteller von Muttern und KaltflieBpressteilen mit Sitz
im nordrhein-westfalischen Winterberg. In der Vergangenheit hatte das Unternehmen immer
wieder Schwierigkeiten mit der Standzeit von Werkzeugen und damit der Planbarkeit und
Wirtschaftlichkeit von Auftragen. Einen enormen Schub gab der Produktivitit jetzt eine Mikro-
Wirbelschliff-Poliermaschine ME4 von Polyservice.

Mit einer Belegschaft von circa 80 Mitarbeitern erzielte die Schuhl & Co. GmbH 2019 einen
Umsatz von 9,4 Millionen Euro. Beliefert werden sowohl die Automobilindustrie, OEM und
Zulieferer als auch Handler von ISO-Muttern, Mutternhersteller und der allgemeine
Maschinenbau. Rund 70 % der hergestellten Teile werden nach Aussage von Geschéaftsfihrer
Paul-Glnter von den Steinen in Automobilen verbaut. Der gré3te Kunde hat einen Umsatzanteil
von 13 %. Der Exportanteil betragt rund 30 %. Die LosgréRen liegen bei Schuhl & Co. zwischen
5.000 und 20 Millionen Teilen. Gefertigt wird auf Eigenbau-NUTAP-Pressen, seit 2015 auch auf
vier modernen Stufenpressen von Sacma. Auf diesen KaltflieRpressmaschinen werden die
Muttern in der Regel in vier bis sechs Stufen vom Draht geformt. Der Jahresausstof} betragt
circa 200 Millionen Teile, wobei 100 t Draht eingesetzt werden.

e Abbildung 1:
- Eingesetzt werden die polierten

¥ Werkzeuge auf solchen
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Polieren entscheidet uiber
Standzeit

Laut Herrn von den Steinen ist Schuhl
& Co. einer von sechs verbliebenen
Mutterherstellern in Deutschland. Im
eigenen Werkzeugbau werden sowohl
Stempel als auch Matrizen zur
Herstellung der Muttern und
KaltflieRpressteile gefertigt. Als Stahl
setzt Schuhl & Co. in beiden Fallen 1.3343 ein. Fur bestimmte Applikationen kommen auch HM-
Werkzeuge zur Anwendung. Die Fertigung der Stempel erfolgt zunachst per Dreh-
Frasbearbeitung. AnschlieRend werden die Werkzeuge gehartet, um dann nochmals hartgedreht
zu werden. Die Matrizen werden mittels Senkerodieren hergestellt. Die Genauigkeit der
Werkzeuge liegt im Toleranzbereich von £ 10 um. Damit sich das Material im
KaltflieRformprozess gut vom Werkzeug I6st, muss es nach der Hartbearbeitung poliert und
schlie3lich von einem externen Dienstleister beschichtet werden.
,Das Polieren ist ein sehr wichtiger Arbeitsschritt, denn die Qualitat der Politur entscheidet Uber die
Standzeit des Werkzeugs", betont Herr von den Steinen.
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Abbildung 2:

Die Stempel und Matrizen fiir die Produktion
von Muttern und KaltflieBpressteilen stellt
Schuhl selbst her; poliert wurden sie friiher
" héndisch

,Bis vor circa einem Jahr haben unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter die Werkzeuge noch
komplett handisch poliert. Dies ist sehr aufwendig und kann pro Werkzeug durchaus 45 Minuten
dauern. Das groRRe Problem sind die Ecken und Kanten, die perfekt sein missen. Genau dort aber ist
das handische Polieren am schwersten. Aullerdem ist es eine wirklich anstrengende Tatigkeit, die
hohe Konzentration erfordert - und das mit offenem Resultat. Entsprechend unterschiedlich waren
die Werkzeugstandzeiten im Produktionseinsatz. Es ist sehr zeitaufwendig, eine Presse perfekt
einzurichten. Wenn das Werkzeug dann vorzeitig ausfallt, weil es nicht hundertprozentig poliert
wurde, bedeutet das grof3en wirtschaftlichen Schaden."

Spiegelnde Werkzeuge mit hoher Performance

Uber eine befreundete Firma wurde Herr von den Steinen auf die Werkzeug-Poliermaschine ME4 von
Polyservice aufmerksam, die in Deutschland von MAW Werkzeugmaschinen vertrieben wird. Nach
der ersten Kontaktaufnahme mit Markus Pohl vom MAW-Biro in Dortmund, wurden schon kurz
darauf die ersten Versuchswerkzeuge beim Hersteller in der Schweiz bearbeitet. Mit Uberzeugendem
Ergebnis: Die polierten und anschlieRend beschichteten Versuchswerkzeuge liefen sich in der
Produktion mit einem enormen Standzeitzuwachs einsetzen.

Das Mikro-Wirbelschleifen ist ein von Polyservice entwickeltes Gleitschleifverfahren, bei dem
Mikroschleifkdrper aus Kupfer oder Edelstahl in eine dreidimensionale Stromung versetzt werden und
so fest eingespannte Werkzeuge sehr gleichmaRig um- und durchstromen. Die Mikroschleifkérper
agieren dabei als Trager fur ein Schleifpulver, das bei Werkstlicken aus gehartetem Stahl ein
Aluminiumoxid sein kann, bei Hartmetall-Teilen dagegen ein Borcarbid- oder ein Diamantpulver.
Beeindruckt ist Herr Wiese besonders von der Gleichmafigkeit der Bearbeitung: "Wir haben auf den
Werkzeugen keinerlei Polierschatten. Die Mikroschleifkdrper kommen bis in die kleinste Ecke und die
Radien werden perfekt poliert." Das Ergebnis sind spiegelnde Werkzeuge mit hoher Performance.

Abbildung 3:

Arbeitsplatz mir Polyservice Spliltisch fiir
das Bestlicken der Behélter und das
Splilen. Das anfallende Abwasser wird in
einem IBC Container gesammelt und
periodisch abgeholt.
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Abbildung 4:
Haben die Werkzeug-Poliermaschine ME-4 bei Schuhl & Co. erfolgreich eingefiihrt: Betriebsleiter
Christian Wiese (links) und Markus Pohl von MAW

Mannlos fertigen

Der Besuch bei Polyservice hatte also Uberzeugt. Und so ging von nun ab alles recht schnell.
Zumal Herr von den Steinen, ein Unternehmer vom alten Schlag, nicht lange fackelt, wenn es um
eine wirtschaftlich ertragreiche Investition geht. Kurze Zeit spater war die Maschine samt einem
notwendigen Wasch- und Spultisch im Haus. Schnell auch kamen die zustandigen Mitarbeiter
nach einer Einweisung durch Herrn Pohl mit der neuen Maschine zurecht.

Mit der Entscheidung fur die ME-4 sind die Winterberger bis heute ausgesprochen zufrieden. Bis
zu 16 Werkzeuge lassen sich auf der Poliermaschine gleichzeitig bearbeiten. Die Maschine lauft
Uberwiegend in der Nacht, am Morgen werden die fertigen Werkzeuge dann zum Beschichten
gegeben. "Das Einrichten-, Vor- und Nachbereiten der ME-4 nimmt ungefahr eine Stunde Zeit pro
Ladung in Anspruch", berichtet Herr Wiese. "Sonst bendétigt die Maschine keine Betreuung und
[auft mannlos."

Inzwischen hat sich Schuhl & Co. auch einfache Spannvorrichtungen gebaut, mit denen die
Matrizen geklemmt werden kénnen. Die Stempel werden mit einer Spannvorrichtung von oben in
die Behalter der Maschine eingehangt. Anschlielend kommen die vorbereiteten Behalter auf die
Poliermaschine, nach circa acht Stunden Bearbeitung werden die hochglanzpolierten Werkzeuge
entnommen. "Die laufenden Kosten flir den Prozess sind absolut plan- und Gberschaubar”, ist
Herr von den Steinen zufrieden. "Nach einem
Jahr Arbeit mit der Maschine mussten wir
nicht einmal Schleifkérper nachbestellen, so
gering ist der Verschlei®." Zudem ist der
Geschaftsfuhrer bis heute von der .
Kompaktheit und Einfachheit der Maschine - _

begeistert. .

Abbildung 5:

Die Ziehmatrizen werden mittels einer
Aufspannvorrichtung einfach geklemmt. Im .
Prozess polieren die Mikroschleifkérper die : B
Innenkontur absolut gleichmaRig % b . f;
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Abbildung 6:
Das Geheimnis der Hochglanzpolitur:
Mikroschleifkérper aus Kupfer

Planungssicherheit erhoht

Aktuell nutzt Schuhl & Co. die Poliermaschine
auch fur Zukaufwerkzeuge, die bewusst
unbeschichtet bestellt werden. Auf der ME-4

B werden die Werkzeuge dann poliert und

anschlieBend zum Beschichter gegeben. Diese
Werkzeuge haben laut Herrn Wiese eine deutlich
langere Standzeit als marktgangige Produkte. In
Summe ist die Produktion bei Schuhl & Co. heute
durch die ME-4 wesentlich besser planbar, denn
die Werkzeuge erflllen ihr Soll. Im Mittel wurden
die Standzeiten um 50 % verlangert. ,Nachdem
es eine so einfache und zuverlassige
Technologie gibt, um KaltflieRpresswerkzeuge zu
polieren, sollte kein Mitarbeiter mehr ein
Polierwerkzeug in die Hand nehmen mussen®,
sagt Herr von den Steinen abschlieend.

Poliermaschine ME-4

Die Poliermaschine ME-4 wird
eingesetzt zum automa-
tischen Polieren von Zieh-,-
Form-, und Prage-
werkzeugen. Das Mikro-
Wirbelschliffverfahren
ermoglicht Hochglanz-
polituren in Qualitat N1. Die
ME-4 ersetzt in der Praxis
manuelle Poliertatigkeiten und
erhoht in den meisten Fallen
der Werkzeugstandzeit
deutlich.
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