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Ein Schritt nach vorne

Die SKL Maschinenbau GmbH setzt bei der Gewindebearbeitung seit vielen Jahren auf Gewindewerkzeuge
von Reime Noris. Mit dem Einsatz der Gewindeschneidfutter Noris-HelixPro hat der Allgduer Lohnfertiger
einen weiteren Schritt nach vorne gemacht und den Prozess optimiert sowie den Werkzeugverbrauch um

rund 40 Prozent reduziert.

ie SKL-Maschinen-
D bau GmbH wurde

1981 von Sebastian
Schuster als Schlosser- und
Maschinenbauhandwerk gegriin-
det. Schon nach kurzer Zeit ent-
wickelte sich das Unternehmen
zu einem metallverarbeitenden
Zulieferbetrieb fiir Industrie und
Handwerk. Ende 2008 erfolgte
der Umzug in das neue Gebéau-
de in Altenstadt bei Schongau.
Auf einem modernen Maschi-
nenpark, der iiberwiegend aus
Hurco-CNC-Bearbeitungszen-
tren besteht, fertigt das Allgau-
er Familienunternehmen Prazi-

sionsdreh- und Frésteile aus
Stahl, Aluminium, Messing, Edel-
stahl und Kunststoff. Neben zahl-
reichen klein- und mittelstandi-
schen Unternehmen gehodren
heute auch namhafte Industriebe-
triebe zu den Kunden, fiir die SKL
in den unterschiedlichsten Pro-
duktbereichen wie etwa Mobil-
und Industriehydraulik, Druck-
und Fototechnik, Fahrzeug- und
Maschinenbau, Land- und Forst-
maschinen tatig ist. ,Zu unseren
grofien Kunden zdhlen beispiels-
weise Hoerbiger oder Bucher, fiir
die wir Hydraulikbl6cke fertigen”,
erklart Peter Schuster, der heute
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gemeinsam mit seinem Vater das
Unternehmen leitet. Die Schusters
stehen mit ihrem Team fiir hochs-
te Prazision und geniefien einen
sehr guten Ruf in der Branche. Da
der Gewindeprozess eigentlich
einer der letzten Arbeitsgdnge
am Werkstiick ist, und bereits sehr
viel Wertschopfung eingeflossen
ist, muss dieser Schritt mit hochs-
ter Prézision erfolgen. Nicht ohne
Grund setzt SKL deshalb seit vie-
len Jahren bei der Bearbeitung von
Hydraulikblocken auf Gewinde-
werkzeuge und Spannzangen-
Aufnahmen aus dem Hause ‘
Reime Noris. Y

Die Drehbewegung und
die axiale Ausgleichs-
bewegung werden
beim Noris-HelixPro

entkoppelt.



www.fertigung.de

Seit dem Jahr 2003 wird das
Unternehmen dabei von Wolf-
gang Oed, technischer Verkaufs-
berater bei Reime Noris, betreut.
,Uns ist es sehr wichtig, einen
engen Kontakt zum Kunden zu
pflegen”, erkldart Martin Bieber,
Geschaftsfithrer Reime Noris
GmbH. ,,Denn damit erhalten wir
immer ein direktes Feedback vom
Anwender und kéonnen uns auf
Verdnderungen bei Werkzeugma-
schinen und neue Materialien
einstellen. Diese Informationen
flieBen bei uns dann in die Ent-
wicklung der Noris-Gewinde-
werkzeuge ein.

Kundennihe ist wichtig

Ein weiterer Vorteil ist, dass wir
rein auf Gewindewerkzeuge
fokussiert sind und ein sehr tiefes
Programm haben. Zu 95 Prozent
decken wir das Thema Innen-

gewinde ab. Gewindebohren,
Gewindefrdsen, Gewindeformen
— das ist Reime Noris”, erklart
Bieber. Im Laufe der Jahre wurde

das Prograr@rch die Werk-

Iitat

,Beim Herausfahren des
Gewindewerkzeugs ha-
ben wir jetzt durch den
Einsatz von HelixPro kei-
ne Ausbriiche mehram
Werkzeug.”

Sebastian Schuster, SKL
Maschinenbau GmbH
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zeugaufnahmen beziehungs-
weise Spannzangen, wie etwa
HelixPro ergédnzt.

Apropos Kundennihe. Um eine
optimale Beratung zu gewéahrleis-
ten, steht bei Reime Noris jedem
Verkaufsberater ein Anwen-
dungstechniker zur Seite. In die-
sem Fall wird Oed von Thomas
Breuer unterstiitzt, der die Pro-
bleme vor Ort analysiert und 16st.

Wie Peter Schuster bekraftigt,
hat sich die Werkstoffvielfalt
immer weiter erhoht. , Mittlerwei-
le haben wir fiir nahezu jedes
Material einen speziellen Gewin-
debohrer”, so der Juniorchef.
,Frither gab es noch einen Uni-
versalgewindebohrer fiir metri-
sche und Zoll-Gewinde — mittler-
weile reichen diese nicht mehr
aus. Heute miissen andere
Schnittwerte gefahren werden, da
alles schneller ablaufen muss.”

Um den Gewindeprozess zu
optimieren, setzt SKL seit einiger
Zeit zudem auf die Gewinde-
schneidfutter HelixPro von Reime
Noris. Mit dem Einsatz von Helix-

Pro lasst sich laut Bieber die
Maschine und das Werkzeug
schonen, und der Prozess wird
sicherer.

VerschleiB reduziert

»In unserem Fall ist die Maschi-
nenschonung und der Gewinn
an Prozesssicherheit eigentlich
nicht messbar — zweifellos aber
ein Pluspunkt”, erklart Peter
Schuster. ,Was auf jeden Fall
zuriickging, ist der Verschleifs
an Gewindewerkzeugen bei der
synchronen Bearbeitung auf den
CNC-Maschinen.” Die Noris-
Spannzangen-Aufnahme Helix-
Pro wirkt auf der Maschine als
Déampfungsglied zwischen Syn-
chronspindel und Gewindebohrer
oder -former und gleicht dadurch
Steigungsdifferenzen zwischen
Gewindewerkzeug und Syn-
chronspindel aus.

Bieber bringt die Wirkungswei-
se des HelixPro auf den Punkt:
,Die CNC-Maschinen arbeiten
synchron, haben aber wie die
Werkzeuge eine gewisse Tole- =

Auf einen Blick
Noris Spannzangen-Aufnahme
Typ HelixPro

® wirkt als Dampfungsglied zwischen
Synchronspindel und Gewindeboh-
rer/Gewindeformer und gleicht da-
durch Steigungsdifferenzen zwi-
schen Gewindewerkzeug und Syn-
chronspindel aus

= weist die hohe Rundlaufgenauig-
keit einer starren Werkzeugauf-
nahme auf

® spannt den Gewindebohrer/Gewin-
deformer fest durch Spannzangen
mit Vierkantaufnahme

®  bendtigt keine Werkzeuge mit
Sonderschaft

m  gewadhrt die Prozesssicherheit bei
der synchronen Gewindeherstel-
lung

Durch den Einsatz des Ausgleichs-
futters HelixPro hat SKL Maschi-
nenbau den Werkzeugverbrauch
um 40 Prozent reduziert.
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Von links nach rechts: Michael Thielmann, Sebastian Schuster und Peter Schuster, alle SKL

Maschinenbau; Martin Bieber, Wolfgang Oed und Thomas Breuer, Reime Noris GmbH.

ranz. Ebenso verhilt es sich bei
der Synchronisation, die definitv
nicht gegen Null geht. Zudem
kann sich der Gewinderbohrer
erwdrmen — und alsdann stimmt
die Gewindesteigung nicht mehr
korrekt. Diese Werte korrigiert
dann das Ausgleichsfutter.” Die
Losung klingt simpel, sieht aber
in der Auslegung dann doch
etwas komplexer aus. Der Kunst-
griff in der Aufnahme besteht aus
einer konstruktiven Trennung der
Krafte. ,Die axialen Krafte wer-
den mittels Elastomer-Dam-
pfungselementen deutlich redu-
ziert und Steigungsabweichungen
ausgeglichen. Radial anliegende
Schnittkréfte werden formschliis-
sig durch gehartete Stahlkugeln
direkt an das Werkzeug tibertra-
gen”, erklart Breuer. Nach Aussa-
ge von Bieber ist dies das Allein-
stellungsmerkmal der Noris-Auf-

nahme. ,Die Drehbewegung und
die axiale Ausgleichsbewegung
werden beim Noris-HelixPro ent-
koppelt”, so Bieber. Zudem sind
die Futter fiir den internen Kiihl-
mitteleinsatz ausgelegt. Gespannt
wird tiber ER-Spannzangen, die
form- und kraftschliissig das
Werkzeug umschlieflen.

Seit drei Jahren im Einsatz

Bei SKL konnte der Werkzeug-
verbrauch durch den Einsatz
von HelixPro um gut 40 Prozent
reduziert werden. ,Wir haben
das Noris-Ausgleichsfutter seit
drei Jahren im Einsatz und haben
damit sehr gute Ergebnisse
erzielt”, bekraftigt Peter Schuster.
Insgesamt sind dort inzwischen
neun Futter auf den Hurco-Bear-
beitungszentren zu finden. ,In der
Serienfertigung in Stahl, Alu und
Guss werden bei uns die Werk-

Bearbeitung von Hydraulikblocken auf einem Hurco-Bearbeitungszentrum auf
einem Spanntisch von Lehmann.
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Insbesondere beim
Herausfahren des Ge-
windewerkzeugs treten
keine Ausbriiche am
Werkzeug mehr auf.

Bis zu 1600 Hydrau-

likblocke eines Typs

werden teilweise bei
SKL pro Jahr in Serie
gefertigt.

zeuge gar nicht mehr ausgespannt
und kénnen im Dauereinsatz
gefahren werden”, ergdnzt der
Juniorchef.

Ein weiterer Pluspunkt ist mitt-
lerweile der Einsatz der soge-
nannten CH-Gewindewerkzeuge
von Reime Noris bei SKL. Durch
die Beschichtung und die neue
Geometrie erreichen die Werk-
zeuge wesentlich héhere Stand-
zeiten. ,CH-Werkzeuge in Kom-
bination mit HelixPro ergeben
somit das Optimum in der Serien-
fertigung”, so Oed.

CH-Beschichtung

Die sogenannten CH-Beschich-
tungen sind diamantdhnliche
amorphe Kohlenstoffschich-
ten. Sie fithren zu einer deutli-
chen Leistungssteigerung bei der
Bearbeitung von Gewinden in
Nichteisenlegierungen. Die hohe
Verschleifibestandigkeit der CH-
Beschichtung wird durch eine
groBe Harte und geringe Adha-
sionsneigung erreicht.

,Mit dem Einsatz der Aus-
gleichsfutter HelixPro von Reime
Noris haben wir einen deutlichen
Schritt nach vorne gemacht”,

meint Sebastian Schuster
abschlieend. gtO
Kontakt

o

SKL Maschinenbau GmbH,
D-86972 Altenstadt,

Tel.: 08861/9080990,
www.skl-maschinenbau.de

Reime Noris GmbH, D-90537 Feucht,
Tel.: 09128/9116-0,
www.noris-reime.de




