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Fertigungsstart

Serie: Die drei Experten mahnen zu einer ganzheitlichen
Fertigungsvorbereitung und erkliaren Schritt fiir Schritt ein

produktives Vorgehen
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KonsequentEin zentrales Element
einer wirtschaftlichen Fertigung
insbesondereinder Spritzgief3ver-
arbeitung ist die exakte Ferti-
gungsvorbereitung. Haufigjedoch
wird diese nicht mit der notigen
Konsequenz betrieben. Bereits in
der Planungsphase des Optimie-
rungsprojektes ist die Frage nach
Standards fiir die konstruktive
Ausfithrung der Werkzeuge und
Automationskomponenten zu
stellen.

Die wirtschaftliche Fertigung ist
das Ziel. Eine grundlegende Vor-
aussetzung sind nicht nur ein-
wandfrei gewartete Werkzeuge.
Die Verantwortung beginnt be-
reitsbeider Konstruktion mitdem
Ziel, moglichst leicht zerleg- und
montierbare, aber auch riist-
freundliche Werkzeuge zu kons-
truieren. Bereits bei der ersten
Bemusterung und Werkzeugde-
montage wird offensichtlich, dass

diese erforderlichen Vorausset-

zungen tiberwiegend nicht einge-

halten werden.

Besonders deutlich wird dies wenn

bei der Demontage des Werkzeu-

gesdieunterschiedlichsten Hand-

werkszeuge und Hilfsmittel erfor-

derlich werden, um die Montage-

arbeiten tiberhaupt erledigen zu

konnen. Grundvoraussetzung fiir

die Konstruktion ist es folglich,

entsprechende Konstruktions-

richtlinien zu beachten wie zum

Beispiel fiir

o Schrauben, maximale Schrau-
benanzahl je Befestigung, Last-
osen

o Heizung, Heiflkanal, Endschal-
ter im Werkzeug- und Elektro-
anschliisse

« Luft-, Ol-und Wasseranschliisse

o Werkzeugmafle, Spannplatten-
abmafle

« Schmiermittelstandards,Oleund
Fette.

Wie Wunsch und Wirklichkeit:

Ordnung und Ubersicht am

Materialbahnhof bei Zentralversorgung und
die andere Realitit bei vielen Verarbeitern, mit
eng gestellten Maschinen, offenen Oktabins -
ein logistisch sinnvoller Materialfluss ist nicht
zu erkennen Foto: GTT Steinko




Vier Grundelemente
gelebter Vorbereitung

Grundelement 1 ist die Betreiber-
verantwortung (Patenschaft) zum
Werkzeug. Dieses Element ist
leider selten anzutreffen, obwohl
generell einwandfrei gewartete
Werkzeuge grundsitzlich bereit-
gestellt werden miissen.
Einenichtvorhandene Werkzeug-
patenschaft bedeutet fiir die In-
standhaltung zusitzliche Belas-
tungen, da zuerst die Basis fiir ein
reproduzierbares, produktionsbe-
reites Werkzeug zu schaffen ist.
Grundsitzlich sollte nach Ferti-
gungsende das Werkzeug in den
Werkzeugbau zur Reinigung und
vorbeugenden Wartung gebracht
werden. Dies in Verbindung mit
dem zuletzt gefertigten Teil, wel-
ches den aktuellen Werkzeugzu-
stand dokumentiert.

Einige Beispiele fiir Qualitits-

schwichen:

o Gratam Teil, Glanz- oder Matt-
stellen, Silberschlieren und Stip-
pen

« Wasserschlieren auf dem Teil

o Defekte an der Anbindung /
Anspritzpunkt / Fadenbildung

o Auswerferabdriicke auf der A-
oder/und B-Seite

o Brandstellen am Teil, Lufthaken

o Verletzungen in Entformungs-
richtung

Grundelement 2 ist die exakte
Materialvorbereitung und Bereit-
stellung. Teilweise werden diese
Arbeiten von angelernten Mitar-
beitern ohne kunststoffspezifi-
sches Wissen verrichtet. Dabei ist
dieseine sehrverantwortungsvol-
le Titigkeit, bei der kleinste Feh-
ler wie etwaunsaubere Farbbehal-
ter / Materialtrichter oder iiber-
trocknetes Material schon zu er-
heblichen Produktionsproblemen
fihren konnen.

Eine Liste typischer Fehler in der

Materialbereitstellung und Anwei-

sungen gegen Ausschuss, siche

www.k-zeitung.de (s. Kasten).

Trocknen und Einfarben
der Kunststoffe

Kunststoffe neigen differenziert
- jedoch abhingig vom chemi-
schen Aufbau - zur Aufnahmevon
Feuchtigkeitaus der Umgebungs-
luft. Dieses Wasser fiihrt bei vie-
len Materialien zu Verarbeitungs-
stérungen wie Schlieren, Verin-
derung des Fliefiverhaltens (be-
sonders bei PA) oder Verlust von
mechanischen Eigenschaften.

Eine Vortrocknung ist deshalb
besonders bei hygroskopischen
Materialien zwingend erforder-
lich. Hier sind die Trocknungs-
temperaturen und die Trock-

nungsdauer aus Tabellen der
Rohstoffhersteller und der Her-
steller der Trocknungsgerite zu
entnehmen und zu beachten.
Beim Einfarben von Kunststoffen
gibt es bekanntermaflen die Pig-
ment, Farbbatch und Fliissig-
Einfiarbung. Das besondere Kri-
teriumhierbeiist, dassbei Einsatz
von Mahlgut der Staubanteil so
gering wie moglich gehalten und
tiberwacht wird, damit sich keine
Briicken im Einzugsbereich der
Plastifizierung bilden kénnen.
Ein weiterer wichtiger Punkt zur
gewissenhaften Fertigungsvorbe-
reitung ist die Materialvorberei-
tung und Bereitstellung. Doch
schon hier haben viele Unterneh-
men erhebliche Defizite. Unklare
Aufgabenverteilungen, mangeln-
deKenntnisseim Umgangmitden
Materialtypen sowie Unkenntnis
beziiglich der Prozessparameter
fiir Trocknungsvorgénge fithren
oft zu fehlerhaften Teilen durch
feuchtes oder gar tibertrocknetes
Material. Bei kleinen LosgréfSen
wird hdufig Material aus einer
Materialtonne oder einem Okta-
bin auf die Maschine gebracht.
Eine eindeutige farbliche Kenn-
zeichnung der Behiltnisse zur
Vermeidungvon Verwechslungen
sollte angebracht sein.

Werkzeug riistfahig
bereit?

Grundelement 3 einer erfolgrei-
chen Fertigungsvorbereitung ist
das Bereitstellen des kompletten
funktionsbereiten und vorge-
warmten Werkzeuges zum Riisten.
Oftmalsstehtdas Werkzeugnoch
im Werkzeuglager und wertvolle
Fertigungszeitwirdin Transport-
und Suchzeit verschwendet. Er-
fahrungsgemifd werden auch erst

Die drei Experten

Praxis-Know-how Das Autoren-
team besteht aus drei Experten,

die Kunststoffverarbeiter darin
unterstiitzen, ihre Produktions-
leistung bei der Sicherstellung der
geforderten Qualitdt zu erhéhen und
die Kosten in der Fertigung durch
gezielte MaBnahmen erfolgreich zu
senken. Der Verbund dieser Experten
bietet ganzheitliche Unterstiitzung
bei der Reduzierung der Fertigungs-
kosten, Optimierung der Abldufe und
Qualitétsverbesserung an.

Willi Steinko, Geschéftsfihrer

der GTT GmbH, beschéftigt sich

als Dienstleister mit allen das
SpritzgieBen und den Werkzeugbau

K-PRAXIS

Inspektionsvorrichtung fiir
SpritzgieBwerkzeuge bis 3 t
Foto: GTT Steinko

in der Maschine Schlauch- und
Kabelbriicken gesucht und ange-
schlossen. Dabei konnen schon
einfachste Standards sehrviel Zeit
einsparen. Soistdie Vorab-Bereit-
stellung des Werkzeuges direktan
der Maschine ein erster Schritt.
Am Werkzeug fest verschlauchte
oder verrohrte Briicken sowie
vorgewarmte Werkzeuge tragen
ebenfalls zur deutlichen Verkiir-
zung der Riistzeit bei.

Vielerlei vorbereitende Mafinah-
men gehéren im Grunde zum
Standard, beispielsweise dass die
aktuellen Maschinen-Einstellda-
ten auf Diskette, Stick oder sonst-
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Beispielhafte Checklisten

QR-Code hitte mit Smartphone und QR-Reader anvisieren.

stehen an der Maschine funkti-
onsbereit zur Verfiigung.

Statt Effizienz
gewachsene Strukturen

Ganzheitliche Fertigungsanalysen
beziiglich Prozess, Riisten und
Instandhaltungsmanagement so-
wie Materialfluss, welche das
Team der drei Experten regelma-
Big durchfiihrt, wurden meist in
Unternehmen mit langjahrig ge-
wachsenen Strukturen vorgenom-
men. Den wesentlichen Voraus-
setzungen einer effizienten Pro-
duktion folgend, wird hierbei

Beispiel die Basis

fiir eine firmen-
interne Werkzeugnorm oder auch eine
Liste der vorbereitenden MaBnahmen
zum Werkzeugriisten.

Auf der K-ZEITUNG- In der mobilen
Homepage finden App-Ausgabe

Sie ergiebiges Zu- dieser K-PRAXIS
satzmaterial, zum finden Sie dariiber

hinaus praxisnahe
Checklisten etwa
zum Anfahren eines automatisierten
Prozesses sowie ,,Meilensteine der

Qualitatssicherung®.

gefestzustellen. Grundlage fiir die
Konstruktion ist meist nur das
Teiledesign. Obund wie die Werk-
zeuge in die vorgesehene Maschi-
ne eingesetzt werden, unterliegt
da dem Zufall. Eine Parameter-
liste als Basis fiir eine interne
Werkzeugnorm, siehe www.k-
zeitung.de.

Immerwiederistfestzustellen, dass
die Konstruktion nicht oder zu
selten mit der Fertigung und In-
standhaltung redet und sich fach-
lich austauscht. Riickmeldungen
tiber nicht praxisgerechte Ausle-
gungen der Werkzeugebleibenauf
derStrecke. Kosten fiir die Produk-

Die 4 Grundelemente einer ganzheitlichen Fertigungsvorbergitung

funkrionarard s e
W rhoamiig- Pl e b -
Fatenschalt bezreriung

Eroddakrion Hoes
hekbrerts
Spritag s che

Foto: GTT Steinko

wie an der Maschine verfiigbar
sind, dass Auswerferstange und
Anschraubelemente dem Werk-
zeugbeigefiigt sind und auch dass
der Kiihl- und Heiffkanalbele-
gungsplan vorliegt. Die ganze
Listedervorbereitenden Mafinah-
men zum Werkzeugriisten, siche
www.k-zeitung.de (QR-Code-
Hinweise).

Grundelement 4 stellt grundsétz-
lich eine produktionsbereite
Spritzgiefmaschine dar. Dies be-
deutet dass sich die Maschine
mechanisch, elektrisch und hyd-
raulisch in einem einwandfreien,
fertigungsbereiten und reprodu-
zierbaren Zustand befindet. Die
notwendige Anzahlan Temperier-
geréten fiir beide Werkzeugseiten

Willi Steinko

betreffenden Belangen und verfiigt
iiber ein umfangreiches Partner-
netzwerk.

Hero Marggrander, Vice President
von EAS Europe B.V., beschaftigt
sich ganzheitlich mit allen Themen

meist nicht Rechnung getragen.
Eine Halle, mehr oder weniger
geeignet, wird mit Maschinen
zugepflastert, welche teilweise mit
Entnahmesystemen ausgeriistet
und Nacharbeitsplitzen versehen
wurden. Das sind gewachsene
Strukturen die der Gewohnheit
folgen und nichteiner strukturier-
ten Wertstromausrichtung.
Hinzu kommt héufig noch, dass
der fiir einen ungehemmten Fer-
tigungsablauf erforderliche Platz
nicht zur Verfiigung steht. Ein
logistischsinnvoller Materialfluss
istoft nichtzu erkennen. Ein Hal-
lenplan, wenn iiberhaupt vorhan-
den, liegt nicht aktualisiert vor.
Ahnliches ist bei der Frage nach
Werksstandards fiir die Werkzeu-

Hero Marggrander

des Riistens. Dies umfasst Energie-
kuppeln, Schnellspannen, halb- oder
vollautomatische Wechselanlagen,
Lagern und Inspizieren von Werkzeu-
gen aus den Bereichen SpritzgieBen,
Vertikalpressen oder Blasformen.

tion, Maschinen- und Anlagenver-
fugbarkeitkommenaufein Niveau
das nicht akzeptabel ist.

Pate begleitet sein Tool

Dabei wiire es sehr einfach dieses
Defizit zu beseitigen, indem der
Konstrukteur zum Paten des von
ihm konstruierten Werkzeuges
gemacht wird. In der Anlaufpha-
se konnen so die Kollegen der
Fertigung, Verfahrenstechnik und
Instandhaltung gemeinsam mit
dem Konstrukteur wihrend der
Abmusterungenbewerten, welche
Anderungen / Optimierungen
erforderlich sind um das Werk-
zeug frei von Problemen in der
Fertigung einzusetzen.
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Andreas Creutz

Einer der Slogans von EAS: ,Riisten
Sie noch oder produzieren Sie
schon?“

Andreas Creutz, Inhaber des Ingeni-
eurbiiros Creutz, als dritter Partner
im Verbund bietet Trainings und

Die autonome und vorbeugende
Instandhaltung (siehe K-PRAXIS
IV in K-Zeitung 15/2014) riickt in
den Fokus. Griinde sind in erster
Linie die erheblichen Ausfallkos-
ten welche bedingt durch unge-
plante und nicht einkalkulierte
Stillstdnde bei der Fertigung auf-
treten. Stérungenund Ausféllean
Werkzeugen, Automationskom-
ponenten und Spritzgiemaschi-
nen fithrenzwangslaufigzuerheb-
lichen, oftmals nicht abschitzba-
ren Ausfallkosten. Deshalb ist es
bei noch so hohem Wettbewerbs-
druckzwingend, sich professionell
mit einer geplanten Instandhal-
tungaller die Fertigungskapazitit
beeinflussenden Komponenten zu
befassen. Esniitzt wenig, alle Maf3-
nahmen an Maschine und Werk-
zeug zu ergreifen, um den Werk-
zeugwechsel zu optimieren, wenn
nicht parallel dazu die Werkzeug-
wartung Schritt halt.

Zu diesem Zweck ist die Nutzung
von Wartungsplanen mitklar de-
finierten auf das Werkzeug indi-
viduell abgestimmten Aufgaben
und Wartungsintervallen zwin-
gend. Eine aktuelle von der In-
standhaltung gepflegte Werk-
zeugvitagehortzur Arbeitsgrund-
lage eines jeden Maschinenein-
richtersund Verantwortlichen der
Spritzgiefabteilung.

Die strikte Einhaltung der Regu-
larienzur vorbeugenden Wartung
und autonomen Instandhaltung
ist einer der wichtigsten Schritte
zur verlustfreien Fertigung im
Spritzgieibetrieb. Die Werkzeug-
verfiigbarkeit steigt mit der Qua-
litat der Instandhaltung. wiwu
STEINKO, HERO MARGGRANDER, ANDREAS CREUTZ

® www.gtt.de
www.easchangesystems.com
www.kvp-projektmanagement.de

Praxisworkshops zum Thema Lean-
Management-SpritzgieBen speziell
fiir Unternehmen der kunststoffver-
arbeitenden Industrie an. Die Trai-
nings und Workshops zielen auf die
Reduzierung von Verlusten und Ver-
schwendung. Stellvertretend hierfiir
seien Organisationsverbesserung am
Arbeitsplatz, die Entwicklung von
Materialfluss- und Instandhaltungs-
konzepten, Riistzeitreduzierungspro-
jekte und die Implementierung einer
modernen Fiihrungskultur (Shopfloor
Management) erwéhnt.

Creutz — Ingenieurbtiro, www.kvp-
projektmanagement.de

EAS-Europe B.V., www.easchange-
systems.com

GTT Willi Steinko GmbH, www.gtt.de



