56

WERKSTUCKSPANNEN

Reduzierung von Riistzeiten

- Prozessoptimierung

Antworten auf
spannende Fragen

Wie sich mit modernen Spannmitteln und rationellen betrieblichen Ablaufen
erhebliche Rationalisierungspotenziale erschlieen lassen, zeigte der Mar-
bacher Spannmittelspezialist Hainbuch anlasslich eines Technologie-Forums.

VON FRANK DEITER

—> In der Werkstiickspannung und der
Maschinenriistung schlummern erhebli-
che Produktivititsreserven —so lautete das
Fazit der diesjihrigen Technologie-Tagung
des Marbacher Spannmittelspezialisten
Hainbuch, die am 25. und 26. Januar statt-
fand. Dass es sich bei der gut besuchten
Veranstaltung nicht um eine Hausmesse,
sondern tatsdchlich um eine Technologie-
Tagung handelte, unterstreicht bereits den
Bedeutungszuwachs, den moderne Spann-
mittel erfahren haben.

Zwei Schritte vor,
einen zuriick

An Griinden, die Rolle des Spannmittels
innerhalb der Prozesskette aufzuwerten,
fehlt es offenbar nicht. Wihrend Tech-
nologiespriinge der Werkzeugmaschinen
und der Werkzeugtechnik zu betricht-
lichen Produktivitidtsspriingen fiithren,
wird der Werkstiickspannung oftmals
nicht die erforderliche Aufmerksamkeit
zuteil. Im schlimmsten Fall wird auf mo-
dernen Bearbeitungszentren sogar mit
dem gewohnten Standard-Maschinen-
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Il Peter Gerster, Fertigungsleiter bei Hainbuch in Marbach, initiierte einen internen
Riistzeitwettbewerb mit Videodokumentation: »Es war verbliiffend zu sehen, wie haufig
die Mitarbeiter das Blickfeld der Kamera verlassen haben«

schraubstock weitergearbeitet, der das Po-
tenzial der Werkzeugmaschine und des
Werkzeugs jedoch nicht voll ausschépfen
kann. Diese singulire Betrachtung weicht
jedoch zunehmend dem Prozessketten-
denken. Der Werkstiickspannung kommt
darin eine zentrale Rolle zu.

Peter Gerster, Fertigungsleiter bei Hain-
buch, erldutert dabei die wesentlichen
Leistungsmerkmale moderner Spannmit-
tel: »Schon allein in Bezug auf Prizision,
Prozesssicherheit und Diampfung bewir-

ken moderne Spannmittel ein sptirbares
Plus an Produktivitit. Eine verbesserte
Diampfung des Spannmittels fiithrt bei-
spielsweise zu besseren Werkstiickober-
flichen und zu geringerem Werkzeug-
verschleifl.«

LosgroBe 1 dominiert

und fordert das Spannmittel
Weitere Verbesserungen betreffen die Hal-
tekrifte, die Riistfreundlichkeit und die
Zuginglichkeit des Werkstiicks fiir die
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Komplettbearbeitung. Hainbuch folgt mit
der Ausweitung des eigenen Produktspek-
trums diesem Trend und hat seit zwei Jah-
ren auch vermehrt Spannmittel fiir statio-
nire Bearbeitungsaufgaben im Programm.
Dass mit zeitgeméfler Spanntechnik schon
einiges, aber lingst nicht alles gewonnen
ist, dokumentierte die Hainbuch-Tagung
bereits durch den Untertitel »Prozessop-
timierung und Reduzierung von Riist-
zeiten«. So entfillt laut Fertigungsleiter
Gerster nach wie vor ein erheblicher An-
teil der Stiickkosten auf die Nebenzeiten.
»Die Losgroflen werden am Standort
Deutschland immer kleiner. Die entschei-
dende Frage lautet daher, wie auch kleine
Stiickzahlen bis zur Losgrofle 1 wirtschaft-
lich gefertigt werden konnen.« Neben der

Riistest du noch, oder produzierst du
schon? Beim Riistzeitwettbewerb im Hause
Hainbuch brachte es die >Riistzeituhr< auf
humorvolle Weise zum Ausdruck

Riistfreundlichkeit des Spannmittels sind
damit auch organisatorische und logisti-
sche Verbesserungen des Riistvorgangs
verbunden.

An Beispielen, wie sich mit modernen
Standardspannmitteln oder kundenspezi-
fischen Losungen Rationalisierungspoten-
ziale erschlieflen lassen, fehlt es den Hain-
buch-Spezialisten nicht. Als Referenz soll
zudem die eigene Fertigung dienen. Mit
einer Fertigungstiefe nahe 100 Prozent
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und iiberwiegend sehr kleinen Losgrofien
— 57 Prozent der Auftrige sind sogar
Stiickzahl 1 — sind die Verhiltnisse bei
Hainbuch fiir viele Betriebe beispielhaft.
Gleiches gilt fiir die Durchlaufzeiten, die
permanent reduziert werden miissen und
die teilweise weniger als eine Woche be-
tragen. Um Prozesse beschleunigen und
Riistzeiten eliminieren zu kénnen, reicht
die Investition in moderne Technik jedoch
nichtaus. Fine zentrale Rolle kommt hier-
bei der Qualifikation und Motivation der

Maschinenbediener zu.

Der Maschinenbediener
muss liberzeugt werden

Nach Gersters Uberzeugung gebiihrt die-
sem Punkt besondere Aufmerksambkeit:
»Die Mitarbeiter miissen sehen und ver-
stehen, wie die Maschinenlaufzeiten ver-
lingert und unproduktive Nebenzeiten
vermieden werden kénnen. Uberzeugte
und motivierte Mitarbeiter sind dazu un-
erldsslich.« Um verborgene Quellen fiir
Nebenzeiten ausfindig machen und besei-
tigen zu konnen, initiierte Gerster in der
eigenen Fertigung einen Riistzeitwett-
bewerb (Bild 1). Dabei spielte die Suche
nach dem optimalen Spannmittel eine
wichtige Rolle. Als wichtiger erwies sich
jedoch die Arbeitsorganisation. »Prinzi-
piell unterscheiden wir zwischen internem
und externem Riisten. Das interne Riisten
bei stehender Maschinenspindel lisst sich
beispielsweise durch das schnellere Fixie-
ren eines bereits vorbereiteten Spannmit-
tels verbessern. Weitere Moglichkeiten er-
geben sich durch eine ergonomischere
Gestaltung des Riistplatzes und durch ein
Training des Bewegungsablaufs der Mit-
arbeiter. AuBerdem ist zu empfehlen, dass
zwei Mitarbeiter gleichzeitig die Maschi-
ne riisten, um Maschinenstillstand zu ver-
meiden. Besonderes Augenmerk gilt jedoch
dem externen Riisten: Hierbei kommt es
daraufan, den internen Riistvorgang best-
moglich vorzubereiten, damit dieser ohne
Verzogerungen vonstatten gehen kanng,
erldutert Gerster.

Ristzeitwettbewerb
mit Videodokumentation

Um die Nebenzeitenquellen ausfindig zu
machen, griff Gerster zu ungewdhnlichen
Methoden: »Bei unserem Wettbewerb ha-
ben wir das Riisten der Maschine auf

Video aufgenommen und anschlieSend
gemeinsam mit den Mitarbeitern analy-
siert. Verbliiffend dabei war zu sehen, wie
hiufig die Mitarbeiter das Blickfeld der
Kamera verlassen haben. Ein betricht-
licher Anteil der Zeit geht schlicht beim
Suchen, Zusammenstellen und Vorein-
stellen der Werkzeuge verloren, gibt Gers-
ter zu bedenken, der wiederum den Mit-
arbeitern die zentrale Verantwortung
zuspricht: »Die Mitarbeiter miissen zu
Fans dieses Projekts werden. Dazu ist es
unerldsslich, die Mafinahmen gut be-
griinden und anhand von Zahlen belegen
zu konnen.« (Bild 2)

Im Ergebnis bis zu
35 Prozent schneller

Anschlieffend wurde mit einem ganzen
Mafinahmenpaket den Nebenzeitentrei-
bern zu Leibe geriickt, beispielsweise, in-
dem an jeder Maschine ein umfangreiches
Werkzeugmagazin vorgehalten wurde.
»Dies bedeutet zwar eine erhebliche In-
vestition. Die deutliche Verkiirzung un-
notiger Laufwege macht sich aber schnell
bezahlt, ist Gerster iiberzeugt. Weitere
Verbesserungen betrafen unter anderem
die Vorhaltung aller notigen Spannképfe,
Werkstiickrohlinge und Messmittel direkt
an der Maschine. Vom Resultat zeigt sich
Gerster beeindruckt: »Dank moderner
Spannmittel und verbesserter Abldufe
konnten wir unsere Fertigungskapazitit
um 35 Prozent steigern.«

Doch die auf diese Weise gewonnenen
Erkenntnisse kommen nicht nur der eige-
nen Fertigung zugute, sie dienen auch als
Referenz fiir die technologische Beratung
und Schulung der Kunden. So verwundert
es nicht, dass dieser Gesichtspunkt ange-
sichts einer steigenden Anzahl kunden-
und applikationsspezifischer Spannmittel
einen wachsenden Stellenwert einnimmt.
Sylvia Rall, Marketingleiterin bei Hain-
buch, verweist auf die weitere Planung:
»Um unseren Konstrukteuren und Kun-
den mehr kreativen Freiraum bei der Lo-
sung von Spanntechnik-Problemen zu ge-
ben, werden wir im Sommer 2007 mit dem
Bau eines neuen Technologie- und Bera-
tungszentrums beginnen. Damit konnen
wir unseren Kunden einen umfassenden
Service bis hin zur Prozessoptimierung
bieten.« I
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