TRENDS Werkzeugbau

[FAHRZEUGBAU] [MEDIZINTECHNIK] [VERPACKUNG] [ELEKTRO&ELEKTRONIK] [BAU] [KONSUMGUTER] [FREIZEIT&SPORT] [OPTIK]

Trends folgen oder setzen?

Eine Reise durch die Branchenlandschaft des Werkzeug- und Formenbaus

Die Branche ist kleinteilig und innovativ. Doch die eigene Expertise zu zeigen, ist nicht gerade die Starke eines

Werkzeugmachers. Zudem hat er hdufig nicht mehr die Chance, sich mit seinem eigentlichen Kunden abzustim-

men, da zwischen ihm und dem OEM zunehmend der Verarbeiter als Kommunikationspartner geschaltet ist. In

diesem Dreiecksverhdltnis muss sich der Werkzeugmacher zurechtfinden. Prof. Thomas Seul und Fabian Diehr

haben erfolgreiche Akteure der Branche besucht, um unterschiedliche Wege durch das Dickicht aus Kunden-

und Lieferantenbeziehungen einerseits sowie Hightech-Anforderungen andererseits aufzusptren.

ie Reise durch die Landschaft des Werkzeug- und Formen-

baus, zu den Problemen der Gegenwart und den Trends
und Herausforderungen der Zukunft, sie beginnt im Schwarz-
wald: bei Zahoransky, anerkanntermal3en eine der ersten Adres-
sen der Branche. Schon 1902 wurde die Firma in Todtnau ge-
grundet, sieben Jahre spéater revolutionierte das Unternehmen
mit dem ersten kombinierten Bohr- und Stopfautomaten die
BUrstenproduktion.

Daraus erwachsen ist bis heute ein breit aufgestelltes, welt-
weit agierendes Technologieunternehmen. Entwickelt werden
nach wie vor Innovationen in der Blrstenproduktion, aber auch
beiVerpackungsmaschinen. Zahoransky ist dardber hinaus Kom-
plettanbieter von SpritzgieBwerkzeugen, Automatisierungslo-

sungen und Produktionsanlagen fur zahlreiche Branchen. Mit
seinen 100 Jahren ,Black Forest Quality” bedient das Familienunter-
nehmen mehr als 4000 Kunden weltweit. 800 Mitarbeiter erwirt-
schafteten 2017 weltweit einen Umsatz von 123 Mio. EUR.

Zwei Wege, eigene Kompetenzen gezielt einzusetzen

Michael Schmidt, einer der beiden Geschaftsfuhrer bei Zaho-
ransky, kennt den Schlissel zum Erfolg des Unternehmens: Es
sind die Uber 700 Patente der Firma und die Kompetenz aus zehn
Unternehmensstandorten in sieben Landern. ,Um innovativ zu
sein, muss der Werkzeug- und Formenbau seine Kompetenzen
gezielt einsetzen’, sagt Schmidt. Dazu gibt es zwei Wege: Ent-

Werkzeuge fir Nassrasierer bewegen
sich in sehr engen Toleranzfenstern und
sind von den Anforderungen her mit
denen der Medizin- und Pharmaindus-
trie zu vergleichen (@ Braunform)
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-
Zahoransky-Geschaftsfihrer Michael Schmidt (I.) und Thomas Seul
vor einem ,Spritzmontage-Werkzeug” fiir das ,Totally Integrated
Manufacturing”. Mit diesen sogenannten ZTIM-Werkzeugen kénnen
verschiedene Kunststoffteile in einer Form und auf einer Maschine
parallel spritzgegossen und montiert werden (e wortundform)

weder man arbeitet an der verbesserten oder erweiterten Funk-
tionalitdt des Werkzeugs oder man schafft einen Mehrwert in
der Funktionalitdt im Fertigungsprozess beim Kunden.

Herr Schmidt, bei Ihren Anlagen argumentieren Sie mit durch-
dachter Automation, effizienter Verkettung und Flexibilitit. Wer-
den noch viele Kapazitdten vergeudet?

= ,Absolut. Selbst im hochentwickelten Medizinbereich, im
,Shoot and Ship-Geschéft, lassen Werkzeuge die Teile zigfach
in die Auffangbehélter regnen. Erstens ist es eine Logistikauf-
gabe, diese Teile aus dem Werkzeug zu entnehmen und zu
transportieren, und zweitens muss man das, was schon einmal
orientiert war, mit einem Riesenaufwand wieder sortieren, um
es an anderer Stelle montieren zu kdnnen. Das kdnnen wir mit
einer automatisierten Spritzmontage besser — inklusive 3K und
weiterer Funktionen wie der Dichtigkeitsprifung, die wir mit
ins Werkzeug packen kénnen.”

Miissen Sie da als Missionar wirken?

= ,Ja, fur die Welt der Zahnburstenproduktion haben wir bei-
spielsweise das ,Servo Cavity Positioning System” entwickelt,
eine Paternosterldsung, die den rollierenden Transport nutzt,
um Spritzlinge innerhalb des Werkzeugs umzusetzen oder um
Teile bei geschlossenem Werkzeug zu entnehmen, auszutau-
schen oder dritte Bauteile einzulegen. Aber zunéchst wollte das
keiner haben. Jetzt, sechs Jahre spéter, setzt ein Kunde diese
Technik ein — fir Hybridbauteile, weil man hier viel Zeit sparen
kann. Bei einem Zyklus von 40 s ist das Werkzeug im , tblichen”
Prozess eigentlich nur 10 s richtig geschlossen. Den Rest der Zeit
steht es fUr die Handling- und Einlegearbeit offen — und die
SpritzgieBmaschine muss warten.”

Sie argumentieren mit dem Nutzen der Kunden: K6nnte am Ende

fiir das Werkzeug auch ein Nutzungshonorar in Rechnung ge-
stellt werden? »
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TRENDS Werkzeugbau

Braunform-Geschaftsfiihrer Klaus Buhler (l.) erklart Thomas Seul ein

Multikavitaten-Werkzeug fur einen Kugelschreiber (© wortundform)

= ,Pay per Taft — das ist bei uns ein Ansatz, unsere Zahnbdrsten-
maschinen Uber die Nutzung abzurechnen, also pro Bindel. Wir
kénnen uns durchaus Modelle vorstellen, bei denen fiir pro-
duktspezifische Teile Entwicklungshonorare bezahlt werden
und der Rest dann Uber die Menge geht.”

Kunststoff ,lebt” — mit allen Konsequenzen
fiir den Produktionsprozess

Was die Beratung angeht, so kénnen die meisten Werkzeug-
macher noch viel dazulernen. Besonders wenn es darum geht,
dem Kunden klarzumachen, welche Technologien verfligbar
sind und welche Moglichkeiten sich dadurch fur ihn ergeben. Im
besten Fall entsteht aus einem SpritzgielSwerkzeug ein valides
Produktionsmittel, das in einem System aus Handling, Maschine,
Peripherie und Mensch funktioniert. Im konservativen Marktseg-
ment der Medizintechnik und Pharmaindustrie sind die Anforde-
rungen hier jedoch hoch. Es werden kontaminationsarme Pro-
dukte gefordert. Der Aufwand, Qualifizierung und Prozessvali-
dierung nachzuweisen, ist mit kaum einem anderen Branchen-
bereich vergleichbar.

Die Kompetenz, den ,Papierkram” zu erledigen, muss man
als Unternehmen erst mal aufbauen. Die Firma Braunform hat
hierzu einschldgige Erfahrungen gesammelt. Der 1977 gegrin-
dete Familienbetrieb steht mit 375 Mitarbeitern an den Standor-
ten Bahlingen und Endingen fiir ,Quality Engineering” im Werk-
zeugbau - von der Entwicklung, Simulation und Umsetzung
kompletter Werkzeugkonzepte tber die Qualifizierung und Inte-
gration der Automation bis zur Produktion. Kunden hat Braun-
form in den Bereichen Korperpflege, Konsumguter, Verpackung,
Automobil, Elektro und Wassertechnik. Und eben in der Phar-
maindustrie. Das erweiterte Dienstleistungsprogramm fir Kun-
denim Formenbau sieht dort auch die Option zur Produktion im
Reinraum nach GMP C und D vor und ermdéglicht auf Basis der
eigenen Produktionserfahrung anspruchsvolle Herstellprozesse
fur medizinische und pharmazeutische Anwendungen.

Alle notwendigen Regularien sind bei Braunform seit Lan-
gem in die Unternehmensorganisation integriert, sie werden

regelmalig diskutiert und aktualisiert. Die Herausforderung
sind laut Firmengrinder Erich Braun und Geschaftsfuhrer Klaus
BUhler jedoch die unterschiedlichen Maf3stédbe bei den Qualifi-
zierungs- und Validierungsprozessen: ,Die Bandbreite der Spe-
zifikationen unterscheidet sich von relativ geringen bis zu sehr
hohen Anforderungen.”

Herr Braun, in den letzten Jahren ist es liblich geworden, dass
ausfiihrliche Dokumentationen gefordert werden — auch wenn
es nicht immer nétig ist, die ,grol3e Hafenrundfahrt” zu buchen.
= Wir mussen uns immer wieder vor Augen halten, dass Me-
dizinprodukte an kranken bzw. geschwéchten Menschen zum
Einsatz kommen. Es geht meist um Primér- oder Sekundar-
packmittel. Hierzu ist es wichtig, mit dem Kunden rechtzeitig
Uber seine Anforderungen zu sprechen und gemeinsam Lo-
sungen zu finden.”

Gehen wir noch mal zuriick und fragen nach den Produktspezifi-
kationen, etwa einer Dichtungsfunktion. Der Job des Werkzeug-
machers sollte doch sein, an der Auslegung von Fertigungstole-
ranzen am Produkt beteiligt zu werden und dafiir auch Verant-
wortung zu (bernehmen. Dies ist auch ein Garant dafiir, dass
diese Spezifikation eingehalten wird. Unwirtschaftliche ,,Angst-
toleranzen” am Produkt kénnten so ad acta gelegt werden.

= ,Robuste Prozesse zu liefern, ist komplexer, als man zunéchst
vermuten mochte. Damit die Abbildung von Funktionen — was
sehr viel Tiefgang und Produktionserfahrung voraussetzt — ge-
lingen kann, folgen wir dem Ansatz des (Quality Engineering'.
Wir wollen die Qualitdt moglichst vorausschauend planen. Bis
vor einigen Jahren konnten wir Optimierungen mit unserer Er-
fahrung begrinden, heute sind die Anwendungen komplexer,
die Toleranzen enger und die Prozessfahigkeit muss Uber den
gesamten Produktlebenszyklus belegt werden. Simulationsme-
thoden unterstltzen uns aber bei dieser Aufgabe und helfen im
Argumentationsprozess, den Kunden bei Optimierungen oder
Toleranzanpassungen ins Boot zu holen.”

Erfahrung sprechen zu lassen, ist sicher nicht verkehrt. Diese ge-
zielt wissenschaftlich zu untermauern, aber auch nicht ...

= ,Genau diesen Spagat hinzubekommen, das ist die Kunst. Und
wir sehen es ja als ein Geschaftsmodell an, schon frih mitin = »

Das Produktspektrum reicht bei Braunform von der Korperpflege tiber

Konsumgliter, Verpackung, Automobil, Elektro bis zur Wassertechnik

(© wortundform)

© Carl Hanser Verlag, Miinchen ~ Kunststoffe 10/2018

© 2018 Carl Hanser Verlag, Minchen  www.kunststoffe.de/Kunststoffe-Archiv  Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern



© 2018 Carl Hanser Verlag, Minchen  www.kunststoffe.de/Kunststoffe-Archiv  Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern



TRENDS

Werkzeugbau

Zu den Kompetenzen von Stolz & Seng gehort die Herstellung von Mikroteilen ab 2 mg bzw. ab einer Wanddicke von 0,3 mm ebenso wie Bauteile

aus hochtechnischen Kunststoffen, das Umspritzen von Metallgewebe und die Herstellung von Filtern und Sieben (e wortundform)

den Produktentwicklungsprozess eingebunden zu sein, um die
beste Gesamtanlagenverfligbarkeit sicherzustellen.”

Eigentlich geht es hier um eine Vermittlungsaufgabe. Spielt da
der Faktor Mensch eine zunehmend wichtige Rolle, wenn der
Werkzeugmacher ins Design for Manufacturing eingebunden
wird? Man muss ja Vertrauen aufbauen.

= Hier, wie auch im spéateren Uberzeugungsprozess, spielt der
Mensch, neben der Firmenreputation eine Schlusselrolle.”

Der aber auch Preise und das Rechtliche vermitteln muss - gera-
de wenn Produkte eigentlich schon laufen.

= Wir missen gewahrleisten, dass Produkte nachher genauso
funktionieren wie vorher. Daflr stehen wir mit unserem Namen
gerade. Allerdings ist bei Medical Devices die Welt ein bisschen
anders. Um den Richtlinien der FDA zu gentigen, muss ein Pro-
dukt ,equal’ also gleich den Vorgaben sein. Gleich heil’t hier aber
auch nicht unbedingt besser."

Wo und wie Idisst sich Gewinn erwirtschaften?

Am Ende geht es immer darum, gemeinsam Geschaft zu ma-
chen. Beim Ublichen ,Umeinanderherumténzeln” geht jedoch
oft viel Geld und damit auch Wettbewerbsfahigkeit verloren.
Verarbeiter und Werkzeugmacher mussen sich mit offenem Vi-
sier begegnen und etwas von ihrem Know-how preisgeben, um
mit dem anspruchsvollen Werkstoffspektrum der vielen ver-
schiedenen Kunststoffe gute Ergebnisse zu erzielen. Denn die
Physik I&sst sich nicht Gberlisten. Kunststoff lasst sich nicht mit
Stahl vergleichen, weder in der Mechanik noch in seiner Repro-
duzierbarkeit und erst recht nicht bei den Toleranzen. Kunststoff
lebt quasi, mit allen Konsequenzen fur den Produktionsprozess.

Braunform reagiert darauf, indem das Unternehmen so viel
wie moglich selbst in der Hand behalten méchte, insbesondere
in der Produktentstehungs- und Optimierungsphase. Auch wer-
den Werkzeuge fur Produkte entwickelt, die das Unternehmen
selbst herstellt. Bei Stolz & Seng aus Donaueschingen ist man
diesen Weg schon weiter gegangen. Technologie ist bei dem
2003 gegriindeten Unternehmen nur das Mittel zum Zweck, um
Teile zu produzieren. Ein Trend, der Geschéaftsfuhrer Christian
Seng Erfolg beschert.

Seit der Grindung vor 15 Jahren ist die Belegschaft auf 90
Angestellte angewachsen. Davon arbeiten rund 20 im Formen-
bau — momentan, aufgrund der rasanten Entwicklung, jedoch
ausschliefSlich fur eigene Projekte. Seng: ,Wir haben auch schon
Werkzeuge extern vergeben, was friiher eine ,Stinde’ gewesen
wadre. Daher werben wir zurzeit auch mehr um Mitarbeiter als
um Kunden." Zu den Kompetenzen des Teams um den 42-jahri-
gen Industriemeister Seng gehort die Produktion von Mikro-
teilen ab 0,002 g, auBerdem zahlen Bauteile aus hochtechni-
schen Kunststoffen sowie Filter und Siebe zum Portfolio.

Herr Seng, muss der Werkzeugmacher der Zukunft zwingend
selbst produzieren?

= ,Der Vorteil ist, dass man die Werkzeuge auch selbst abmus-
tern kann. SpritzgielRer, gerade fir Mikroteile mit komplexer
Geometrie, sind froh, wenn ein Werkzeug in der Serie nonstop
durchlauft.”

Sie fertigen heute ausschlie8lich fiir intern und subventionieren
den Werkzeugbau mit der Spritzerei?

= ,Genau. Umsatzist das eine, Gewinn zu erwirtschaften das an-
dere. Das gelingt momentan im Kunststoffspritzguss besser als
im Werkzeug- und Formenbau. Besonders wenn ich extern ver-
geben muss, lege ich beim Werkzeug teilweise 20 Prozent drauf
— wenn die Stickzahlen passen, ldsst sich das aber irgendwann
wieder reinholen. Diese Mischkalkulation funktioniert jedoch
nur bei grof3en Stiickzahlen. Und klar: Wenn die Auflage stimmt,
erhdhen wir bei Folge- und Ersatzwerkzeugen auch die Kavita-
tenzahl, damit die Stlckpreise runtergehen.”

Neue Services heilSt verdnderte personelle Struktur

Alle Uberlegungen um Innovationen oder Fortschritt werden
von einem Ubergeordneten Problem beeintrachtigt, das in allen
Branchen angekommen ist: dem Fachkraftemangel. Bei den Tei-
lefertigern mangelt es oft an addquatem Personal, um mit High-
tech-Werkzeugen umzugehen. Bei Braunform arbeitet man an
Technologien, die auf Unterschiede in der Produktionsumge-
bung flexibel und je nach Kunde reagieren. Fir die Spezialisten
aus Bahlingen ist es Alltag, dass die Werkzeuge an unterschied-
lichen Standorten auch unterschiedlich erfolgreich sind. Ein Lo-
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sungsansatz daflr besteht darin, innere Prozesse per Sensorik
und Blackbox sichtbar zu machen.

Bei Zahoransky will man den Kunden davon Uberzeugen, in
Technologien und Prozesse zu investieren, auch wenn diese ide-
alerweise unsichtbar bleiben. ,Denn im Endeffekt interessiert
den Kunden nur das Produkt, das aus der Maschine rauskommmt”,
sagt Michael Schmidt.

Herr Schmidt, was plagt Sie gerade am meisten im Unterneh-
men?

=> ,Wir haben den Flaschenhals im Maschinenbau. Dort merken
wir, dass der Bereich ,Werkzeug und Automatisierung” sehr an-
zieht. Also haben wir unsere Mitarbeiter entsprechend geschult
und kénnen somit die Automation unterstitzen. Rund 100 Fach-
krafte arbeiten dort momentan. AuSerdem haben wir System-
partner mit ins Boot geholt.”

Mitarbeiter kann nicht jeder einfach aus dem Hut zaubern.

= ,Mitarbeiter bekommen wir relativ gut. Ein Familienunterneh-
men zu sein, ist viel wert. Wir haben einen sehr guten Namen am
Markt und die Region Schwarzwald ist attraktiv. Beim Personal
mussen wir aber hollisch aufpassen, wir bewegen uns ja au3er-
halb des Standards.”

Werkzeugmacher brauchen also eine komplett andere Perso-
nalstruktur als noch vor 20 Jahren. Als Werkzeugmacher ist

Werkzeugbau TRENDS

Christian Seng (r.) diskutiert mit Thomas Seul Gber Entspindelungs- und

MikrospritzgieR-Werkzeuge (o wortundform)

man heute im Projektmanagement eingebunden, von Anfang
an im Produktentwicklungsprozess involviert und manchmal
am Ende noch am Produktionsprozess beteiligt. Statistische
Bewertungen wie die Prozessfahigkeit ¢, und die Maschi-  »
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nenfahigkeit ¢, durfen fir einen Werkzeugmacher kein frem-
des Terrain mehr sein, insbesondere nicht fur den Werkzeug-
konstrukteur.

Mit Qualitatskoordinatoren schlie3t Braunform hier die Licke
zwischen Projektmanagement und Konstruktion. Sie bringen
frih konzeptionelle Ideen ein und transportieren das Firmen-
Know-how in die Produktentwicklung. Bei dem Bahlinger Unter-
nehmen denkt man daran, ein separates Team aufzubauen, das
auBerhalb des Kerngeschéfts und der Fertigung den gesamten
Bereich Entwicklung und Konzepte abdeckt. Im Werkzeugbau
hatte man dann den Ricken frei, um das Geld ,mit den Spéanen
zu verdienen’, wie es bei Braunform heift.

Herr Biihler, wie lange dauert es, bis man das Know-how aufge-
baut hat, im Sinne des Kunden zu denken?

= ,Die Implementierung in die Organisation und der Aufbau
eines Kompetenzmoduls kdnnen bis zu finf Jahre dauern.”

Berechnen Sie alle Qualifizierungs- und ValidierungsmaBnah-
men dem Kunden oder fliel3t das in die Werkzeugkosten ein?

=> ,Wir wollen hier méglichst transparent sein und weisen Op-
tionen separat aus. Die Leistungen werden genau beschrieben
und bilden damit die Grundlage fur weitere Diskussionen.”

Diese Zusatzleistungen zu unterschdtzen, ist ja ein hdufiger Feh-
ler in der Branche.

=» ,Ja, die Medizintechnik ist einer der sensibelsten Bereiche der
Kunststoffverarbeitung. Die Qualifizierung der Betriebsmittel und
die Validierung der Prozesse sind aufwendig und bendtigen ent-
sprechende Ressourcen. Die Ubernahme zusétzlicher Gewéhr-
leistungen ist fir uns aber auch die Garantie, dass wir weiterhin
an interessanten Projekten arbeiten dirfen.”

Automatisierung in der Nische als Notwendigkeit

Eine weitere groBe Frage im Werkzeug- und Formenbau ist die
nach der Automatisierung. Wer im Hochlohnland Deutschland
die Chance hat, mit einer Schicht zwei oder gar drei Schichten im
Span oder via Erosion zu befeuern, der sollte im Sinne von Effizi-
enz und Wettbewerbsfahigkeit auf die Automatisierung von Pro-
zessen setzen. Um als Betrieb die geeigneten Bereiche fiir die
Automatisierung zu identifizieren, lohnt meist der Blick in die na-
here Produktionshistorie. Jedes Unternehmen hat zwar seine
ganz eigenen Spezialisierungen, aber eines ist bei fast allen
gleich: die allzu menschlichen Problemzonen im Produktionsab-
lauf. Genau hier kdnnte die Automatisierung ansetzen und Feh-
ler eliminieren. Wer nun auch noch die Herausforderung meis-
tert, die dafir passenden Facharbeiter fir die Planungsschicht

High-End-
Systemldsung:
Bei Wild & Kupfer
gefertigte Bau-
gruppe flr eine
Wasserventil-
regelung

(© Wild & Kuipfer)
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SpritzgieBen und Bauteilmontage im Reinraum der Klasse 1SO 7: Auf einer Fliche von 650 m” produziert Wild & Kiipfer 1K- und 2K-Teile fiir die

Medizinbranche, die mit voll automatisierten Montage- und Verpackungsrobotern zu hochspezialisierten Systemlésungen zusammengefiigt

werden (© Wwild &Kiipfer)

anzuheuern, der schafft sich Uber die Standardisierung neuen
Freiraum fUr Kreativitat.

Automatisierung beeinflusst aber generell auch die Qualitat
im Sinne von Prazision und Reproduzierbarkeit von Prézision —
entweder bei einer Oberflaicheneigenschaft oder in einem Mal?.
Doch diese beiden Dinge unterscheiden sich gravierend vonei-
nander. Schwierig abzuwégen ist, an welchen Stellen man be-
wusst die Fertigungstoleranzen weiter offnen kann, um wirt-
schaftlich — auch im Sinne des Kunden — zu agieren. Werkzeug-
macher sollten sich daher strategisch tberlegen, welche Tole-
ranzen von der Produktseite in Zukunft von ihnen erwartet wer-
den und welche Strukturen bzw. Technologien dazu passen.
Denn wenn der Maschinenpark nichts taugt, hilft auch der beste
Werkzeugmacher nichts. Aus Mist lasst sich einfach keine Butter
stampfen!

Aktives Insourcing
hdilt die Reibungsverluste gering

Das Familienunternehmen Wild & Kipfer setzt hier konsequent
auf die stete Erneuerung seiner Maschinen und Fertigungskon-
zepte. Die 170 Mitarbeiter in Schmerikon/Schweiz entwickeln,
produzieren und montieren Kunststoffteile und komplette

High-End-Systemldsungen fur die technische Industrie und die
Medizinbranche. Von den insgesamt knapp 90 SpritzgieR-
maschinen laufen neun im Reinraum der Klasse 1SO 7 mit voll
automatisierten Montage- und Verpackungsrobotern. Im firmen-
eigenen Werkzeugbau arbeiten 25 Angestellte. ,Unser Werkzeug-
bau soll seiner Zeit voraus sein und sich technologisch immer
auf dem neuesten Stand halten’, sagt Geschéftsflhrer Daniel
Wild. Die Bearbeitungszentren — von HSG bis zu Draht- und
Senkerosionsmaschinen — laufen ausschliefSlich prozessgesteuert
Uber ein durchgehendes Datenmanagement.

Daniel Wild ist Maschinenbauingenieur und Polymechani-
ker, wie der Lehrberuf in der Schweiz heif3t. ,Im Begriff Werk-
zeugmacher steckt aber viel mehr Herzblut”, sagt Wild. Sein
Herzblut nutzt er am liebsten fir den Service am Kunden und
fur die Beratung. Gleich danach kommen Sauberkeit, Prazision
und Qualitdtsdenken. ,Anders kdnnen wir im Hochlohnland
Schweiz keinen Mehrwert generieren.” Der steigende Anspruch
an Prazisions-Kunststoffteile bedinge eine immer hohere Prazi-
sion der Werkzeuge. Wild & Kupfer hat sich auf diese Entwick-
lung eingerichtet. ,80 Prozent der Bauteilqualitdt kommen aus
dem Werkzeug"”, sagt Wild, ,der Rest von der Einrichtung an der
SpritzgieBmaschine, den entsprechenden Einstellparametern
und vom Material.” »
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Herr Wild, ein Inhouse-Werkzeugbau kostet doch nur Geld. Was
hat man davon? Wo liegen die Vorteile?

=» ,Das kostet viel Geld, ist aber eine treibende Kraft fir Innova-
tionen und mitverantwortlich fir qualitativ_hochwertige Pro-
dukte. AulRerdem gelingt es uns so, flexibel und mit hoher Um-
setzgeschwindigkeit zu agieren. Den intensiven, personlichen
Kompetenzaustausch zwischen Entwicklung, Konstruktion, Werk-
zeugbau, Produktion und Quialitatssicherung erachten wir als
groBen Vorteil."

Make or buy: Welche Kernkompetenzen sind ein Muss fiir den
Inhouse-Werkzeugbau?

= ,Wir haben uns seit der Griindung 1979 zum Ziel gesetzt, mog-
lichst viel Know-how im eigenen Betrieb aufzubauen. In den
letzten Jahren haben wir aktiv eine konsequente Insourcing-
Strategie betrieben und im Werkzeugbau das gesamte Spek-
trum aller relevanten Technologien verfligbar gemacht. Auch
wenn sich Arbeitsschritte inhouse nicht direkt rentieren, halten
wir so Reibungsverluste im Gesamtprozess minimal.”

Welche Technologien und Fdhigkeiten bestimmen den Werk-
zeugbau, um zukunftsféhig zu sein?

= ,Der Grad der Automatisierung und die Optimierung von Pro-
zessen wird im Werkzeugbau eine wesentliche Stellschraube fur
alle Unternehmen am Standort Europa sein, um wirtschaftlich
fertigen zu kdnnen. Was mit Sicherheit die Zukunft bestimmen
wird, ist gutes Fachpersonal, das mit guten Ideen Innovationen
auslésen muss.”

Wild & Kupfer weils um die Schwierigkeit, die richtigen Képfe zu
gewinnen und schreibt deshalb in der Karriere-Rubrik der Home-
page: Wir bewerben uns bei Innen.” Die Schweizer hoffen bei
High Potentials mit ihrem Hightech-Werkzeugbau zu punkten.
Dieser unterliegt durch die systematische, prozessorientierte
und praventive Qualitdtssicherung einer strengen Kontrolle. Die
laufende Uberpriifung der Ist- und Sollwerte ermdglicht auto-
matisierte, durchgehende Prozesse flr die Weiterverarbeitung
der WerkstUcke.

AuBerhalb aller Standards: Aufbau einer komplett automatisierten

Produktionsanlage bei Zahoransky. Der Anteil an Ingenieuren in
der Fertigung automatisierter Zellen ist bei dem Freiburger Unter-
nehmen Uberproportional hoch (@ wortundform)

Sauberkeit, Prazision
und Qualitats-
denken werden bei
Wild & Kuipfer grof3
geschrieben.
Geschéftsfihrer
Daniel Wild: ,80
Prozent der Bauteil-

qualitdt kommen

aus dem Werk-
zeug” (© Wild &Kiipfer)

Doch wie prézise mussen Werkzeugmacher denn noch wer-
den? Klar, man hétte heute nicht den Grad der Automatisierung
im SpritzgieBen und bei nachfolgenden Montageprozessen er-
reicht, wenn es die Prazision im Werkzeug nicht gébe. Sie be-
stimmt, wie hoch der Output von komplexen Fertigungsprozes-
sen ist, in Bezug auf die Qualitat, Reproduzierbarkeit, Stabilitat
und Geschwindigkeit. Eigentlich ganz einfach ...

,Je genauer man bestimmte Sachen aber nachweisen kann,
desto mehr wird das Haar in der Suppe gesucht’, sagt Christian
Seng und begibt sich ins Spannungsfeld im Streben nach Pra-
zision. Doch wer Automatisierung und Industrie 4.0 in der Fer-
tigung will, darf nicht gleichzeitig Erstmusterprifberichte mit
mehr als 100 taktil oder optisch gepriften Mafen einfordern.
Da wird man einfach nicht fertig, das ist technische Steinzeit
und spiegelt an vielen Stellen falsche Tatsachen wider.

Herr Seng, wiirden Sie heute nochmals den Weg wie vor 15 Jahren
gehen und einen reinen Werkzeug- und Formenbau auf der grii-
nen Wiese griinden?

= ,Das wirde als Handwerksbetrieb auf jeden Fall schwierig
werden. Gerade auch, wenn das Wissen aus der Anwendungs-
technik fehlt. Da bleibt einem heute schon fast gar keine andere
Chance, als wirklich die industrielle Fertigung als ,Lean Process”
durchzutreiben.”

Sonst wird’s diinn, nicht wahr?

= ,Wenn man jetzt einen neuen Werkzeugbau griinden méch-
te, muss man viel Geld in die Hand nehmen. Oder man arbeitet
als One-Man-Show nonstop durch, dann kriegt man wahrschein-
lich auch noch was raus. Von Wachstum kann dann aber keine
Rede mehr sein. Ein Tag hat auch nur 24 Stunden .. ."

Miisste ich mir jetzt nicht als VDWF-Président Sorgen machen?
= ,In den letzten Jahren hat im Zeichnungswesen die Forde-
rung nach Form- und Lagetoleranzen erheblich zugenommen.
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Was die Kunden da jetzt verlangen, ist enorm. Da hat man es z.B.
mit Toleranzen eines Metallteils zu tun, die nun unangepasst in
Kunststoff umgesetzt werden sollen. Vor zwei Jahren war das
noch kein Thema. Da hat man angeboten und irgendwie ging
es dann auch.”

Notfalls auch (iber eine Zeichnungsanpassung ...

=> ,Dann hast du mit dem Konstrukteur gesprochen und man
hat's gemeinsam hingekriegt. Das ist heute nicht mehr so. Da
rede ich mir auch mal durchgeboxte Projekte schén und sage,
wenigstens haben wir etwas dabei gelernt”

Und immer gilt:
Den Finger am Puls des Marktes haben

Neben der Qualitdt und dem Preis des Werkzeugs wird der Fak-
tor Zeit immer wichtiger. Sowohl die Zeit, bis das Werkzeug
beim Kunden ist, als auch die Zeit, die der Kunde in der Produk-
tion mit einem effizienten Werkzeug einsparen kann. ,Prime”
nennt Michael Schmidt diesen Ansatz und hat bei Zahoransky
dafir in den letzten Jahren die Abldufe im Werkzeugbau ent-
sprechend geédndert: Die Teile gehen in die Produktion, treffen
sich im Lager und dann wird montiert.

Das alles koordiniert ein Planungsteam, das Uberpruft, wel-
che Kapazitaten vorhanden sind, und entscheidet, welche Teile
wo und zu welcher Zeit hergestellt werden. Papierlos, wie die
gesamte Fertigung, kdnnen Arbeiten Uber ein ,Intercompany-
modul” schnell per Drag-and-Drop zwischen den drei Produk-
tionsstandorten Freiburg, Rothenkirchen und Indien hin und
her verschoben werden, die Ware wird dann automatisch an den
jeweiligen Bearbeitungsort verschickt. ,Wir haben so die Meis-
ter aus der Planungsverantwortung genommen®, sagt Schmidt.
,Sie sollen ausschliellich die Qualitédt gewdhrleisten und die
Mitarbeiter zufrieden halten.”

JZeit ist immer wichtig®, sagt auch Klaus Buihler. ,Wenn wir
heute zwei Wochen schneller sind als unsere Mitbewerber,
dann ist das der wesentliche Wettbewerbsvorteil. Qualitat ist
sowieso Standard, das wird vorausgesetzt, da diskutiert man
eigentlich nicht lang.” AuBer um das Wie und Wann. Bei Braun-
form wird dem Kunden auf Wunsch auch schon der Breakeven

Werkzeugbau TRENDS

-
\
f- j e

Das Zahnbursten-Werkzeug ,Z.Platform line” besteht aus einer Stamm-
form und separaten Formeinsdtzen. Fir ein neues Modell missen nur
neue Kavitaten fur den Zahnburstengriff und -kopf hergestellt werden

(© wortundform)

von Systeminnovationen dargestellt. Dazu muss man techno-
logisch up to date sein.

Herr Biihler, wie wichtig ist es fiir kommende QualitdtsmaBstdbe,
eine hohe Fertigungstiefe im eigenen Haus zu haben? Ist das ein
Muss fiir die Zukunft oder geht es da eher in Richtung Spezialisie-
rung und Kooperationen?

=> ,Wir brauchen nicht alle Technologien, aber wir brauchen das
Herz. Diese Prazisionstechnologien, die musst du unbedingt ha-
ben. Und vor allem auch die Mannschaft dazu im Boot, die den
Unterschied ausmacht.”

Fluch und Segen zugleich: Man muss die Technologien haben,
um auf dem Stand zu bleiben, wenn man sie aber nicht nutzt,
treibt das die Fixkosten hoch.

=> ,Darum grenze ich ergénzende Technologien ab. Die additive
Fertigung oder CT, das muss man sich nach Bedarf rein- »

© 2018 Carl Hanser Verlag, Minchen  www.kunststoffe.de/Kunststoffe-Archiv  Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern




Multikavitaten-Werkzeug fur eine 2K-Verschlusskappe (@ Braunform)

holen, wenn es das Produkt erfordert. Wir haben im Moment bis
zu 13 Technologieschritte, mit denen wir unsere Werkzeuge fer-
tigen. Andere operieren nur mit finf"

Die zunehmende Funktionalisierung von Produkten zwingt den
Werkzeugmacher, neue Technologien anzuwenden. Ausprobie-
ren ist das Gebot der Stunde im Werkzeug- und Formenbau.
Ausprobieren — das wird bei Zahoransky auch mit Internationali-
tat Ubersetzt. In den USA, in Atlanta, baut das Unternehmen ge-
rade einen neuen ServicestUtzpunkt auf. Er soll dafir sorgen,
dass Zahoransky noch naher und schneller beim Kunden vor Ort
sein kann. Service 24/7. ,0800 Z-A-H-O-R-A-N-S-K-Y, ruf an, wir
helfen dir’, sagt Michael Schmidt. Das sei eigentlich das Ziel, aber
eben auch eine riesige Herausforderung.

Von Mensch zu Mensch

Die junge Generation der Werkzeug- und Formenbau-Chefs ist
offen und kommunikativ, sie gehen Kooperationen bewusst und
gerne ein. Noch vor wenigen Jahren war der Nachbar ein gegne-
rischer Akteur. Die neuen Entscheider begreifen den Kollegen

Die Autoren

Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul ist Professor fiir Fertigungstech-
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nun jedoch als Bereicherung, als Partner, der mit seinen Rat-
schlagen weiterhilft, dessen Portfolio das eigene ergéanzt oder
der mit Kapazitdten helfen kann, um gemeinsam am Standort
Deutschland weiterhin wirtschaftlich fertigen zu kénnen. Durch
diese unternehmerische Philosophie sind in der Branche echte
Vertrauensverhdltnisse entstanden. Auch intern: Stolz & Seng
bindet seine Mitarbeiter in den Gesamtprozess ein, lehrt sie so
das unternehmerische Denken und vorausschauende Handeln.
Wo kriege ich was raus? Wie kriege ich’s raus?

Herr Seng, das Wort ,Stolz & Seng-Spirit” macht die Runde. Ist Re-
gionalitdt und persénliche Kommunikation ein Wettbewerbs-
faktor fiir Sie?

=> Klar, wir sind ein junges Unternehmen und entwickeln uns
technologisch und organisatorisch dorthin, wo andere schon
sind. Aber wir mussen nicht erst alte Zopfe abschneiden, um
Dinge neu zu denken. Das vermitteln wir unseren Mitarbeitern
und beziehen sie mit ein. Der Titel ,Traumfirma“, der uns 2017 ver-
liehen wurde, ist bei uns nicht nur ein Preis fur die Vitrine, das ist
vielmehr ein Versprechen gegendber der Belegschaft.”

Leben Sie das als Chef vor?

=> ,Also Statussymbole brauche ich nicht. Ich will mich vielmehr
im Unternehmen verwirklichen. Wenn friher zwei Mitarbeiter an
der Kaffeemaschine standen, fragte ich sie, ob sie keine Arbeit
hatten. Heute stehe ich daneben und rede mit. So haben wir ei-
nen Flow’, der wunderbar funktioniert. Es macht morgens ein-
fach Spal3, in die Firma zu kommen.”

Wenn man durch die Fertigung Iduft, schaut man in freundliche
Gesichter und man wird nett gegriift.

= ,Das ist auch wichtig. Einen o,25er-Auswerfer montiert man
nicht nur zum Spaf, da muss man Freude am Langfristigen fin-
den. Darliber hinaus muss man sich im Klaren sein, dass wir mit
unseren Kunden gemeinsam Projekte stemmen wollen. Und da
ist es ebenso wichtig, dass unsere Begeisterung sichtbar ist.”

Welche Stellschrauben beschdftigen Sie momentan abseits der
Technologie?

= ,Ich bin eigentlich Pessimist, zurzeit habe ich aber keine Angst
vor irgendwas. Vor einem halben Jahr habe ich noch gebremst,
weil ich mir Sorgen gemacht habe, wie das Ganze zu stemmen
ist. 4,3 Prozent Lohnerhdhung im Metallbereich — das schwappt
auch ohne Tarifbindung zu uns riber. Und parallel wird das Ma-
terial teurer, Polyamid 66 kostet plotzlich nicht mehr 3,50 Euro,
sondern 4,50 Euro das Kilo. Da schluckst du und rechnest hoch.
Irgendwann wird es aber wieder ruhiger werden. Auch politisch.
Wer also jetzt kein Geld verdient, der verdient es nachher defini-
tiv auch nicht”

Die Klaviatur der Technologie beherrscht der Werkzeug- und
Formenbau also aus dem Effeff. Erst der Mensch mit seiner Orga-
nisationsfahigkeit und auch mit seinen Geflhlen ist aber der
Schlussel, mit dem es den Unternehmen der Branche gelingt,
Hochtechnologie umzusetzen. Wenn man Innovationen und
Ideen in einen wirtschaftlichen Produktionsprozess tberfiihren
mochte, ist der Garant dafUr die vertrauensvolle Kommunikation
auf Augenhohe - sowohl mit dem Kunden und dem Dienstleis-
ter als auch im eigenen Unternehmen. m
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