Wie externes Know-how Unterneh-
men bei der Prozessoptimierung
unterstitzen kann

RICHTIGE

Gute Tipps auch im
Umfeld der Aufspan-
nung gehbren zu
einer fundierten
Technologieberatung

BERATUNG MACHT

SICH BEZAHLT

von Helmut Angeli Wann immer auch (ber Starken und Schwé-
chen der deutschen Industrie diskutiert wird, auf der
Habenseite taucht stets ein Begriff auf: Der gut ausge-
bildete Mitarbeiter. Um die hohe Kompetenz unserer
Facharbeiter, Techniker, Meister und Ingenieure werden
deutsche Unternehmen weltweit beneidet. Derzeit aber
herrscht hierzulande fast berall ein Mangel an gut aus-
gebildeten technischen Mitarbeitern, was also tun. Eine
Maglichkeit ist die Nutzung externem Know-how’s. Eine
durchaus interessante Méglichkeit hierbei bietet Jung
Technologie Transfer (JTT), ein junges Unternehmen,
dass sich Technologieberatung und Prozessoptimierung
auf die (Firmen-) Fahnen geschrieben hat.

Gerade beim Umgang
mit einem Winkelkopf
ist oft die Erfahrung
der Mitarbeiter ent-
scheidend {iber den
wirtschaftlichen Ein-
satz der Maschine




JTT-Inhaber Frank Jung: ,,Oftmals
herrscht ein Mangel an qualifizierten
Fachkréften und dies ist dann beson-
ders problematisch, wenn der Kunde
viel Geld in moderne Fertigungstech-
nik investiert hat und die Investition
nicht den erwarteten Fortschritt in
Technik und Wirtschaftlichkeit
bringt.” flagane el

erade in mittelstindischen Betrie-
G benist schnell ein Zustand erreicht,

der viel mit einer Sackgasse zu tun
hat. Es geht nicht weiter, es entwickelt sich
nichts. Dasliegt nichtan den Mitarbeitern,
denn die sind oft bis zum Anschlag mit
den unterschiedlichsten Arbeiten beauf-
schlagt und haben kaum die Zeit, um lau-
fende Prozesse weiter zu optimieren.
Vergleichbares gilt fiir die Vorgesetzten.
Und dazu kommt, dass gerade bei den
erfahrenen Mitarbeitern die so genannte
Betriebsblindheit verhindert, dass neue
Wege beschritten werden. Also holt man
sich externes Know-how. Wer hier auf
Unternehmensberatungen  klassischer
Priagung zugreift, konnte schnell um eine
Enttduschung reicher sein, denn von dort
bekommt man neben einer allgemeinen
Zustandsbeschreibung (also genau das,
was man selbst schon zur Geniige kennt
und dndern will) nicht selten nur viele
Charts mit Tabellen und Grafiken. An der
Umsetzung selbst beteiligen sich nur die
wenigsten Unternehmensberatungen.

So gesehen mag der Begriff Berater’
so gar nicht zu Frank Jung passen. Er
setzt auf seine Praxiserfahrung und die
Bereitschaft, mit den Mitarbeitern vor
Ort Lésungen zu erarbeiten, Und weil
jede Aufgabenstellung eine neue ist, hat
er auch keine fertigen Konzepte, die er
auf jedwede Aufgabenstellungen uber-
zustiilpen versucht. Vielleicht kann er es
sich auch gerade deshalb erlauben, schon
einmal auf ein vorab festgesetztes Hono-
rar zu verzichten, um sich am Ende iiber
einen Anteil an den eingesparten Kosten
bezahlen zu lassen.

So etwas kann sich nur leisten, der sich
seiner Moglich- und Fihigkeiten sicher
ist. Frank Jung kann dies, weil er schon
vor seiner Selbststindigkeit als Ange-
stellter bei Bimatec Solarluce viele Jahre
in diesem Umfeld als Anwendungstech-
niker etliches an Erfahrungen sammeln
konnte. Er arbeitet im Ubrigen noch
heute sehr eng mit diesem Unternehmen
zusammen, was zum einen belegt, dass
der Schritt in die Selbststindigkeit kein
erzwungener war und zum anderen zeigt,
dass er seine Wurzeln nicht vergessen hat.
»Als Anwendungstechniker erhdlt man
sehr viel Eindriicke und Erkenntnisse,
wo denn dem Kunden im Alltag so der
Schuh driickt. Oftmals ist dies ein Man-
gelan qualifizierten Fachkriften, und dies
ist dann besonders problematisch, wenn
der Kunde viel Geld in moderne Fer-
tigungstechnik investiert hat und die In-
vestition nicht den erwarteten Fortschritt
in Technik und Wirtschaftlichkeit bringt.*
Oft, so der gelernte Maschinenschlosser
Frank Jung weiter, , liegt das Problem in
der Programmierung.* Wenn dies der Fall
ist, dann berit und unterstiitzt er vor Ort

IHRE VISION

UNSER BEITRAG

Hersteller von
Systemen und Anlagen
zur automatischen
Metallbearbeitung

EiMa Maschinenbau GmbH
72636 Frickenhausen, Germany
Tel. +49 7022 9462-0, Fax 9462-
verkauf@eima-maschinenbau.de
www.eima-maschinenbau.de



30

NCFertigung 62006

den Bediener bei der Programmerstellung
oder —optimierung.

Das allerdings nur, wenn der Steue-
rungshersteller Heidenhain heifit: , Mit
auf der DIN-ISO-Programmierung basie-
renden Steuerungen kann ich zwar um-
gehen, aber hier fehlt mir einfach die Er-
fahrung, um den Kunden wirklich beraten
zu konnen. Meine Spezialitit ist die Steu-
erungswelt von Heidenhain, hier diirfte
mir so schnell niemand die Butter vom
Brot nehmen. Bei anderen Steuerungen
beschrinkt sich mein Einfluss vor allem
auf die Frisstrategie und/oder Werkzeug-
auswahl.“

Eine weitere ,Einschriankung’ ist, dass
er sich auf Maschinen mit einem X-Ver
fahrweg ab mindestens zwei Metern
konzentriert. ,,Gerade diese groferen
Maschinen miissen wirtschaftlich arbei-
ten, da wir hier mit einem relativ hohen
Maschinenstundensatz ausgehen kénnen.
Bei diesen Maschinen miissen die Be-
diener mit einem Winkelkopf umgehen
kiéinnen, sie miissen wissen, welche Aus-
wirkungen hat die Spannlage, wie kann
ich einen optimalen Kompromiss finden
zwischen Riistzeit, Programmierung und
Bearbeitungsdauer finden.” Vor allem
aber kann Jung hier auf seine ganz per
sonliche Erfahrungswelt bei Bimatec zu-
riickgreifen.

Sein Credo: ,, Warum sollen die betref-
fenden Mitarbeiter das Rad immer neu
erfinden. Durch meine Titigkeit bei den
unterschiedlichsten Unternehmen habe
ich einen breiteren Erfahrungsschatz als
die Mitarbeiter, die schon sehr lange in
dem jeweiligen Unternehmen sind. Die
haben zwar ein sehr hohes Know-how
betreffend des dort gefertigten Produkt-
spektrums, aber ihnen fehlen eben auch
oft neue Denkansitze.“ Wie sich solche
neuen Denkansitze denn in der Praxis
auswirken, lisst sich am folgenden Bei-
spiel konkretisieren.

Fiir ein Unternehmen aus der beton-
verarbeitenden Industrie wurde JTT da-
mit beauftragt, die Prozessabldufe in der

Untersucht wird auch, welche Auswirkungen
hat die Spannlage auf Bearbeitungsdauer und
—qualitat

Optimierung ist in den meisten Fallen mit viel
Detailarbeit verbunden

Zu dem Angebot von JTT gehdren neben der
Technologieberatung und der Prozessoptimie-
rung auch noch Schulungen, Projektstudien
und Schnittzeitberechnungen

Mit der richtigen Werkzeugwahl lassen sich
schnell und problemlos Kosten einsparen

zerspanenden Bearbeitung zu analysie-
ren und Optimierungsmoglichkeiten auf-
zuzeigen. Anhand zweier Beispiele lisst
sich dabei die praxisnahe Vorgehensweise
darstellen.

Beispiel 1: Schruppbearbeitung imAb-
zeilverfahren auf leistungsschwiicheren
Maschinen. Bislang wurden bestimmte
Werkstiicke mit Torusfrasern und runden
Wendeschneidplatten geschruppt. Be-
dingt durch die Plattengeometrie lagen
hierbei die maximalen Vorschubswerte
bei 0,4-0,5 mm/Zahn, was einem ma-
ximalen Bahnvorschub von zirka 5.000
mm/min entspricht. Die von Frank Jung
erarbeiteten Liésungsansitze sahen so
aus: Ersatz des urspriinglich eingesetz-
ten Werkzeuges durch einen Weitwin-
kelfrdser. Frank Jung begriindet dies so:
wDurch den extrem flachen Anstellwin-
kel bei dieser Werkzeugart lassen sich je
nach Fraserdurchmesser, Zustellung und
Wendeplattengrofle Zahnvorschiibe von
bis zu 2 mm/Zahn erzielen. Dies erlaubt
beigleicher Drehzahl Bahnvorschiibe von
bis zu 15.000 mm/min. Damit lassen sich
die Bearbeitungszeiten bis zu 50 Prozent
reduzieren und das bei gleichzeitig gerin-
geren Werkzeugkosten.” Alternativ dazu
schlug Frank Jung auch die Maoglichkeit
vor, anstelle der bisherigen Frisstrategie
auf das Stechfrisverfahren umzuschwen-
ken, mit dem sich bis zu 30 Prozent kiirze-
re Bearbeitungszeiten realisieren lassen.

Beispiel 2: Einsatz von Kithlschmier-
mitteln. Der erfolgte in dem betreffenden
Betrieb gewissermalien chaotisch. Das
heift, die Kiihlschmiermitte]l wurden
unabhiingig von der Maschine, Bearbei-
tungsaufgabe und Werkstoffen verwen-
det. Durch ein von JTT vorgeschlagenes
Raster konnte auf einigen Maschinen
ganz, auf anderen zumidest teilweise auf
den Einsatz von Kiihlschmiermitteln ver-
zichtet werden. Dass hier viel an direkten
Kosten wie auch an Folgekosten gespart
werden kann, versteht sich von selbst.

Insgesamt neun konkrete Manahmen
wurden bei dem angesprochenen Unter-
nehmen vorgeschlagen (und sind zumTeil
inzwischen auch schon umgesetzt). Kein
Wunder, denn das dezidiert aufgeliste-
te Einsparpotential summierte sich am
Ende zu der stolzen Summe von rund
170.000 Euro per Jahr. Und weil alle Lo-
sungen nicht gegen, sondern zusammen
mit der Belegschaft entwickelt wurden,
besteht dort auch eine hohe Akzeptanz
gegeniiber den Neuerungen. Und davon
kénnen ,normale’ Unternehmensberater
nur trdumen. (
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