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Ausschussminimierung und Kostenreduzierung lauten die

zeitlos aktuellen Schlagworter in der Produktion. Die Rahmen-

bedingungen im Tagesgeschaft — hoher Zeitdruck, kurze

Entwicklungshorizonte, Qualifizierungsmdngel und Personal-

abbau - laufen diesem Ziel jedoch faktisch zuwider. Im Interview

duRert sich Hans-Heinrich Behrens, Griinder der Plattform

spritzguss-schulung.de, tber Fehler im System und mogliche

Wege zu einer gesicherten Qualitat beim SpritzgieRen.

wVorausschauende oder

nur gefiihlte Qualitdit?«

Kunststoffe: Herr Behrens, die Kunststoffverarbeiter
klagen, Geldverdienen sei ein schwieriges Geschiift.
Wie kann ein Verantwortlicher in der Spritzgief3-
produktion dieses Geschiift erleichtern?

Behrens: Die Produktion hat mit vielen Schwierig-
keiten zu kimpfen: Zeit- und Kostendruck, Vorgaben
des Einkaufs, engen Budgets und Investitionshemm-
nissen, einem iiberalterten Maschinenpark, Perso-
nalabbau, zu wenig Zeit fur Fortbildung — um nur ei-
nige Stichworter zu nennen. Daher ist es eine Kern-
aufgabe, um wirklich Geld zu verdienen, die Effekti-
vitit der Prozesse zu erhohen. Hauptthema ist immer
wieder die Frage: Wie verbessere ich die Qualitit?
Hohere Qualitit im Prozess verbessert die Wert-
schopfung und den Profit. Das ist die Ausgangslage.

Kunststoffe: Qualititssicherung ist kein ganz neuer
Ansatz. Es mangelt nicht an entsprechendem Regel-
werk. Ist dieses Denken den Mitarbeitern in den
produzierenden Betrieben nicht schon in Mark und
Bein iibergegangen?

Behrens: In der Praxis bleiben die echten Potenziale
leider zu oft ungenutzt. Der Denkansatz der klassi-
schen Qualititssicherung basiert auf dem Prinzip
»Messen und Kontrollieren“ — ex post, also dann,
wenn es vielleicht schon zu spit ist. Der umgekehrte
Weg ist der richtige: die Qualitit im Entstehungs-
prozess der Teile zu verbessern, ehe Probleme in der
Fertigung sich zu echten Qualititsproblemen aus-
wachsen, das heif3t, eine vorausschauende Qualitit
anzustreben statt sich mit einer gefiihlten Qualitat
zufrieden zu geben. Die spannende Frage ist doch:
Wie bekomme ich Sicherheit in den Gut-Teile-

Fluss? Warum treten Schlecht-Teile iiberhaupt auf?
Wie kann ich verhindern, dass unnotig erhebliche
Kosten als Folge des Prozesses erzeugt werden?
Kurz: Wie komme ich zu einer echten Null-Fehler-
Produktion?

Kunststoffe: Wie lisst sich dieses Qualititsniveau
Threr Meinung nach beim Spritzgief3en erreichen?
Behrens: Die entscheidenden Prozessparameter
konnen anhand optimierter Sollgrofien innerhalb
eines Toleranzfensters tiberwacht werden. Leider ist
es gingige Praxis, bei Ausreiflern die Toleranzwerte
zu erhéhen. Durch solche Manipulationen werden
die Probleme in der laufenden Produktion ver-
meintlich schnell beseitigt, aber eben nicht die Ursa-
chen bekidmpft. Echte Qualitit wiirde bedeuten,
dass ich im Gegenteil sogar versuche, die Toleranzen
enger zu setzen. Die Bedingung dafiir ist, alle Pro-
zessparameter im Griff zu haben, also den Prozess
tatsdchlich zu beherrschen. Nur wer in Prozess-
dimensionen denkt, schafft es, die Zusammenhinge
der einzelnen Parameter zu verstehen.

Kunststoffe: Wie konnte das in der Praxis aussehen?
Behrens: Die Trendgrafik der Maschinensteuerung
sollte jederzeit die vergangenen 20000 Zyklen abbil-
den konnen, um bei Abweichungen eine effektive
Fehlersuche zu erméglichen. Das ist langst nicht bei
allen Maschinensteuerungen der Fall. Ich halte dies
fiir ein sehr wichtiges Hilfsmittel in der Maschinen-
ausstattung. Nur so kann der Mitarbeiter an der
Maschine vor Ort professionell analytisch arbeiten.
Technisch wire das heute kein Problem fiir die Ma-
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Hans-Heinrich Behrens (Foto: Provido)

schinenhersteller. Zusitzliches Arbeitsmittel fiir die
Optimierung des Prozesses sind Sensoren, die den
Werkzeuginnendruck und die Werkzeugwand-
temperatur tiiberwachen. Echte Qualitit entsteht
wihrend des Prozesses — Ausschussquoten sind nur
Resultate, keine Ursachen.

Kunststoffe: Kann ein Unternehmen mit seiner
Betriebsdatenerfassung ein Qualititsniveau sicher-
stellen?

Behrens: Da sollten wir uns Aufwand und Nutzen
sehr genau ansehen. Wenn wir eine neue Fertigung
aufbauen, mit vergleichbaren Endprodukten und
einem homogenen Stand der Technik, mag das
sinnvoll sein. Die BDE schafft jedoch keine voraus-
eilende Qualitit. Sie meldet uns nur — und dies mit
hohen Datenmengen, wenn etwas passiert ist. Stel-
len wir den organisatorischen und finanziellen Auf-
wand dem Nutzen gegeniiber, dringt sich eine Frage
auf: Wie effektiv werden solche Systeme genutzt? Ich
rate eher zur Maschinendatenerfassung (MDE,
Anm. d. Red.). Die relevanten Stellgroflen sollten
dem Bediener vor Ort direkt zur Verfiigung stehen.
Bei Meldungen der BDE muss man ohnehin direkt
auf die Maschine zugreifen. Diagnose und Therapie
sollten dort ansetzen, wo es sinnvoll ist: am Ort des
Geschehens, also an der Maschine — ergo MDE.

Kunststoffe: Also kein zentraler Leitstand — die Ver-
antwortung soll dezentral bei den Einrichtern an
den Maschinen liegen?

Behrens: Warum nicht die Qualitit dort einfordern,
wo sie entstehen sollte? Qualitit muss auf alle
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Schultern verteilt werden. Das Problem ist nur lei-
der zu oft der Ausbildungsstand der Mitarbeiter an
den Anlagen. Der Einrichter kann vor Ort tiber den
Prozess Qualititsstandards definieren. Dazu muss
man ihn durch Qualifizierung allerdings erst in die
Lage versetzen. Denken Sie einfach an den Girtner,
dem man einen griinen Daumen nachsagt. Das Pen-
dant in der Spitzgief3erei ist die plastische Seele des
Einrichters. Dazu muss er geschult werden, die Be-
geisterung fiir den Prozess in ihm erweckt werden.

Kunststoffe: Wie setzt man dies in der Praxis um?
Behrens: Prozesssicherheit und damit Qualititssi-
cherheit muss sich in den Kopfen aller Beteiligten
festsetzen, auch bei den Chefs. Gerade sie miissen
sich dariiber im Klaren sein, dass beim Spritzgiefien
der Einrichter an der Maschine der Schliissel zum
Erfolg ist. Traditionell bestimmt er, was geht und
was nicht geht. Und dann geht es um die Prozess-
tauglichkeit der Spritzgiefwerkzeuge — Fachleute
diskutieren heute ernsthaft, ob die Quote der
praxistauglichen Werkzeuge bei 20 oder 25 Prozent
liegt. Das ist doch traurig! Im Umkehrschluss be-
deutet das: 80 oder 75 Prozent aller laufenden oder
anlaufenden Werkzeuge verhalten sich prozesstech-
nisch und unter Folgekostenaspekten suboptimal.
Bei genauer Analyse der tatsidchlichen Stiickkosten
sind billige Werkzeuge alles andere als Kostenkiller —
sie sind Kostenbeschleuniger.

Kunststoffe: Welche Mafinahmen schlagen Sie vor?
Behrens: Schon ganz banale Mafinahmen konnen
die Effektivitit steigern: zum Beispiel das optische

INTERVIEW W

Hans-Heinrich
Behrens

.. geb. 1953 in Miiden (Ort-
ze), Niedersachsen, war nach
seiner Ausbildung zum Stahl-
formenbauer und Industrie-
meister von 1978 bis 1988
Technischer Leiter in einer
DruckgieRerei. Von 1988 bis
2007 arbeitete er in verschie-
denen Leitungsfunktionen in
der SpritzgieRfertigung (Leitz
AG und Geigertechnik GmbH)
Im Jahr 2007 griindete Beh-
rens die Plattform spritzguss-
schulung.de, die sich als Ziel
Effizienzsteigerungen in
SpritzgieRbetrieben auf die
Fahne geschrieben hat. Dazu
muss seiner Ansicht nach der
Ausbildungsstand der Pro-
duktionsmitarbeiter in den
Betrieben angehoben wer-
den. Nur dann wiirden die
Bediener an den Maschinen
in die Lage versetzt, die tech-
nischen Optionen wertschdp-
fend zu nutzen. Nach tber 35
Jahren Berufserfahrung bie-
tet Behrens nun als Selbst-
standiger Beratung und Schu-
lungen fr SpritzgieRbetriebe
an.

WWW.spritzguss-
schulung.de




M INTERVIEW

Informationen aus
Werkzeugsensoren
helfen bei der
Optimierung des
SpritzgieBprozesses
(Foto: Kistler)
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Signalisieren einer Stérung durch Warnlampen an
einer zentralen Stelle der Fertigung, damit die Ver-
antwortlichen schnell reagieren konnen, oder die
konsequente Integration des Wasser-Kiihlkreislaufs
in das Regelwerk. Druck, Temperatur und Durch-
flussmenge jedes einzelnen Kiihlkreises des Werk-
zeugs missen tiberwacht werden. Oft ist nicht ein-
mal bekannt, wie viel Wasser in Temperiergeriten
flief3t oder ob iiberhaupt Wasser flief3t. Informatio-
nen aus der Werkzeugsensorik sollten ohnehin
Standard sein. Die Investition in solch intelligente
Werkzeuge rechnet sich im Produktionsalltag sehr
schnell — ich nenne sie prozessabbildende Werkzeu-
ge. Den Bediener fiir den Umgang und die effektive
Nutzung all dieser Techniken zu qualifizieren und
zu sensibilisieren, sein Bewusstsein zu schirfen —
das ist die dringendste Aufgabe fiir den Alltag. Wenn
wir das in Deutschland nicht endlich erkennen und
umsetzen, werden wir in der Spritzgietechnik der
Zukunft aufgrund der hoheren Anspriiche den An-
schluss verlieren.

Kunststoffe: Die Qualifizierung des Personals muss
also in den Mittelpunkt riicken?

Behrens: Richtig. Schauen Sie in die Betriebe
hinein, wie grof$ die Bereitschaft wirklich ist, in die
Qualifizierung der Produktionsmitarbeiter zu inves-
tieren? Ich frage mich, wer die Produktion effizient
gestalten soll, um die vorhandene Technik geldbrin-
gend zu nutzen? Das konnen doch nur die Mitar-
beiter direkt an den Maschinen. Fiir eine Spritzgief3-
fertigung bedeutet das aber auch, eine angemessene
und einheitliche Prozessphilosophie zu definieren —
mit dem gesamten Team — und sie nachhaltig zu
leben. Dazu gibt es effektive Verhaltensmafiregeln
als Prozess-Basis.

Kunststoffe: Woran denken Sie da?

Behrens: Ich denke da an generelle einheitliche Vor-
gehensweisen, zum Beispiel dass erst beim Erreichen
der volumetrischen Fiillung auf Nachdruck umge-
schaltet wird oder dass alle Prozessparameter trans-
parent abgebildet und geregelt werden. Diese
Grundsitze sollten alle Beteiligten verinnerlichen.
Fiir den Betrieb zahlt sich dies sehr schnell aus —

nicht nur unter dem Kostenaspekt, auch durch eine
hohere Formteilqualitit. Die Mitarbeiter miissen
Erfolge spiiren, dann sind sie bei der Sache. Prozess-
sicherheit kann begeistern — und sie kann obendrein
sehr beruhigend sein.

Kunststoffe: Nicht die Technik wire demnach der
Flaschenhals, sondern der Mensch?

Behrens: Ja, denn innovative Technik bringt erst in
der konsequenten Umsetzung durch den Menschen
die mogliche Wertschopfung. In den vergangenen
30 Jahren hat sich da eine Schere aufgetan: Die Pri-
zision moderner Maschinen und Werkzeuge bietet
heute eine sehr gute Grundlage zur erfolgreichen
Prozessgestaltung. Der Bediener muss da aber mit-
halten kénnen — das, und nur das ist der Schliissel
zum Erfolg. Die Verantwortlichen denken, dass es
reicht, die Bediener bei den Maschinenherstellern
einmal schulen zu lassen. Sie kénnen dann zwar
diese eine Maschine einigermaflen bedienen, deswe-
gen aber noch lange nicht mit den eigentlichen Pro-
zessanforderungen im betrieblichen Alltag umge-
hen. Oft schlummern in den Menschen gehorige
Potenziale, die nur erkannt und aktiviert werden
miissen. Das ist auch das Anliegen der Plattform
spritzguss-schulung.de, die Betriebe dabei unter-
stiitzt, den Pfad zu mehr Qualitit zu finden.

Kunststoffe: Sind Sie ein Schwarzmaler oder der Ru-
fer in der Wiiste?
Behrens: Es geht um Wissen und Qualifizierung des
Personals. Prozessbeherrschung ergibt sich aus Pro-
zesswissen. Auch wenn es erst einmal seltsam klin-
gen mag: Der Standort Deutschland hat hier Nach-
holbedarf, denn Qualitit kann nur ein Ergebnis von
Qualifikation sein. Qualifizieren bedeutet Aufwand
— Aufwand in Zeit und Geld. Nicht qualifizieren ist
als Alternative in jedem Fall sehr viel teuerer. Um im
internationalen Wettbewerb zu bestehen, muss un-
seren hochwertigen Prozesskomponenten auch ein
qualifizierter Bediener dieser Technik gegentiberste-
hen. In einem Rennauto sitzt in der Regel auch kein
Busfahrer. B

Guido Radig

SUMMARY KUNSTSTOFFE INTERNATIONAL

Predictive or only
Perceived Quality?

INTERVIEW. Reject minimization and cost reduction are per-
petual ideals in injection molding production. However, these
goals are thwarted in practice by the circumstances of day-to-
day operations - tight deadlines, short development times, lack
of qualified staff and personnel cuthacks. In an interview, Hans-
Heinrich Behrens, founder of the spritzguss-schulung.de plat-
form, spoke ahout deficiencies in the system and possible ways
of achieving quality in injection molding.

NOTE: You can read the complete article in our magazine Kunst-
stoffe international and on our website by entering the document
number PE104301 at www.kunststoffe-international.com
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