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Qualitatssicherung in der '
Endlosschleife?

Wo Wertschdpfung wirklich entsteht

Unternehmer, allen voran Kleinbetriebe
und der Mittelstand, wissen genau, wo
und wie im Fertigungsbetrieb ,die Brét-
chen” entstehen. Deren Denken ist lang-
fristigen Zielen verpflichtet und sie sind
daran interessiert ,nachhaltig” ihre Quali-
tat zu sichern und zu steigern. Dazu bedarf
es eines hohen Males an Prozesswissen
und den Willen zur tberlegten Investition.
Demgegeniiber ist zu beobachten, Mitar-
beiter und Manager auerhalb des Mittel-
standes sind zunehmend ,Opfer” eines Sy-
stems, welches sich am kurzfristigen Erfolg
orientiert, welches modische Schlagworte
und starre Routinen verfolgt, die die tech-
nisch mégliche Wertschdpfung, also einen
echten Mehrwert nach und nach aus den
Augen verliert. Es ist, als sdhe man den
Wald vor lauter Biaumen nicht mehr. Ein
~Profitcenter Einkauf und Beschaffung Be-
triebsmittel” wirkt mit seinen Zielvorgaben
fir die eigentliche Wertschopfung eines
Produktionsbetriebes sogar kontraproduk-
tiv. Dieser Zielkonflikt baut sich auf, wenn
oft nur der glinstigste Preis eines Betriebs-
mittels die Grundlage der Entscheidung bil-
det. Der Nutzen fiir den SpritzgieBserien-
prozess, und damit auch die erwartbaren
Stiickkosten des Teils, bleiben dadurch zu
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SpritzgieBtechnik

Hans-Heinrich Behrens bei der Schulung: ppm-Raten intelligent nach unten zwingen.
Foto: spritzgiesschulung.de

Bis in die 1980er Jahre wurde der Unternehmer im Unternehmen favo-
risiert - alle Mitarbeiter waren aufgefordert verantwortlich zu handein.
Dies galt fiir die ausfiihrende Ebene und die Leitungsebene. Es waren
auch Zeiten, in denen beide Seiten versuchten, ein technisch komple-
xes Thema substanziell zu verstehen. In den 1990er Jahren wurden die-
se Mechanismen an autarke Kontrolistellen, QS-Beauftragte oder IT-
Systeme ausgelagert und damit den Operativen abgenommen. Seither
gerieten die Verantwortlichkeit und der Durchblick bei Komplexitidt aus
dem zentralen Fokus. Das Thema Qualititssicherung (QS) erlebte eine
Dokumentationsflut, ohne Prozessanalyse, Kostenfaktoren oder auch
Werte und Wertschépfung wirklich ganzheitlich zu erfassen. Das ver-
steckte Dilemma: Einseitige und isolierte Ziele riicken in den Vordergrund,
aber der Weg zu und das finale Ziel nach mehr Wertschépfung bleiben
auf der Strecke. Warum das so ist, und was man gegen diesen Zeitgeist
aktiv tun kann, versucht Hans-Heinrich Behrens von der spritzguss-
schulung.de zu erldutern.

oft auf der Strecke. Mit suboptimalen Werk-
zeugkonzepten, abgespeckten Maschi-
nen oder Prozessphilosophien, die nicht
zu Ende gedacht werden kénnen, entste-
hen ,Kostentreiber” fiir den Serienbetrieb,
jeden Tag, jeden Monat, jedes Jahr.

Kernthema: SpritzgieBen statt
Formfiillen

SpitzgieBen statt Formfiillen bedeutet, die
Mitarbeiter in der Produktion durch ent-
sprechendes Prozesswissen fit zu machen
oder zu halten fiir die effiziente Spritzgief3-
fertigung. Dazu bedarf es dreier Faktoren:
Die Bereitschaft zur Investition in sinnvolle
Betriebsmittel, in gute Aus- und Weiterbil-
dung der Mitarbeiter und den festen Wil-
len, nachhaltig, langfristig tragfihige Pro-
zessphilosophien konsequent umzusetzen.
Ein zentraler Schiiissel fur alle drei Fak-
toren ist der Mensch, als Auszubilden-
der, als Ausfiihrender oder als Entschei-
der. In der Praxis glaubt man oft, dass sich
eine hohere Technisierung per se auszahit.
Selbst dann, wenn das Niveau des Per-

sonals nicht mithalten kann. Das Gegen-
teil ist der Fall: Hohe Technisierung erfor-
dert ebenso hoch qualifiziertes Personal.
Im Grunde geht es immer um den Gleich-

Hans-Heinrich Behrens: ,Es muss komplett
ein Umdenken bei den SpritzgieRern stattfin-
den - weg vom Maschinenprozess hin zum
Teileprozess im Werkzeug.”
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klang oder die Balance der genannten drei
Faktoren. Sie machen aus dem Formfiiller
einen SpritzgieBer. Erst der prozessbeherr-
schende SpritzgieRer wird ppm-Raten sen-
ken kénnen, wird den Prozess bestméglich
gestalten, kann sagen, welche Betriebs-
mittel fiir realistische Stiickkosten sinnvoll
sind.

| Teileentwicklung ganzheitlich sehen

Die Projekikette eines SpitzgieBteils von
der Entwicklung bis zum Serienprozess
| ist duBerst komplex und wird haufig un-
'~ terschitzt hinsichtlich méglicher Fehler
quellen. Fehlerquellen, die spater bei den
~ Stiickkosten, bei den ppm-Raten oder Aus-
fall- oder Stillstandszeiten teuer bezahlt
werden! Auch hier gibt es drei Kernfelder
der Uberlegung: Teilekonstruktion, Werk-
zeugkonzeption, Prozesskonzeption. In
jeder Stufe ist tiefes Wissen der Vorgénge
beim SpritzgieRen gefordert. Die Projekt-
kette beginnt mit einer moglichst sinnvollen
Konstruktion eines Teils unter dem Schiag-
wort ,,spritzgussgerechtes Konstruieren”.
Dazu bedarf es des fachlichen Austausches
von Konstrukteuren und Fertigungsfach-
leuten. Kleine Variationen, als Ergebnis
dieses Dialoges, konnen grofen, posi-
tiven Einfluss auf die Stiickkosten haben.
Auch in der Werkzeugkonstruktion kommt
es oft etwa zu Angusskonzepten, die eher
mit dem Denken der Wasserinstallation
in Verbindung gebracht werden kénnten,
denn mit praxistauglichem SpritzgieBen.
Der Werkzeugkonstrukteur muss verste-

SpritzgieRen — was hinten herauskommt zahlt.
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hen, was die ,plastische Seele” des Kunst-
stoffes beim Fiill- und Ausformprozess der
Kavitit bewirkt. Er muss erkennen, dass
ein konventioneller Kaltkanal ein ,poten-
tieller Prozess- und Energievernichter” sein
kann. Kaltkanal bedeutet faktisch: Durch
den ersten Spritzling, der so genannte An-
guss, an dessen FlieBwegende sich eine
kleine Offnung, der Anspritzpunkt befin-
det, soll Energie- und Volumen entwickelt
werden, um das eigentliche Spritzteil her-
zustellen? Dieses Teil soll dann noch per-

fekt maBhaltig und der Prozess rund um
die Uhr wiederholgenau sein? Das ist bei
vielen Angusskonzepten mehr, als die Phy-
sik erlaubt.

Prozessphiloshopie definieren

Bleibt noch die Prozesskonzeption oder
-philosophie. Nur tiefes Prozesswissen der
Mitarbeiter in der Fertigung ermoglicht
hier neue Horizonte. Dazu zahlen das Ar-
beiten mit Werkzeugsensorik einschlieR-
lich Gut- und Schlechtteile-Separation, die
Viskosititsbetrachtungen, das transparente
Abbilden der Prozesse in der Maschinen-
steuerung,  Werkzeugwechselstrategien,
sinnvolle Messintervalle, Einspritz- und
Nachdruckauslegungen, konstante Pro-
zessbedingungen hinsichtlich Temperie-
rung, Materialaiifbereitung und Kihlma-
nagement oder das Feld der praventiven
Wartung.

Fazit

Verschiedenste Faktoren pragen den Spitz-
gieBprozess. Sofern primér der Prozess
und seine optimale Gestaltung, Ausgangs-
punkt und Objekt der Analyse sind, wer-
den die richtigen Entscheidungen zur Wahl
der Betriebsmittel daraus entstehen. In der
Praxis wird noch viel zu hiufig ,das Pferd
von hinten aufgeziumt”. Wer mehr Wert-
schépfung, niedrige ppm-Raten und Top-
Qualitit fordert, sollte den Prozess ganz-
heitlich betrachten. So verdient man Geld
—und zwar nur so.

www.spitzguss-schulung.de
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