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Ganzhe it lic h e B e trach tung
E in gu tes W erkzeug m ach t s ich bezah lt, w enn auch d ie S tü ckko s ten

passen . W erkzeugkons tru l< teu re und Sp ritzg ieße r, d ie H an d in H and

a rbe iten , h aben h ie r d ie N ase vo rn . edcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

W erkzeugauslegung und -beschaffung

sind fü r e inen S pritzgussbetrieb , der das

P rozessris iko träg t, e ine zen tra le A u f-

gabe. P re isgünstige W erkzeuge ge lten

a ls E rfo lge des E inkau fs. D abe i geh t o ft

das h ier verd ien te G eld be i den S tück -

kosten in der F ertigung w ieder verlo -

ren . N ich t se lten um ein V ie lfaches -

bed ing t du rch stö ran fä llige P roduk tion ,

N achbesserungen am W erkzeug , insta-

b ile S pritzgussp rozesse und Q ualitä ts-

p rob lem e. R eich t das W erkzeugbauw is-

sen fü rs K onstru ie ren von S pritzg ieß -

w erkzeugen aus? W ir sp rachen m it dem

P rozessbera ter und ge lern ten F orm en-

bauer H ans-H ein rich B ehrens von der

S pritzguss-S chu lung über das T hem a.

Is t d ie W erkzeugbescha ffu ng e in s tra -

teg is ches Them a fü r e in en Ve ra rbe ite r?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : In jedem F all.

D as W erkzeug en tsche idet über d ie

H öhe der W ertschöp fung w ie kaum ein

anderes E lem en t der P rozesskette . D as

G rundgesetz lau te t im m er noch : -Q ua-

litä t ha t ih ren P re is.. D as g ilt na tü rlich

auch fü r S p ritzgussw erkzeuge. Inzw i-

schen w eiß m an , dass asia tische W erk -

zeuge m it deu tschem Q ualitä ts leve l

auch au f deu tschem P re isn iveau liegen .

W as kann be i d e r W erkzeugbescha ffu ng

ve rbesse rt w e rden?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : D ie zen tra le

F rage ist, w o en tsteh t d ie W ertschöp -

fung w irk lich? E in -P ro fitcen ter E in -

kau f/B eschaffung B etriebsm itte l- w irk t

m it se inen Z ie lvo rgaben fü r d ie e igen t-

liche W ertschöp fung e ines P roduk tions-

betriebs o ft kon trap roduk tiv . D ieser

Z ie lkon flik t en tsteh t, w enn nur der

günstigste P re is d ie G rund lage der E n t-

sche idung b ilde t. D er N u tzen fü r den

S erienp rozess, und dam it auch d ie

S tückkosten , b le iben dadurch au f der

S trecke. M it subop tim alen W erkzeug-

konzep ten , abgespeck ten S pritzg ießm a-

sch inen oder P rozess ph ilosoph ien en t-

stehen K osten tre iber.

zw ischen W erkzeugkonsrruk tion und

der S pritzgussfertigung . Ich ste lle im -

m er w ieder fest, dass v ie le H ürden in

n ich t sp ritzgussgerech ten W erkzeug-

konstruk tionen begründet liegen . S cha-

de ist es fü r a lle B ete ilig ten , dass sich d ie

be iden P arte ien > W erkzeugbau< und

-S pritzguss- im m er w eite r vone inander

en tfe rnen - obw oh l s ie e ine harm on i-

sche Z usam m enarbe it anstreben so ll-

ten . E in ige B etriebe haben d ies erkann t

und erz ie len daraus e inen k laren , ge ld -

w erten W ettbew erbsvo rte il. In erster L i-

n ie dadurch , dass in d iesen B etrieben

der W erkzeugbauer das W issen und d ie

W ie a rbe iten W erkzeugbaue r und

Sp ritzg ieße r heu te aus Ih re r S ich t zu -

samm en?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : W erkzeug-

konstruk teu re so llten verstärk t S p ritz -

g ieß sem inare besuchen . D as P lus an

P rozessw issen erle ich tert den D ia log
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»En tsche id end s in d

d ie Te ile ko s ten übe r

den Lebenszyk lu s .

V e rm e in tlich >p re is -

w e rte< W erkzeuge

s in d in de r P roduk -
tio n o ft teue r.«
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E rfah rungen aus der S pritzere i be i se i-

nen K onstruk tionen verw erte t und e in -

bez ieh t - a lso ständ ig h inzu lern t.

S ie un te rs te llen , d ass de r deu tsche

W erkzeugbau den P ro zess n ich t kenn t?

Is t d as n ich t e in ke tze r is ches B ild ?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : Ich m öch te

n ich t d ie W erkzeugbauer an den P ran -

ger ste llen . E s ist fasz in ie rend , w as fü r

kom p lexe S pritzgussw erkzeuge heu te

gebau t w erden und auch gu t funk tion ie-

ren ! T echn is ie rung und M itarbe ite rqua-

lif iz ie rung haben im W erkzeugbau in

den vergangenen Jahren um ein V ie l-

faches besser funk tion iert a ls be i den

S pritzg ießern , a lso den V erarbe ite rn

se lbst. D as T hem a sind p rozesssichere

W erkzeuge. E s g ib t S p ritzgussbetriebe

m it e igenem W erkzeugbau , der in der

L age ist, le istungsfäh ige F orm en zu bau-

en . H ier f inden w ir W erkzeugkonstruk -

teu re , d ie den D ia log m it ih ren K o llegen

in der S pritzere i au f e inem gu ten N iveau

füh ren . D er andere F a ll s ind W erkzeug-

bauer, d ie neben dem B au von F orm en

hochw ertige E in fah rkapaz itä ten im ei-

genen S pritzg ieß - T echn ikum haben oder

sogar e ine e igene k le ine S pritzgussferti-

gung betre iben . E in W erkzeugbauer, der

a lso den S pritzg ießp rozess gu t kenn t und

se lbst das P rozessris iko beherrsch t, kann

seh r kom peten t an se ine K unden heran -

tre ten . W ir erkennen schne ll: In d iesen

be iden W elten ist a lles rech t gu t im L o t.
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N ur - w as ist m it dem R est? Ich schät-

ze , w ir haben es m it 60 b is 70 P rozen t

a lle r e ingesetz ten W erkzeuge zu tun , d ie

n ich t un ter d iesen be iden idea len P rä-

m issen en tstehen .

W as w ären Ih re Vo rsch läge?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : D ie P ro jek t-

ke tte e ines S p itzg ieß te ils von der E n t-

w ick lung b is zum S erienp rozess ist

äußerst kom p lex und w ird häu fig

un terschätz t. S o en tstehen F eh lerque l-

len , d ie später d ie S tückkosten in d ie

H öhe tre iben . E s g ib t d re i K ern fe lder:

F o rm te ilkonstruk tion , W erkzeugkon-

zep tion , P rozesskonzep tion . In jeder

S tu fe ist e in tie fes W issen der V orgänge

be im S pritzg ießen erfo rderlich , aber

le ider se lten vo rzu finden . D ie P ro jek t-

ke tte beg inn t m it e iner m ög lichst s inn -

vo llen - sp ritzgussgerech ten - K on-

struk tion . D azu bedarf es des fach lichen

A ustauschs von K onstruk teu ren und

S pritzgussfach leu ten . M ein A nsatz

w äre , dass d ie W erkzeugbauer sich

G edanken m achen , w ie sie sich S pritz -

gussw issen erw erben , um K onzep t- und

K onstruk tionsfeh ler zu verm eiden . D er

W erkzeugkonstruk teu r m uss verstehen ,

w as d ie -p lastische S eele- des K unst-

sto ffs be im F ü ll- und A usfo rm prozess

der K av itä t bew irk t. E r m uss erkennen ,

dass e in konven tione lle r K a ltkana l e in

po tenz ie lle r P rozess- und E nerg ie-

vern ich ter se in kann .

Im M itte lp un k t Ih re r B e ra tu ngen

s tehen o ft in te llig en te W erkzeugkon -

zep te m it in teg r ie rte r S enso rik . W ie

ana lys ie ren S ie den B eda rf?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : D ies betrif f t

das T hem a -K om m un ikation von W erk -

MANAGEMENTS tra teg ie

zeug und M asch ine-, W ir w o llen e inen

sich seI bst rege lnden P rozess. A lle

K av itä ten m it S enso ren auszusta tten -

das w ird o ft zu teuer. S innvo ll is t es, d ie

rich tigen K av itä ten senso risch zu erfas-

sen und d ie M essung nahe am F ließw eg-

ende ansetzen zu lassen . Z ie l m uss

d ie du rchgäng ige K om m un ikation

zw ischen W erkzeug und M asch ine se in .

D ie W erkzeugsenso ren sind in den

R egelp rozess der M asch ine e inzub in -

den , zum B eisp ie l be im Ü bergang von

der vo lum etrischen F ü llung au f den

N achdruck . N euerd ings ist es m it den

ersten M asch inen m ög lich , dass du rch

Innendruck au tom atis ie rt der N ach -

d ruck den V iskositä tsschw ankungen

angepasst w ird . Im P rinz ip so llte jede

F ertigungsze lle a ls > W erkzeug-M asch i-

ne-R ege le inhe it< betrieben w erden , w o l-

len w ir e inen Q ualitä tssp rung m achen .

Fü r d ie S p ritzg ieße r s tehen im m er d ie

S enkungen de r ppm -R a ten und des

A usschussesim Vo rde rg rund . W ie ana -

ly s ie ren S ie den S ta tu s?

HANS -HE INR ICH BEHRENS : D ie H aup t-

feh ler be im S pritzg ießen sind n ich t vo ll

ausgefo rm te T e ile , B renner, G ra tb il-

dung und M aßschw ankungen . M it

s innvo llen B etriebsm itte ln und dem no t-

w end igen P rozessw issen sind d ie F ak -

to ren heu te beherrsch bar. Q ua litä t f in -

det am T eil sta tt. D azu bedarf es des

E insatzes der W erkzeugsenso rik m it

G u t-/S ch lech t- T e ile -S epara tion und

e iner E inb indung in den S pritzp rozess.

D er E n tstehungsp rozess des T eils in der

K av itä t en tsche idet über d ie Q ualitä t-

der M asch inenp rozess ist nu r das M it-

te l zum Z w eck . E s m uss e in U m denken

be i den S pritzg ießern sta ttf inden - w eg

vom M asch inenp rozess h in zum T eile -

p rozess im W erkzeug . E in B eisp ie l

dazu : Ich habe e in nam haftes U n terneh -

m en m it B era tung und Q ualif iz ie run -

gen be i d iesem W andel un terstü tz t. E s

ist uns gem einsam gelungen , b innen

zw ö lf M onaten d ie ppm -R ate zu ha l-

b ie ren . A ls N ebeneffek t konn ten noch

Z yk lusze iten und A usschussquo ten ver-

bessert w erden . W as aber noch w ich ti-

ger ist: E s en tsteh t e in spü rbares P lus

an K undenzu friedenhe it. _
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