B Strategische Unternehmensldsungen

22

FORMWERK

Mit Outsourcing neue Kunden
und Markte erschliel3en

Die sinit kunststoffwerke gmbh wurde im Oktober 2000 gegriindet. Im Zuge eines Spin-Off, als

Abteilung aus der Wohner GmbH & Co.KG., Elektrotechnische Systeme herausgeldst, muss sich

Sinit nunmehr als eigenstandiges Unternehmen den Anforderungen des Marktes stellen.

Was die Outsourcing - Strategie bewirkt hat, dartber berichtet FORMWERK im Folgenden.

zeuge bei kurzesten Durch-
laufzeiten — dies sollte der neue
Formenbau bei sinit leisten. Gem-
einsam mit der sinit kunststoff-
technik sollen komplexe Lésungen
im Mehrkomponenten-Spritzguss,
Einlegeteile aus unterschiedlichsten
Werkstoffen und die Montage-
technik, neben den Auftréagen der
Muttergesellschaft Wohner auch
anderen Kunden auf dem Markt

I nnovative, kostengtinstige Werk-

Werkzeugeinsétze eines Spindelwerkzeugesa

angeboten werden. Um die kom-
plette Prozesskette vom Engine-
ering bis zur Teilefertigung mit
Montage realisieren zu koénnen,
wurde diese neu strukturiert und
durchgéngig gestaltet — mit stan-
dardisierten Schnittstellen — sowohl
in der kaufménnischen als auch in
der fertigungstechnischen Organisation.

Durch ein CAD integriertes Auf-
tragsmanagement werden alle Auf-

Diverse elektrotechnische Teile mit & ohne Montage
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tragsdaten kaufménnisch erfasst.
Uber mitlaufende Soll- / Ist- Ver-
gleiche kdnnen Entscheidungen zu
Anfragen und Angeboten schnell
getroffen werden und Uber eine
Schnittstelle — zum Kunden, als
auch intern — werden alle auftrags-
relevanten Daten zur CAD/CAM,
zur AV bis teilweise hin zur Ma-
schine transferiert. Uber die CAD
Grundplattform think Line bauen
sich die anderen CAD/CAM-Module

Es glbi beguemere Wege, um mif Delcams PowerMILL in den Genuss
aller Vortelle des Flinfachsirdsers zu kommen. Wenn Sle hdchste
Schnittgescmwindigkeiten ohne Gualitdtsveriust pder die Bearbeiung

komplexer Formen i einer einzigen Aufspannung, fordemn, dann (si

PowerMILL Thre Software. Egal, ob Sle mum das Stellachsen- oder

22DELCAM

MODEL IT = MAKE IT = INSPECT IT

. il

simultane Finfachsfrasen bevornsgen. Und ganz 2w scweizen won der
newen  Flinfachs-Projekflonssirategie  sowse den  effektiven
Kontrallfanktionen von Finfachskallisionen filr Werkzeughalier und
Schinittwerieeug. Machen Sie's sich einfach und rufem Sle uns an. Oder

besuchen uns Bm inke=met.

www.delcam.de = Fon: O 61 04/94 61 0
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Vollautomatisierte Senkerodierzelle

auf. Beim Fréasen ist dies Hypermill
von Open mind und beim Drah-
terodieren D-CAM. Das Setup der
Informationen aus den vor gelager-
ten Prozessen wird mit Hilfe der
Ewis Chip Transpondertechnologie
(Erowa / Zwicker) den Werkstuk-

ken, Elektroden und Paletten zuge-
ordnet. Bei diesem Schritt wird die
virtuelle CAD-Welt mit der realen
Fertigungswelt verbunden, ohne
dass Fehler bzw. Verwechslungen
mehr maoglich sind. Die Teileauf-
nahmen sind standardisiert mit
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dem Erowa Tooling System (UPC,
ITS und Erowa Haltern). Nach dem
Voreinstellen, Messen und Risten
auf Erowa PreSet 3D werden die
Werkstlicke und Elektroden auf Pa-
letten teil automatisiert und auf
Hermle C500V gefrast. Im Moment
wird bei sinit noch mit Kupferelek-
troden gefrést, wobei hier in naher
Zukunft komplett auf Graphit um-
gestellt wird. Der Senkerodierpro-
zess wurde vor einigen Monaten
voll automatisiert. Eine éltere Char-
milles Roboform 40 wurde mit ei-

ner neuen Charmilles Roboform
350 uber einen Erowa Robot Mul-
ti verbunden.

Der Automatisierungsprozess
wird kontinuierlich ausgebaut. So
sollen bei der EinfUhrung der Gra-
phitbearbeitung mit einer HSC-Ma-
schine auch die Drahterodieranla-
gen mit einem Roboter verbunden
werden. Bei den Roboterlésungen
setzt sinit auf Erowa. "Wir wollen
kleine automatisierte Fertigungsin-
seln, die in sich geschlossen sind.
Da sich von den Fertigungstechni-
ken, ob Kupfer / Graphit, Hartfré-
sen etc., sich taglich bei uns etwas
andern kann, und auch Maschi-
nentechnologien sich heute sehr
schnell andern, wollen wir kein
Hersteller gebundenes Maschinen-
handlinggerat, sondern ein neutra-
les Handlinggerét, an das wir dann
die Maschinen unserer Wahl inte-
grieren kénnen."

Damit haben wir die Flexibilitat
und den Vorteil, dass wir ganz
gleich ob HSC-Fréasen, Draht- oder
Senkerodieren immer die neueste
Maschinentechnik andocken kon-
nen und das Handlinggerat dort
verknipfen, wo wir es brauchen™,
sagt Bernd Klotzer, Leiter Formen-
bau, zum Thema Automatisie-
rungslosung.

Die Vollautomatisierung des
Formenbaus ist der wichtigster
Wettbewerbsfaktor

Die Ressource Mensch spielt eine
wichtige Rolle im sinit Formenbau.
In der Konstruktion arbeiten 3 Mit-
arbeiter und im Formenbau gerade
15 Mitarbeiter plus 12 Auszubil-
dende! Der hohe Ausbildungsanteil
liegt darin, dass das Wissen im Rah-
men der innovativen Werkzeug-
technologie im Hause heranwéchst
und weitergegeben wird. Denn der
Mehrwert fur Kunden liegt in der
Innovation des Verstehens und
Wissens des gesamten Prozesses —
von der Entwicklung bis zum se-
rienreifen Teil. Die Anforderungen
an die Mitarbeiter sind hoch. So
wurde vor kurzem durch die Initi-

Voreinstellplatz fur Werkstiicke und Elektroden

ative unserer Engeneering-Abteilung eine Teilereduk-
tion von 4 Einzelteilen zu einer Baugruppe auf 1 frei
fallendes Bauteil entwickelt und gefertigt. Der Vorteil
fur den Kunden war eine Kostenreduktion von 35 %
der gesamten Herstellungskosten. Aus diesem Grund
werden durch das Ziel eines vollautomatisierten For-
menbaus die reine Bearbeitung den Maschinen tber-
lassen wahrend die geistigen Ressourcen der Mitarbei-
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ter in intelligente Werkzeuglésungen einflieRen sol-
len. Auch in Bezug auf das Arbeitszeitmodell ist sinit
einzigartig. Die einzelnen Arbeitsgruppen stimmen ih-
re Arbeitszeiteinteilung nach Anfall und Auslastung
ab. Der Arbeitskorridor ist von morgens 5 Uhr bis
abends 22 Uhr variabel gestaltet. Mitarbeiter gehen
und kommen wie man es sonst nirgendwo sieht. Die
einzige Vorgabe, die es gibt, heifl3t: Vollauslastung des
Maschinenparks, Fertigstellung des Werkzeuges in
hochster Qualitéat mit der geforderten Prazision. Auch
in der Programmierung wird Uber Job-Rotationsver-
fahren gearbeitet. "Ein Programmierer arbeitet 2 oder
3 Wochen bzw. pro Projekt in der zentralen Program-
mierung. Nach dieser Zeit wird er zum Maschinenma-
nager in der Werkstatt. Der Kollege der bis dato Ma-
schinenmanager war, wird dann fur den gleichen Zei-
traum die Programmierarbeit ibernehmen. Damit wird
sichergestellt, dass jeder alles kann und keiner zum
"Fachidioten" wird", teilt uns Bernd Klotzer zum Sinit
Workflow mit.

Wertschoépfung erreicht man unter dem Motto:
"Make it simple und easy!"

Durch das Angebot der System- und Komplettdienst-
leistung muss naturlich eine 24stiindiger Werkzeug-
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Blick in die Moderne Kunststofffertigung

wartung und Instandsetzung ge-
wihrleistet sein. Uber ein simples
Ampelsystem mit Plaketten werden
die Werkzeuge gekennzeichnet, da-
mit jeder weif3, was zu tun ist. Griin
steht fur Werkzeug in Ordnung,
Gelb steht fur "vor Fertigung QS
vorstellen™ (Musterung) "Achtung,
hier ist etwas zu tun!". Und Rot
steht fur Werkzeug defekt, keine
Produktion muss repariert werden.

Bei Werkzeugen mit Prioritat 1
(in Produktion), die eine rote Pla-
kette erhalten, werden Uber einen
telefonischen / SMS Alarmplan al-
le informiert, die zur schnellen In-
gangsetzung des Werkzeuges ver-
antwortlich sind. Dies funktioniert
wie bei einem Nato-Alarm! Die ein-
geteilten Mitarbeiter kommen so-
fort und fangen mit der Instandset-
zung an — ganz gleich wie spét es ist
—, damit das Werkzeug so schnell
wie moglich wieder auf die Maschine
kommt.

Durch einen Netzwerk-Verbund
mit anderen regionalen Formen-
bauern werden Teilauftrdge wie
Formaufbauten und andere Grob-
zerspanungsarbeiten an diese ver-
geben wéhrend man im Sinit For-
menbau sich ausschlieflich auf die
Kernkompetenzen konzentriert.

Dies betrifft alle geometrie- und
formgebenden Teile sowie die Kiih-
lung und die HeiRkanaltechnik.
Uber den Netzwerk-Verbund ver-
fugt sinit Uber eine wesentlich ho-
here Fertigungstiefe und kann sehr
flexibel ein wesentlich héheres Auf-
tragsvolumen erschliel3en.

Werkzeugzeugkennzeichnung durch Plakettensystem
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Transpondertechnilogie mit Ewis Chiper-
kennung

Durch den standardisierten und
durchgéangigen Prozess im Formen-
bau nach dem Andiamo-Prinzip
und der automatisierten 3-schichti-
gen Produktion kann sinit, Kunden
ganzheitliche Dienstleistungen auch
im Bereich der Baugruppentechnik
in hochster Qualitat, mit absoluter
Prozesssicherheit und zu Markt ge-
rechten Preisen anbieten, die man
so im nahen osteuropéischen Aus-
land und vor allem in Ostasien
nicht erhélt.

Mit dieser Strategie ist die sinit
kunststoffwerke gmbh heute we-
sentlich flexibler und kostengunsti-
ger gegenuber lhren Kunden. So-
mit hat die sinit kunststoffwerke
gmbh gleichzeitig einen flexibleren
und werthaltigeren Formenbau und
eine Kunststofftechnik, die inr Know-
how auch anderen Kunden anbie-
tet, und damit zusatzliche Ertrage
erwirtschaftet.

Claus D. Gruschka (cdg)
Chefredakteur und
Herausgeber

Seit dber 15 Jahren
beratend fiir Werkzeug-
und Formenbauunter-
nehmen tatig.
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