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Der Werkzeugbau auf dem Weg
zum Prozessanbieter

Neben diskutierten Trends der
Strategien im Werkzeug- und
Formenbau sei hier ein seit Jah-
ren erfolgreich umgesetzter Trend
dargestellt, der insbesondere die
Kompetenz von der Artikelent-
wicklung bis zum Serienprozess
in den Mittelpunkt stellt. Dieser
Trend hebt sich insofern von den
anderweitig diskutierten Strate-
gien ab, dass er als ganzheitliche
Sichtweise dem mittelstandi-
schen Werkzeugbau sehr nahe
kommt. Wesentlicher Ansporn
muss jedoch sein, mehr dienst-
leistungsorientiert zu denken und
sich abzuwenden von der bloBen
Pflichtheften-Denkweise, was
heiBt: sich am Markt als Problem-
|6ser zu prasentieren.

Wandlungsprozess

Eine wesentliche Saule des
Erfolgs in der Prozesskette zur
Erstellung eines Serienwerk-
zeuges ist es, dem Kunden eine
umfassende Dienstleistung von

der werkzeuggerechten Teileent-
wicklung bis zum Herstellprozess
anbieten zu kdnnen. Dabei ist es
mitentscheidend, eine vertrau-
ensvolle Kunden-Lieferanten-
Beziehung lber die Werkzeug-
kompetenz ausgebaut zu haben.
Dieses erreicht der traditionelle
Werkzeugbau in der Wandlung
des Rollenverstandnisses hin zum
Prozessdienstleister durch seine
traditionell gut ausgebildeten Mit-
arbeiter, indem er sie markt- und
kundenorientiert motiviert.

Uber das traditionelle Werkzeug-
bauwissen, weiterentwickelt als
Kunststoffkenntnisse im Spritz-
technikum, bendtigen die
Mitarbeiter Kenntnisse in der
Produktentwicklung, sowie tiefere
Methoden des Projektmanage-
ments und Produktfreigabeverfah-
ren.

Nur so kann das Unternehmen als
echter Problemldser auftreten.
Der Produktentstehungsprozess
stellt sich wie folgt dar:

Design und
Entwicklungsprozess

Im ersten Step des Entstehungs-
prozesses steht die Design- und
Entwurfsphase.

Die meistens vom Kunden bei-
gestellten Design-Daten werden
durch gangige CAD-Systeme
eingelesen und weiterverarbeitet.
Hier setzen die Werkzeugkenntnis-
se beispielsweise durch Analyse
von Hinterschnitten und Prozess-
kenntnisse, von Materialanhdufun-
gen oder Wandstarkenspringen
an.

Aus den Daten entstehen dann
Werkzeugkonzepte, die in 2D/3D-
Zeichnungen unter Berlcksich-
tigung der SpritzgieBprozesse
dargestellt werden. Durch die
mittlerweile sehr leistungsstarken
2D/3D CAD-Systeme koénnen
sowohl kostenglinstige als auch
projektierende Konstruktionen un-
ter Verwendung von industriellen
Basis-Tools erstellt werden.
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Die Werkzeugkonzepte
dienen als Grundlage
fir weitere Konstruk-
tionsgespréache mit dem
Kunden. Das eigentliche
Fertigungs-Know-how
steckt letztlich im kos-
ten- und qualitatsop-
timierten Einsatz der
Bearbeitungstechnolo-
gien, in der Kombination
geeigneter CAD- und
CAM-Systeme, verbun-
den mit entsprechenden
Bearbeitungsmaschinen
und Bearbeitungswerk-
zeugen.

Aus den CAD-Daten
kann fiir die schnelle
Herstellung von Mus-
terbauteilen das Rapid
Prototyping eingesetzt
werden. Die fUr dieses
Verfahren eingesetzte
Datenschnittstelle ist
das STL-Format. Zu den
Verfahren des Rapid
Prototyping gehdren
unter anderem Stereo-
lithografie (STL) und
selektives Lasersintern
(SLS). Um eine schnel-
le ProdukteinfUhrung

zu gewahrleisten und
sich von Mitbewerbern
abzuheben, bietet die
Verwendung von Rapid-
Prototyping entschei-
dende Vorteile. Durch
Rapid-Prototyping in der
Design-Phase kénnen
vor dem Erstellen des
Werkzeuges Mustertei-
le geprift werden und
mit geringem Zeit- und
Kostenaufwand Produkt-
optimierungen wahrend
des Entstehungspro-
zesses in das Werkzeug
einflieBen. Zusatzlich zu
den schichtorientierten
Verfahren ist der Einsatz
von CNC-Bearbeitungs-
zentren von groBer
Bedeutung. Durch die
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hohen Schnittgeschwin-
digkeiten kénnen aus
bauteil-dhnlichen Mate-
rialien Prototypen erstellt
werden, die auch flr
erste Funktions-, Halt-
barkeits- und Design-
Prifungen verwendet
werden kénnen.

Rapid Prototyping und
Rapid Tooling

Nur leicht phasenver-
schoben wahrend der
Rapid-Prototyping-
Phase kann mit der
Erstellung von Vorseri-
enwerkzeugen begon-
nen werden. Die aus
den Rapid-Prototyping
gewonnenen Erkennt-
nisse, wie Geometrien,
Verklipsungen, Wand-
starken etc. flieBen in
das Vorserienwerkzeug
direkt mit ein. Die Erstel-
lung von Vorserienwerk-
zeugen wird zumeist aus
Aluminium realisiert. Die
Einsatze werden je nach
geforderten Schuss-
zahlen entweder aus
Aluminium, beschichte-
tem Aluminium oder aus
Stahl erstellt. Der Unter-
schied zu Serienwerk-
zeugen besteht darin,
dass z. B. Schieber
durch Losteile ersetzt
werden, so dass eine
Automation wéhrend
des Spritzprozesses
kaum mdglich ist und
somit nur mit Mann zu
bedienen ist. Der groBe
Vorteil dieser Werkzeuge
ist, dass Anderungen am
Werkzeug schnell umge-
setzt und Teile produziert
werden kénnen, die
praktisch Seriencharak-
ter haben. Die aus der
Bemusterung der Vorse-
rienwerkzeuge erhalte-
nen Teile werden durch
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die Erstellung eines Erstmuster-
prifberichtes geprtift und durch
eine Korrekturschleife angepasst.
AuBerdem kénnen aus diesen
Teilen die ersten Montage- und
Funktionspriifungen durchgefiihrt
werden und auf Kundenwunsch
ggf. nochmals in der Konstruktion
und Korrekturschleife gedndert
werden. Die gewonnenen Erkennt-
nisse flieBen selbstversténdlich
auch in das Vorserienwerkzeug
mit ein. Mittlerweile kann durch
die vielfaltigen Moglichkeiten der
Herstellungsverfahren jede Art von
Vorserienwerkzeug erstellt wer-
den, wie z. B. 2-Komponenten-
Werkzeuge etc.

Serienwerkzeug-Erstellung
und Bemusterung

Ein weiterer Schritt in der Werk-
zeugentstehung ist die Erstellung
des Serienwerkzeuges. Dabei
flieBen aus den vorherigen Steps
gewonnene Erkenntnisse in das
Serienwerkzeug mit ein. Vorteil ist
dabei, dass die Durchlaufzeit bei
der Produktion der Werkzeuge
erheblich gekirzt werden kann,
da mit keinen groBen Anderungs-
schleifen mehr zu rechnen ist.
Somit ist fir den Kunden gewahr-
leistet, ein qualitativ hochwertiges
Werkzeug flr einen Serienstart
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zu erhalten. Auch die Anderungs-
und Korrekturschleifen in der
Werkzeugerstellung werden durch
dieses Vorgehen drastisch verrin-
gert.

Nach Erstellung des Serienwerk-
zeuges steht das Bemustern des
Werkzeuges an, was ideal durch
eine eigene Bemusterungsabtei-
lung durchgefihrt wird. Durch das
Bemustern des Werkzeuges wer-
den durch eine Werkzeug-Check-
liste die noch zu Uberarbeitenden
Méngel aufgenommen. Zuséatzlich
wird zu den Teilen ein Erstmus-
terpriifbericht erstellt, der weitere
Informationen fUr die erste Korrek-
turschleife bringt. Durch die Erfah-
rungen aus dem Vorserienwerk-
zeug werden die Vorgaben des
Designs hinsichtlich Wandstarken,
Schwund und Verzug im Serien-
werkzeug gut erreicht, wodurch
kostenintensive Korrekturschleifen
gespart werden. Der serienreife
Fertigungsprozess kann dann an
den Kunden (ibergeben werden.

Qualitatsmanagement

Als Unterstiitzung flr den Herstell-
prozess ist ein gut funktionieren-
des Qualitdtsmanagementsystem
eine wesentliche Voraussetzung.
Das parallel zur Produktent-
wicklung erstellte Design FMEA

ist dann die Basis flr die Werk-
zeug- und Prozess-FMEA, die

ihre Effizienz gerade in der kom-
pletten Prozessdarstellung aus
einer Hand entwickelt. Abgerundet
wird die Dienstleistung in der
Unterstiitzung oder kompletten
Abbildung der unterschiedlichen
Freigabeverfahren (PPAP, VDA) fur
die Serienfertigung.

Ausblick

Die dargestellten Erfolgsfaktoren
stellen einen wesentlichen Teil
der Weiterentwicklung der Wettbe-
werbsfahigkeit westeuropaischer
Werkzeugbaufirmen dar.

Parallel dazu ist es aber notwen-
dig, wenn nicht entscheidend,
zum einen die Professionalisie-
rung der Unternehmen in Bezug
auf strategische Planung,
Controlling, Kennzahlen, Mitar-
beiterfiihrung, Fertigungspla-
nung- und Steuerung, Wand-
lungsfahigkeit und Starkung der
Vertriebsaktivitdten weiter aus-
zubauen, zum anderen Themen
wie Standardisierung in der
Konstruktion, Automatisierung in
der Produktion, integrierte Mess-
zyklen, Fertigung unter Maschi-
nenbaubedingung und Einbinden
des Mitarbeiterpotenzials intensiv
voranzutreiben.
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