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Schaeffler: Wachstum
fort-, Rating hochgesetzt

Platzt Clean-Tech-Blase?

FRANKFURT (MG). Trotz Bankrot-
ten, Gewinnwarnungen und
Personalkiirzungen, rechnet die
Unternehmensberatung Frost &
Sullivan mit langfristig positiven
Aussichten fiir den Clean Tech
Markt. Seite 6

Wartungsaufwand um
bis zu 60 % reduzieren

BISCHOFSHOFEN/SCHWEINFURT
{MG). Mit der neuen Abrasiv-
schneidkopfkonstruktion  von
STM und Maximator JET soll die
Leistung und Wirtschaftlichkeit
von Abrasiv-Schneidsystemen
verbessert werden. Seite 30

Weniger Wartung,
hohere Eneraie-Effizienz

Messe: Die AMB erneut

auf Erfolgskurs

Mehr Produktivitat
und Energie-Effizienz

o

MENTAL PRODUCTION: WIE MAN MITARBEITER MOTIVIERT

Energie-Spar-Tipp: Mit
dem Kompressor heizen

>

Was nach Lean-Production kommt

GUNNAR KNUPFFER
PRODUKTION NR. 26, 2012

In vielen Lean-Production-Unter-
nehmen gibt es wegen Monoto-
nie einen hohen Krankenstand.
Fachleute meinen, die Firmen
sollten besser alle Fahigkeiten
ihrer Mitarbeiter einsetzen.

LANDSBERG. ,Bei Lean-Produc-
tion-Unternehmen liegen die Fehl-
zeiten sehr hiufig iber der Alarm-
grenze’, hatder Plant-Manager von
B. Braun Medical und Fabrik-des-
Jahres-Sieger Anton Deisser festge-
stellt. In vielen Betrieben hat Lean
Production zu mehr Standardisie-

T

Fiihrungsverant-
wortung bedeu-
tet auch, fiir ei-
ne Arbeitsumge-
bung zu sorgen,
die dazu bei-
tragt, dass Mit-
arbeiter seltener
ausfallen und
seltener krank
werden. Fiih-
rungskrafte
miissen lernen,
ihre Mitarbeiter
zum Erfolg zu
fiihren.

gen. Diese miissen nach Ansicht
von Schimek lernen, dass Fithrung
bedeute, Mitarbeiter zum Erfolg zu
fithren. Schliissel dafiir sei ein po-
sitives Menschenbild, Wertschit-
zung fiir die Mitarbeiter und eine
Arbeitsatmosphire, die motivie-
rend wirkt und in der Wissen und
Kdnnen fliefen.

Nach Ansicht des TPM-Fach-
mannes  (Total-Productive-Ma-
nagement) miissen die Firmen ein
ganzheitliches System einfiihren,
das den Menschen in seiner Ge-
samtheit von Fihigkeiten, Talen-
ten, Wissen und Kénnen anerkennt
und einsetzt. Diesen Verdnde-
rungsprozesssollten die Fithrungs-
krifte mit fiir die Mitarbeiter erleb-



WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

Verschlissene Dichtungen
in 20 Minuten austauschen

PRODUKTION NR. 36, 2012

KMT Waterjet Systems prasentiert
die neue Ultra-Hochdruckpumpe
STREAMLINE PRO-2. Deren War-
tung wurde vereinfacht, wodurch
Anwender Zeit und Kosten einspa-
ren konnen.

BAD NAUHEIM (MG). Mitder Hoch-
druckpumpenserie = STREAMLI-
NE PRO hat KMT Waterjet Systems
das Schneiden mit 6200 bar mog-
lich gemacht; mit der Weiterent-
wicklung STREAMLINE PRO-2
kann das Unternehmen nach eige-
nen Angaben die Effizienz der
Pumpe noch steigern. Fiir die neue

Pumpengeneration  entwickelte
KMT den Rapid Change Druck-
iibersetzer, dessen Design die War-
tung und Reparatur deutlich ver-
einfacht, heifdt es. So kénnen zum
Beispiel verschlissene Dichtungen
in nur 20 Minuten ausgetauscht
werden, verspricht das Unterneh-
men. Ermdoglicht werde dies da-
durch, dass der Druckiibersetzer
ginzlich auf eine aufwéndige Kon-
struktion zur Positionierung und
Abdichtung des Dichtkopfes ver-
zichte. Nicht nur der Kraftaufwand
fiir die Montage des Druckiiberset-
zers, sondern auch die Anzahl der
Bauteile wurden laut KMT durch
die neue patentierte Konstruktion
auf ein Minimum reduziert. Glei-

e

Bei der STREAMLINE-PRO-
2-Pumpe sollen Wartung und
Reparatur einfacher sein.

B R AT AR o R i

ches gelte fiir den Einsatz der Spe-
zialwerkzeuge, die fiir den Dich-
tungswechsel bendtigt werden.
Zudem sorgen die bestdndigen
Einzelkomponenten und der lange
Kolbenhub fiir héhere Standzeiten
der Dichtungen und Verschleifitei-
le, so KMT. In Kombination wiirden
diese Verbesserungen zu einem
deutlich verringerten Wartungs-
aufwand und somit zu ldngeren
Laufzeiten der gesamten Pumpe
fithren. So kénnen Kosten einge-
spart und die Produktivitdt erhoht
werden, verspricht der Hersteller.

Je nach Bedarf im Ein- oder
Mehrkopfbetrieb produzieren

KMT bietet die STREAMLINE
PRO-2 Ultra-Hochdruckpumpe in
zwei Leistungsklassen an. Mit 45
beziehungsweise 93 kW und einem
Maximaldruck von 6 200 bar errei-
chen die Pumpen ein maximales
Fordervolumen von 2,84 bezie-
hungsweise 6 1/min. So kann je
nach Bedarf im Ein- oder Mehr-
kopfbetrieb produziert werden.

KMT Waterjet Systems produ-
ziert und vertreibt Wasserstrahl-
schneideanlagen. Hochdruck-
pumpen, Schneidképfe, Abrasiv-
Systeme, Hochdruckleitungen,
Original-Ersatzteile und weltwei-
ter Service zdhlen zu den Kernpro-
dukten und Dienstleistungen. Das
Unternehmen wird aufder diesjiah-
rigen Messe Euroblech in Halle 12,
Stand H25 ausstellen.

www.kmt-waterjet.com
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UMFORMEN

Beim Umformen
mit Wasserdruck
genauso wichtig
wie der immen-
se Preisvorteil:
Hubl kann auch
Kleinserien ab
200 Stiick fiir
3 Kunden wirt-
§ schaftlich pro-
duzieren.

Bild: Hubl GmbH

Edelstahlteile bis zu 80 %
gunstiger umformen

PRODUKTION NR. 36, 2012

Die Hubl GmbH bietet Edelstahl-
blechteile an, die mit Wasserkraft
umgeformt werden. Dadurch sol-
len Edelstahlbleche mit komple-
xen Geometrien in 3D-Freiformfla-
chen gestaltet und kostengiinstig
umgeformt werden konnen.

VAIHINGEN (MG). Die Oberflichen
iberzeugen laut Hubl durch
hiochste Giite, da keine Tiefzieh-
werkzeuge am Teil ,arbeiten’ Die
Teile seien ohne Nachbearbeitung
wie Schweiflen oder Polieren sofort
im Sichtbereich einsetzbar. Weil
die Werkzeugkosten deutlich ge-
ringer sind als beim Tiefziehen
sind schon kleine Serien realisier-
bar, so das Unternehmen. Der
Preisvorteil betrage bis zu 80%.
Hubl gibt diese Ersparnis nach
eigenen Angaben an seine Kunden
weiter. Dariiber hinaus sind flexib-
le Bauteilgestaltungen realisierbar.

Da auf das Blech eine Druckfliis-

Blokraid-mrmvarerird. s st s aes et -

nem direkten Kontakt mit sonst
iiblichen Tiefziehwerkzeugen. Das
Blech legt sich bei Erreichen des
maximal notwendigen Ausform-
druckes an eine Form an. Dabei
entstehen im Blechteil keine Span-
nungen oder Riickfederungen, ver-
spricht Hubl. Das Material werde
gleichmiflig verteilt und an die
Form angelegt. Dabei werde es
optimal ausgenutzt und es wiirden
homogene Festigkeiten entstehen.
Der Hauptvorteil liegt nach Her-
stellerangaben im Wegfall des Tief-
ziehwerkzeugs. ,Das verkiirzt vor
allem auch die Zeit bis zum ersten
fertigen Teil erheblich. Dadurch ist
das Verfahren fiir neue Teile und
Prototypen ebenfalls bestens ge-
eignet’, so Vertriebsleiter Thomas
Stek. Blechstirken konnen bei
Hubl ab 0,3 mm und bis 3,0 mm
preisgiinstig mit dem neuen Ver-
fahren umgeformt werden.
www.hubl-gmbh.de
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