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Wir bringen Formenbauer voran

Wie werden Formenbauer wettbewerbsfahig?

Der Formenbau ist ein hartes Geschaft. Bei vielen Angeboten mussen Sie mit einem genauen Preis in den Wettbewerb gehen, der
die Margen nicht gefahrdet, aber wettbewerbsfahig genug ist, damit Sie den Zuschlag erhalten. Auch das Lieferdatum muss
prazise angegeben werden. Viele Faktoren wirken sich auf die Kosten der Form aus, wie die Qualitat der Teilekonstruktion, die
Fahigkeit zur Steuerung der Kiihlung und Bearbeitungsanforderungen. Das Erstellen eines genauen Angebots ist sehr aufwendig.
Zudem kann es sein, dass Sie trotz Ihrer MlUhen bei der Erstellung des Angebots den Zuschlag nicht erhalten, wie Formenbauer

berichten, die an unserer Studie teilgenommen haben und angeben, nur flr die Halfte (52 %) der Ausschreibungen den Zuschlag
zu bekommen.

Erhalten Sie dann den Zuschlag, beginnen die wahren Herausforderungen. Schlechte Teilekonstruktionen, Engpasse, Komplexitat,
Anderungen und weitere Faktoren wirken sich dabei hinderlich auf die Profitabilitét aus. Tech-Clarity hat mehr als 370
Formenbauer befragt, um herauszufinden, wie diese ihre Betriebsablaufe transformieren kdnnen, um wettbewerbsfahigerzu
werden und ihre Profitabilitat zu steigern.
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Wie Sie wettbewerbsfahig werden

Ziele fur die Wettbewerbsfahigkeit
Wie kénnen Sie noch wettbewerbsfahiger werden? Worauf sollten

Indem Sie die Qualitat Ihrer Formen und der

entstandenen Teile SiCherSte”en, konnen Sie Sie sich konzentrieren? Die Grafik zeigt die finf wichtigsten
SiCh von anderen Formwerkzeugherstellern Ei;egg:.e. Auf hochster Ebene geht es um die Zufriedenheit der
abheben. Qualitat
. Indem Sie die Qualitat Ihrer Formen und der entstandenen Teile
WAS MACHT SIE WETTBEWERBSFAHIG? sicherstellen, kénnen Sie sich von anderen Formwerkzeugherstellern

abheben. So liefern Sie Ihren Kunden einen Grund, Geschafte mit
Ihnen abzuschlieBen. Eine hohe Qualitat hilft Thnen bei der
Kundenbindung, da die Kunden Ihnen vertrauen. Allerdings ist es
Jereitstellen hochwertiger Produkte aufgrund der Komplexitat des SpritzgieBens schwierig, genau
abzusehen, was passieren wird. Das Implementieren der richtigen
Systeme und Prozesse hilft Ihnen dabei, die Qualitat sicherzustellen,
indem Probleme friihzeitig erkannt werden.

Kosten
Niedrigere Kosten / bessere Kosten sind ein weiterer wichtiger Aspekt. Wenn Sie es schaffen,
Margen Ihre Kosten niedrig zu halten, kénnen Sie einen wettbewerbsfahigen

Preis bieten, ohne Ihre Marge aufs Spiel zu setzen. Wie auch schon
bei der Qualitat ist es hier wichtig, dass Sie eventuelle Probleme so
frih wie moglich erkennen, um kostspielige Formenneubearbeitun-
gen zu vermeiden. Effizienz tragt ebenfalls dazu bei, die Kosten

Kurzere Vorlaufzeiten niedrig zu halten.

Geschwindigkeit

AuBerdem hilft Ihnen Effizienz dabei, Lieferfristen einzuhalten.
Kunden winschen kurze Vorlaufzeiten, weshalb Ihnen das Entfernen

Zrweiterte/gesteigerte Marktanteile von Engpassen mehr Zuschlage einbringt.

Kirzere Durchlaufzeiten sind ebenfalls hilfreich. Das Kirzen um
wenige Sekunden kann Ihrem Kunden Zehn- wenn nicht
Hundertausende Euro einsparen. Das ist fur einen Kunden mit
Sicherheit ein Grund, mit Ihnen zusammenzuarbeiten!

Bessere Durchlaufzeit der Form

Marktanteile und Durchlaufzeit

Je mehr Kunden Sie gewinnen, desto groBer ist Ihr Marktanteil. Das
erhoht Ihre Sichtbarkeit und Ihre Reputation und hilft Ihnen, mehr
Zuschlage zu erhalten.
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Welche Herausforderungen

Zu bewiltigende
Herausforderungen

Leider gibt es viele Heraus-
forderungen, die Formenbauer
zdgern lassen (siehe Grafik).

Globalisierung

Globaler Wettbewerb ist die
bedeutendste Herausforderung. Es
ist schwierig, aus dem globalen
Wettbewerb herauszustechen.
Zudem kdénnen kostenglnstige
Standorte Preise leichter unter-
bieten, was den Druck auf die
Margen erhoéht.

Mitarbeiter

Auch die Personalbesetzung sorgt
fur Herausforderungen. Erstens ist
es schwierig, qualifiziertes
Fachpersonal zu finden. Es stellt
nicht nur eine Herausforderung
dar, mit den Fortschritten der
Fertigungstechnologie mitzuhalten,
sondern diese Fortschritte
erfordern auch technisch versierte
und sehr gut ausgebildete
Mitarbeiter. Erschwerend kommt
hinzu, dass es nicht nur immer
schwieriger wird, qualifizierte
Fachkrafte zu finden, sondern die
besten und erfahrensten Krafte
durch den Ruhestand verloren
gehen.

Eine weitere Herausforderung

betrifft die Konstrukteure der Teile.

Wahrend es viele hoch qualifizierte
und talentierte Konstrukteure gibt,
wissen sie
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nicht unbedingt, wie sich der
Kunststoff verhalten wird und wie
der SpritzgieBprozess oder die
Bearbeitung ablaufen. Folglich
entwerfen sie oft Teile, die nicht
fertigungstauglich sind oder die
Fehler wie z. B. Verformungen
aufweisen, sodass die fertigen
Teile nicht brauchbar sind. Daher
obliegt es oft dem Formen-
konstrukteur, die Probleme zu
beseitigen. Haufig werden
Formenkonstrukteure aber erst
sehr spat im Teilekonstruktions-
prozess herangezogen, wenn
Empfehlungen zum Vermeiden
dieser Probleme nur noch schwer
umsetzbar sind. Schrumpfende
Margen leiden dadurch noch
starker unter den hohen Kosten,
die durch Fehlerkorrekturen bei
schlecht entwickelten Teilen
entstehen.

Formenbauer missen besonders
geschult im Erkennen dieser
Probleme sein. Durch die
Schwierigkeit, qualifizierte
Fachkrafte zu finden, wird dies zu
einem groBen Problem. Hier kann
Technologie Abhilfe schaffen,
indem sie dieses fehlende Wissen
erganzt. Sie ist auch bei der
Fehlersuche hilfreich und
vereinfacht das Implementieren
der Anderungen, sollten Fehler
gefunden werden.

Sehen wir uns an, wie erfolgreiche

Unternehmen diese Heraus-
forderungen bewaltigen.

Verlust von Fachwissen und

Schrumpfende Margen leiden unter den

durch Fehler-
schlecht entwickelten

hohen Kosten, die
korrekturen bei
Teilen entstehen.

HERAUSFORDERUNGEN FUR EIN ERFOLGREICHES
UNTERNEHMEN

Globaler Wettbewerb 52%

Mangel an qualifizierten
Fachkraften

Schrumpfende Margen

Erfahrung infolge von 30%
Pensionierungen
Auf dem neuesten Stand der
Technologie bleiben 30%
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Best Practices ermitteln

Wie sich die leistungsstiarksten Unternehmen definieren

Um Best Practices festzulegen, analysiert Tech-Clarity die
Performance der leistungsstarksten Unternehmen. Als Top-Performer
definieren wir die oberen 20 % der Unternehmen, die ihre
Wettbewerber hinsichtlich der Kennzahlen, die ein erfolgreiches
Unternehmen ausmachen, Ubertreffen:

« Umsatzsteigerung in den letzten 24 Monaten
* Ausweitung der Produktmargen Uber die letzten 24 Monate
» Reduzierung der Produktkosten

AnschlieBend konzentrieren wir uns darauf, wie Top-Performer
vorgehen. Wir sehen uns an, was sie anders machen, um daraus
Empfehlungen zu entwickeln.

Der Vorteil der Top-Performer

Top-Performer verstehen es besser, ihr Unternehmen zu leiten. Das
liegt zum Teil daran, dass sie Prozesse implementiert haben, die sie
in den folgenden Bereichen unterstitzen:

« Schnelles Implementieren von Konstruktionsanderungen
« Erfullen von Qualitatsanforderungen

Die Studienteilnehmer bewertetenvon 1 flr ,Mangelhaft" bis 5 flr
~Exzellent®, wie leistungsstark ihr Unternehmen ist. Im Vergleich zu
anderen Unternehmen, die ihren Prozess mit ,Raum fur Verbesserun-
gen" einstuften, bewerteten Top-Performerihren Prozess besser als
»~Sehr gut®. Diese Prozesse helfen Top-Performern dabei, jene Ziele
zu erreichen, die fur die Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit
erforderlich sind.

Um Best Practices festzulegen,
analysiert Tech-Clarity die
Performance der leistungs-
starksten Unternehmen

(Top Performer)
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Strategien

Wie Uberwinden Top-Performer die
Herausforderungen?

Das Potenzial eines End-to-
End-Prozesses

Um die von starkem Wettbewerb
gepragten Anforderungen an
Effizienz, Qualitat und Kosten-
effizienz zu erflillen, konzentrieren
sich Top-Performer darauf, einen

optimierten Prozess zu unterstltzen.

Dies beginnt damit, die Ubergabe
zwischen den einzelnen Phasen, von
der Angebotserstellung bis zur
Fertigung, zu verbessern. Beispiels-
weise muss die Formenkonstruktion,
wenn sie abgeschlossen ist, weiter-
gegeben werden, damit die Werk-
zeugwege generiert werden kdnnen.
AnschlieBend wird sie, zum Anferti-
gen der Form, an die Fertigung
tibergeben. Bessere Ubergaben
fordern eine bessere Zusammen-
arbeit und End-to-End-Prozesse.

Ein digitaler roter Faden

Bei der Formenerstellung ist jede
Phase auf das Ergebnis der vorheri-
gen Phase angewiesen. Indem diese
Strategien implementiert werden,
erhalt jede Phase was und wann sie
es benotigt. Unterstitzung der End-
to-End-Prozesse bedeutet, dass die
fur das Angebot entwickelten Details
bei der Konstruktion verwendet
werden und Konstruktionsinforma-
tionen nahtlos an die Fertigung
Ubergehen.

Eine zentrale Datenquelle, auf die
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zur Bewaltigung der Herausforderungen

alle Zugriff haben, enthalt die
neuesten Informationen. Dieser
digitale rote Faden ermdglicht die
Rickverfolgbarkeit Uber den
gesamten Lebenszyklus, sodass
nicht mit veralteten Informationen
gearbeitet wird oder Arbeiten
doppelt ausgefiihrt werden. Um
Werkzeugwege zu entwickeln, sollte
es nicht erforderlich sein, ein Teil der
Formenkonstruktion erneut zu
erstellen. Da Konstruktionsdetails
bereits vorhanden sind, steigt die
Effizienz, und mit der zentralen
Datenquelle kdénnen versehentliche
Fehler vermieden werden, die sich
nachteilig auf die Qualitat auswirken
wirden. Durch hodhere Effizienz und
Fehlervermeidung kdnnen wiederum
die Kosten gesenkt werden.

Bessere Zusammenarbeit

Es gibt viele Mdglichkeiten, die
Zusammenarbeit zu verbessern.
Neben besseren Ubergaben und
Effizienzsteigerungen zahlt dazu
auch das Lésen von Problemen.
Beispielsweise erfordert eine spate
Anderung vielleicht eine zuséatzliche
Kuhlleitung, aber die Platten sind
bereits zum Tiefbohren weiterge-
geben worden. Bei einer gut
funktionierenden Zusammenarbeit
sind alle Beteiligten Uber die
Anderung informiert, die Zeich-
nungen aktualisiert, die Fertigung
avisiert, Zeitplane angepasst und die
Kihlleitung vor dem Erhalt der
Platten hinzugefligt, sodass das
Lieferdatum nicht gefahrdet wird.

:..\»\ e

Unterstutzung der End-to-End-Prozesse
bedeutet, dass die flir das Angebot
entwickelten Details bei der Konstruktion

verwendet werden und
Konstruktionsinformationen nahtlos an
die Fertigung Gbergehen.

STRATEGIEN ZUR VERBESSERUNG DER
WETTBEWERBSFAHIGKEIT

Ubergaben verbessern 44%

(z. B. von der
Konstruktion an die
Fertigung)

36%
Zusammenarbeit
verbessern

Einen digitalen End-to-

End-Prozess anwenden
24%

B Top-Performer
B Sonstige
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Prozessengpasse konnen sich sehr negativ
auf die Effizienz auswirken. Teilweise lasst

sich das auf den fehlenden Zusammenhang
bei der Werkzeugentwicklung zurlckfthren.

DIE GRORTEN HERAUSFORDERUNGEN DES END-TO-END-PROZESSES

Prozessengpéasse / Warten
auf Informationen /
Genehmigungen

Verwalten von Anderungen 41%

Mangel an qualifizierten
Fachkraften/Pensionierungen

Zu viele Rekonstruktionen
nach der Ubergabe

49%

Uberlegungen zum Verbessern des End-to-End-Prozesses

Um diese Strategien zu implementieren und ihre End-to-End-Prozesse
Zu verbessern, missen Formenbauer verschiedene
Herausforderungen bewaltigen (siehe Grafik).

Prozessengpisse und Anderungen

Prozessengpasse kdnnen sich sehr negativ auf die Effizienz auswirken.
Teilweise lasst sich das auf den fehlenden Zusammenhang bei der
Werkzeugentwicklung von der Angebotserstellung bis zur Fertigung
zurlickfihren. Da jede Phase etwas von der vorherigen bendétigt,
verlangsamen Verzdgerungen beim Versenden von erforderlichen
Daten, unvollstéandige Informationen und widersprichliche Details den
Prozess und gefahrden Lieferfristen. Dateninkompatibilitdat sorgt flr
zusatzliche Engpasse. Oft haben Teilekonstruktionen ein CAD-Format,
die Formenkonstruktion hat ein anderes und CAM erfordert eventuell
eine erneute Umwandlung. Jeder Schritt setzt einen miihsamen
Export-/Import-Vorgang voraus. Oberflachen, die nicht
ordnungsgemaB Ubertragen werden, missen bereinigt und repariert
werden. Mit jeder Anderung muss dieser langwierige Prozess
wiederholt werden. Manchmal werden Anderungen nur an einer Stelle,
aber nicht an allen vorgenommen, sodass Fehler auftreten kdnnen.
Oder der Arbeitsaufwand durch das Exportieren/Importieren ist
einfach zu hoch, sodass Daten neu erstellt werden.

Qualifizierte Mitarbeiter

Fehlen qualifizierte Mitarbeiter ist das fur Formenbauer in mehrfacher
Hinsicht von Nachteil. Die Mitarbeiter missen sich mit Kunststoffen,
SpritzgieBen und Bearbeitung auskennen. Angefangen auf der
Angebotsebene missen sie alle spezifischen Anforderungen
entsprechend der verwendeten Harze und Filter erkennen.
Formenkonstrukteure miissen wissen, wo sie die Kuhllinien flr eine
optimale Kihlung platzieren. Thermoelemente miissen fir korrekte
Temperaturmessungen an der richtigen Stelle platziert werden, aber
nicht an einem Punkt, der keinen Spielraum fir die Bohrung bietet.
Wadhrend der Bearbeitung missen Vorschiibe und Geschwindigkeiten
optimiert werden, um die gewlinschte Oberflachenglite zu erzielen.
Aufgrund der besonderen und vielschichtigen Beschaffenheit von
Formteilen kann es Jahre dauern, bis dieser Grad der Erfahrung
erreicht wird.
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Unterstitzung des End-to-End-Prozesses

Automatisierte Ubergaben
Um diese Herausforderungen des End-to-End-Prozesses zu bewéltigen, haben Top-Performer WE DATEN 2ZMSCHEN VERSCHIEDENEN
eine um 28 % hohere Wahrscheinlichkeit als andere Unternehmen, Automatisierung zur PHASEN UBERGEBEN WERDEN

Unterstiitzung ihrer Ubertragungen einzusetzen. Sie automatisieren diese Ubertragungen
zwischen den einzelnen Prozessphasen, indem sie flir den gesamten Prozess ein einziges
digitales Modell einsetzen. So vermeiden sie, dass Arbeiten bei jedem Prozessschritt manuell 638%
reproduziert werden muissen, was zeitaufwendig ist und die Fehleranfalligkeit erhdht.

Das Potenzial der Wiederverwendung

Formen sind sehr kompliziert und die genaue Angebotserstellung erfordert normalerweise ein
bestimmtes MaB an Konstruktionsarbeiten. Erhalt ein Angebot den Zuschlag, wird diese
Arbeit automatisch an die Konstruktion weitergeleitet. Das Konstruktionsteam kann dann die
bereits vorhandene Arbeit als Ausgangspunkt verwenden. Die Wiederverwendung von Daten
spart nicht nur Zeit, sondern hilft auch dabei, Fehler zu vermeiden und sicherzustellen, dass
die Konstruktion auch dem Angebot entspricht. Die Konstruktion kann wahrend der
Simulation erneut verwendet werden, um mdgliche Probleme zu erkennen und
Verzbgerungen bei der Abmusterung zu vermeiden. Auch bei der Entwicklung von
Werkzeugwegen wird die Konstruktion erneut eingesetzt. Auch hier wird mehr Zeit gespart,
wenn wahrend des gesamten Prozesses dieselben Daten verwendet werden. AuBerdem
haben Sie mehr Sicherheit, dass das gefertigte Produkt auch der Konstruktion entsprechen
wird.

Herausforderungen meistern

Mit diesem Vorgang kann der mihsame Export-/Import-Vorgang vermieden werden. Viel
wichtiger ist allerdings, dass durch die Automatisierung bei jeder Anderung eine
automatische Aktualisierung der Werkzeugwege vorgenommen wird.

Im Folgenden geben wir Ihnen sieben Empfehlungen, wie Sie noch wettbewerbsfahiger
werden kdénnen.

— -ﬂ__—
= op-Performer haben eine um 28 % ho6here

‘Nahrscheinlichkeit als andere Unternehmen, Volistandig oder Manuell oder

teilweise vorwiegend
automatisiert manuell

Automatisierung zur Unterstiitzung ihrer Ubertragungen
2inzusetzen.

“\.\-\\

Top-Performer Sonstige
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Herausforderungen der Teilekonstruktion einen Hinterschnitt

Angebotserstellung aufweisen, den die Software erkennt
Als die zwei groBten Herausforde- und.d|e genauen Kosten ff” Elluln
rungen bei der Angebotserste”ung Schieber berechnet. So wird das
0 X : nennen Teilnehmer der Studie, dass Problem mit der Einarbeitung
Forme"n 27 % hoher aIS Im_ AngebOt der manuelle Prozess sehr langwierig umgangen und der Prozess starker
geschatzt wurde und die Lieferung dauert und dass erhebliche Einarbeitung automatisiert und manuelle
erforderlich ist. Sie missen wissen, Vorgange entfallen.

was die Preise in die Hohe treibt und
wie die Vorlaufzeit genau kalkuliert
wird, wahrend das Angebot

8 % la .
L Mit diesem automatisierten Prozess
konnen sie erste CAD-Modelle
erstellen. Und diese Anstrengungen

<

WIE ANGEBOTE ENTWICKELTWERDEN wettbewerbsfahig bleibt und sie den . . )
Zuschlag erhalten. Dies ist mit einem E'ng nlcht umso;sGt.o/Tﬁ?hPerformer
38% groBen Aufwand verbunden. Oft aben eine um o honere

Wahrscheinlichkeit, erste CAD-
Modelle bei der Angebotserstellung
zu erzeugen, die in der Konstruktion
wiederverwendet werden kdnnen.

missen vorlaufige Konstruktions-
arbeiten durchgefiihrt werden, um
ein genaues Angebot erstellen zu

konnen. Das ist der erste Schritt beim
Dennoch geben Teilnehmer der Erzeugen des digitalen roten Fadens
Studie an, dass Formen im Durch- vom Angebot bis zur Konstruktion.
schnitt 27 % mehr kosten, als im Dies spart Konstruktionszeit, da
Angebot geschéitzt wurde, und dass bereits in der Angebotsphase
die Auslieferung 28 % ldnger dauert, erledigte Arbeiten genutzt werden
als bei der Angebotserstellung kénnen. GleichermaBen wird die
gedacht. Ubertragung vom Vertrieb zur
Konstruktion verbessert, da der
Best Practices gesamte Inhalt des Angebots bereits
Bei Top-Performern ist es 2,5-mal so im Modell erfasst ist. Auf diese Weise
wahrscheinlich wie bei ihren Mitbe- kdnnen Sie sicher sein, dass die
werbern, dass sie eine automatisierte Konstruktionsabteilung auch wirklich
featurebasierte Angebotserstellung entsprechend des Angebots arbeitet.
verwenden, um diese Heraus- Die Sorge, der Vertrieb kdnnte
forderungen zu meistern. Eine vergessen haben, etwas an der Form
automatisierte featurebasierte zu prufen und das Warten auf die mit
Angebotserstellung erkennt dem Angebot verbundenen
Automatisierte featurebasierte Angebotserstellung Merkmale der Teile/Formen und Unterlagen entfallen. Alle Parameter
weist ihnen automatisch einen Preis und Konstruktionskriterien wurden in
B Top-Performer ® Sonstige zu. Beispielsweise kann die einem einzigen Modell integriert.
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2. Die Zusammenarbeit bei der
Werkzeugkonstruktion fordern

Die Kosten unzureichender
Kommunikation

Wie bereits an anderer Stelle dieses E-Books
erwahnt wurde, besteht eine der Haupt-
herausforderungen der Werkzeugentwicklung
im Implementieren von Anderungen. Die
Méglichkeit des Implementierens von
Anderungen zu verbessern, unterstiitzt Sie
dabei, Qualitatsprobleme zu vermeiden, Zeit
zu sparen und die Kosten niedrig zu halten.
Tatsachlich kann unzureichende Kommuni-
kation die Kosten flir das Werkzeug um 26 %
erhohen. Diese Kosten kdénnen an vielen
Stellen entstehen. Stellen Sie sich beispiels-
weise vor, dass eine Anderung nicht prézise
kommuniziert wurde und ein GroBteil der
Konstruktion auf veralteten Informationen
basiert. Vielleicht wurde der Stahl in einer
falschen GroBe bestellt oder die falsche
Version einer Zeichnung an die Fertigung
weitergegeben. All dies kann Ausschuss und
Neubearbeitung zur Folge haben, wodurch
die Kosten fur die Formen steigen.

Best Practices

Top-Performer haben eine um 50 % hdhere
Wahrscheinlichkeit, die Zusammenarbeit
zwischen der Konstruktion und der Fertigung
zu unterstutzen. Das heiBt, dass sicherge-
stellt wird, dass Anderungen an die Fertigung
weitergegeben werden und diese nicht mit
veralteten Informationen arbeitet. Ange-
sichts der erheblichen Herausforderungen,
die durch den Mangel an qualifizierten
Mitarbeitern entstehen, kann das Verbessern
der Kommunikation zwischen der Konstruk-
tion und der Fertigung dazu beitragen, diese
Wissensllicke zu Uberbriicken. Die Fertigung
kann so die Fertigungstauglichkeit einschat-
zen und Ratschlage geben, um zu einem

spateren Zeitpunkt auftretende Probleme zu
vermeiden. Beispielsweise kdnnen Probleme
wie unndtig enge Toleranzen erkannt
werden, die die Bearbeitungskosten in die
Hohe treiben oder vielleicht ist der Spielraum
nicht ausreichend, um eine Vertiefung in die
Kammer zu bohren.

Assoziativitat

Bei Top-Performern ist es 52 %
wahrscheinlicher, dass die Teile- und die
Werkzeugkonstruktion verknlpft sind. So
kann sichergestellt werden, dass am Teil
vorgenommene Anderungen automatisch in
die Werkzeugkonstruktion einflieBen. Das ist
besonders hilfreich, wenn Sie Mangel an der
Teilekonstruktion feststellen, die sich negativ
auf die Qualitat der Teile auswirken wirden.
Vielleicht zeigt die SpritzgieBsimulation, dass
das Teil sich wie vorgesehen verformt,
sodass der Formenkonstrukteur vorschlagt,
eine Nut hinzuzufliigen. Mit Assoziativitat
kann der Konstrukteur die Anderung
vornehmen, die Formenkonstruktion
aktualisiert sich und zeigt die Anderungen
am Teil. Mit einer assoziativen CAM-L6sung
werden auch alle generierten Werkzeugwege
aktualisiert. Sie ermdglicht Ihnen, bei
einigen Konstruktionsarbeiten einen
Vorsprung zu bekommen, da Sie
weitermachen kdnnen, bevor die vorherige
Phase abgeschlossen ist, da die Anderungen
automatisch Uberall aktualisiert werden.

Bei Top-Performern ist es wahrscheinlicher,
dass sie mit nativen CAD-Modellen arbeiten,
um Assoziativitat zu unterstutzen. Die
Herausforderung besteht darin, dass nicht
alle das gleiche CAD-Werkzeug verwenden,
sodass ein CAD-Werkzeug, das Multi-CAD-
Daten unterstutzt, von Vorteil ist.

Unzureichende
Kommunikation kann die
Kosten fur das Werkzeug

um 26 % erhdhen.
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3. Die Qualitat durch Verifizieren
der Fertigungsfahigkeit
sicherstellen

Es ist schwierig, mangelhafte Teile zu vermeiden

In Anbetracht der Bedeutung der Qualitat flr die
Wettbewerbsfahigkeit lautet der dritte Tipp, Qualitat durch
Verifizieren der Fertigungstauglichkeit sicherzustellen. Die
gréBte Herausforderung im Zusammenhang mit dem
Implementieren von Konstruktionsanderungen besteht darin,
mangelhafte Teile zu vermeiden. Zu Mangeln zahlen
beispielsweise Verzug, SchweiBnahte und
Senkungsmarkierungen. Teilefehler sind eine groBe
Herausforderung; sie konnen den Formtestum 42 %

verlangern, wenn das Team versucht, die Fehler zu finden und .
zu korrigieren. Das Problem fir den Formenkonstrukteur %
besteht darin, dass diese Probleme zwar meistens die Folge »*5
einer schlechten Teilekonstruktion sind, aber oft auf den .
Formenbauer zuriickfallen. s
SpritzgieBen stellt ein groBes thermodynamisches Problem mit g
vielen Variablen dar; es ist selbst mit jahrelanger Erfahrung < ',
schwer, genau vorauszusagen, was passieren wird. Bei i
fehlender Unterstitzung wird dies, durch den Mangel an
qualifizierten Fachkraften, die immer schwieriger zu finden Teilefehler Sind SO
sind, zu einem noch gréBeren Problem. . .
. problematisch, dass sie den
Best Practices
Um dies zu bewaltigen, ist es bei Top-Performern 16 % Formtest um 42 % in die

wahrscheinlicher, dass sie zum Aufdecken der Probleme
Software-Simulation einsetzen. Durch den Einsatz von
Simulation kdénnen diese bereits wahrend der Konstruktion und _ .

nicht erst beim Formtest erkannt werden. So kénnen die mit 5. fo Ry "0

der Nachbearbeitung oder mit dem Umgang mit verschiedenen SO
Prozessparametern verbundenen Verzégerungen vermieden { T N
werden.

Lange ziehen.
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4. Optimieren der Durchlaufzeit

Die Bedeutung der Durchlaufzeit

Wie in den Ergebnissen der Studie in der Grafik auf Seite 4 zu
sehen, ist es flir den Formenbauer wichtig, die Durchlaufzeit zu
reduzieren, um wettbewerbsfahig zu bleiben; daher geht es bei
unserem vierten Tipp um das Optimieren der Durchlaufzeit.
Wahrend alle Teilnehmer der Studie die Durchlaufzeit wichtig
finden, ist es bei Top-Performern 2,1-mal so wahrscheinlich,
dass sie diese zu einem zentralen Anliegen machen.

Best Practices

Wie auch bei der Fertigungstauglichkeit verlassen sich Top-
Performer bei der Durchlaufzeit auf die Simulation, um die
Entscheidungsfindung zu optimieren. Es ist bei ihnen 47 %
wahrscheinlicher, dass sie SpritzgieBsimulation einsetzen, um
die Durchlaufzeit zu optimieren. Da die Durchlaufzeit von vielen
Faktoren beeinflusst werden kann, fuhrt das Durchfihren von
Anpassungen am digitalen Modell zu einer ungeheuren
Zeitersparnis wahrend des Formtests. AuBerdem stehen Thnen in
einer digitalen Umgebung viel mehr Optionen zur Verfiigung als
nur das Anpassen von Parametern oder kleinere Nacharbeiten.
Zudem ist der Zeitaufwand in einer digitalen Umgebung weitaus

Bei Top_Performern ist es 47 % gfgi(;\g;;r?clls beim Formtestund es wird kein Ausschuss
wahrscheinlicher, dass sie

SpritzgieBsimulation zum Optimieren

der Durchlaufzeit einsetzen.

il
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5. Automatisieren der Produktionsplanung

Herausforderungen der Fertigungs-
planung

Als fiinften Tipp raten wir zur Automatisierung
der Fertigungsplanung. Die groBten Heraus-
forderungen der Fertigung sind in der unten
stehenden Grafik zu sehen. Sie alle kénnen mit
der richtigen CAM-Software bewaltigt werden.

HERAUSFORDERUNGEN BEIM GENERIEREN
DES WERKZEUGWEGS

Sicherstellen der
richtigen
Oberflachengute

51%

Schlechte Optimierungs-
moglichkeiten bei 33%
Vorschiiben und
Geschwindigkeiten

Festlegen der besten
Vorgehensweise zum 32%
Beschleunigen der
Schruppbearbeitung

Verwalten der
Anderungen zwischen
CAD/CAM

14
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Automatisierung

Verglichen mit anderen Unternehmen
ist es bei Top-Performern zu 34 %
wahrscheinlicher, dass sie verstarkt
auf die Automatisierung setzen, um
die Programmierzeit zu verklrzen. Es
handelt sich um eine weitere Mdglich-
keit, um Anderungen zu unterstitzen,
denn automatisierte Werkzeugwege
lassen sich leichter aktualisieren.

Best Practices

Um die Herausforderungen zu
meistern, sind Wissen, Sachkenntnis
und praktische Erfahrung erforderlich.
Durch den Mangel an qualifizierten
Mitarbeitern kann es schwierig
werden, diese Erfahrung zu erlangen.
Bearbeitungsrichtlinien der Unter-
nehmen kdénnen in einem Handbuch
festgehalten werden, aber es kann
hinderlich sein, sie nachschlagen zu
missen. Bei Top-Performern ist es zu
33 % wahrscheinlicher, dass sie eine
CAM-L6sung mit Best Practices und
Anleitungen verwenden.

Multi-CAD

Top-Performer suchen auch nach
einer besseren Multi-CAD-
Unterstlitzung. Durch diese erhalten
sie mehr Flexibilitat, um eine Vielzahl
von Kunden und Lieferanten zu
unterstiitzen. Das ist besonders bei
Anderungen nitzlich, da es den
mihsamen Vorgang des mehrmaligen
Exportierens und Importierens von
CAD-Daten reduziert bzw. komplett
Uberflissig macht.

Top-Performer haben eine um 34 %
héhere Wahrscheinlichkeit, beim
Reduzieren der Programmierzeit

verstarkt auf die Automatisierung zu

setzen.
FUNKTIONEN, DIE FUR TOP-PERFORMER BEI EINER CAM-
LOSUNG AUSSCHLAGGEBEND FUR EINEN WECHSEL WAREN
43%
40%

Bessere Multi-
CAD-
Unterstutzung
(Reparatur
usw.)

Programmierung
durch mehr
Automatisierung
reduzieren

Fahigkeit, Best
Practices zu
erfassen/zu

steuern
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6. Unterstltzen von
Qualitatsprufungsprozessen

Zeit bei der Vorbereitung auf WIE DIE CMM-PROGRAMMIERUNG ENTWICKELT
die Priifung sparen WIRD

Fir eine Qualitatsverbesserung 36%
empfehlen wir auBerdem, zur
Unterstlitzung der Prifung ein digitales
Modell zu nutzen. Dies spart Zeit und
stellt auch sicher, dass Sie das Teil
konzeptbezogen validieren.

PMI verwenden

Bei Top-Performern ist es 2,1-mal so
wahrscheinlich, dass sie die CMM-
Programmierung, basierend auf dem
nativen CAD-Modell und der Produkt-
fertigungsinformationen (PMI),
automatisieren. PMI kénnen in der
Konstruktionsphase integriert werden
und nachgelagerten Prozessen einen
Mehrwert bieten, da alle auf das Modell
als einheitlicher Datenquelle zugreifen
kénnen. Dadurch wird die CMM-
Programmierung automatisiert, Zeit
eingespart, Genauigkeit sichergestellt
und das doppelte Ausfiihren von
Aufgaben vermieden.

Bei Top-Performern ist es
2,1-mal so wahrscheinlich,
dass sie die CMM-
Programmierung,
Arbeiten reproduziert, die bereits bei Automatisiert Neutrale Datei basierend auf dem nativen
der Konstruktion ausgefiihrt wurden, mit nativem (STEP, IGES), CAD-Modell und der PMI,
und es kommt verstarkt zu CAD und PMI GD&T I i
menschlichen Fehlern. o hinzugr]ne?l'?;te automatisieren.

B Top-Performer B Sonstige

Demgegenlber tendieren andere eher
dazu, eine neutrale CAD-Datei wie
STEP oder IGES zu importieren und
dann manuell GD&T-Informationen
hinzuzufliigen. Dieser Vorgang ist aber
deutlich mihevoller, es werden
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Integration kann den End-
to-End-Prozess
ermaoglichen

Nutzen Sie als abschlieBenden
Schritt des End-to-End-Prozesses
eine integrierte L6sung. Mit einer
integrierten Plattform kénnen Sie
einen digitalen roten Faden uber
alle Phasen des Prozesses
erstellen. Da das Modell in der
Plattform verbleibt, wird der rote
Faden nicht unterbrochen und Sie
kdénnen es entlang des gesamten
Lebenszyklus riickverfolgen. Die
Technologie unterstitzt
Anderungen und nimmt alle
Aktualisierungen auf der Plattform
selber vor. So missen Sie sich
keine Gedanken um manuelle
Aktualisierungen oder dartber
machen, ob sie etwas Ubersehen
oder alle Beteiligten informiert
haben.

Die Grafik zeigt die wichtigsten
Anwendungen, die nach Einschat-
zung von Top-Performern in einer
idealen Ldsung integriert sein
sollten.

Die ideale Losung

Die Integration der SpritzgieB-
simulation mit CAD vereinfacht es,
wahrend des Konstruktions-
prozesses fir die Fertigungs-
tauglichkeit auf die Konstruktion
zuzugreifen, sodass Probleme
friher erkannt werden kdnnen.
Dies erleichtert es auch, verschie-

dene Mdglichkeiten zu iterieren,
sodass Sie am Ende vor der
optimalen Lésung stehen. Die
Integration des CAD-Modells mit
der CMM-Messmaschinen-
programmierung vereinfacht es,
das Modell wahrend der Program-
mierung zu nutzen, um so Zeit zu
sparen und die Genauigkeit zu
verbessern. Die Integration von
MES stellt einen Mechanismus
bereit, um Daten leichter mit der
Fertigung zu teilen und sorgt
daflr, dass die Fertigung Zugriff
auf die neuesten Konstruktionen
hat und nicht mit den falschen
Versionen oder veralteten
Informationen arbeitet. Produkt-
datenmanagement (PDM)
zentralisiert die Daten. So muss
niemand Zeit fir die Suche der
Daten aufwenden. Mit ihm kann
auch die Zugriffskontrolle
verwaltet werden, sodass Sie
steuern kénnen, wer die Daten
wann einsehen und bearbeiten
kann. Neben dem Datenmanage-
ment verwaltet das Produktlebens-
zyklusmanagement (PLM) auch
den Workflow und Prozesse, um
die Phasen entlang des Lebens-
zyklus zu unterstiitzen. Abschlie-
Bend ermoéglicht Ihnen eine
integrierte CAM-L6sung ein
direktes Arbeiten mit dem CAD-
Modell und stellt sicher, dass alle
Anderungen am Modell
automatisch in den Werkzeug-
wegen dargestellt werden.

Mit einer integrierten Plattform
konnen Sie einen digitalen roten
Faden Uber alle Phasen des

Prozesses erstellen.

WAS SOLLTE EINE IDEALE LOSUNG BEINHALTEN?

Spritzgie3simulation

CAD

CMM-
Messmaschinen-
programmierung

MES (Manufacturing
Execution System)

PDM/PLM

CAM

69%

62%

33%

B Top-Performer
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Zukunftsorientierung

Technologieauswirkungen

Neben der Empfehlung, Ihre Prozesse
zu verbessern, lohnt es sich auch, sich
mit zuklnftigen Trends
auseinanderzusetzen. So kdnnen Sie
voraussehen, auf welche Weise Sie
vielleicht davon betroffen sein werden.
Es hat zahlreiche technologische
Entwicklungen mit Auswirkungen auf
das SpritzgieBen gegeben. Top-
Performer sind haufig auf dem
neuesten Stand der Technologie-
anwendungen, sodass es aufschluss-
reich sein kann, ihre Vorgehensweisen
nachzuvollziehen.

3D-Druck und konturgetreue
Kiihlung

Wahrend SpritzgieBsimulation derzeit
fir Top-Performer die beste
Mdoglichkeit ist, ihre Durchlaufzeit zu
optimieren, sind einige neue Methoden
im Kommen. 36 % der Top-Performer
verwenden Einsatze bei konturgetreu-
en Kuhlungskanélen. Derzeit
verwenden 37 % der Top-Performer
den 3D-Druck zum Fertigen von
Einsatzen und weitere 33 % planen,
ihn zu implementieren. Von diesen 33
% planen wiederum 55 %, ihn in
weniger als einem Jahr zu implemen-
tieren, sodass man von einer breiteren
Anwendung sprechen kann.

Automatisierungssysteme

Die Automatisierung nimmt zu.
Tatsachlich geben 47 % der Top-
Performer an, in den nachsten funf
Jahren starker auf die Fabrikautoma-
tion und Roboter zu setzen, um ihre

Wettbewerbsfahigkeit zu verbessern.
Diese kommen zu den 88 % der Top-
Performer hinzu, die bereits jetzt
Automatisierung einsetzen. Zu den am
haufigsten verwendeten Automatisie-
rungssystemen zahlen:

® Roboter fiir die Montage (51 %)
® Visionssysteme (47 %)
® Fordersysteme (42 %)

® Roboter fiir die Materialbearbeitung
(40 %)

Cloud

Auch die Anwendung von Cloud-
I6sungen wird voraussichtlich
zunehmen. Derzeit geben 53 % der
Top-Performer an, mindestens eine
Cloudlésung zu verwenden, um die
Formenkonstruktion oder die
Fertigung zu unterstitzen. Im
Durchschnitt befinden sich 58 % der
Anwendungen, die sie verwenden, in
der Cloud. Top-Performer, die bereits
die Cloud verwenden, halten diese flr
die sinnvollsten Anwendungsbereiche:

® Werkzeugentwicklung/CAD (67 %)
® Datenmanagement (48 %)

® Werkzeugpfadsimulation (37 %)
® SpritzgieBsimulation (37 %)

Sie kdnnen davon ausgehen, dass
diese neuen Technologien bei der
Formenkonstruktion und Fertigung in

den nachsten Jahren eine groBere
Rolle spielen werden.

36 % der Top-Performer
verwenden Einsatze bei
konturgetreuen

Kuhlungskanalen.
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Die leistungsstarksten Formenbauer
unterstitzen einen End-to-End-
Prozess mit besserer
Zusammenarbeit und verbesserter

Ubergabe zwischen den

verschiedenen Phasen.

Die Chance fiir Formenbauer

Formenbauer missen daflr sorgen, dass ihre Kunden zufrieden sind, um
wettbewerbsfahig zu bleiben. Sie mulssen die Qualitat der Form und der
Teile, die damit gefertigt werden, sicherstellen, Kosten verwalten und
Lieferzeiten einhalten. Leider erschweren verschiedene Herausforderungen
das Erreichen dieser Ziele. Der weltweite Wettbewerb ist groB, qualifizierte
Mitarbeiter sind schwer zu finden und die Margen schrumpfen. Um diese
Schwierigkeiten zu meisten, unterstitzen die leistungsstarksten
Formenbauer einen End-to-End-Prozess mit besserer Zusammenarbeit
und verbesserter Ubergabe zwischen den verschiedenen Phasen.

Wenn wir uns die verschiedenen End-to-End-Prozesse ansehen, wird
deutlich, dass die meisten Formenbauer Schwierigkeiten mit
Prozessengpédssen und Anderungen haben. Durch das Erstellen eines
digitalen roten Fadens entlang des gesamten Prozesses lasst sich der
komplette Lebenszyklus riickverfolgen. Konstruktionsdetails von einer
Phase kdnnen in der nachsten wiederverwendet werden, was zu
Zeitersparnissen fuhrt, da Arbeiten nicht doppelt ausgefiihrt werden. Die
Qualitat steigt, da das Risiko flir menschliche Fehler sinkt und Probleme
durch das frihzeitige Aufdecken von Fehlern friiher erkannt werden
kdénnen.

Empfehlungen und nachste Schritte

Ausgehend von dieser Studie und unserer Erfahrung geben wir
Automobilherstellern folgende Empfehlungen:

* Nutzen von Ausschreibungen

* Fordern der Zusammenarbeit bei der Werkzeugkonstruktion

* Sicherstellen der Qualitat durch Verifizieren der Fertigungsfahigkeit
* Optimieren der Durchlaufzeit

* Automatisieren der Produktionsplanung

* Unterstlitzen von Qualitatsprifungsprozessen

* Unterstltzung durch eine integrierte Plattform
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Uber die Studie

Datenerfassung

Tech-Clarity hat die
Antworten einer
webbasierten Studie von
mehr als 370 Werkzeug- und
Formenbauern erfasst und
analysiert. Die Antworten
der Studie wurden per E-
Mail, Uber soziale Medien
und Online-Posts von Tech-
Clarity erfasst.

Branchen

Die Studienteilnehmer
reprasentieren einen breiten
Schnitt durch verschiedene
Branchen. 37 %
Automobilbranche, 26 %
Industrieanlagen, 25 %
High-Tech, 24 %
Konsumgtiter, 17 % Luft-
und Raumfahrt, 15 % Life
Sciences und weitere. *

Unternehmensgrofle

Die Studienteilnehmer
reprasentieren verschiedene
UnternehmensgréBen: 20 %
mit weniger als 10 Millionen
US-Dollar, 20 % mit mehr
als 10 und weniger als 50
Millionen US-Dollar, 12 %
mit mehr als 50 und weniger
als 100 Millionen US-Dollar
und 22 % mit mehr als 100
Millionen US-Dollar. 26 %
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Elektrodenkonstrukteure und
Mitarbeiter aus der Fertigung
im Allgemeinen.

haben ihre Unternehmens-
gréBe nicht genannt. Die
UnternehmensgréBe wurde
in US Dollar angegeben.

* Beachten Sie bitte, dass die
Summe groBerals 100 % sein
kann, da Unternehmen mehrals
einen Geschaftsbereich und
mehr als eine Region
angegeben haben.

Regionale Verteilung

Die teilnehmenden Unter-
nehmen geben an, in Asien
(47 %), Nordamerika (42
%), Westeuropa (20 %),
Sid- und Mittelamerika (11
%), Australien (10 %), im
Nahen Osten (9%) und
Afrika (5 %) tatig zu sein. *

Positionen

Die Teilnehmer setzen sich
Zu 7 % aus Fuhrungskraften,
zu 11 % aus Direktoren oder
VPs, zu 34 % aus Managern
und zu 48 % aus einzelnen
Beitragenden zusammen.

Nord-
Organisatorische amerika

Funktionen 42 %

Von den Teilnehmern sind 20
% Werkzeugbauer, 19 %
Ingenieure, 16 %

Fertigungsingenieure, 13 %  Sud- und
Produkt-, Projekt- und Mittelamerika
Programm-Verantwortliche, 11 %

9 % allgemeine Verwaltung,
5 % Bereich Qualitat sowie
Maschinenfiihrer, NC-
Programmierer,

-~ West-
europa
39 %

Die Studienteilnehmer
kommen aus
unterschiedlichen
Branchen, unterschiedlich
groBen Unternehmen und
aus verschiedenen
Regionen.

Osteuropa
20 %

:) Asien
¢ 47 %
L

by

’ /g
Naher

—_——-

Osten \!{( “\/

\

'9%

Australien - /)

10 %

Tech-Clarity
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