It der reiiren Blechfertigung
hat die Laserel heuite bei
Beck Maschinerbau bereits
einen Anteil von 60-65%.

Lasersteuerung holt sich die entsprechenden
Daten fiir einen Auftrag dann aus diesem
Zentralrechner. Eflinger: »Bei einem Eilauf-
trag, bei dem ich nur die Zeichnung und kei-
ne DX F-Daten habe, kann man bei einem
Durchschnittsteil sagen, dafé es innerhalb der
erstent 15 bis 20 Minuten vom Laser runter-
laufte«,

Dank der flexiblen Mannschaft ist das
Unternehmen in der Lage, innerhalb von 4
bis 5 Minuten so eine Zeichnung auf CAD zu
erstellen. »Der Rest ist Formsache, « so Meister
Michael Thieringer, »wir gehen momentan

auch schon dazu
iiber, dall wir von
unseren Firmen
DXFE-Files bekom-
men, wo wir bis auf
die reinen Geome-
trien alles rauswer-
fen, was die Nach-
folgearbeit dann
noch flexibler
macht.«

Von den 45
Maschinenbau Beck
Mitarbeitern arbei-
ten nur finf im
Laserbereich: zwei
Programmierer, zwel
Maschinenbediener
und ein Einrichter.
Der Meister und
Geschiftsfithrer
Efilinger sind bereits
mitgezdhlt. Wenn
die Auftragslage es
zuldfdt, ist zum jetzi-
gen Zweischichtbe-
trieb eine dritte
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Schicht geplant, sobald eine automatische Be-
und Entladeeinrichtung in der Halle instal-
liert ist. Diese scheitert momentan an extre-
men Platzproblemen. Abhilfe wird in Kiirze
mit einer zusitzlichen 1200 Quadratmeter
grofRen Produktionshalle geschaffen, die an
die bestehende Halle angebaut wird. Fiir die
Zukunft stiinde, so Udo Efilinger, »wenn es
sich auch noch weiter rumspricht, dafy wir
mit Lasertechnik arbeiten«, der Investition
von wetteren Lasersystemen nichts im Wege.
Branchen, fiir die er arbeitet, kdnnte er sich
da noch einige vorstellen. Seine derzeitigen
Kunden kommen aus
den verschiedensten
Bereichen. Da ist zum
Beispiel der Nutzfahr-
zeughersteller, flir
den ERlinger Halter-
rahmen, Abschirm-
bleche, Wirme-
ddmmbleche, aber
auch nach wie vor
noch werkzzeugfal-
lende Teile fertigt.
Weiter arbeitet er im
Bereich »Weilke
Ware«/Kélteanlagen,
in der Agrartechnik,
im Anhdnger -und
Aufliegerbau, und er
ist Unterlieferant fiir
andere Zulieferer. Er liefert bis nach Spanien,
Italien und England. Kontakte, die durch sei-
ne regionalen Kunden, die aber in der Regel
international tétig sind, entstanden.

Fir den Herbst 1996 steht die Zertifizie-
rung nach ISO 9002 ins Haus. Bisher war der
Druck von den Kunden zwar noch nicht da,
Efilinger ist aber der Meinung, dal® man es
ohne Zertifikat auf Dauer nicht schaffen wird.
So gibt es Kunden, die die Zertifierung schon
angesprochen haben. Andere arbeiten dage-
gen bereits seit 30 Jahren mit Beck Maschi-
nenbau zusammen, und fiir die ist entschei-
dend, daf die Qualitit, die von Beck kommt,
gut ist — egal, ob zertifiziert oder nicht. Udo
ERlinger wird dennoch im Allgemeintrend
mitschwimmen und das Unternehmen zertifi-
zieren lassen. Zundchst nach 9002. Die 9001
wird er aber auch zu einem spéteren Punkt in
Angritf nehmen, um auch im Bereich Ent-
wicklung und Konstruktion noch mehr
anbieten zu kénnen. (kho)

L .
I Laserschneiden

Jobshop und Komponenten-Vertrieb

Laserlohnfertiger setzt auf Angebotsmix

Technische und kaufménnische Kompetenz sowie eine gute Finan-
zierungsgrundlage kombiniert mit einem ersten Kundenstamm
bilden eine gute Voraussetzung fiir den Schritt in die Selbstandig-
keit. Was macht man aber, wenn die ersten drei Punkte stimrmen,
doch die Kunden fehlen? Man wagt es trotzdem...

Das hat sich auch Dietmar Piitz gesagt, als er
sich 1994 mit einem Laser-Jobshop lm sauer-
landischen Meschede-Freienohl selbsténdig
machte. Trotz wirtschaftlich schlechten Zei-
ten tauschte der diplomierte Maschinenbauer
nach zehn Jahren Laseretfahrung auf der
Angestelltenseite seine sichere Position als
Vertriebs- und Applikationsingenieur beim
tapanischen Laserhessteller Fanuc gegen das
Unternchmertum. Zusammen mit seinem
Schwager Karl Rocholl setzte er einen Produk-
tionsbetrieb auf die griine Wiese, kaufte sich
zwei auf thn mafigeschneiderte Lasersysteme
und nutzte seine Industrieerfahrungen in |
Sachen Marketing: Mailingaktionen, Anzeigen
in ausgesuchten Fachtiteln und die persénliche
Firmenansprache brachten schnell einen ersten
Kundenstamm, Geholfen hat Piitz dabei
sicherlich auch seine Gelassenheit: »Man darf
da nicht nervis werden, auch wenn man nut
einen Auftragsbestand von zwei Wochen hat.
Heute ist Flexibilitdt gefragt.«

Gearbeitet wird bei Laser Protec, wie der

E,
Unternehmen L

neue Jobshop heiRt, an zwei Systemen, die
jeweils mit Fanuc Lasern ausgestattet sind, da
Piitz nach wie vor von den Produkten iiber-
zeugt ist, die er einmal verkauft hat. Das erste
ist eine SMAG-Hybridanlage mit Fanuc-Paket-
1osung, sprich 3 kW Laser, Antriebe und Steue-
rungen. Die Bearbeitungsfliche betrdgt 3000 x
1500 mm. Das System ist optional mit einer
Rundachse ausgeriistet und wird vorwiegend
zum Schneiden von dicken Materialien bis 20
mm eingesetzt, Belm zweiten Bearbeitung-
system handelt es sich um das Retrofit einer
Laserlab-Maschine mit »fliegender Optik« und
2500 x 1250 mm Bearbeitungsfliche. Vermut-
lich die einzige Laserlabanlage, die je mit
Steuerungern, Antrieben und 2 kW-Laser von
Fanuc umgeriistet wurde. Plitz schwort auf die-
ses Komplettpaket und wiirde auch zukiinftige
Anlagen dementsprechend umriisten. »Mit s0
einem Paket braucht man sich um die Anbin-
dung des Lasers gar nicht zu kilmmern, es ist
ja im Prinzip schon ales in der Steuerung. Das
geht dann nachher so einfach, daf§ man
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Auf Laser Protec-Bediirfhisse
umngeriistet wirden sowohl
das SMAG-Hybridsystem, als
auch die »fliegende Optik«

" von Laserlab.



Dipl.-ing. Dietmar Pijtz:
»..die Lascrschneiderei ist
nach wie vor abhingiy vom
Know-how des Bedieners, «

Der Prototyp der HBS iuft

bereits seit einern Jahr an der

SMAG-Anlage.

eigentlich mehr damit zu tun hat, die ganze
Antriebsgeschichte und die SPS-Programimie-
rang zum Laufen zu bringen. «

1996 hat das Unternehmen bereits zwei
festangesteilte Mitarbeiter, einen Techniker
und einen Ingenieur sowie fe nach Arbeitsauf-
kommen mehrere Aushilfen. Die meisten
Kunden kommen aus dem VA -Bereich. 8-

16 mm oxydfrei sind hier die Regel. Fir die
Lampenindustrie zum Beispiel schneidet Laser
Protec 30 verschiedene Messingteile fiir Exklu-
sivlampen aus 4 mm Massivmessing in 1000er
Serien, Fir einen deutschen Segelyachtherstel-
ler produzieren sie
Edelstahlteile ftir Piit-
tinge, Beschldge oder
Rumpfverstirkungen.
Letztere bearbeitet
Piitz beispielsweise auf
einer Rundachse auf
beiden Seiten in einer
Aufspannung. Bei den
Yachtteilen handelt es
sich naturgemif nicht
um hohe Stiickzahlen,
da macht es eher die
Vielzahl der verschie-
denen Teile. Weitere
Abnehmer kommen
aus der Kiichen- und
Geschenkartikelindu-
strie. Die Freienohier
schneiden Bremsschei-
ben fiir Kutschen und
Mountainbikes, 19
mm Spanplatten als
Seitenteile fiir Leitstel-
lenpulte, Dichtungen
»ohne Ende« und in
jeder Grofie, arbeiten
fiir den allgemeinen Maschinenbau, Schweii-
anlagenhersteller, die chemische Industrie
und die Medizintechnik oder schneiden Vor-
serien von einigen 1000 Stiick fiir die Automo-
bilindustrie, Vor allem regional ist das Ange-
bot des Jobshops »voll« eingeschlagen, eine
Tatsache, die Piitz anfinglich vollkommmen
fehleingeschitzt hatte. Er war davon ausge-
gangen, dafl sich die Lohnfertigung stark tiber-
regional entwickeln wiirde. Doch im ersten
Jahr kamen 90 Prozent der Kunden aus einem
Umkreis von 50 km, der Schwerpunkt lag bei
metallverarbeitenden Betrieben. Es stellte sich
heraus, daf diesen Betrieben gerade die rdum-
liche Nihe wichtig war, was den beiden Jjun-
gunternehmern bestitigte, welchen Stellen-
wert der persénliche Kontakt hat. Erst im
letzten Jahr hat sich die ganze Sache auch
liberregional entwickelt, nachdem sie auch
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verstdrkt {iber den »Maschinenmarkte« gewor-
ben haben, der ihnen bundesweite Kontakte
brachte.

Die Vorteile seiner Arbeit sieht Piitz in der
Branchenunabhingigkeit — wenn es irgendei-
ner Branche schlecht geht, wiegt das eine
andere wieder auf. Das bringt aber auch den
stindigen Wandel. »Ein Kunde von heute
kann morgen schon nicht mehr Kunde sein.«
Nach Einschitzung von Piitz werden aber
auch die Lohnfertiger wieder verschwinden,
die nur das schnelle Geld machen wollen,
»Irgendwann geht auch der niedrigste Preis
nicht mehr, abgese-
hen von der Qualitit
der Schnitte, Kein
Bearbeitungsverfah-
ren, vergleicht man
das Laserschneiden
mit dem klassischen
Drehen oder Frisen,
hat so viele Einstell-
parameter, die das
Schneidergebnis
beeinflussen, wie die
Laserei. Die Laser sind
Zwar mittlerweile so
weit, daR sie als
zuverldssiges Werk-
zeug einsetzbar sind, .
aber es sind noch vie-
le Komponenten
dazwischen. Die
Maschine ist dyna-
misch, d.h. die Opti-
ken, die eingebaut
sind, verschmutzen
mit der Zeit, die Linse
wird schiechter. Mal
7 hat man andere Vor-

schiibe, die Materialien sind unterschiedlich —

VA ist nicht gleich VA. Das beeinflufit das
Schneiderergebnis und die erzielbare Ge-
schwindigkeit.« Bei Laser Protec wird zu 80
Prozent VA verarbeitet, die restlichen 20 Pro-
zent teilen sich die unterschiedlichsten Mate-
rialien, Kunststoffe liebt Ptz dabet maximal
als Folie, aber nicht als Werkstoff an sich: » Wir
arbeiten sowohl mit einer Unter- als auch
Obertischabsaugung, weil wir gerade fiir den
Kiichenbereich sehr viele Materialien schnei-
den, die aus Griinden der Weiterverarbeitung
follert sind. Das ist schwierig, aber machbar,
Das Schneiden von reinen Kunststoffen leh-
nen wir aber als Serienauftrag ab, da man nie
genau sagen kann, aus was die Materialien
bestehen und einfach zu viele Schad- und
Giftstoffe freigesetzt werden. Das wollen wir _
uns und unseren Mitarbeitern nicht antun.«

il Jobshop




Als Lohnfertiger lebt Piitz von der Flexibi-
litdt.« Wir kénnen eigentlich gar nicht sagen,
was produzieren wir morgen, sondern das
kann sich heute im Laufe des Tages schon
andern, Ein Kunde kommt und braucht etwas
ganz dringend, dann wird der ganze Produkti-
onsplan schon wieder verschoben.« Diese Fle-
xiblitdt ist nach Ansicht von Piitz nicht mehr
gewihrieistet, je mehr sich die Sache nach
oben hin aufbliht. Das fingt bei der Arbeits-
vorbereitung an. Er hat festgestellt, daR viele
Kunden zu ihm kommen, die vorher bei ande-
ren: gréBeren Laserlohnschneidern geschnitten
haben. Der Grund: die
groBBen haben sechs
Wochen Vorlauf,
Laser Protec im
Schnitt ein bis zwei
Wochen. Diese Stirke
will Piitz versuchen zu
bewahren. Dabei setzt
er auf die reine Lase-
rei, denn nur von der
hat er nach eigenen Angaben wukhch
Ahnung. So bietet er maximal noch Abkant-
Arbeiten mit an. Fiir die restlichen Blecharbei-
ten hat er sich stattdessen eine Kooperation
mit anderen Partnern aufgebaut. »Wenn
irgend etwas noch gefrist werden muf, dann
funktioniert das in Teamarbeit, dazu muf ich
mir nicht noch eine Friise ins Haus stellen.«
Dann schon eher etwas aus dem Laserbereich.
Zur Zeit ist Laser Protec dabei, neben der
Lohnfertigung eine Vertriebsschiene fiir ein
japanisches Sensorik-Paket aufzubauen; das in
der bestehenden Form bisher noch nicht in
Europa angeboten wird. Das HBS, so der
Name, besteht aus einer kapazitiven Abstands-
sensorik, die den Abstand zwischen Diisen-
spitze und Materialoberfliche auf einige hun-
dertstel Millimeter genau mift, und diesen
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Abstand entsprechend iiber die Z-Achse der
CNC beim Schneiden konstant hilt. Das Sen-
sorteil, das nicht wie meist iiblich aus Kera-
mik, sondern aus Stahl besteht, ist durch eine
aufwendige Beschichtungstechnik besonders
temperatur- und druckbestdandig (bis S00°C
und 20 bar). Die Prozelsensorik mifst éiber
Lichtleiter tiber der Schneidlinse das riickre-
flektierte Licht, das beim SchrneidprozeR oder
beim Einstechen entsteht, und wertet es ent-
sprechend konvertiert aus. Die Auswertung
steht dem Anwender zur Einbindung in die
SPS als digitale Signale zur Verfligung. Das
HBS ist in der Lage,
durch seine Sensorik
das Ende des Ein-
stechvorganges zu
erkennen und den
weiteren Arbeitsvor-
gang einzuleiten.
Durch die Zeiterspaz-
nis und die Aus-
schuffminimierung

WIId ein enormer Produktlonsvorteli flir den

Anwender geschaffen. Die Prozefisensorik bie-
tet auflerdem die Funktion, daR bereits vor-
handene Ausschnitte mittels einer HOLD-
Funktion iiberfahren werden, ohne daf der
Schneidkopf unter die Materialebenen taucht.

Pitz kennt das Gerédt mittlerweile sehr gut,
da er bereits eine ganze Menge an Vorarbeit,
zum Beispiel die CE-Abnahme, geleistet hat.
In der eigenen Produktion Zetestet und einge-
setzt hat Piitz den Prototypen der HBS-Laser-
schneidsensorik des japanischen Herstelers
Fist bereits seit einem Jahr. Ein entsprechen-
der von Laser Protec entwickelter Schneid-
kopf wird Ende 1996 verfiigbar sein. Um-die
Applikation und Technik kiimmert sich ein
Ingenieur, der sich im Rahmen seiner
Diplomarbeit schon in das Thema eingearbei-
tet hat. Den Europavertrieb nimmt Piitz selbst
in Angriff und hoift, da das Paket, das zu
einem »verniinftigen« Preis angeboten wird,
seinen Markt findet,

Als Zielgruppe ftir dieses Paket hat sich
Piitz in erster Linie Anlagenhersteller heraus-
gesucht. Wobei hier die Kontakte aus seiner
friiheren Tatigkeit fiir ein erstes Entree sor-
gen. Bisher sei die Resonang, so Pltz, recht
positiv. Ansonsten setzt er auf seine eigenen
Erfahrungen: »Die Laserschneiderei ist nach
wie vor abhingig vom Know How des Bedien-
ers. Eine entsprechend selbstindige Prozefii-
berwachung kann da von Vorteil sein, da das
HBS in der Lage ist, eventuelle Verschweifiun-
gen oder Verbrennungen sofort zu erkennen
und die Maschine zu stoppen.« (khé)
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