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3 Dinge, die Bieger nie tun sollten

Ist das Biegen auch in lIhrer Produktion haufig der Flaschenhals im Prozess? Kommt es hier oft zu Engpassen, die
Durchlaufzeiten verlangern? Dann finden Sie nachfolgend niitzliche Tipps, um lhren Biegeprozess noch effizienter
einzusetzen. Vielleicht ist der Grund fir ungeplante Verzégerungen gar nicht das Biegen selbst, sondern
Arbeiten, die ein Bieger erledigt bevor oder nachdem er ein Teil gekantet hat. Die Erfahrung zeigt, dass vor allem
drei Aktionen den Prozessschritt Biegen unnétig ausbremsen.

Fast jeder Bieger kennt die Situation: Ein eiliger Auftrag kommt an die Maschine und das benétigte Werkzeug ist nicht
auffindbar. Werkzeuge sind auf verschiedenen unbeschrifteten Wagen verteilt oder in Werkzeugschranken verstaut. Ist das
passende Werkzeug endlich gefunden, stellt sich heraus, dass es beschadigt ist. Das ist argerlich und verzégert den
Prozessschritt — schlimmstenfalls kann er gar nicht ausgeftihrt werden. Suchen mussen ist also ein No-Go. Mit einigen Lean-
Management-Kniffen (siehe Punkt #5 in der Liste) bringen Sie Ihre Werkzeugverwaltung auf Zack und vermeiden Suchzeiten.

Haufig erledigen Bieger Aufgaben, die nichts mit Abkanten zu tun haben. So werden sie beispielsweise zum Entgrater, weil
der Kollege beim Schneiden nachlassig war oder der furs Entgraten zustandige Mitarbeiter ein Teil Ubersehen hat. Oft
Ubernimmt er auch Verpackungsaufgaben, weil das Biegen haufig der letzte Prozessschritt ist bevor das Teil entweder zum
Kunden oder in die Oberflachenbearbeitung geht. Biegeabdrticke und durch Teilehandling verursachte Kratzer durfen da
nicht sein.

Entlasten Sie lhre Bieger und verteilen Sie die Verantwortlichkeiten fir vor und nachgelagerte Prozessschritte auf Kollegen,
die diese Arbeitsgange hauptberuflich oder hauptzeitparallel durchfiihren kénnen.

Ein Maschinenbediener einer Abkantpresse sollte niemals auf der Maschine programmieren missen. Dies ist zeitaufwendig
und kann nicht hauptzeitparallel durchgefuihrt werden. Folglich sinkt die Produktivitat einer Abkantpresse, die sich aus
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gekanteten Bauteilen pro Zeiteinheit ergibt. Eine wirkungsvolle Steigerung der Maschinenproduktivitat einer Abkantpresse
l&sst sich mit der -Offline-Programmierung erzielen. Mit Hilfe von Tec Zone Bend als Teil des Programmiersystems TruTops
Boost kénnen Sie lhre Abkantpresse mit geringem Zeitaufwand direkt aus dem Buro programmieren. Der Bediener erhalt das
fertige Programm inklusive der Angaben zu den zu ristenden Werkzeugen direkt an die Maschine. So kann er sich auf
Rustoptimierungen und das Biegen fokussieren und tragt damit zur gesteigerten Leistungsfahigkeit Ihrer Abkantpressen und
schlussendlich auch Ihrer gesamten Fertigung bei.

Fur diese Themen aus der Praxis hat die Smart Factory Consulting Lésungen, die nicht schwierig umzusetzen sind, aber
schnell fir mehr Effizienz sorgen. Machen Sie sich smart!
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