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Die effiziente Nutzung von Maschinen 
und das Vermeiden von Stillstands-
zeiten sind ein häufiges Be stre  ben, 

wenn es um die Auslastung von Produk-
tionskapazitäten geht. Dabei schließt die 
Maschinendatenerfassung die Lücke zwi-
schen den Produktionsmaschinen und der 
firmeninternen IT-Struktur. Hinter dem 
Einsatz einer MDE verbirgt sich meist 
das Ziel, Störgrößen zu identifizieren und 
zu vermeiden sowie die Sensibilisierung 
der Mitarbeiter, um im Rahmen des ›Kon-
tinuierlichen Verbesserungsprozesses‹ die 
Produktivität zu steigern. 

Eine klare Aussage über die Maschi-
nenauslastung wollte man auch beim 
Unternehmen Altec aus Wimsheim. Die 
Spezialisten für Komplettsysteme und 
Produkte für die dentale Implantologie 
produzieren an ihrem Unternehmenssitz 
auf 65 Langdrehmaschinen im 3-Schicht-
betrieb.  Dort baut der Einsatz einer MDE 
allerdings auf einer völlig anderen Basis 
auf. Man fertigt 1200 unterschiedliche 
Artikel, das macht in der Summe über 
3,5 Millionen Werkstücke (Implantate, 
Abutments, Zahnarzt-Instrumente) pro 
Jahr. Diese Vielzahl an unterschiedlichen 
Implantat ausführungen beruht auf den 
individuellen Durchmessern und Län-
gen, die entsprechend den Knochenstär-
ken, der unterschiedlichen Kieferstruktu-
ren und Zahnaufbauten angepasst sind.

 Dazu erklärt Frank Brosig, Teamlei-
ter CNC-Fertigung bei Altatec: »Früher 

ordneten wir die Aufträge an die jeweili-
gen Maschinen noch über Excel-Tabellen 
zu. Ein Auftrag besteht aus rund 3000 
Teilen, die sehr unterschiedliche Laufzei-
ten benötigen. Deshalb war es für uns 
nicht leicht abzusehen, wie lange ein Auf-
trag läuft. Eine zuverlässige Fertigungs-
planung war so unmöglich. Außerdem 
konnten wir auf keine realen Daten zu-

rückgreifen, um die Auslastung und Effi-
zienz der Maschinen festzustellen.« 

Reale Daten bilden die Basis  
für Prozessoptimierungen
So begann man bei Altatec vor mehr als 
zehn Jahren, die Maschinen- und 
Stammdaten mit einer MDE zu erfassen. 
Ziel war es, die Fertigungsplanung auf 
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Der Kapazitätsauslastung auf 
den Zahn gefühlt
Den Zweck der Maschinendatenerfassungen (MDE) definiert Altatec neu: Bislang oft nur als 
Nachweis von Spindelstunden und Maschinenauslastung verwendet, leistet die MDE  
›syn:frame‹ nicht nur die gesamte Fertigungsplanung, sondern auch Prozess optimierungen. 

von Jan Allgeier

1 Die Fertigung der Implantatsysteme erfolgt auf 65 Langdrehmaschinen mit Stangenlader. 
Dabei ist jede der Maschinen mit einem syn:frame-Terminal ausgestattet (Bild: JGA/Altatec)
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eine zuverlässige Basis zu stellen und 
gleichzeitig eventuell notwendige Pro-
zess  optimierungen einzuleiten. 

Mit dem Einsatz der syn:frame-Plan-
tafel ist das sehr zufriedenstellend gelun-
gen, denn die Arbeitsvorbereitung erhält 
seither über die anstehenden Aufträge ein 
klar definiertes Zeitfenster. Was die Effi-
zienz der Maschinen angeht, ist man in 
der glücklichen Lage, auf Vergleichswerte 
zurückgreifen zu können. Läuft ein Werk-
stück oder ein artverwandtes Teil auf ei-
ner bestimmten Maschine schneller, so 
lassen sich die Prozesse aufgrund dieser 
Erkenntnisse optimieren. In der Summe 
bildet syn:frame mittlerweile kontinuier-
lich die Basis für aktuelle Kapazitätsaus-
sagen in der Arbeitsvorbereitung. 

Jan Allgeier, Geschäftsführer von 
JGA Software Solutions, sieht aus diesem 
Grund die Zeiten, in denen eine MDE nur 
ermittelt, ob eine Maschine steht oder 
nicht, als Vergangenheit an: »Die Plan-
tafel plus die grafische Übersicht sind 
bei uns heute der Kern einer MDE. Über 
diese Features lässt sich sehr früh schon 
erkennen, ob man mit einem Auftrag im 
Limit ist. Steht eine Maschine, sieht 
man sofort, wie sich der Auftrag im zeit-
lichen Ablauf entwickeln wird und kann 
entsprechend rea gieren. Das gilt selbst-
verständlich auch im positiven Sinn, 
denn ist ein Auftrag beispielsweise früher 
abgearbeitet als geplant, lassen sich so 
auch die freien Kapazitäten entsprechend 
verplanen.« 

Störgrößen sicher identifizieren
Neben dieser effizienten Planung umfasst 
die syn:frame natürlich auch alle Funk-
tionalitäten, die herkömmliche MDE- 
Systeme aufweisen. Es lassen sich Stör-
größen wie Reparaturbedarf, Werkzeug-
bruch und weitere erfassen. Und so 
werden in Wimsheim auch regelmäßig 
Auswertungen durchgeführt und Haupt-
störgründe ermittelt, um Probleme ge-
zielt anzugehen. Für Hans Guwak, Tech-
nischer Leiter bei Altatec, ist das eine 
Vorgehensweise, die zwangsläufig zu hö-
herer Produktivität führt: »Derzeit ferti-
gen wir mit 65 Maschinen und sind hoch-
gradig automatisiert. So geht es auch bei 
uns um eine hohe Maschinenauslastung, 
für die wir jährlich Kennzahlen fest-

2 Die Einzelterminals sind für Einrichter und Bediener immer der 
Anlaufpunkt für Informationen wie Stückzahlen, Stückzeiten und 
Maschinenzustand bis hin zur Störgrundeingabe (Bild: JGA/Altatec)

3 Die Varianz der zu fertigenden Werkstücke, wie bei diesem 
 Implantat, ist hoch. Insgesamt verlassen 3,5 Millionen Teile im 
Jahr die Produktionsräume von Altatec (Bild: JGA/Altatec)

4 Im Falle einer Maschinenstörung sieht man auf einen Blick die zeitliche Auswirkung auf 
den laufenden Auftrag und kann sofort reagieren (Bild: JGA/Altatec)
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nuierlich im Einsatz sind, davon separie-
ren konnten.«

Alles in allem scheint also die ur-
sprüngliche MDE, als einfacher Kontroll-
mechanismus für Mensch und Maschine, 
abgelöst. Voraussetzung ist, sie wird ent-
sprechend ausgelegt und der mögliche 
Mehrwert sinnvoll genutzt. W

legen oder neu definieren. Um diese Vor-
gaben zu erfüllen, werden kontinuierlich 
Störgründe erforscht, mit den Maschinen-
einrichtern diskutiert und nach Optimie-
rungen gesucht.« 

Individuelle Lösungen gehen  
über den Standard hinaus
Wie wichtig es heute aber ist, bei einer 
MDE über die Standards hinaus indi-
viduelle Kundenlösungen anzubieten, 
machen zwei weitere Tools von JGA 
deutlich. So müssen die Werkstücke bei 
Altatec, nahezu ausschließlich Titan und 
Edelstahl, nach der Fertigung gereinigt 
werden. Im Rahmen einer Validierung 
wurde festgestellt, dass nicht mehr als 
2000 Teile  die Reinigungsprozedur am 
Stück durchlaufen dürfen, da sonst der 
gewünschte Reinheitsgrad nicht erzielt 
werden kann. Die JGA Software Solu-
tions hat hier ein Tool entwickelt, über 
das man am Terminal erkennt, wann die-
se Losgröße erreicht ist. Ein weiteres Bei-
spiel ist die Tatsache, dass die Maschinen 
nach vier Stunden Produktion zu prüfen 
sind. Auch hierfür hat JGA eine Lösung 
entwickelt. So verfügt man in Wimsheim 

mittlerweile über die wichtigsten Module 
einer MDE. Und alle, so Jörg Bischoff, 
tragen zu mehr Effizienz bei: »Wir arbei-
ten zum Beispiel auch mit dem syn:frame- 
Auslastungsmodul, das den Einsatz einer 
Maschine pro Tag und Woche aufzeich-
net. Sinnvoll ist hier, dass wir unsere Ent-
wicklungsmaschinen, die ja nicht konti-

5 Für Frank Brosig (links) und Jan Allgeier ist die Plantafel plus die grafische Übersicht 
der Kern der MDE, denn so lässt sich sehr früh erkennen, ob man mit einem Auftrag im 
Limit ist oder darüber (Bild: JGA/Altatec)

GENERATIVE FERTIGUNG

Mit Laserschmelzen werkzeuglos zum Fertigteil
Als Ergänzung zu modernen Präzisionsbearbeitungsverfahren 
kann das additive Laserschmelzen eingesetzt werden, um me-
chanisch und thermisch belastbare metallische Funktionsteile 
zu fertigen, die mit herkömmlichen Verfahren nicht oder nur 
sehr aufwendig zu produzieren wären. Dabei wird pulverförmi-
ges Metall durch einen Faserlaser lokal aufgeschmolzen. Nach 
dem Erkalten verfestigt sich das Material. Der Aufbau des 
 Bauteils erfolgt Schicht für Schicht (mit einer Schichtstärke  
von 15 bis 150 μm) nach den vorliegenden 3D-CAD-Daten.

Ein dazu passendes Anlagenkonzept liefert Concept Laser: 
Die M2 cusing Multilaser ist mit 2 x 200 W- oder 2 x 400 W-Lasern 
verfügbar. Die jüngste Generation arbeitet mit einer verbesser-
ten, segmentierten Belichtungsstrategie für hohe Produktgüte. 
Die Konfiguration mit doppelten Lasern steigert den Bauteile-
durchsatz gegenüber vergleichbaren Maschinen mit nur einem 
Laser um bis zu 80 Prozent. Die konkrete Steigerung ist natür-
lich von der Geometrie der betreffenden Komponente abhängig.

Als Basis für die im Schichtverfahren aufgebauten Bauteile 
dienen Pulverwerkstoffe aus Edelstahl, Warmarbeitsstählen, 
Kobalt-Chrom-Legierung, Nickelbasislegierung, sowie reaktive 
Pulverwerkstoffe, wie Aluminium- und Titanlegierungen. Einige 
Materialien sind sogar härtbar und bieten damit guten Schutz 
vor Abrieb und Verschleiß und Korrosion. 

Auf die neue Fertigungsmethode kann sich seit Kurzem 
Faustson Tool aus Colorado/USA stützen. Dort ist man über-
zeugt, durch die Neuanschaffung die Dimensionen für Ferti-
gungsleistungen und Produktlösungen zu erweitern, um 
 wettbewerbsfähig zu bleiben und Kunden die jeweils optimale 
Fertigungsmethode anbieten zu können. 

Concept Laser GmbH  
96215 Lichtenfels 
Tel. +49 9571 1679-0   
www.concept-laser.deB
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