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Die Hightech-Schuhmacher

Fidia vergréBert Fiinfachsmaschine fir Laufsohlenhersteller Alsa

| Pro dafr stelit Alsa 500 bes 700 Paar Laufsohlen-Formen fiv alle ganggen Grifien her

Alsa sieht sich als Europas grafiter
Hersteller von Laufsohien und Fulfl

betten, die an den zwel Standorten Schan
bach bel Garlitz und Orzell ber Fulda mit
rund 200 wund 300 Mitarbeitern produzie
ren. In Urzell, wo Alfons Sahm 1945 das
Unterneghmen damals zur Herstellung von
Lippenstifthidlsen und Holzabsatzen grin
dete, befindet sich heute noch die £entra-
le mit Verwaltung, Vertriet, dem Werkzeug-
ynd Formenbau und Produktion. Daran
hatte auch das Engagement von Continen-
tal awischen 1967 bis 1988 mchits gedn-
dert. Deren Anteile dbernahm Birkenstock
- einer der heutigen Hauptabnehmer

Die Formen fir die in Schonbach und
Urzell produzierten Laufsohlen aus Paly-
urethan, Alsa-Multicell sowie FuBbetien
aus MNaturkork, Latex, Kork-EVA und -PU
konzipiert und fertigt Alsa seit Januar
2004 oghne externe Unterstitzung in deren
Werkzaug- und Formenbau-Profitcenter.
Grund: Geschattstihrer Karl-Ernst Kaohl
hepp erweiterte seine Maschinenkapazita-
ten mit der brandnauen Fidia HS 664 RT:
JHeute fertigen wir durchschnittlich rund
mwei Formenpaare pro Tag. Mit der neuen
Maschine haben wir — wie es bel uns ub
heh st — wieder in die fukunft investiart,

42

Meben der Simultanbearbeitung kann die
Fonfachsmaschine auch Hinterschnei-
dungen frasen, ber denen wir vorher mit
unseren drei Dreachsmaschinen passen
muliten.” AuBerdem lies die Harte der
hochfesten Alumimiumformen, die zam
Reingen mechanisch abriebfest sein mus
sen, das nachiraglhche manuelle Heraus
arbeiten der Hinterschneidungen mcht zu.
Seit 1991 hatten Karl-Ernst Kohlhepp und
CHNC-Fertipungsleiter Norbert Fritz sukzes-
=ive den Fidia-Bestand aufgebaut. |, Ju un-
serer ersten Maschine kamen wir allerdings
eher rufallig durch einen Tip von Hermann
Langohr, dem damaligen Parat-Anwen-
dungsberater aus Frankfurt, der uns im
Nachbardor! die zum Verkaul stehende
M 500 zeigte — deren Arbeitsraum mit
350 » 500 mm palte genau fir unsere
fwecke,” Karl-Ernst Kohlhepp verfalgte
schon damals den Trend und das Ziel, die
Schuhformen zu frasen - ohne diese Tech-
nik seien einige Schuhe wie Sandalen mit
angeschaumtem Schaft nicht machbar ge
WESEN

Mitte 2003 beschloB Karl-Ernst Kohlhepp,
den Maschinenpark mit einer Funfachs-
maschine zu erganzen. he Marke stand
fest, da Alsa Stewerung, Handling wnd

Die Kapazititen seines Werkzeug-
und Formenbaus hat ,the solemaker”
Alsa mit dem Fiinfachs-Fraszentrum
HS 664 RT schlagartig um rund 75
Prozent gesteigert. Formenbauleiter
Karl-Ernst Kohlhepp muB nun keine
externen Zerspaner mehr beauftra-
gen, sondern kann statt 400 heute
bis zu 700 Formenpaare pro Jahr
auf seinen nunmehr fiinf Fidia-
Maschinen frasen. Deren Vorteile
und seine Fertigungsstrategie
erklarte Karl-Ernst Kehlhepp exklusiv

maschine+werkzeug.

Hochtester Alummmumblock bekommi Profil
féind Achsen und e Dreb-Kipptisch lassen nur
auch Hinlerschmeigdungen ru

Leistung der Fidias im Markl verglichen
hatte, ahne Defizite festzustellen
dings fehite dem anvisierten Typ, der Ba
zismaschine HS 664, der Arbeitsraum, um
die hochfesten Alurminium-Werksticke (Al
Zn Mg Cul5) in einem aufgesetzten Dreh
Kipptisch spannen und umseitsg HSC be
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arbeiten 2u kannen, Der Y-Weg hatte ein-
fach nicht ausgereichl. Man hatte auf dem
Dreh-Kipptisch nur noch Visitenkarten be-
arbeiten konnen”, erinnert Gehietsver-
kaufsieiter Heriberl Knocke won
Parat, dem exklusiven Vertrieh-
spartner von Fidia in Deutsch:
land, an den letzten Juni. Gelost
wurde das Froblem letztlich im
Fidia-Produktionswerk in Faorli
nahe Turin. Um Teile mit 400 x
400 x 320 mm frasen zu kinnen,
verlangerte Fidia die Y- und Z-
Achse gegeniiber der Basisversi-
on und integrierte statt einem
Aufspanntisch den Dreh-Kipp-
tisch won Rickle sowie das
Spannsystem von 3R, Das neue,
steifere Maschinenkonzept (ber-
ragt das Basismodell um 400
mm. Der Dreh-Kipptisch &6t
Raum zur Finfachsbearbeitung
in den Grenzen wvon 600 x
560 mm

Zurick n Deutschland hatte
Warl-Ernst Kahlhepp den Kauf-
vertrag fir die Flnfachs-HSC-
Frase nach kurzer (beriegung
Ende Juni unterschrieben. . Ge-
liefert wurde die Maschine am
3.12.2003, die ersten Spane flo-
gen bereits drei Tage spater®, er-
innert sich Norbert Fritz. Obwoh|
Alsa schon Fidia-vorbelastet war,
buchte Karl-Ernst Kphlhepp das
Schulungspaket. ,Das machen
wir bel jeder Maschine. Man in-
vestiert mehrere 100.000 Euro
und spart dann am Fidhrerschemn
Einen Teil der Schulung hire ich
mir auch immear an, um das Ge-
spur fur die Maschinen nicht zu
verheren und 2u horen, was die
Maschinen leisten kinnan.” Da
die vier Maschinenbediener die
Fidia-Steerung bereits aus dem
Effeff beherrschen, konzentrierte
sich die Fidia-Schulung  auf
das Handhabungstraiming. Seit
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2.1.2004 arbeitet die HS 664 RT mit
Emulsion und hochpositiven HM-, VHM-
Werkzeugen aus dem 20er Werkzeugma-
gazin, das nach Erfahrung von Heribert
Knocke fur die HSC-Aluminiumbearbei-
tung vilhig ausreichand sei, Um rationell zu
fertigen, setzt Alsa die neue HSC-Frase be
Termindruck vor allem fir die Finishbear-
beitung ein. Das Vorschruppen erledigen
die rwei M 500, eine Digit 165 und die
HSS B4 P

Schon ber der Auslegung der Formen mufl
flsa die Ausdehnung der Polyurethan-Full-
betten beachien. Konfektioniert werden
die Laufsohlen und FuBbetten auf zwei

CAD-Arbaitsplatzen. Alsa arbeitet mit dem
CAD-System von Schott, das nach Erfah-
rung won Karl-Ernst Kohlhepp vor allem
den Einstieg sehr einfach gestaltete. ,Wir
sind allerdings rickwarts eingestiegen. Wir
hatten erst die Maschinen und wollten
dann die CADVCAM-Kette fir wnsere
Schuhformen aufbauen”, beschreibt der
Chef die Technologiespriinge. , Schott hat-
te uns eine 2D-, 2 '/, oder 3D-Lasung
angeboten, die wir je nach Bedarf und
Geldbeutel ab damals 10.000 Mark nach-
einander integrieren kénnten.” Andere Sy-
steme waren vor zehn Jahren nicht so fle-
xibel und um den Faktor 10 teuerer
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pawesen, 50 Karl-Ernst Kohlhepp. Mittler
weile konstruiert Alsa natorlich im Raum
und verfogt seit neustem Gber einen 30
Polyesterharz-Drucker, Damit, so Morbert
Fritz, kGinne man schnell ein griffiges Mo
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dell kreieren, um kritische Formen kon
trollieren zu kénnen, Am Anfang der Da
fenkette steht dbrigens ein sechsachsige
Laserstreifensensor, mit dem Alsa komple
w2 Korpermodelle in Kurzester Zeit abiastet
und dem CAD-System digital zur Wel
terverarbeitung bereitstellt. Alsa frast mit
Sicht-  wnd

den Fidia-Maschinen nur
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Freifarmflachen, Oberflichengualitdt und
Konturgenauigkei! seien  wichtiger als
Prazision, .obwahl wir magimal mégliche

Prazision fertigen - denn Unscharfen ent

stehen auch bel der Schuhsohlenhersie

Heritert Knocke (inks! wund Morbert Frifz haben keine . Pro

lung in der weiteren Produktignsabfolge
automatisch, zumal sich die Schuhsohlen
nach dem Eimspritzen beim Herausneh-
men und vor dem manuellen Entgraten und
Finizhen um den Faktor 2 bis 3 ausdeh-
nen”, verdeuthicht Karl-Ernst Kohlhepp

Die Produktivitat und damit die Standzeit
der Maschinen werde nach der Einschat-
zung von Karl-Ernst Kohlhepp im hohen
MaPBe von der Spindel und darin speziell
von der Qualitat der Lager beeinflullt, die
teilweise doch sehr schwankt. Einmal
mulite Alsa sine Spindel der Digit-Maschi
ne bereits wieder nach zwel bis drai
Wachen auswechseln, Dagegen l&uft die
aktuelle Spindel der Digit problemios - be
reits seit gut zwel Jahren. ,Um Stilistand
auszruschhelen, haben wir fir jeden Ma
schinentyp immer sine Spindel auf Laper
— auch flr die Newe", verrdt Karl-Ernst
Kohlhepp. Im Falle eines Falles ser aber
auch Fidia binnen 24 Stunden vor Ort, was

auch nidtig sei, so Morbert Fritz, da unse

re yier Zerspaner in 2wel Schichten die fant

Maschinen permanent auslasten.” Dar
iber hinaus nutzt Alsa je nach Auftragsia-
ge auch den Jamstag und Sonntag zum
Risten und Frasen. Automatisiert fir den
mannlosen Betrieb st bislang aber nur die
HSS 64 P mit beigestelltem Tellemagazin

LDiese Option besteht natorhich avch fr

die neue HSC-Frase, die ihren Arbeits-
raum mittels auspeklipeltem K55-5pul
system selbstandig ven Spanen befreien
erkiart Knocke. Mehrers

Disen spilen dabel den Arbaitsraum. An-

- mids

kKann", Heribert

achlieBend und nach dem Frasen schitzt
erstmals eine Luftabsaugung den Maschi-
nenbediener an der HS 664 RT vor dem
Offnen der Einhagsupg wor Emulsions-
Mebal, | |
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