
_ Peter Lung ist guter Stim-
mung. Mit sichtlichem Stolz 
steht er vor der jüngsten Er-
rungenschaft seines Betriebs, 
die erst vor vier Wochen instal-
liert wurde und bereits voll in 
die Abläufe eingebunden ist. 
»Unser Byjet hat die Erwartun-
gen bislang voll erfüllt«, bringt 
er seine ersten Erfahrungen 
mit der Wasserstahlschneidan-
lage auf den Punkt. Gemeinsam 

mit seinem Sohn Marcus leitet 
Lung die Peter Lung GmbH mit 
Sitz in Mayen bei Koblenz. Vor 
gut 70 Jahren als Werkzeug-
schmiede für die regionale Na-
tursteinindustrie gestartet das 
Unternehmen in den 60er Jah-
ren in den Geschäftsbereich 
vor, der auch heute noch das 
wirtschaftliche Rückgrat bildet: 
Verankerungssysteme für Na-
tursteinfassaden. Auftragge-

ber sind jeweils die Unterneh-
men der Natursteinindustrie, 
die mit der Fassadenerstellung 
beauftragt werden und zu die-
sem Zweck solche Veranke-
rungselemente aus Edelstahl 
benötigen. Lungs Unterneh-
men war eines der ersten,  die 
solche Verankerungen produ-
zierten. Sie sind inzwischen 
rund um den Globus zu fi nden, 
wie etwa am neuen Hauptsitz 

der IBM Schweiz in Zürich oder 
am Königspalast in Riad, Saudi 
Arabien, mit seinen rund 
50.000 Quadratmetern Fassa-
denfl äche. Müßig zu erwähnen, 
daß bei solchen Ausmaßen 
auch die gefertigten Stückzah-
len jeweils hoch sind. Das Ge-
schäft mit der Verankerung 
läuft auch heute noch sehr gut, 
hat aber einen saisonalen Ha-
ken: Im Winter geht in der 

BYJ ET MAN CH E M Ö G EN D EN WINTER — AN D ERE N ICHT.  ZU LETZTEREN G EH Ö RT D IE  FAMILIE  LU N G,  

ZU MIN D E ST IN H IN BLICK AU F D IE  AU F TRÄG E .  REG ELMÄSSIG IN D ER K ALTEN JAH RE SZEIT WU RD E E S 

FÜ R DEREN MIT TEL STÄN D ISCH E S U NTERN EH M EN AUCH WIRTSCHAF TLICH FROSTIG .  

DAS SO LL S ICH KÜ N F TIG ÄN D ERN :  M IT  H ILFE VO N WASSERSTRAH LTECH N O LO G IE WILL MAN 

SICH N EU E G E SCHÄF TSFELD ER Ö FFN EN .

Der Winter kann kommen
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Bauindustrie der nördlichen 
Hemisphäre nicht viel und so-
mit war die Auslastung des Be-
triebs in diesen Monaten stets 
unbefriedigend. Dies zeigt sich 
auch im Umfang der Beleg-
schaft: Zum Stamm gehören 
heute 18 Mitarbeitende, die in 
den auftragsstarken Sommer-
monaten um bis zu zwölf Leih-
arbeiter ergänzt werden.

SUCH E NACH 

N EU EN WEG EN

Der alljährlichen winterlichen 
Talfahrt überdrüssig, hat man 
sich Ende der Neunzigerjahre 
nach einem zweiten Standbein 
umgesehen und ist in der Ge-
tränkeindustrie fündig gewor-
den. »Dies bot sich allein schon 
deshalb an, weil dort fast aus-
schließlich Edelstähle verar-
beitet werden, die wir ohnehin 
stets vorrätig haben«, schil-

dert Marcus Lung. Für diesen 
Industriezweig produziert das 
Unternehmen seit rund vier 
Jahren Maschinengehäuse und 
sonstige Elemente für Abfüll-
straßen, wodurch die jahres-
zeitlichen Schwankungen zu-
mindest verringert werden 
konnten. Zwar steht im Werk 
eine große Bandbreite an Ferti-
gungsverfahren zur Verfü-
gung, doch waren beim Schnei-
den die eigenen Möglichkeiten 
auf den Schlagscheren be-
schränkt, was zur Bearbeitung 
der Aufträge für die Getränke-
industrie auf Dauer nicht aus-
reichend war. »Wir mußten die 
Teile zum Laser- oder Wasser-
strahlschneiden meist nach 
außen vergeben, was unsere 
Flexibilität bei der Auftragsab-
wicklung einschränkte und den 
fi nanziellen Ertrag schmäler-
te«, erläutert Marcus Lung. So 
hat man sich bereits seit länge-

rem mit dem Gedanken befaßt, 
in eine moderne Schneidtech-
nologie zu investieren. 
Hatte man ursprünglich eine 
Laserschneidanlage ganz oben 
auf der Liste, setzte sich mit 
der Zeit allerdings eine Präfe-
renz für das Wasserstrahl-
schneiden durch. Wesentlich 
war dafür die Flexibilität des 
Verfahrens, mit dem praktisch 
alle Materialien bis zu einer 
Dicke von rund 100 Millimetern 
wirtschaftlich geschnitten wer-
den können. »Wir haben kalku-
liert, daß sich mit dem Wasser-
strahl im Gegensatz zum Laser 
Synergien nutzen lassen, in-
dem wir nicht nur unsere Teile 
für die Getränkeindustrie kom-
plett fertigen können, sondern 
auch in der Lage sind, unseren 
Hauptkunden in der Natur-
steinindustrie neben den Ver-
ankerungen auch das Schnei-
den der Steintafeln anzubie-

ten«, umreißt Marcus Lung die 
damaligen Gedankengänge. 
Daneben kristallisierten sich 
noch einige weitere Vorteile 
heraus: Die Investitionskosten 
sind gegenüber einer leistungs-
fähigen Laserschneidanlage 
geringer. Der Blick auf die Kon-
kurrenzsituation, mit einer ho-
hen Dichte an Laserschneidan-
lagen und lediglich einer quali-
tativ hochwertigen Wasser-
strahlschneidanlage in der 
näheren Umgebung, sprach 
ebenfalls eine deutliche Spra-
che. Nicht zuletzt ist man dank 
der Flexibilität des Verfahrens 
auch in der Lage, als Lohnferti-
ger in völlig neuen Bereichen 
Fuß zu fassen und somit über 
das ganze Jahr eine weitge-
hende Auslastung des Betrie-
bes zu erreichen.
»Wir wollten in jedem Fall si-
chergehen, daß die wir an-
schließend in den Genuß ei-

1 _ »Eine überzeugende Anlage« – Peter Lung über den Byjet.  

2 _ Exakte Abstandskontrolle: Die Distanz zwischen Schneidkopf 

und Material beträgt stets genau einen Millimeter.
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nes kompetenten Services 
kommen und haben nur die 
Anbieter bei der Auswahl be-
rücksichtigt, die die zentralen 
Komponenten der Systems 
selbst entwickelt haben«, schil-
dert Peter Lung die weitere 
Herangehensweise. 

D I E LÖSU N G :  WASSER-

STRAH LTECH N O LO G I E

Derer gibt es indes nicht allzu- 
viele, und so fi el die Wahl 
schlußendlich auf den Byjet. 
»Eine überzeugende Anlage, 
und überdies sind wir von den 
Bystronic-Leuten ganz ausge-
zeichnet beraten worden«, so 
Peter Lung. Die Vorzüge des 
Byjets beginnen bereits mit 

der Steuerung: Sämtliche Pa-
rameter, die die Zuverlässigkeit 
und Prozeßstabilität beeinfl us-
sen, sind CNC-gesteuert. Dies 
umfaßt beispielsweise die För-
derung des Schneidsandes, die 
Abstandsmessung zwischen 
Schneidkopf und Material oder 
den Schneiddruck. Die Ul-
trahochdruckpumpe verfügt 
über zwei einzeln angetriebene 
und über einen Mikrocontroller 
geregelte Druckübersetzer, 
was einen konstanten, linearen 
und stufenlos regelbaren 
Druckverlauf gewährleistet. 
Ein umfangreiches Diagnose-
system sorgt zudem für einen 
störungsfreien Lauf der Pum-
pe. Der neu entwickelte 
Schneidkopf produziert außer-

dem einen idealen Schneid-
strahl und die automatische 
Höhenabtastung hält den Ab-
stand zwischen Schneidkopf 
und Schneidmaterial auf kon-
stant 1 mm, so daß Kollisionen 
vermieden werden. Insgesamt 
erzielt die Anlage beste Noten 
in puncto Präzision, Prozeßsi-
cherheit und Leistung. Letzte-
res liegt auch darin begründet, 
daß nicht nur eine hohe 
Schneid-, sondern auch Posi-
tioniergeschwindigkeit auf der 
X- und Y-Achse mit 84 Metern 
pro Minute und Achse erreicht 
wird. Die Erfahrungen seit der 
Installation des Byjets sind äu-
ßerst positiv. Bereits nach kur-
zer Zeit wurden pro Tag rund 
fünf Stunden Fremdaufträge 

gefertigt, und man ist mit den 
Kosten konkurrenzfähig. Daß 
sich selbst das Schneiden der 
Verankerungen mit ihren ein-
fachen Geometrien gegenüber 
der Schlagschere rechnet, be-
legt dies. 
»Darüber waren wir selbst 
überrascht«, führt Marcus 
Lung aus, »aber durch den 
parallelen Einsatz von zwei 
Schneidköpfen und die Mög-
lichkeit die Bleche zu schichten, 
kommt es uns trotz der hohen 
Stückzahlen auf der Wasser-
strahlschneidanlage unter Um-
ständen günstiger als auf der 
Schere.« 
Erstaunt hat ihn, daß die Auf-
träge jenseits der bisherigen 
Tätigkeiten in erster Linie Me-

3 _ Peter und Marcus Lung 

(rechts) bei der kritischen 

Inspektion eines gefertigten 

Teils.  4 _ Präzis: Auf dem 

Byjet gefertigter Rohling für 

eine Geländehalterung; Edel-

stahl 1.4301 A2, 15 mm. Die 

Schnittkanten sind praktisch 

gratfrei.  5 _ Auch die Schnitt-

kanten der auf dem Byjet 

gefertigten Gewindeplatte 

(ohne Gewinde) in Edelstahl  

sind praktisch gratfrei.  

6 _ Fleißarbeit: Fertigung der 

Verankerungssysteme.
3
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talle betreffen. Vor allem im 
Dickblechbereich hat das Was-
serstrahlschneiden gegenüber 
dem Laser die Nase vorn, und 
es ist eine wirtschaftliche Al-

ternative zu konventionellen 
Fertigungsverfahren. Bei Alu-
minium jedoch setzt die Wirt-
schaftlichkeit bereits bei dün-
nen Blechen ein, und es wurde 
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auch schon ein Auftrag zum 
Schneiden von 1,5 Millimetern 
Dicke gewonnen.
»Auf der Basis der bisherigen 
Erfahrungen sind wir über-
zeugt, die optimale Entschei-
dung getroffen zu haben«, 
freut sich Peter Lung. 
Dabei hat sich noch ein Effekt 
eingestellt, der im Vorfeld gar 
nicht beachtet wurde. »Die 
Anschaffung des Byjets hat al-
len unseren Mitarbeitern einen 
riesigen Motivationsschub ge-
geben, weil sie sehen, daß in 
die Zukunft investiert wird.« 
Außerdem zeichnet sich ab, 
daß eine große Anzahl neuer 
Aufträge gewonnen werden 
kann, die dem Betrieb auch in 
den kalten Monaten volle Bü-
cher bescheren. Beste Bedin-
gungen, um der Winteraversion 
dauerhaft den Garaus zu ma-
chen. _

MARTIN ENGEL, 

BYSTRONIC LASER AG 
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