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Hoher Integrationsgrad sorgt fiir Wirtschaftlichkeit

Toolmanagement gewinnbringend einsetzen

Toolmanagement bedeutet heute mehr, als mithilfe
automatisierter Ausgabesysteme die direkten Werk-
zeugkosten und -bestdande zu senken. Mit einer
systematischen Werkzeuglogistik in der Fertigung
lassen sich Maschinenstillstande vermeiden und Rist-
vorgange verklrzen. Mit der Planungsunterstiitzung
fur Arbeitsvorbereitung und NC-Programmierung
wird die Werkzeugvielfalt eingedammt, der Wieder-
verwendungsgrad erhoht und die Simulation

wesentlich vereinfacht.

ie vielen Erfolgsgeschich-
ten zu diesen Aspekten
reichen aber offenbar nicht,
das Toolmanagement zum
JSelbstlaufer zu machen. Dies
liegt unter anderem daran,
dass wesentliche Nutzeffekte —
beispielsweise die Planungsunterstiit-
zung innerhalb von Fertigungs-
umgebungen - erst zeitverzogert zum
Tragen kommen: Erst wenn die NC-Pro-
gramme mithilfe der Simulation abge-
sichert werden sollen, wird zum Beispiel
deutlich, wie wertvoll saubere” Werk-
zeugdaten sind. Erst wenn die Repro-
duzierbarkeit der Ablaufe zur Werkzeug-
bereitstellung als ,Produktivitdtshebel"
erkannt ist, steigt der Wunsch nach
transparent gesteuerten Abldufen.
Skepsis herrscht in der betrieblichen
Praxis auch deswegen, weil ,unsicht-
bare” Aufwandspositionen in der Wirt-
schaftlichkeitsbetrachtung gerne ,ver-
gessen werden. Dazu zdhlen beispiels-
weise die Datenerfassung oder Mafsnah-
men zur Anpassung der Ablauforganisa-

Im beschriebenen Praxisbeispiel verkiirzt sich das
,Horrorszenario” von wochenlangem Dateneinge-
ben auf einige Stunden konzentrierter Arbeit: Aussu-
chen der passenden Werkzeugkomponenten in
ToolsUnited und Sammeln im virtuellen Werkzeug-
korb, anschleiRend Ubertragen des Werkzeugkorbs
mit einem , Klick” auf den ,Zoller”-Button — und
schon stehen die Daten im Importverzeichnis bereit.
Die Zeitersparnis ist enorm. In der Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung ersetzt also eine ToolsUnited-Li-
zenz den Personalaufwand von geschatzten drei
Mannmonaten, inklusive kontinuierlicher Aktualisie-
rung. Allein in der Projektlaufzeit ist der Daten-
bestand von ToolsUnited um 20 % gewachsen —
Werkzeughersteller unterstiitzen die Losung also zu-

nehmend.

Die Einrichtezeiten sind ein
wesentlicher , Produktivitats-
hebel” in der hochprézisen
Fertigung.
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tion. Entscheidend sind dementspre-
chend Integrationsaspekte und die Un-
terstiitzung bei der Datenerfassung, wie
das Beispiel eines mittelstdndischen Fer-
tigungsbetriebs verdeutlicht.

Praxisbeispiel aus der
anspruchsvollen Fertigung

Das belgische Unternehmen fertigt
mit rund 65 Mitarbeitern hochgenaue
Grofdbauteile fiir die Luft-und Raum-
fahrt, fir Schienenfahrzeuge und wei-
tere anspruchsvolle Industrien, Bild 1.
Die Verantwortlichen begegne-
ten mithilfe der ,tomas*“-Initia-
tive (total manufacturing simu-
lation) einigen Herausforde-
rungen, etwa der erhéhten Ma-
schinenauslastung und den
verklirzten Einrichtezeiten. Als
weiteres Ziel galt es, mensch-
liche Fehler zu vermeiden. Da-
bei wurde die Bedeutung einer
Werkzeugdatenbank zur Unter-
stitzung der Industrialisie-
rungsprozesse schnell klar.
Denn es gab fiir Technologie-
Informationen wie Schnittwer-
te, Zustellungen oder material-
bezogene Eigenschaften keine
Datenbank. Fehlende Werk-
zeuginformationen fiihrten
insbesondere bei Wiederholtei-

len zu hohen Zeitverlusten. Toolmana-

gement bedeutete also zunédchst Pla-

nungsunterstutzung, um

- die Auftragsvorbereitung schneller
und fehlerfrei zu gewédhrleisten,

- die Komplettwerkzeuge fiir verschie-
dene Bearbeitungszyklen zu standar-
disieren und

- die Vorbereitungsgenauigkeit bei wie-
derkehrenden Bauteilen reproduzie-
ren zu kénnen.

Dass erstens im Fertigungsumfeld der

Uberblick tber die Werkzeugbestande

fehlte, zweitens die Maschinen ,von

Hand“ mit Einstellwerten ,gefiittert”

wurden und drittens flr Verschleif2-

werkzeuge keine Mindestbestande fest-
gelegt waren, erweiterte das Blickfeld
um die logistische Perspektive des Tool-
managements. Ziel der Verantwort-
lichen war, auf der Werkstattebene re-
produzierbare Arbeitsablaufe sicher-
zustellen: mit der Verwendung von Ein-
richteblattern (hinterlegt mit detaillier-
ten Einzelkomponenten), der sicheren
Lagerverwaltung von Einzelkomponen-
ten, dem Beseitigen der ,Zettelwirt-
schaft” in der Werkzeugausgabe sowie
der Werkzeugdateniibertragung an die
verschiedenen Werkzeugmaschinen.
Aufgrund des breiten Anforderungs-
profils und der Bedeutung der zentralen

Werkzeugeinstellung fiir die Verkiirzung

der Einrichtezeiten fiel die Wahl auf
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Parametersuche in ToolsUnited
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Detailansicht

Zoller/
ToolsUnited-
Schnittstelle

Zoller TMS

Die automatische Datenlibernahme
erspart wochenlange Dateneingaben.

,Zoller TMS Tool Management Soluti-

ons“ und die ,ToolsUnited"“-Datenbank

von CIMSource Software als Datenquel-
le. Die NC-Programmierung erfolgt mit

JMasterCAM"“, die Kommunikation zu

den Maschinen Ubernahm ein lokales

Softwarehaus. Als Hardware ist ein ,Kar-

dex-Shuttle" mit 42 Tablaren und fir die

Voreinstellung ein ,redomatic 600" von

Zoller beschafft worden.

Die Einfiihrung der Werkzeugverwal-
tung unterschied sich dann zunéchst
nicht von der Vorgehensweise in ande-
ren Unternehmen: ,Ausmisten obsole-
ter Werkzeuge, Uberfiihrung dezentral
gehorteter Komplettwerkzeuge und
Wendeschneidplatten in ein zentrales
Lager, Anpassen der Aufbau- und Ab-
lauforganisation - alles ,normal“. Um
den hohen Genauigkeitsanforderungen
zu entsprechen, wurden zudem Arbeits-
vorbereitung und Werkzeugeinstellung
an einem Ort zusammengefiihrt und
folgende Anforderungen an das Toolma-
nagement formuliert:

— Die Montage der Werkzeuge soll nach
genauen Drehmomentangaben erfol-
gen.

— Fir jedes Komplettwerkzeug sind die
Daten der Einzelkomponenten in den
TMS Tool Management Solutions zu
hinterlegen.

- Die Reproduzierbarkeit der Messwerte
soll durch Anlegen der Werkzeuge mit
Bezug zu den verschiedenen Bearbei-
tungsverfahren gesichert werden.

Die Integration von Planungsunterstiit-

zung mit der Werkstattlogistik und der

Werkzeugmontage stellte hohe Anforde-

rungen an den Aufbau der Werkzeug-
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Tool Management
Solutions-Datenbank

datenbank — und spatestens jetzt erwies
sich die Integration der TMS Tool Ma-
nagement Solutions und ToolsUnited als
,geldwerter Vorteil“. Fast 500 000 Werk-
zeugdatensdtze (Geometrie,  Grafik,
Schnittwertempfehlungen) stehen fir
die automatische Datentiibernahme aus
ToolsUnited bereit. Das lange Suchen
auf den Internetseiten der Hersteller
entfillt, die Datensatze kommen struk-
turiert in einem einheitlichen Format,
wenn gewiinscht im ,Batch® als indivi-
dueller ,Werkzeugkorb“, zusammen-
gestellt aus den Werkzeuggruppen ver-
schiedener Hersteller, Bild 2.

Wirtschaftlichkeit
genau ins Visier nehmen

Die Aufwandspositionen ,Software"
(TMS Tools Management Solutions,
ToolsUnited), ,Hardware“ (Kardex-Lager-
schrank sowie Einstell-, Mess- und
Schrumpfgerdt redomatic), ,Dienstleis-
tung” (CAM-Integration, Maschineninte-
gration) sowie ,Interne Aufwande” sum-
mierten sich auf einen mittleren sechs-
stelligen Euro-Betrag. Aufgrund der inte-
grationsfreundlichen Software fiel dabei
die Schnittstellengestaltung zwischen
Toolmanagement-System und Maschi-
nensteuerungen beziehungsweise CAM-
System nicht besonders ins Gewicht.

Diesem Aufwand stehen Ertragsposi-
tionen gegentiiber, die zum grofeen Teil
aus der Verkiirzung von Rist- und Ein-
fahrzeiten resultieren. Die ,iblichen®
10 % Einsparungen an Werkzeugkosten
beziehungsweise 30 %  verringertem
Werkzeugbestand machten in diesem
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Aufwand zur Erfassung der Werkzeuge

Ablauforganisation durchsetzen
Schulungen durchfiihren

Notwendige Buchungen (die vorher nicht nétig waren)

Notwendige System-Integration
(Schnittstellen zu CAM, Voreinstellgerit — beispielsweise von Zoller,
Lagersystemen, ERP — Enterprise Resource Planning ...)

»+Unsichtbare” Aufwandspositionen hemmen noch zu oft den
konsequenten Einsatz von Toolmanagement-Systemen.

Bild (2): CIMSource

Fall nur knapp 15 % der Einspareffekte
insgesamt aus.

Von den ,unsichtbaren“ Aufwands-
positionen ist also die Datenerfassung
deutlich reduziert worden wund die
Schnittstellengestaltung ebenfalls un-
terdurchschnittlich  geblieben, Bild 3.
Der Aspekt der Schulung blieb bestehen.
Hinzugekommen sind zwar Buchungen,
die ohne Toolmanagement-System nicht
notwendig waren. Im Gegenzug entfallt
aber der Eingabeaufwand fiir die Ein-
stellmaf3e an den Maschinen.

Weitere Entwicklungen im Blick

Zukiinftige Entwicklungen werden so-
wohl den Schulungs- als auch den Bu-
chungsaufwand verringern. Moderne
Bedienkonzepte mit Touch- und/oder
Bewegungssteuerung, die aus dem Con-
sumer- beziehungsweise Spielbereich
adaptiert werden (Stichwort ,Gamificati-
on“) werden ,wirklich“ den Benutzer in
den Mittelpunkt stellen. Buchungsvor-
gange werden automatisiert, sodass die
Handbewegung zur Buchung werden
kann. Die Datenerfassung wird weiter
vereinfacht. Bereits auf der Fachmesse
L,EMO" im Herbst 2013 in Hannover wird
es hierzu viel zu sehen geben.
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