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Zoller Tool Management schafft Transparenz im Fertigungsprozess

Der Schlussel lag
in der Werkzeugverwaltung

2010 war es fiir Mihlbauer Maschinenbau an der Zeit, die NC-Programmierung
zu Uberdenken. Konsequenz war die Einflihrung eines Toolmanagementsystems,
das heute fiir standardisierte, strukturierte Prozesse rund um das Werkzeug sorgt.

VON MICHAEL HOBOHM

=> Wer anspruchsvolle Einzelteile schnell,
in hoher Qualitit und zu wettbewerbsfihi-
gen Preisen fertigen will, braucht leistungs-
starke Produktionsmodule, zu denen heute
als Schaltzentrale auch Toolmanagement-
systeme gehéren. Als Drehscheibe fiir das
Datenhandling ermdaglichen sie es, herge-
brachte Fertigungsstrukturen neu zu ord-
nen und als vernetzte, wettbewerbsfihige
Systeme zu betreiben.

Diesen Weg betrat vor viereinhalb Jahren
die Miihlbauer Maschinenbau GmbH, als
sie begann, den Prozess der NC-Program-
mierung grundlegend zu tiberarbeiten. Was
als Restrukturierung und Standardisierung
der NC-Programmerstellung anfing, wur-
de schnell zum Projekt auf dem Projekt.
Denn die Neuordnung der Programmie-
rung wurde mehr und mehr zur Frage nach
einer leistungsfihigen Werkzeugdaten-
bank. Die Verantwortlichen bei Miihlbau-
er mussten entscheiden: Wollten sie wei-
terhin die Bibliothek eines vorhandenen
CAM-Systems nutzen? Oder war es besser,
eine neue, unabhiingige Datenbank zu im-
plementieren? Letztlich setzte man auf die
zweite Option und entschied sich fiir TMS
Tool Management Solutions von Zoller.

Problemldsungen
fiir den Kunden erarbeiten

»Wir fertigen ein sehr breites Produktspek-

trum, mit dem wir die Automobil- und Me-
dizintechnikbranche, den Maschinenbau
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EN Miihlbauer Maschinenbau ordnet die Werkzeuge den Maschinen in drei Werkzeugka-
tegorien zu. Kategorie eins ist auf der Maschine, Kategorie zwei lagert in einem Schrank
an der Maschine. Kategorie drei enthilt Sonderwerkzeuge

bis hin zur Luft- und Raumfahrt adressie-
ren, sagt Georg Hausladen, Betriebsleiter
bei Miihlbauer Maschinenbau. Priizisions-
teile und Sondermaschinen gehoren eben-
so zu diesem Spektrum wie die Lohnferti-
gung kompletter Maschinen.« Ein wichtiger
Zweig ist zudem der Werkzeug- und For-
menbau, in den in den letzten Jahren viel
investiert wurde. So baut Miihlbauer heu-
te zum Beispiel fiir CFK-Teile, die im Luft-
und Raumfahrtsektor mit Vakuum aufge-
spannt werden, ein grofles Spektrum der
nitigen Vorrichtungen. Auferdem beschif-

tigte man sich schon friih in der Unterneh-
mensgeschichte mit der Herstellung von
Spiegelformen. Inzwischen fihrt in Euro-
pa jedes zweite Auto mit Auflenspiegeln,
die auf Formen aus Runding gebogen wur-
den. Zum Portfolio des Unternehmens ge-
horen schliefilich auch eigene Produkte
wie Spindeln bis hin zu Robotik.

»In der Umsetzung dieser Produktpa-
lette verstehen wir uns als Systemanbieter,
betont Hausladen. »Daher decken wir im
Haus die gesamte Prozesskette von der Pla-

nung und Entwicklung tiber die mechani- »»
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-» Standardisierung

»> sche Fertigung und Montage bis hin zur

Inbetriebnahme ab.« Der Schwerpunkt liegt
dabei klar auf der Zerspanung, deren Nor-
malfall die Stiickzahl eins ist. Die effizien-
te Fertigung anspruchsvoller Einzelteile ist
denn auch der Grundansatz, mit dem sich
Miihlbauer die Wettbewerbsfihigkeit am
Markt sichert. In der Zerspanung werden
dafiir circa 25 Bearbeitungszentren einge-
setzt, die zum Grofiteil 5-achsig ausgelegt
sind. Denn eine Stirke der Rundinger ist
die 5-Achs-Simultan-Bearbeitung.
»CAM-seitig nutzen wir fiir die Ferti-
gung Tebis und Mastercam, mit denen wir
heute den Grofiteil der NC-Programme an
externen Programmierplitzen erstellenc,
berichtet Karl Bréu, verantwortlich fiir die
Arbeitsvorbereitung. »Dabei nahm in den
letzten Jahren nicht nur die Zahl der Pro-
gramme stark zu, wir kamen vor vierein-
halb Jahren auch an einen Punkt, der uns
zeigte: Wir miissen die Vorgehensweise bei
der NC-Programmierung dringend iiber-
arbeiten.« Damals lagen kaum allgemein-
giiltige Werkzeug- und Technologiedaten
vor, weil eine zentrale Datenbank fiir diese
Parameter fehlte. Die Art der vorhandenen
Werkzeuge war ebensowenig erfasst wie die
Zahl und Lagerorte. Jeder Bediener pfleg-
te an seiner Maschine ein Lager, das er in
Eigenregie beftillte. Um NC-Programme
erstellen zu kénnen, mussten die Program-
mierer die Werkzeug- und Technologieda-
ten aufwendig zusammensuchen. Verstirkt
durch die Handschrift des jeweiligen Pro-
grammierers, fithrte das dazu, dass gleiche
Anwendungen mit verschiedenen Schnitt-
werten gefahren wurden. Hinzu kam, dass
nicht mit Konturen programmiert werden
konnte, was eine Kollisionskontrolle ver-
hinderte. »Unsere Diagnose lautete daher:
Wir haben keine standardisierten Werk-
zeuge, keine Standardabliufe und zu we-
nig Technologievorgaben, so Hausladen.

Interne Ablaufe optimieren

und Technologien besser nutzen
Um wettbewerbsfihig zu bleiben, musste
eine Verbesserung her. Wie aber sollten die
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Das mindestbestandsgefiihrte Werk-
zeuglager ist samt Werkzeugvoreinstellung
zentral in der Fertigung angesiedelt

internen Abldufe optimiert und der Nut-
zungsgrad vorhandener Technologien er-
hoht werden? Mit konsequent standardi-
sierten und strukturierten Prozessen, so
die Antwort von Miihlbauer. Damit sollten
die Auftrige schneller, fehlerfrei und mit
weniger Aufwand abgearbeitet werden. Der
Schlissel dazu lag in der Werkzeugverwal-
tung, mit der die Werkzeugriistzeiten mi-
nimiert und reproduzierbare, kollisions-
freie NC-Programme an die Maschinen
gebracht werden sollten.

»Also haben wir uns tiberlegt, wie wir die
Werkzeuge fiir unsere Zwecke standardi-
sieren kénnen, sagt Hausladen. »Das Er-
gebnisist eine Einteilung in die Kategorien
Schwer-, Mittel- sowie Leichtzerspanung
klein und grofi, mit der wir jeder Maschine
entsprechende Werkzeugsitze zugeordnet
haben.« Heute kann bei jeder Maschine auf
drei Werkzeugkategorien zuriickgegriffen
werden. Kategorie eins — diese Werkzeuge
befinden sich auf der Maschine — enthilt
Standardwerkzeuge, mit denen ein Grof3-
teil der Fertigungsaufgaben der Maschine
bearbeitet wird. Passen einige dieser Werk-
zeuge nicht ins Magazin, werden sie in ei-
nem Schrank neben der Maschine gelagert.
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Wie Markus Ederer kann heute jeder
Mitarbeiter, der ein bestimmtes Werkzeug
sucht, Zoller TMS Tool Management Solu-
tions nutzen

Damit umfasst auch Kategorie zwei einen
gewissen Standard, ist aber zugleich mehre-
ren Maschinen zuginglich. Kategorie drei
umfasst Sonderwerkzeuge, die auftrags-
bezogen fiir bestimmte Produkte einge-
setzt werden. Abgerundet wird das Kon-
zept durch ein zentrales Werkzeuglager.

»Seit gut zwei Jahren arbeiten wir nun
daran, die Kategorien fiir jede Maschine
optimal zu befiillen«, berichtet Markus
Ederer, verantwortlich fiir Qualititssiche-
rung und Werkzeugbeschaffung, »Ziel ist es,
80 Prozent der Bearbeitungsaufgaben mit
Standardwerkzeugen abzudecken. Diesen
Wert haben wir noch nicht iiberall erreicht,
wir sind aber auf einem sehr guten Stand.«

Unm effizient fertigen zu kénnen, muss-
te neben der Werkzeugstandardisierung
auch die Frage nach der richtigen Werk-
zeugdatenbank geklirt werden. Dass die
Tebis-Datenbank fiir die Standardisierungs-
und Strukturierungsmanahmen nicht rei-
chen wiirde, wusste man bereits, Allein des-
halb, weil sie keinen Zugriff fiir Mastercam
gestattete, mit dem Miihlbauer medizin-
technische Produkte fertigt. »Wir hitten
daher parallel eine zweite Datenbank auf-
bauen miissen«, sagt Ederer. »Das war die
Schliisselstelle bei der Entscheidung fiir
ein Toolmanagementsystem.«

Die nun folgende Suche nach dem geeig-
neten System trat man mit einer Liste akri-
bisch definierter Anforderungen an. Selbst-
verstindlich sollten Werkzeugparameter
und Schnittwerte, Lagerorte und grafische
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Darstellungen ausgegeben werden. Verfiig-
bar sollten eine Einzelkomponentenver-
waltung und ein eindeutiges Kennzeich-
nungssystem sein. Wichtig waren auch eine
Mindestmengenverwaltung und die feh-
lerfreie Kommunikation mit den Maschi-
nen. »Der zentrale Punkt bleibt jedoch die
Schnittstellenproblematik, die aus der un-
abhiingigen Datenbank und unseren bei-
den CAM-Systemen resultierte«, erinnert
sich Roman Smolik, CAM-Programmie-
rer bei Mihlbauer. »Am leichtesten 16sbar
schien uns diese Aufgabe mit TMS Tool
Management Solutions von Zoller. Und
auch bei der individuellen Anpassung des
Toolmanagementsystems an unsere Ferti-
gung, die bei jedem System nétig ist, war
Zoller fiir uns der beste Partner.«
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Bei der Erstel-
lung von NC-Pro-
grammen kann
Roman Smolik heu-
te auf einheitliche
Technologiepara-
meter sowie stan-
dardisierte Werkzeu-
ge und Strategien
zuriickgreifen

Schon viel erreicht, noch viel vor

Seit dem Kauf von Zoller TMS Tool Ma-
nagement Solutions hat man viel Zeit,
Geld und Arbeit in die Umstellung ge-
steckt. »Bis heute sind wir damit nicht fer-
tig, denn Prozessstrukturierung und Tool-
management sind stetige Prozesse«, sagt
Hausladen. »Die Frage, ob wir unser Pro-
duktspektrum ohne diese Mainahmen
realisieren kénnten, ist jedoch klar zu be-
antworten: nein.« Effizienter fertigen, in
diesem Prozess ist Miihlbauer ein grofies
Stiick weitergekommen. Das zeigen die
lingeren Maschinenlaufzeiten ebenso wie
die deutlich erhéhte Verfiigbarkeit und
Transparenz bei den Werkzeugbestinden.,
Durch die zentrale Technologieverwaltung
kennt heute jeder Mitarbeiter fiir eine Ar-

B Karl Brau, Markus Ederer, Markus Rottgen, Roman Smolik und Georg Hausladen
(von links) stecken auch heute mitten im Prozess. Als Nadchstes binden sie Mastercam

an die Zoller-Werkzeugdatenbank an
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beitsaufgabe die zugehdrigen Werkzeuge
und optimalen Schnittwerte. Benétigt er
ein bestimmtes Werkzeug, geht er einfach
an das System, das ihm zeigt, wo das Ge-
suchte lagert. Fiir die schnelle Entnahme
ist das mindestbestandsgefiihrte Werk-
zeuglager samt Werkzeugvoreinstellung
zentral in der Fertigung angesiedelt.

»Viel erreicht haben wir auch im Bestell-
wesen, wo wir die Werkzeughalter, -aufnah-
men und Schneidwerkzeuge nicht nur ge-
ordnet beschaffen, sondern auch Kosten
sparen, sagt Ederer. »Bei den Aufnahmen
waren das 2012 und 2013 je zehn Prozent.«
Bei den Schneidwerkzeugen konnte gespart
werden, weil die Standardisierung zu ei-
ner Reduzierung des Umfangs und der Zu-
lieferer fiihrte. Die Effekte reichen sogar bis
zu nachgeschliffenen Werkzeugen. »Wir
wissen heute genau, wann sich ein Nach-
schliff lohnt und wo ein Neukauf giinsti-
ger ist, so Briu. »Diese Kostentranspa-
renz hat das Einkaufsverhalten optimiert.«

NC-Programme werden bei Mithlbauer
mittlerweile unter Verwendung von Kom-
plettwerkzeugen erstellt. Der Gebrauch ein-
heitlicher Technologieparameter ist dabei
ebenso sichergestellt wie die Arbeit mit
standardisierten Werkzeugen und Strate-
gien. Mit der Kollisionskontrolle hat man
in Runding das erste Mal 2012 gearbeitet.
»Seither nutzen wir dieses Tool regelmi-
RBig, was zu einem massiven Riickgang der
Programmierfehler gefiihrt hate, berichtet
Smolik. »Frither mussten wir die Kollisions-
kontrolle auf die Schneide beziehen. Alles,
was dahinter kam, war Grauzone, Inzwi-
schen haben wir kollisionsfreie Program-
me an der Maschine.«

Kiinftig will Mithlbauer mit Zoller TMS
Tool Management Solutions auch Vorrich-
tungen verwalten. Hier wird Markus Rétt-
gen, Leiter Vertrieb Software bei Zoller,
wieder beratend zur Seite stehen wie beim
Thema Werkzeuglogistik. » Mittelfristig
wollen wir wissen, wo welches Werkzeug
wann ist«, konkretisiert Hausladen. »Das
bezieht sich vor allem auf die Kategorie-
zwei-Werkzeuge, die von mehreren Ma-
schinen verwendet werden. Diese Werk-
zeuge wollen wir Just in time zur Verfiigung
haben.« Vorher soll allerdings noch Master-
cam an die Datenbank angebunden wer-
den. Ein Punkt, der von Anfang an geplant
war. Man istalso mittendrin im kontinuier-
lichen Prozess. i - WB110967



