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Dras CNCegestewerte Zoller Einsteli- imd
Messgerit ist einfach zu bedienen wnd er-
weirglicht den Datentransfer an die Maschiven.
ik Filod

Werkzeugbau: Mit Datendurchgingigkeit wettbewerbsfihig

Flexibilitat durch Standards

Seit 1995 ist die Stammberger Werkzeugbau GmbH auf die Ferti-
ung komplexer Frasteile spezialisiert. Ein Blick auf die gefertigten
gile und in die Fertigungshalle zeigt: Hier wird prazise und ,smart”

gefertigt. Um immer vorne dabei zu sein, setzen die Oberfranken

seit jeher auf die neueste Technologie. Neben moderner Maschi-
nenausstattung und einem Zoller-Einstell- und Messgerat, sind
dies Softwareldsungen flir den prozesssicheren Datentransfer vom

CAM-System bis an die Maschine.

B Bei Stammberger Werkzeugbau mir Stz m
Bad Rodach/Miederndorf bei Coburg wird eine Vielfalo
hochwertiger Bauteile und Protorypen mit einem Ma
schinenpark von 8 CNC-Maschinen und nur 16 Mitar-
beitern gefertige. Auch sehr individuelle Kundenanfra-
gen werden gelést, eine hohe Flexibilitit ist notwendig.
Diese wetthewerbsfahig leisten 2u kénnen, ist nur mit
der neuesten Technologie und einem gut organisierten,
durchgingigen Prozess miglich, so Geschifrsfithrer
Waollgang Stammberger. . Wer vorne mit dabei sein
michte, muss die neveste Technologie einsetzen, speziell
in Regionen, in denen Fachkrifre Mangelware sind.*
So stehen in der Fertigung neben modernen 5-Achs-
zentren von Hermle und DMG, Erodier- und Draht-

Wolfamg Stanmberger, Geschiftsfithrer Stammber-

ger Werkzeugbanw Gl H, wnid Mawiee! Viellieber,
Vertriel Loller, besprecheon diwe Anforderigen an
dars Tool Managesent Sysiem. Bid. Toe

schneidemaschinen und ein Zoller-CNC-Einstell- und
Messperiit. Was man nichr sofort sichr, doch entschei-
dend die smarte Fertigung ermbglicht und gesraleet, ist
die Vernerzung der Fertigungselemente untereinander,
LDeshalb haben wir auf Losungen von Zoller geserar®,
erldutert Stammberger, denn sie lassen sich in die be-
stehende Fertigung integricren und ermaglichen einen
prozesssicheren Datentranster vom CADSCAM-5ystem
bis an die Maschine, Das Einstellgerdr und die Werk-
zeugverwaltungssoftware arbeiten auf Basis derselben
Darenbank.* Auch ist das Einstellgerat fiir alle eventu-
ellen Verdinderungen geriister und kann jederzeit bei-
spielsweise um Werkzeugidentifikation via RFID oder
Sofrwaremodule fir eine erweiterte Werkzeugverwal-
tung ausgebaur werden.

Standardisierung der Werkzeugdaten

Doch kann auch die beste Technologie nur so effizient
eingeserzt werden, wie es die Datenstrukrur und die Fer-
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tigungsumgebung ermbglichen. Deshalb war der erste
Schritt, um den Fertigungsprozess sicherer und effizien-
ter zu gestalten, die Werkzeuge und deren Datenbasis zu
standardisicren. Mit Hilfe der Zoller-TMS-Werkzeug-
verwaltungssoftware wurden die vorhandenen Werk-
zeugdaten systematisiert und eine Datenstruktur ge-
schaffen. Standards fiir die Werkzeuge beziiglich Zuo-
sammenbau, Simulation, Toleranzen und Beschaffung
wurden eingefiihrt sowie die Kontrolle des Lagerbestan-
des durch konsequentes Buchen realisiert.

Dafiir wurden dic Werkzeuge standardisiert und
nach deren Einsatzhiufigkeit in drei Gruppen aufgeteilt:
» Standardwerkzeuge® mit fest definierten Kompo-

nenten, Ausspannlingen und Schnitrwerten, welche

von der CAM-Programmierung bevorzugt genurz

"l"r'ﬂ'l.'dfl'l.

» Komplettwerkzeuge®, welche vom Standard abwei-
chen, jedoch mit fest definierten Komponenten, Aus-
spannlingen und unter Umstiinden Schnittwerten.
Diese werden bei Bedarf von der CAM-Programmie-
rung genutzt oder aus den vorhandenen Komponen-
ten new erstellt,

» . Sonderwerkzeuge”, welche nur fiir Spezial-Aufgaben
herangezogen und damit seltener verwendet werden.
Auch diese sind in der Zoller-Datenbank definiert.

SSomit wird immer mit klar definierten Werkzeugen ge-

arbeitet und simuliert®, erklirt Philipp Mahe, Anwen-

dungstechniker bei Zoller, .ein enormer Vorteil fiir

CAM-Programmierung, Werkzeug-Rilster und CNC-

Maschinenbediener.”

Dieser Schritr ist fiir einen Lohnfertiger cher unge-
wiahnlich, doech sind bet Stammberger eine Vielfalt an
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Werkstoffen im Einsatz. Deshalb wird in der NC-Pro-
grammtierung zuerst auf einen festen Werkzeugstamm
(Standardwerkzeupge) zuriickgegriffen und dieser dann,
je nach Bedarf, durch weitere Werkzeuge erweitert.

Allein die Standardisicrung der Werkzeuge bewirkie
bereirs eine deutliche Redukton der Anzahl der Werk-
zeugwechsel an der Maschine und damit deutlich ver-
ringerte Stillstandszeiten, Denn bereits in der NC-Pro-
grammierung wurde auf Standardwerkzeuge zugegrif-
fen — entsprechend weniger Wechsel sind an der Ma-
schine nétig.

Vor der Einfithrung der Zoller-Lisungen hatte Wolf-
BaANg .'St;un:nﬂn:rgcr unter anderem mit Problemen beim
Riisten zu kimpfen. Dic Werkzeuge auf den Maschinen
entsprachen nicht immer den Mafen, die sie hitten ha-
ben sollen. ,Werkzeugaufnahme, Lange oder Durch-
messer konnten abweichen und dies bedingte Ausschuss
— die Teile mussten nochmals gefertige werden®, so der
Geschifesfithrer, .doch wir miissen zuverlissig kollisi-
onsfrei Programme fahren, dafiir darf kein Fehler in der
Prozessketee sein welcher fiir Srillstandszeiten sorgt,
sonst niitzt mir der teuerste Maschinenpark nichrs.™

Durchgéingige Dateniibertragung

Vor einem lahr wurden die Zoller Tool Management
Solutions inklusive Einstell- und Messgerit in komplet-
tem Funktionsumfang in Betrieb genommen. Seitdem ist
die Prozesskette vom Auftrag bis zur Maschine durch-
gangig: Der Auftrag wird im CAM-System Hypermill
bearbeitet, dafiir kénnen die Werkzeugdaten iiber die
Schnirtstelle aus der Zoller-Werkzeugdatenbank gela-
den werden. Im Anschluss daran wird das CNC-Pro-
gramm erstellt und auf dem Server bereitgestellr, das
Emrichreblare wird im CAM-5ystem erstellt und in der

Die Stenedardisierung der Werkzenge
ﬂ.ln-rm.rkh' ﬂn'n:'.'.rs LT JﬂrHr'n'J.rr Rc.'j]:k-
tiowi der Amzabl der Werkzengechss!
ai der Mazehing wnd damit dewtlich

verringerte Stillstandszeiten, fid Tole
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Zoller-Datenbank abgelegr, die Werkzeuge werden ent-
sprechend zusammengebaut und geriistet. Die real am’
Einstell: und Messgerit gemessenen Werkzengdaten
werden ebenfalls auf dem Server b::rcitgc:ih.‘:l]t und an
die Heidenhain-Steuerungen der 3- und 5-Achs-Fris-
zentren von Hermle- und DMG mittels auromatisiertem
THC Remo NT von Heidenhain gesendet.

~Als Lohnfertiger muss ich flexibel auf diec Wiinsche
meiner Kunden reagieren. Deshalbk habe ich die Ferni-
gung so organisiert, dass ich auf allen Maschinen alle
Teile fertigen kann®, so Stammberger. Ein wesentlicher
Schrite, dies wentbewerbsfihig und auf hochstem Quali-
titsniveau umsetzen zu kdnnen, ist mit der Umsetzung
der digitalen Prozessketre vom CAM-5System bis an die
Maschine geschafft.

Wie viele Unternchmen, speziell in peripheren lindli-
chen Gebieten, hat auch Stammberger mit Facharbeiter-
mangel zu kimpfen. Daher ist es Ziel, den Pertigungs-
prozess moghichst zu automatisieren ,und dafiir muss
sichergestellt sein, dass es zu keinen Maschinencrashs
kommen kann. Die Datenstrecke vom Voreinstellgerit
bis an die Maschine muss prozesssicher sein. Das kann

niemand auBer Zoller”, begriindet Stammberger seine
Wahl des Einstell- und Messgeriits. MNatiiclich sei es auch
komfortabler zu handhaben, .ebenfalls ein wichtiges
Argument, denn fitr die Bedienung bendtige ich keine
Fachkrifre.*

Investition in digitale Prozesskette lohnt sich

Dve Einfihrung der digitalen Prozesshkerte ist eine zeith-
che und finanzielle Investition und war damit natiiclich
zundchst cine Hiirde — vor allem bei der begrenzien
Manpower im kleinen Unternehmen. ,lnnovativ zu
sein, hat sich fiir mich immer ausgezahlt®, begriindet
Stammberger den Schritr. So har sich auch dieser Schrire
ausgezahlt — denn frither waren Parallel-Strukruren vor-
handen, die Werkzeugdatenbanken beispielsweise niche
vernetze.

Heute ist dies anders — die Datenbank des CAM-Sys-
tems Hypermill ist mit Zoller abgeglichen. Alle Werk-
zeugdaten, die in der Zoller-Datenbank akmalisiert
werden, werden auch automatisch in der Hypermill-Da-
tenbank aktualisiert. Aufwiindige, fehlerbehaftere dop-
pelte Datenhaltung gibt es nicht mehr. Infolgedessen
sing die Ristzeiten kiirzer, die Werkzeuge werden kor-
rekt wie vom Tool Management System vorgegeben zu-
sammengebaut, die Messdaten sind digiralisiert und
werden direkt und ohne manuelle Eingabe an die Ma-
schinen {iberrragen. Die Werkzeugschneiden und -haluer
sind standardisiert und lassen sich somit leichter ident-
fizicren und nachbestellen,

Der lange Weg von der Standardisierung der Werk-
zeuge bis zur durchgingigen Prozesskette lohnt sich.
Stammberger hat auch die nachsten Schritte schon an-
gedacht — ein elektronisch kontrollierter Laperschrank
fiir Neuwerkzeuge mit avtomatisiertemn Bestellwesen
wiirde die Prozessketre weiterfithren.

Walfgang Stammberper, ein Unterneh-
mer mit Mut und Weithlick, ist sicherlich
ein Pionier in punkto Digitalisicrung und
auf dem Weg 2ur smarten Fertipung.
Stammberger Werkzeugbau zeigt, dass In-
dustrie 4.0 keineswegs nur ein Thema fir
grofe Unternchmen ist, sondern vielmehr
gerade auch kleinen Unternehmen die Flexi-
bilitde ermipliche, die sie fir ihre Werthe-
werbsfahighkert benttigen, |

E. Zoller GuibhH & Co., KG
wrenenzoller.info

Stammberger Werkzenghan GmbH
wrinsstammberger-twgh.de
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