ufnahmen gestellt und

‘wermessen. Durchmesser, wenn (iber-
*haupt moglich, konnten nur mit der
Schiebelehre gepriift werden. Bei drei-

und mehnchnelmgcn Werkzeugen war

bis vor einem halben

Jahr bei der Kofler Metallbearbeitung
im bayerischen Kimmersbruck Werk-
zeuge kontrolliert. Eine Situation, wie
sie in Deutschland bei zirka 80 Prozent
der Lohnfertiger noch heute Realitit ist.
Unverstandlich, denn mit der Investiti-
on in das Einstell- und Messgerar smi-
le400 sowie der Software pilot 3.0 von
Zoller hat fir Claus Kofler eine neue
Zeitrechnung begonnen: ,Seit dem Ein-
satz dieses Toolmanagements hat sich

Werkstiicke konnte unter anderem des-
halb verbessert werden, weil bislang das

Aufsetzen der Werkzeuge beim Vermes-
sen Mikrorisse und Ausbriiche in der
Beschichtung der Hartmetallwerkzeuge
verursachte. Das hat sich auBerst nega-
tiv auf die Standzeit der Werkzeuge
ausgewirkt. Diese Mikrorisse am Werk-
zeug, mit dem blofen Auge nicht er-
kennbar, hinterlieBen aber auch auf
den Werksticken ihre Spuren. Aus-
schuss oder aufwandige Nacharbeit wa-

rkzeugen, hat die Qualiti
messbar gesteigert. Das
; iel, das Kofler mit de
[polmanagements vor

- male Vermessen bereits beim Einkauf
die Werkzeugqualitat verbessern und so

die Durchlaufzeiten reduzieren. Einen
weiteren Vorteil, der heute durch den
nahezu routinemaBigen Einsatz von
smile400 und pilot 3.0 fast schon in
Vergessenheit geraten ist, sieht Kofler
in der Vermeidung von Fehlern.
Stichworl prozesssicher. Eine nahezu
katastrophale Fehlerquelle ist ebentfalls
eliminiert: Die falsche Eingabe eines
Langenmales, die zu einem Crash fiih-
ren kann. Aulkerdem verhindert eine



automatische Nullpunktiiberwachung
Crashs. Allein mit den einmaligen Kos-
ten fir eine neue Spindel und den Ma-
schinenausfall wiirde sich also das Tool-
management von Zoller schon rechnen.
Neben besserer Werkzeugqualitdt und
lingeren Standzeiten, forciert das Tool-
management aber auch die Produktivi-
tdt, denn das Vermessen ist in Kiim-
mersbruck jetzt zur Nebenzeit gewor-
den. Es wird nicht mehr auf der Ma-
schine mittels Messdose vermessen. Das
macht heute ein Mitarbeiter, der gerade
Zeit hat oder einer der Azubis.

Das Toolmanagement, die Maschine
sowie die EDV sind dabei lber eine
LAN-Verbindung im Netzwerk. So kann
auch von einem Biiroarbeitsplatz auf
die Daten zugegriffen und gleichzeitig
fiir die CAM-Programmierung genutzt
werden. Zusatzlich arbeitet man bei
Kofler mit der Zoller Werkzeugverwal-
tung, die, die Werkzeuge in einer Liste
speichert und intern verwaltet. So kon-
nen jederzeit die Magazinplitze in der
Maschine uber die Heidenhain-Steue-
rung abgefragt werden. Der Abgleich

FERTIGUNGSTECHNIK + ORGANISATION

(Werkzeugdifferenzliste) ist zwar eine
Option, reduziert aber ebenfalls die
Werkzeugkosten. Werden beispielswei-
se zehn Werkzeuge bendtigt, sieben da-
von sind in der Maschine, miissen nur
noch drei vorbereitet werden.

Uber ¢in ,Einrichteblatt” lassen sich
zudem samtliche Daten von Werkzeu-
gen hinterlegen, auftragsbezogene De-
tails darstellen und alle Werkzeuge
sichten, die fiir eine Maschine angelegt
sind. Zusitzlich ist das Einstell- und
Messgerdt smile400 mit einer Kamera
ausgertiistet. Damit werden die Werk-
zeuge fotografiert und in der Datenbank
hinterlegt.

Ob es nun die Werkzeuginspektion
mit 35-facher Vergrolerung oder die
Werkzeugdifferenzliste ist, bei Kofler ist
man in Sachen Toolmanagement inzwi-
schen auf einem sehr hohen Standard
angelangt. ,Wir arbeiten mit dem Sys-
tem erst seit sechs Monaten”, bringt
Kofler die Erfahrungen mit dem Tool-
management aut den Punkt. ,In dieser
Zeit haben wir enorme Zeit- und Kos-
teneinsparungen erzielt. Im Bereich des

Toolmanagement

Auf einen Blick

Garantierte Einsparungen

Einer Studie der Automobilindustrie zufolge ergibt
sich ein Maschinenstand bei einem Werkzeug-
wechsel durch nicht voreingestelite Werkzeuge
von 4,52 min. Zoller garantiert mit einem vorein-
gestellten Werkzeug pro Schicht und Jahr Ein-
sparungen von mihelos 15 000 Euro.

Ausschusses und der Nacharbeit wiirde
ich das zwischen 30 bis 40 Prozent be-
zitfern. Bei der Maschinenauslastung
konnten wir um etwa 20 Prozent zule-
gen und hier kommen dann noch die
reduzierten Werkzeugkosten hinzu. Ich
denke, dass sich so ein System bei drei-
schichtiger Auslastung innerhalb eines
Jahres amortisiert.” «
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