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Um ein Werkstick effizient produzieren zu kdnnen, ist ein prozessubergreifender Informationsaustausch erforderlich. Vom
Kundenauftrag, zu Kapazitatsplanung Eine wichtige Rolle dabei spielt ein durchgéangiges Werkzeugmanagement — von der
Konstruktion bis hin zur Produktion.

Tool Lifecycle Management (TLM)

Bei Tool Lifecycle Management steht dieser gesamtheitliche Prozess im Mittelpunkt — von der Definition der Werkzeuge tber
ihre Benutzung in der Planung bis zur lickenlosen Weitergabe und Einsatz in der Fertigung. Neu daran ist vor allem, dass die
Informationen aus den einzelnen Prozessschritten zurlickflieBen (z.B. in ein ERP-System) und so eine permanente
Verbesserung der Daten erfolgt, sowie eine zentrale Datenablage und — verwaltung.

Ein Informationsdefizit zwischen Planungs- und Fertigungsprozess ist heute noch der Standard. Der Planer ist jedoch darauf
angewiesen, dass er Informationen dartber erhélt, wie die reale Situation in der Fertigung ist.
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- ,Werkzeugverwaltung“ als Begriff existiert schon seit Jahrzenten. Interpretiert wird dieser Begriff aber tUberall

etwas anders.

- Richtig eingesetzt, hat eine Werkzeugverwaltung auf alle Prozesse im Unternehmen Einfluss. So entstand auch
der Begriff ,Lifecycle-Management®. (Lebenslauf oder -zyklus)

- Ein ,Lifecycle” ist Werkzeug abhangig. Hier wird Unterschieden in ,VerschleiB3teile“ und ,wiederverwendbare
Werkzeuge*

- Es werden sogenannte Werkzeugsticklisten gepflegt die IMMER arbeitsgang- und maschinenabhéngig sind.
Dabei kann ein Werkzeug auch eine Stiickliste besitzen.

- Der gleiche Arbeitsgang hat auf unterschiedlichen Maschinen meiste eine komplett andere WKZ-Stickliste.

- Wichtig Begriffe auf einen Blick: \

SteuerungsgUPPe o ignsnummer Standzeter

r
We\rkzeutgp’c‘ra‘mete

\Werkzeugtrage #
\erb auchsgesteue

Standmenge Tragernummer \orwarngrenzen
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TLM Grundlagen

Artikel

& Artikel-Code | Artikel-matchcode | Zeichnung Z-Index | artikelBezeichnung | Anderungsdatum Werkzeugliste
[ ¥ S54444-0000 : A 123 555 356. 369.53.159

: Lagerdeckel

: Lagerdeckel 109.10.2016

Druck: 22.02.2018

Artikel Code :+ 54444-0000 Artikel Matchcode @ Lagerdedkel
Arbeitsplan : Lagerplatte KOMPLETT Arbeitsgang Code @ 03-040
Maschine : MOD-000234 Programmnurmmer : [110
€ B Spanndruck : 1,5 bar Vorrichtung : 65555-0000
Lagerort tALB2 O3 Daten einlesen i Zollem A
Alpespiat Bemerku Bei di Werk: atz d f geacht den, d NEUE
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[:,=§ Ident-Nr. | Beschreibung | Zeichnung | Name Erstellungsdatum IAnderungsdatu Werkzeuge verwendet werden
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= v
< >
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Nein Ia 1,00
Maschine (Steuerungsgruppe) = A Bati
& Priorita | Apg | Apb | cuckurve sz | ME | Rz | mE 30  63777-5101 mli"l'llllilll
’ ’ S,EIEICI ’ ’ § wendeschneidplatte 4fach
iz CNC & Lynx 220G 1,500 min 0,000
Standreit {min]  Einsatrzed | Standmenge Vorwarnung WVerschisibtell Disporalevant  Menge
6500 @ 6.000 Ja Ja 2,00
< 3 WT: 1 Pos: 2 T-N 10; 2 | schlichten
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22 33 a4
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g A e LT T

Standzeit (min)  Einsatzzet (sec) Stardmenge Varwarnung Verschimibteil Disporeimvant  Mange
Nein Nein 1,00
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Durch die Transparenz im Werkzeugbestand kdnnen Ristzeiten reduziert und Stillstandszeiten an der Maschine

minimiert werden.

Standardisierung der Fertigung durch vordefinierte Werkzeuglisten

Lickenlose Dokumentation der Weitergabe und Einsatz von Werkzeugen

Die Einsatzzeit der Maschine kann nochmals signifikant optimiert werden.

Qualitat des Fertigteils wird gesteigert und die Fertigungskosten auf dem Optimum gehalten.
Ruckschlisse aus Fertigungsechtdaten flhren zur stetigen Verbesserung des Durchlaufs
Werkzeugkosten kénnen drastisch minimiert werden

Know-How-Transfer
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Den Informationsfluss in der digitalisierten Fertigung vom Bestellvorgang bis hin zur Herstellung des Produkts

transparent und effizient zu gestalten. Daten werden zentral bereitgestellt und gepflegt und der Datenfluss

sichergestellt.
So wird die Industrie 4.0 in der zerspanenden Fertigung Realitat.
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@& Position 10 von FA '2017000284'

Werkzeugliste Fertigungsauftrag: 2017000284 |||I|||||||“||||||"I|I|||||||I|
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[#]WT: 1Pos:3T N 3541D:28  Bohren Werkzeugsatz d Nein 2 1,00
[+] WT: 1 Pos: 4T Nr; 654 1D: 33 Frazsen -
- Pos Artikel Code
30 63777-5001
- Wendeschneidplatte 3fach Bedarfsmenge: 2 Stk.
T T 1 15
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SH = Schrank-Hersteller

2. SH zeigt Werkzeuge auf Basis Arbeitsgang/Maschine an
3. SH lagert aus/ein und Ubergibt die Daten zurick
6. Erledigte Auftrage bei SH I6schen
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1. Alle WKZ werden an den Schrank (ibergeben

4. Auftrags-Anderungen korrigieren

5. Erledigte Auftrage werden wieder Ubergeben
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- Beschaffungsprozess zeitlich um 60% gesengt

- Rustzeiten um 30% gesengt
- Qualitat der Fertigteile gesteigert und die Ausschussquote verringert.
- Werkzeugkostenersparnis 80.000€ p.a.

- @ Zeitersparnis fur Datenpflege um 50% gesengt

Stand 31.05.2020. Echtdaten aus Gewatec-Projekten aus den letzten zwei Jahren
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Kennzahlen / Zukunft

- Automatische Kapazitatsplanung ausgelegt auf Effizienz

- Die Software steuert den Werker, keine unnétigen Aufgaben oder Leerlaufzeiten mehr
- Préaventiver Rust- und Fertigungsvorgang
- Verschmelzung unterschiedlichster Systeme zu einer Einheit

- Smart-Factory wird Realitat
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