TOOLMANAGEMENT BEI FLOTTWEG

\ Flottweg



AGENDA GASTBEITRAG
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Zentrale / Produktion
Vilsbiburg, Deutschland

Mitarbeiter

900 in Vilsbiburg und mehr als
1.200 Mitarbeiter weltweit
(Flottweg Gruppe)
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Umsatz
282 Mio. € in 2022, Exportanteil ~ 85 %

Markte

Service und Vertriebsaktivitaten in tGber
100 Landern, 50 Verkaufsbiros und
Servicezentren

\ Flottweg



WERKZEUGMANAGEMENT VOR 15 JAHREN

O Jede Maschine hatte ihr eigenes Werkzeug in der Werkbank bzw. im Werkzeugschrank
O Werkzeugvermessung wurde vom Bediener durchgeftihrt

O Eingabe der Werkzeugdaten in die Maschine ebenso

O NC Programme waren nicht simuliert

O Keine Verwaltung und Digitalisierung

Der Maschinenbediener war auf sich ALLEINE gestellt
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MOTIVATION

0 Welchen Mehrwert erziele ich mit einem modernen Werkzeugmanagement?

d Vor welchen Herausforderungen bzw. Veranderungen stehen wir?
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ORGANISATION SEIT 2009

O Zentrale Werkzeugbereitstellung / Werkzeuglager
0 Montage und Demontage

0 Werkzeugvermessung

0 CAM Programmierung
[ Digitalisierung mittels einer Datenbank, CAM-System und NC-Simulation

O Datenaufbereitung und Datenbereitstellung

O Werkzeugorganisationsteam (Werkzeugbereitstellung, CAM, Einkauf, Maschinenbedienern)
O Themen rund um die Werkzeughersteller

O Werkzeugversuche inkl. der Dokumentation
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UMFANG UNSERES SYSTEMS

0 Angebundene Maschinen
d Vollanbindung: 19

d WOP: 9

0 Werkzeugdatenbank
O Komplettwerkzeuge: 7513

O Werkzeugelemente: 3338

d Programmnummern
O Bauteile: 7773
O Aufspannungen: 18476
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WERKZEUGDATENBANK ALS BASIS

Datei Bearbeiten Art/Typ Optionen Exiras  Fenster Hilfe
HegEREn mm | o &e| [ ae | D W n |13
EE' - o | |

W
- & gl sn 4 |+ | X | BETREBSMITTELWERKZEUGEMERKZEUG-ELEMENTE/SCHNEDE + GI/BOHREN/BOHREN INS VOLLENVHN-BOHRER -
' Allgemeine Daten Kopfdaten
Ele-Sachnr : | 10036254 Firmen-Sacnnr, Erstelt 05.04.2021 06:31

Ersteller NIE Anderer WOM ‘Geandert 12.10.2022 13:00

£ Ele-Bezeich. : [ yH1-BOHRER
ﬁTecnnnlngsche Daten
Produktbez : 122726 Typ

Bli-Istdaten @ Kundendaten Trennstelle WS : Trennstelle M5 Wo16
Durchmesserangaben
g Statusdaten M 14,20 Toleranzfeld-Lage Toleranzfeld-Wert
_ager-/Bestanddaten [ L Bmax 16.00
R Aussendurchm. : D2
. e Schaftdurchmesser
BU-AUA2E | Tronnstelien Langenangaben
Lineu: 61.70 XAneu :

elidaten

Gesamtlinge 133.00 Nutzldnge neu 83

LD
@ " Spitzenlinge 224 Zapfenlaenge
_ Geometrische Angaben
E2E] ootumentenzuordnung Breite-SKrorm - Radius-SKform : Winke-EKform

T - Phi: 145.00
— Tf' “ubeher Schneidrichtung = ANZ Schneiden 5 WZ diber Mitte
] % Schnittwerte ( Zollerangaben
Analyse & Statisti z D1 Schneidenform
Bemerkung : 67D Din Einschub 48
Top Solid OperFct
DSH_DE-DE_117183.POF
Bemassungshilfsgrank
Teilenr, ED_ELE NR | TRHS TRWS Bezeichnung Hersteller Herstellerbez \RJL\ D1 | L1 | Nutzlange\ Platte |st:HAFr_D{ 3DGmm{ stechbrq XS-Ges \ Xs | 55
1600.178.21 vz VHI-BOHRER HOFFMAN 122681 10.2 R | 1022 5500 70 VHM PLL TIAN
1600.100.21 zvis VHI-BOHRER HOFFMAN | 122681 R 402| 3000 3 VHM PIL TIAN
1800.030.01 zvis VHI-BOHRER HOFFMAN | 12 2160 R 300 16.00 a5 VHN-BC TIAIN
1800.111.21 zvis VHM-BOHRER HOFFMAN | 12 2850 R 805 37.00 ) VHM BC TIAIN
1600.112.21 ZvLio VHI-BOHRER HOFFMAN |12 2650 R 805 48.00 1 VHM BC TIAN
1600.198.21 ZvL1o VHI-BOHRER HOFFMAN | 122681 9.0 R 902 4800 80 VHM PIL TIAN
e —
——— 1003.6281 WD10 VHI-BOHRER HOFFMAN | 122726 R 860 48.10 &1 TIAIN
1003.6203 WD12 VHM-BOHRER HOFFMAN 122728 R | 1030 5550 7 TIAIN
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Arbeitsvorrat Einstellsystemgruppe Informationssystem 1 y A S e s i )] Y O C
auswéhlen.

Prioritét 11 St.. NC-Programm 1l Bezeichnung 1 Wz Maschine Auftragsnr. 1l Einstellzeit 1l Spétester Endtermin 11
1 MACT817_2 DRUCKPLATTE m 10720005 - Mazak 2 000001134949 25.01.24 v
2 HEM1576_1 LABYRINTHRING @ 10720002 - Heller HF3500 000001132697 26.01.24 v
3 MACT7825_1 ZWISCHENRING @ 10720005 - Mazak 2 000001135166 25.01.24 v
4 MAC7825_2 ZWISCHENRING m 10720005 - Mazak 2 000001135166 25.01.24 v
5 MACT7825_3 ZWISCHENRING m 10720005 - Mazak 2 000001135166 25.01.24 v
6 HEM3631_1 ROHR m 10720002 - Heller HF3500 000001127051 25.01.24 v
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WZ-AUFBAU

15014 & - RUNDPLATTENFRAESER

Nenndurchm. 32 XAsp2 Zshne 4 standard

d1min XAsp3 Schneidstoff Ms2500 ersetztDurch
XAmin Schn.-Lénge neu kuehlMittel 2
Wz-Lange 11min Anschnitt 0
XAsp1 Winkel Schn.Radius 5

Element 1) Name 1] Gruppenbezeichnungkomponente Schneidstoff

1612.234.21 = GRUNDAUFNAHMEN-ADAPTER C6-390.410-100110A

1611.223.19-16 & EINSCHRAUB-AUFNAHME C6-391.T-16100

1605.008.18 = RUNDPLATTENFRAESER GKE R217.291-1632.RE-05.4A

1695.207.00 = FORMR RDKT10T3MOT-8-M07

MS2500
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MONITORING DER WERKZEUGE

Magazinliste

SWzZ-DBWZ Platz

o

o

o

o
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Werkzeug-ID -

31

29

146

177

33

169

95

15

30

14

13

25.01.2024 |

WARM_UP_TOOL

18366

18360

18054

17851

17810

17800

17771

17770

17765

17759

Duplo-ID

1

Engineered For Your Success

Beschreibung

Unbekanntes Komplettwerkzeug

SACKLOCH-METRISCH

STIRNSENKER

ROLLIEREN

ECKRADIENFRAESER

NC-ANBOHRER

ECKRADIENFRAESER

SCHAFTFRAESER

SCHAFTFRAESER

SCHAFTFRAESER

SCHAFTFRAESER

26

12

1

10

20

20

16

12

Verwendung

0 Arbeitsgénge

2 Arbeitsgénge

1 Arbeitsgang

0 Arbeitsgénge

0 Arbeitsgénge

1 Arbeitsgang

0 Arbeitsgénge

6 Arbeitsgénge

1 Arbeitsgang

3 Arbeitsgénge

3 Arbeitsgénge
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ZUSAMMENFASSUNG
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STDZ-WKZ LISTE WERKZEUG
SUCHEN EINGABE MESSUNG

Abmessungen

MAZ990021 10720016
yorend MAZa |

MCH )
MR-CM™ RERER

n NC D:  Bezeich

g yz: Q%

< 1 STECHEN-INNEN-LINKS

1 Werkzeuge eingestellt am: 27.08.24

Abmessungen
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DANKE FUR DIE AUFMERKSAMKEIT
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