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Werkzeug- und Betriebsmittelverwaltung

Trumpf setzt
weltweit auf TDM

An neun Fertigungsstandorten hat Trumpf die gleiche Software zur Werkzeug-
daten- und Betriebsmittelverwaltung eingefiihrt, um einheitliche Standards zu
setzen. Die Bearbeitungsprozesse werden heute ristzeitoptimiert eingefahren.

I Das Produktportfolio von Trumpf ist ausgesprochen groB. Es reicht von
Laserschneidanlagen iiber Biegeeinrichtungen und Tafelscheren bis hin zu
Stanzmaschinen wie der abgebildeten Trupunch 3000

VON RALF M. HAASSENGIER

—> »Unser Ziel ist es, stets auf hochstem
Niveau zu fertigenc, sagt Axel Kohler, Ko-
ordinator CAD/CAM bei Trumpf Werk-
zeugmaschinen in Ditzingen. »Dabei spie-
len Programmierung, Simulation und eine
durchgingig integrierte Betriebsmittel-
und Werkzeugdatenverwaltung eine ent-
scheidende Rolle.«

Schon 1990 setzte Trumpf eine Be-
triebsmittelverwaltung (BMV) ein. Die In-
dividualsoftware war aber weder mehr-
sprachig noch mandantenfihig. Deshalb
suchte die weltweit tdtige Gruppe 2002
nach einer neuen Standardlosung. Der
Startschuss fur die Einfithrung der neuen
Software zur Werkzeug- und Betriebsmit-
telverwaltung fiel im Schweizer Werk Baar.
Dort hatte man 1999 ein neues Program-
miersystem und ein Zoller-Voreinstellge-
rit angeschafft. So sah man sich nach einer
Betriebsmittelverwaltung um. Die Schwei-
zer lehnten die Ditzinger Losung wegen
der fehlenden Grafikfihigkeit ab und wihl-
ten seinerzeit TDM V2. »Schon damals war
TDM fiir uns das einzige System am Markt,
von dem wir uns vorstellen konnten, es
einmal weltweit an allen Standorten ein-
zusetzen, erinnert sich Kohler.

Fur das weltweite TDM-Projekt bei
Trumpf hatte das den Vorteil, dass man
nicht bei null anfangen musste. Nach Baar
und Griisch folgten mit Ditzingen, Hettin-
gen und Neukirch (Sachsen) die Werke, in
denen die alte Software installiert war. So

© Carl Hanser Verlag, Miinchen ~ WB 5/2011

Bilder: Trumpf (1), TDM Systems (2 bis 4)



vermied man den Parallelbetrieb von zwei
Betriebsmittelverwaltungen. Ein Teil der
Daten lief§ sich direkt aus der TDM-Da-
tenbank der Schweizer iibernehmen, der
Rest kam aus der alten Betriebsmittelver-
waltung hinzu.

Basis des Erfolgs ist eine
einheitliche Werkzeugdatenbasis

Anfangs wollte das Trumpf-Team die Sach-
merkmale eins zu eins aus dem Altsystem
iibernehmen. Roland Géhler, Gruppenlei-
ter Grofiteilebearbeitung bei Trumpf Dit-
zingen, hielt dieses Vorgehen aber fiir »Er-
zeugung von Datenmiill«. Wusste er doch
gut, dass die Anwender einige Dubletten
angelegt hatten — etwa durch unterschied-
liche Schreibweisen. Manch Werkzeug war
auf diese Weise zehnmal vorhanden. So
iibernahm man nur die Identnummern in
die TDM-Datenbank und die iibrigen Da-
ten lediglich als Informationstexte.

Die Datentibernahme aus dem Altsys-
tem verlief reibungslos, da die neue wie die
alte Losung auf einer Oracle-Datenbank
aufsetzt. Anschlieffend priiften und klas-
sifizierten die verantwortlichen Mitarbei-
ter jedes angelegte Werkzeug. »Der Auf-
wand war zwar erheblich, aber wir mussten
ohnehin die Grafiken nachpflegen, die im
Altsystem nicht hinterlegt waren«, erklart
Gohler die zeitintensive Datennachpflege.
Jetztist das System so eingerichtet, dass sich
die Bezeichnungsfelder automatisch aus
den hinterlegten Sachmerkmalen befiillen.

Mit jedem Trumpf-Werk, das hinzukam,
reduzierte sich der Pflegeaufwand. Auch
die Mitarbeiterschulungen wurden zuneh-
mend anwendungsspezifischer. Zuletzt ge-

i HERSTELLER

TDM Systems GmbH
72072 Tibingen

Tel. 07071 9492760
Fax 07071 9492707

- www.tdmsystems.com

i HERSTELLER

Trumpf Werkzeugmaschinen
GmbH + Co. KG

71254 Ditzingen

Tel. 07156 3030

Fax 07156 303930309

- www.de.trumpf.com

WB 5/2011

45

Axel Kohler: »Bei der Einfiihrung der TDM-Betriebsmittelverwaltung mit anschlieBen-
dem Roll-out auf alle produzierenden Werke profitierten wir von der Professionalitat der

Projektleiter von TDM Systems«

Fithrten TDM Systems am Standort Ditzingen gemeinsam ein: Roland Gohler,
Christoph Oechsner und Axel Kohler (von links)

niigten wenige Tage, und die Mitarbeiter
konnten mit der neuen Software arbeiten.
Wie schnell heute ein weiteres Werk ange-
bunden ist, zeigte sich in Tschechien. Dort
werden die gleichen Bauteile wie im Werk
Neukirch gefertigt. Die eingefahrenen Pro-
zesse konnte man komplett iibernehmen,
die Werkzeuge waren bereits in TDM vor-
handen, es mussten keine Grafiken neu
angelegt werden, die hinterlegten Techno-
logiedaten stimmten und sorgten fur ei-
nen schnellen Produktionsstart. Zurzeit ist
das Liberecer Werk auch das einzige, das
TDM MPO einsetzt. »Obwohl wir die Mess-
und Priifmittelorganisation fir Trumpf
nicht als Standard erklart haben, wollten

die tschechischen Kollegen sie verwen-
denc, weify Kohler.

Projektbetreuung
mit Langzeitwirkung

Damit ein so umfangreiches Projekt ge-
lingt, bedarf es einer strukturierten Pro-
jektorganisation. Von Vorteil war dabei
Kohlers Erfahrung mit der vorhergehen-
den Betriebsmittelverwaltung. »Er kannte
bereits die Infrastruktur in vielen Trumpf-
Werken wie auch die Ansprechpartner vor
Ort, berichtet Christoph Oechsner, der
das Projekt seitens TDM Systems leitete.
»Ohne diese Erfahrungen hitten wir die
ganzen Schnittstellen und den Echtbetrieb

>
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»> so nicht hinbekommen.« Obwohl der Ab-

stimmungsaufwand recht hoch war und
mit jedem Werk, das neu hinzukam, gro-
Ber wurde, ist nichts aus dem Ruder ge-
laufen. Das sei bei weitem nicht iiberall so,
weifd Oechsner aus zahlreichen Kunden-

1 Zehn Tipps von Axel Kdhler

1. Nicht gleich alles wollen und zum Bei-
spiel Lager, Planung und Programmierung
parallel bearbeiten. Vielmehr den modula-
ren Aufbau der TDM-Software nutzen, um
Step by Step zu implementieren. Das ent-
lastet die Projektteams, die TDM oft neben
ihrem Tagesgeschaft einflihren missen.
2. Frithzeitig Key-User in den Standorten
finden, vom Nutzen der Software (iberzeu-
gen und die daflir ndtige Zeit einplanen.
3. Einen automatisierten Mail-Workflow
einrichten, um alle Projektmitglieder welt-
weit zeitnah zu informieren.

4. Uber den Mail-Workflow auch Anpas-
sungswiinsche abstimmen: Das spart
manches zusatzliche Meeting und be-
schleunigt die Abstimmung enorm.

5. Immer auch den Projektleiter des Soft-
wareanbieters in den Mail-Verkehr einbin-
den. Nicht erst dann, wenn das Projekt
stockt. Seine Erfahrung ist Gold wert,
moglicherweise hat er schon die passende
Antwort oder gar Lésung parat.

6. Eine gute Projektvorbereitung bei der
Datentibernahme und anschlieBenden Da-
tenpflege ist das A und O flir prozesssi-
chere Werkzeugdaten.

7. Dem Projektteam rechtzeitig Adminis-
trationsrechte einrdumen und die Verwen-
dung externer Datentrager erlauben, damit
sie bei Testinstallationen oder Remote-
Support den Zugang nicht jedes Mal neu
beantragen miissen. So wird kostbare Pro-
jektzeit gespart.

8. Die Kommunikation der Key-User nicht
einschranken, damit sie bei Riickfragen
erreichbar sind. So zieht etwa die Vorgabe
>Bei uns sind keine Handys erlaubt« ein
standortiibergreifendes Projekt unnétig in
die Lange.

9. Anwenderschulungen fest in das Pro-
jekt einplanen. Und zwar méglichst nah
am Echtbetrieb, dann sind die neuen
Funktionen und Anwendungsmasken noch
prasent.

10. Keine Schulung fir alle und jeden.
Das Projektteam sollte sich die Zeit neh-
men, um anwenderspezifische Schulun-
gen auszuarbeiten — umso schneller kon-
nen Programmierer, Voreinsteller und
Maschinenbediener die neue Software be-
nutzen und bauen Akzeptanz auf.

s

projekten. Oft miisse er Wartezeiten in
Kauf nehmen, weil der USB-Stick nicht
erlaubt ist, Internet und Netviewer nicht
funktionieren oder die Installationsrech-
te fehlen. »Bei Trumpf lief das ideal.«

Bei Projektstart war TDM-Projektleiter
Oechsner hiufig vor Ort, unterstiitzte die
Datentibernahme und gab Tipps zur Ein-
richtung des Systems. Seit dem Projekt-
abschluss 2009 ist der Servicesupport in
Tiibingen fiir Trumpf zustidndig. Trotzdem:
auch nach der Abnahme meldet sich Oechs-
ner bei wichtigen Fragen »seines< Kunden.
Vom Support gehen ihm alle Anfragen der
abgeschlossenen Projekte in Kopie zu. Fra-
gen, die der Helpdesk-Support bei TDM
Systems nicht beantworten kann, werden
Oechsner direkt durchgestellt. So ist tiber
viele Jahre gewihrleistet, dass auf Anbie-
terseite ein fester Projektbetreuer bereit-
steht. »Die enge Zusammenarbeit mit der
erfahrenen Projektleitung von TDM Sys-
tems hat sich iiber die Jahre bewihrt«, be-
statigt auch Kohler. Das Zusammenspiel
zwischen Anbieter und Anwender miisse
funktionieren und passen, sonst scheitert
seiner Meinung nach ein so umfangreiches
Projekt. »Bei TDM hatten wir stets enga-
gierte und erfahrene Projektmitarbeiter als
Unterstiitzung und Beratung zur Seite.«

Heute nutzen 300 Anwender an neun
Fertigungsstandorten von Trumpf die
TDM-Software in Programmierung, La-
ger und Voreinstellung — die Hilfte davon
als Info-User. Zwei weitere Standorte sind
momentan in Vorbereitung. Inzwischen
kann auf 17000 Komponenten in der
Werkzeugdatenverwaltung und 23000
Komplettwerkzeuge zurtickgegriffen wer-

Auch die Werk-
zeugeinstellung ist
bei Trumpf durch-
gangig standardi-
siert und iiber eine
Schnittstelle direkt
mit der TDM-Werk-
zeugdatenverwal-
tung verbunden

den. Fiir die Fertigung sind knapp 12000
Werkzeuglisten hinterlegt, in der TDM-
Vorrichtungsverwaltung findet der Pro-
grammierer rund 4300 Vorrichtungen.
Die Komponenten sind in TDM angelegt,
hier werden auch die Komplettwerkzeuge
zusammengebaut. Gleichzeitig verfiigen
die NC-Programmierung und Simulation
iiber eine einheitliche Datenbasis.

Rund 30 Programmierer itbernehmen
die Komplettwerkzeugdaten via Schnitt-
stelle direkt aus TDM ins Programmier-
system TopSolid’CAM. Derzeit ist an sechs
Standorten die Schnittstelle TDM/Top-
Solid’CAM in Betrieb, drei weitere folgen
gerade. Fiir Nischenanwendungen wird
teilweise noch auf CAM-Systeme wie
Delcam oder Peps zuriickgegriffen. Ziel
ist jedoch, TopSolid’CAM als Standard
fir moglichst alle Zerspanungsaufgaben
zu verwenden, einschlieflich TDM-Da-
tenbankintegration.

Es zeigt sich, dass die Standardisierung
notwendig war. »Dank der TDM-Software
konnen wir den Ristprozess mit wenig
Aufwand enorm beschleunigen«, unter-
streicht Gohler. »Zeitverschwendung durch
langes Suchen von Werkzeugdaten, Werk-
zeugen oder Komponenten in Mappen,
Papierbergen oder Lagerschrinken gibt
es bei uns nicht. Alle Daten finden sich
per Knopfdruck in TDM.« I
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