5 REAL-LIFE PERFORMANCE GUARANTEED

// Von Anwendern fiir Anwender
WESCHU Vertriebs GmbH & Co. KG. / Nurnberg / Deutschland ®

Stellschraube
Maschinen-
laufzeit

Versatzmessungen auflerhalb
von Werkzeugmaschinen
steigern Fertigungseffizienz

Werkzeug- und Formenbauer
stehen unter Druck: Um im
Geschaft zu bleiben, mussen
sie ihre Durchlaufzeiten und
Stuckkosten reduzieren.

Wie sie ihre Wettbewerbs-
fahigkeit bereits durch den
Einsatz eines Nullpunktspann-

Systems und eines Messsystems F Wer Werkstlcke und Elektroden
entscheidend verbessern, nicht auf einem Koordinatenmess-
hat der Geschaftsfuhrer der gerat, sondern auf einer teuren
WESCHU GmbH auf den Cent : : .
Bearbeitungsmaschine voreinstellt,
genau erhoben. . C
der wirtschaftet sich Uber kurz oder
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Werner Schumacher, Geschdftsfihrer und Inhaber der WESCHU Vertriebs
GmbH & Co. KG schdtzt, dass gut 80 Prozent der Formen- und Werkzeugbauer

immer noch kein Messsystem fiir die Voreinstellung und produktionsnahe

Qualitdtsprifung verwenden.

eine ZEISS Messmaschinen

sind echte Geldmaschinen.

Als er das sagt, steht Werner
Schumacher vor einer ZEISS CONTURA,
inmitten seines Democenters. Zwei sei-
ner Bediener nicken zustimmend. Auch,
wenn sie den Satz schon oft gehort
haben durften. Denn der Geschafts-
fuhrer der WESCHU GmbH und Co.
KG, Nirnberg, fuhrt haufig potentielle
Kunden durch die moderne Halle, in der
zwei automatisierte Fertigungszellen mit
mehreren Fras-, Erodier- und Mess-
maschinen stehen. , Hier sehen sie mit
eigenen Augen, wie effizient sie arbeiten
kédnnten”, erklart der 73-jahrige, warum
er und seine Tochter drei Millionen Euro
in den Aufbau des Democenter inves-
tierte.
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Schumacher, der seit 40 Jahren im
Geschaft ist, redet nicht um den heil3en
Brei. Er legt den Finger in die Wunde -
mit Satzen wie: , Wer Werkstlcke und
Elektroden nicht auf einem Koordina-
tenmessgerat, sondern auf einer teuren
Bearbeitungsmaschine voreinstellt, der
wirtschaftet sich Uber kurz oder lang
ins Aus.” Warum? Weil sich durch das
Voreinstellen auf der teuren Fertigungs-
maschine lediglich bis zu 1.500 Maschi-
nenstunden pro Jahr erzielen lassen,
rechnet er vor.

Herausforderung Wirtschaftlichkeit
Firmenvertreter, die sich nach Schuma-
chers Berechnungen die Miihe machen
und die Zeiten auflisten, in denen
ihre Maschinen wirklich erodieren

Die Automationslésung Chameleon der Firma Zimmer & Kreim erméglicht den

automatischen Wechsel von Elektroden und Bauteilen.
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Ein erfolgreiches Gespann: Kathrin Schumacher fihrt seit 2008 gemeinsam mit
ihrem Vater Werner Schumacher ihre gemeinsamen Firmen.

oder frasen, , staunen nicht schlecht”,
betont Kathrin Schumacher, ebenfalls
Geschaftsfuhrerin und Gesellschaf-
terin. Mehr als sechs Stunden reine
Fertigungszeit pro Tag und Maschine
kommen erfahrungsgemaf selten
zusammen. Bei einer derart schlechten
Auslastung der Maschine liegen die
Selbstkosten der Firmen pro Stunde
laut Schumacher hoher als die ca.

60 Euro, die sie ihren Kunden derzeit in
Rechnung stellen kénnen. Statt Gewinne
zu machen, summieren sich also die
Verluste. Schumacher kommt bei seinen
Annahmen auf einen Minusbetrag von
mehreren tausend Euro pro Jahr und
Maschine.

Wer sich also wie gehabt , durchwursch-
telt, der verbrennt sein Geld"”, erklaren
die Schumachers unisono. Solange, bis
»ihnen nichts anderes mehr Ubrigbleibt,
als ihre Firma zu schliefSen.” Wie weit
fortgeschritten das Firmensterben
bereits ist, hat Kathrin Schumacher nicht
konkret erfasst. Aber sie schatzt, dass

in den letzten zehn Jahren ungefahr die
Halfte der Werkzeug- und Formenbauer
der Region Nurnberg ihr Geschaft aufge-
geben haben.

Rationalisierung senkt Selbstkosten
.Keine zwangslaufige Entwicklung”,
kommentiert Kathrin Schumacher diese
Zahlen. Und so steht fur sie auch aufSer
Frage, dass Firmen selbst im Hoch-
lohnland Deutschland mit moderaten

Die Messgerdte ZEISS CONTURA und ZEISS DuraMax (im Bild) messen hochgenau mitten in der
Fertigungsumgebung. Dank der intuitiven Bedienerfreundlichkeit der Software ZEISS CALYPSO preset
kénnen auch alle Bediener problemlos den Versatz von Elektroden und Werkstiicken messen.

Investitionen einen Gewinn erzielen
kdnnen. Als ersten Optimierungsschritt
empfehlen Vater und Tochter For-
men- und Werkzeugbauern mit kleinen
LosgrofRen die Anschaffung eines
Nullpunkt-Spannsystems fur ca. 15.000
Euro als Grundausstattung.

Dieses gestattet dem Werker, Werk-
stlicke und Elektroden auferhalb der
Bearbeitungsmaschine aufzuspannen.
Das senkt die Rustzeit, auch wenn

die Voreinstellung weiterhin auf der
Fertigungsmaschine erfolgt. Laut Schu-
machers Rechnung erhoht sich allein
durch das Nullpunkt-Spannsystem die
Gesamtlaufzeit der Maschine. Auch, weil
Werker komplex zu bearbeitende bzw.
mehrere Werkstlicke zugleich aufspan-
nen und diese kurz vor Schichtende in
der Maschine ausrichten und die Teile
dann Uber Nacht mannlos bearbeiten
lassen kénnen.

Da das Vermessen auf der Maschine
jedoch auch mit dem Nullpunkt-
Spannsystem sehr viel Zeit in Anspruch
nimmt, besteht eine sehr wesentliche
Rationalisierungsmafinahme darin, die
Lage der Werkstlcke auf der Palette
extern auf einem Koordinatenmess-
gerat zu messen. Dieses Ubergibt die
ermittelten Versatzdaten dann direkt an
die Bearbeitungsmaschine bzw. an den
Job-Manager. Der Maschinenbediener,
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Dieses Werkstlick wurde im Democenter zur Prdzisionsdarstellung

fir einen WESCHU Kunden gefrdst und erodiert.

oder auch ein Roboter, braucht also nur
noch die Palette mit dem Werkstlick
vom Messsystem in die Bearbeitungsma-
schine zu legen.

Messmaschine amortisiert sich
schnell

Schon nach einem halben Jahr hat sich
die Anschaffung eines Messsystems

laut Schumacher amortisiert. Auch
Untersuchungen von ZEISS zeigen, dass
sich die Produktionszeit einer Bearbei-
tungsmaschine durch ein Messsystem
fast verdoppelt. Die Fertigungskosten
und die Kosten pro Bauteil verringern
sich dagegen um bis zu 40 Prozent. Und
nicht nur das. Es werden auch weniger
Bearbeitungsmaschinen bendtigt, um
die gleiche Anzahl an Werkstlcken

zu fertigen. Zudem fallt positiv ins
Gewicht, dass die Messung auf einer
Messmaschine genauer ist und Quali-
tatsinformationen zur Verflgung stehen.
Bei WESCHU bzw. der Firma IMT, der
Lohnfertigung von WESCHU, werden die
Werkstucke beispielsweise nach jedem
Bearbeitungsvorgang vollautomatisch
auf einer ZEISS Messmaschine gegen
Daten gemessen. Nur die sogenannten
Gutteile werden weiterbearbeitet. ,So
vermeiden wir, Ausschuss teuer zu
veredeln”, erklart Kathrin Schumacher.
Auch ein Punkt, der die Wettbewerbsfa-
higkeit der Firmen deutlich erhéht.

,Der Kopf” der gesamten Erodierzelle ist ein
Job-Manager, dieser koordiniert und steuert den
Gesamtablauf der Erodierzelle. Die Integration
von Hard- und Softwaremodulen wie z.B.

ZEISS CALYPSO preset oder die Steuerung des
automatisierten Teilehandlings wie hier zu
sehen, sind so ein Leichtes und sorgen fir

einen reibungslosen automatisierten Ablauf der
gesamten Zelle.
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Falsche Annahmen

Trotz all dieser Vorteile nutzt die Mehr-
heit, nach Einschatzung des Seniorchefs
sind das gut 80 Prozent der Werkzeug-
und Formenbauer, jedoch immer noch
kein Messsystem flr die Voreinstellung
und produktionsnahe Qualitatsprifung.
., Viele von ihnen haben einfach Angst,
dass eine Messmaschine ihre Prozesse
verkompliziert, statt sie zu vereinfa-
chen”, glaubt Kathrin Schumacher.
Denn immer wieder stofRen sie auf die
Annahme ihrer Kunden, dass sie mit
dem Einsatz einer Messmaschine in
einen Messraum und einen Messtech-
niker investieren mussen. Mit diesem
Vorurteil raumen die Schumachers kom-
plett auf. Sie zeigen potentiellen Kunden
im Democenter, dass die Messgerate
ZEISS CONTURA und ZEISS DuraMax
hochgenau mitten in der Fertigungs-
umgebung messen. Zudem kénnen alle
Mitarbeiter der Firma IMT, die auf den
Vorflihrmaschinen des Democenters

im Auftrag einzelner WESCHU-Kunden
Formeinsatze, Elektroden und Maschi-
nenbauteile frasen bzw. erodieren, dank
der intuitiven Bedienerfreundlichkeit

Ob die Toleranzen eingehalten werden, kdnnen Bediener sich
direkt am Bildschirm ihres ZEISS Messsystems ansehen.

der Software ZEISS CALYPSO preset
problemlos den Versatz von Elektroden
und Werkstucken messen.

Fiir den Werker gemacht

,Deshalb mussen wir noch mehr
Aufkldrungsarbeit leisten”, findet Kathrin
Schumacher und hofft, dass sich das ein-
fache Handling der ZEISS Messmaschine
und der dazugehérigen Software bei den
Werkzeug- und Formenbauern herum-
spricht. Wie einfach die Handhabung von
ZEISS CALYPSO preset ist, demonstriert
bei den Kundenvorflihrungen gern ein
Anwender von IMT.

Nachdem er den Nullpunkt am Spann-
system ermittelt hat, wahlt er ein Makro
fur Elektroden bzw. flir Werkstlcke aus
und tastet dann die Elektrode bzw. das
Werkstlck an. Im nachsten Schritt steht
bereits eine Datei mit den Versatzdaten
zur Verflgung, welche direkt an die
Maschine bzw. wie bei IMT an den Job-
Manager gesendet wird, der alle Daten
an die jeweiligen Bearbeitungsmaschinen
Ubermittelt. Nach der Demonstration

ist den Firmenvertretern schnell klar,

Die ZEISS CONTURA , hinter Gittern” erméglicht einen sicheren, automatisierten und mannlosen Ablauf.
Das ZEISS Messsystem sowie die Software ZEISS CLAYPSO preset wird bei WESCHU innerhalb einer

vollautomatisierten Erodierzelle eingesetzt.

dass ,,auch messtechnisch unerfahrene

Anwender schnell einen Zugang finden”,

so Kathrin Schumacher.

Automatisierung im Visier

Wer neben einem Nullpunkt-Spann-
system und einer Messmaschine auf
eine Automationsldsung wie die

von Chameleon der Firma Zimmer &
Kreim bzw. auf eine vollautomatische
Fertigungszelle setzt, der erhoht die
Gesamtlaufzeit seiner Maschinen nach
Berechnungen von Schumacher sogar

Kurzprofil
Firmen Weschu
und IMT

und IMT.

locker auf 4.000 Stunden und gene-
riert einen Gewinn von Uber 110.000
Euro pro Maschine. Selbst bis zu 6.000
Stunden Produktionszeit sind dank der
automatischen Bestlickung der Mess-
und Bearbeitungsmaschinen und damit
eine 24/7- Produktion erreichbar.

Der Einsatz eines externen Messsys-
tems ist daher der Wegbereiter fir die
Automatisierung, sind sich Schumacher
und Schumacher einig. Denn ohne

die positive Erfahrung der Mitarbeiter,

dass RationalisierungsmalRnahmen
ihren Arbeitsplatz sichern und nicht
bedrohen, ist die Umsetzung von
Automatisierungslésungen schwer
moglich. Am Ende des Rundgangs
durch sein Democenter bleibt der
Seniorchef konsequenterweise wieder
vor der ZEISS CONTURA stehen und
betont: ,Sie konnen mir alles nehmen,
nur bitte nicht meine beiden ZEISS
Messmaschinen. Denn sie ermdglichen
erst die beschriebenen Rationalisie-
rungseffekte.” m

1978 grindete Werner Schumacher das Handelsunternehmen WESCHU Vertriebs GmbH & Co. KG. mit Sitz in NUrnberg.

Aus der Schwierigkeit heraus, den Kunden die Technologie bzw. die Leistungsvorteile der Erodier- Fras- und Messmaschinen
bzw. der Automationslésungen naher zu bringen, baute Werner Schumacher ein Vorfihrzentrum auf. Doch Demomaschinen
ohne Praxiseinsatz waren ihm nicht Uberzeugend genug, daher griindete Schumacher vor Uber 30 Jahren die Firma IMT.

Heute frasen, erodieren und messen 13 Mitarbeiter der IMT in den beiden vollautomatischen Fertigungszellen des Democenters
Formeinsatze, Elektroden und Maschinenbauteile fur WESCHU Kunden. Seit 1980 vertreibt WESCHU auch ZEISS Messmaschinen.
Kathrin Schumacher, Tochter des Firmengrinders, ist seit 2008 Gesellschafterin und Geschaftsflhrerin der Firmen WESCHU
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