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- Ein Viertel
mehr

Datenmanagement Ein intelligentes
Datenmanagementsystem steigert bei
einem Zentrifugenhersteller die Produktivitat
in der NC-Fertigung um 25 Prozent.

ie Flottweg AG im bayerischen
Vilsbiburg zihlt zu den weltweit
fihrenden Herstellern von

Industriezentrifugen. Im Einsatz sind die
Decanter und Separatoren zur Fest-
Flissig-Trennung iiberwiegend in der
Lebensmittel, Chemie-, Pharma- und
Mineralélindustrie und in der Umwelt-
technologie. In den vergangenen vier
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ginzt: »Dies war na-
tiirlich mit dem Ziel verbunden, so effi-
zient wie moglich zu produzieren.«
Die Niederbayern initiierten deshalb das
Projekt Fertigungsoptimierung und be-
auftragten das Beratungsunternehmen
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Henn, Eberlein & Partner Logistik Con-
sulting aus Detmold mit der Umsetzung.
Dessen Berater Karl-Heinz Grebisz nahm
die Ablidufe in der NC-Fertigung mit Hil-
fe von Videoanalysen unter die Lupe, um
Optimierungspotenziale aufzuspiiren,
Ein Resultat der Untersuchung war, dass
bis zu 75 Prozent der Riistzeit auf Arbei-
ten wie Einstellen, Informationstrans-
port, Dateneingabe und Suchen entfielen.
Zur Minimierung dieser unproduktiven
Zeiten lag es deshalb nahe, ein Daten-
managementsystem einzusetzen.

Schwinghammer empfahl dazu das CAD-
Datenmanagementprogramm MR-CM
des mittelstiindischen Energietechnik-
unternehmens Maschinenfabrik Rein-
hausen (MR) aus Regensburg, von dem er
aus einer Fachzeitschrift erfahren hatte,
Diese rollen- und webbasierte Software-
losung verbindet in der dortigen NC-Fer-
tigung als zentrale Daten- und Informa-
tionsdrehscheibe alle am Fertigungs-
prozess beteiligten Akteure wie ERP-
System, NC-Programmierung, Werk-



zeugverwaltung, PPS-Steuerung, Ein-
stellgerit, Lagersystem, Messmaschine
und CNC-Maschinen und ermdglicht ei-
nen direkten Datenaustausch in Echtzeit.

Entscheidung fiirs Komplettpaket
Bei einem Vergleich der am Markt ver-
fiigbaren Losungen zeigte sich, dass kein
anderer Datenmanager eine wirklich
komplette Losung war, berichtet Grebisz:
»S0 bot keine andere Software die Mog-
lichkeit, die Werkzeuge in den Maschinen
online abzufragen und Bestinde zu er-
mitteln, was fiir eine effiziente Planung
unverzichtbar ist.« CAM-Programmierer
Christian Miller erginzt: »Auflerdem
erforderten die anderen Datenmanager
fiir jedes Werkzeug, das be- oder entladen
wird, eine manuelle Dateneingabe.«

Da die Software MR-CM bei Reinhausen
bereits seit Jahren erfolgreich in der Pra-
xis lief, entschieden sich die Projektver-
antwortlichen bei Flottweg, die Software
MR-CM als Pilotkunde einzusetzen. Ein-
gebunden in den Datenmanager sind dort

jetzt insgesamt sieben NC-Maschinen,
das Einstellgeriit, das Werkzeuglager mit
Liften, das ERP-System, die Werkzeug-
datenbank sowie die Qualitiitssicherung.
Eine der Herausforderungen bei der
Umsetzung war die Strukturierung und
Befiillung der Werkzeugdatenbank, in der
rund 2.500 Werkzeugelemente nicht nur
erfasst, sondern auch geometrisch und
technisch beschrieben werden. Bei der
Anbindung von fiinf Maschinen des japa-
nischen Herstellers Mazak kam dazu, dass
iber deren Steuerungsschnittstellen kei-
nerlei Informationen verfiigbar waren.

Heute stellt die Losung den verschiede-
nen Mitarbeitern (Programmierer, Meis-
ter, Werkzeugeinsteller, Maschinenbedie-
ner, Lagerist, Qualitiitssicherer, Instand-
halter und Administrator) aufgabenbezo-
gene Oberflichen zur Verfiigung, mit
denen sie den Datenfluss steuern. Der
Start des Datenmanagers erfolgt durch
das Produktions-Planungs-System (PPS),
das den Auftrag fiir ein bestimmtes Werk-
stiick generiert. Danach erstellt B
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Bildquelie: Reinhausen

1 Ein zusétzliches
Bildschirm-Terminal
prasentiert dem
Maschinenbediener
das Werkzeug mit
Nummer und
Magazinplatz.

2 Gleichzeitig mit
dem Auftrag erhalt
der Meister die
Information, an
welcher Maschine fiir
diesen Auftrag die
wenigsten Werkzeuge
zu beladen sind.
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die Software aus dem NC-Programm
automatisch die erforderlichen Werk-
zeuglisten und stellt sie als Explosions-
zeichnungen papierlos zur Verfiigung.
»Gleichzeitig mit dem Auftrag erhalte ich
die Information, an welcher Maschine fiir
diesen Auftrag die wenigsten Werkzeuge
zu beladen sind, was die Riistzeiten enorm
reduzieren kann«, erginzt Meister Mar-
tin Jarosch.

Moglich macht dies die bidirektionale
Echtzeit-Kommunikation des Datenma-
nagers mit den Magazinen der einzelnen
Maschinen. Auf Basis dieser Daten
erzeugt die Software einen Arbeitsvorrat
fiir den Einstellraum, den der Mitarbeiter
am Bildschirm abrufen und der Meister
priorisieren kann. »Der Werkzeugeinstel-
ler sieht jetzt genau, wann welche Werk-

zeuge benotigt werden, und kann sich
seine Arbeit so sehr viel effektiver eintei-
leng, erklirt Jarosch.

Produktiv und transparent

Passend zum Softwarestand des Einstell-
geriits generiert und tbertrigt MR-CM
die zur Werkzeugvoreinstellung erforder-
lichen Daten. Zur Optimierung des Werk-
zeugumlaufs erstellt das System am Ein-
stellgerit zugleich online eine aktuelle
Brutto/Netto-Berechnung mit der aus-
gewihlten NC-Maschine und erzeugt
anschlieffend automatisch das passende
Lagerentnahmeprogramm. Nach der
Werkzeugmontage werden die Werkzeuge
automatisch vermessen, sodass sich der
Mitarbeiter voll auf seine Einstellarbeit
konzentrieren kann und nicht mehr durch
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die Eingabe, Pflege, Verwaltung und Uber-
tragung von Daten abgelenkt wird.
Passend zur jeweiligen NC-Maschine
erzeugt MR-CM danach den Werkzeug-
datensatz und prisentiert alle Riistinfor-
mationen im Display der Steuerung der
Maschine. Die Beladestation der Mazak-
Maschinen wurden zusitzlich mit einem
Bildschirmterminal ausgestattet, das dem
Maschinenbediener das Werkzeug mit
Nummer und Magazinplatz anzeigt,
zeitgleich wird das Kettenmagazin ent-
sprechend bewegt.

Insgesamt ist der Beladevorgang deutlich
schneller, einfacher und vor allem siche-
rer geworden, stellt Berater Grebisz fest:
»Die Integration des MR-CM fiihrt bei
Flottweg zu einer Verringerung der nicht
wertschipfenden Zeiten um bis zu 75
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Prozent, wodurch eine Steigerung der
Produktivitdt zwischen 20 und 25 Pro-
zent erreicht wird.«

Ein Vorteil der Losung ist zudem das inte-
grierte Statistikportal. Es bietet Informati-
onen iiber die Einsatzzeiten und Einsatz-
frequenzen der einzelnen Werkzeuge und
ermittelt den Zeitaufwand, der fiir die
optimale Einstellung erforderlich war. Zu-
dem gibt es Auskunft, wie oft Programme
geindert werden mussten sowie iber Nut-
zungsgrad und Zustand der Maschinen.
Georg Schwinghammer ist zufrieden: »So
kénnen wir erkennen, wie sich unser in-
vestiertes Kapital verzinst, und haben zu-
gleich eine Basis fiir die Produktionssteue-
rung und weitere Optimierungen.« bt
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