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Auf 30 Werkreugmaschinen "':5
fertigt die Maschinenfabrik
Reinhauzen [shrlich ramd acht
Millionen Eimzeltelle und setrt
daru etwa #000 verschiedens
NC-Programme eln.

WERKZEUGBEREITSTELLUNG

| S T

Papierlose Prozesse beim Be- und Entladen

der Werkzeugkettenmagazine

Die Maschinenfabrik Reinhausen, ein Anbleter von Laststufenschaltern fur
dle Hochspannungstechnlk, hat Ihre paplerlose Prozesskette In der CMC-
Fertlgung eln welteres Mal optimlert. Im Fokus stand zuletzt die verbesserte
Werkzeugbereltstellung bel Kettenmagazinen, eine Intalligente Entladestra-
teqgle sowle umfassende graflsche Information an den Maschinen.

JoHann Horvenn uhp Bernp Hupnao,

le Maschinenfabrk Rein-
Dhausen GmbH und ein

Team des Geschaftsfeldes
Motion Control MT von Slemens
Autornation & Dirives haben auf der
Basis vorhan dener SAP-Strukturen
und der Softwaresuite Motion-Con-

tral-Information-Systern (MCIS,
Bild 2) schon in den vergangenen
Tahren einen durchgdnglgen Infor-
maticnsfluss in der CHC-Fertigung
des Untemehmens geschaffen. Zur
MNE-Programmiibertragung zu den
Maschinen wird seither MCIS DMC

—— Gy (Direct Murmneric Centrol) und fiir
Dipl.-Ing. lohaon Hofmann ist Leiter MC-

Programimisrung bei der Maschinenfabril
Peinhausen, Bernd Hufnagl ist Teamlbeiter
Business Development und Value Added
Services bei Siemens ARD, Tel (09111973
3282, karin kaljurnae dsiemens com
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das Werkzeugmanagement MCIS
T (Teol Data Information) ge-
nutzt. Belde Module sind in das S4P-
System des Anwenders elngebunden.
Inder jetat abgeschlossenen nwelten

Phase wurden weitere Verbesse-
rmungen kel der Integration des Werk-
reugman agements In die paplerlose
CAM-Prozesskette realisiert. Dias
Ergebnis st MR-Ch { Maschinenfab-
rik Beinhausen CAM-Daten-Mana-
ger). Im Folms sanden:

B die Optimlening der Werkzeug-
bereitstellangszedt an Kettenmaga-
zinen,

P eine Intelligente Entl adestrategie,
die unnatigen Werkzengumlauf re-
duziert, sowle

B umfassende Werkzeuginformati-
onen, um die Prozesssicherhett zu
erhithen und den Verwaltungsauf-
wand zu reduzieren.

9000 verschiedene Bauteile im
standigen Wechsel gefertigt
Reinhausen fertigt anf gut 30 CHC-
Maschinen im Dreischichtbetrieb
bser 000 verschiedene Baatedle fm
stindigen Wechsel, sodass effiziente



MC-Programmyverwaltung und ein
funktionierendes Werkzeugmanage-
ment direkten Einfluss auf die Pro-
duktivitit haben. Zuletzt ging es in
erster Linie wm die Cptimiening von
vier Werkzeugmaschinen mit Ket-
tenmagazin fir jewells 120 Werk-
zeuge. Diese Maschinen werden pro
Schichit durchachnittlich elnmal wm-
gerastet, jedes NC-Programm wm-
fasst etwa eln Dutzend Werk zeug-
wechsel,

Werkzenghereitste lung szeit
an Kettenmagazinen

Dwarch tmmer hishere Vorschubge-
schwindigkeiten aufgmnd verbes-
serter Werkzengtechnik sowie stetig
geigende Elginge dank besserer An-
trigbstechnik an den Werkzeugma-
schinen entsteht immer haunfiger die
Situation, dass das Werkzeng in der
Spindel schneller mit der Bearbel-
tung fertig Ist als der Kettenvorland
zur Bereitstellung des Folgewerk-
zeuges. Unndtige Wartezelten sind
die Falge, die es mit méiglichst ein-
fachen Mitteln 2 verhindern git.

Diie vermeintliche Losung dieses
Problems, alle Werkzeuge filr ein
Programm Festplatz-codiert und in
der richtigen Rethenfolge vorsortiert
auf der Kette 2u laden, greift nar,
wenn das Magazin far jeden Auftrag
komplett beladen und anschliefend
ans Platzgmnden wieder entladen
wird. Damit verzichtet man aller-
dings anf die Werkzeugmengenbe-
darfsrechnung, die den Werkzeug-
umnlanf deutich reduzieren witrde
Dhese auch Bratto-Metio-Rechmng
genannte bethode enmoglicht es,
hiuflg verwendete Werkzeuge an
Baord zu belassen und nur fehlende
Werkzeuge nachmladen. Die ansich
gegenlaufigen Optimieningsanssize
wirden im Gemelnschaftsprojekt
von Relnhansen und Slemens wig
fod gt wieder auf einen germeinsamen
Menner gebrachi:

Die  Postprozessorlosung  von
Reinhansen (MRE-PP) berechnet for
Jedes Werkzeug die exakie Eingrifis-
zelt und verwendet dazu die kinema-
tischen Originaldaten der Maschine.
‘e rkzeuge mit Eingriffszeiten unter
der maximalen Kettenlanfzelt wer-
den als Kiral fufer defintert, die rest-

lichen Werkzeuge als Langldufer. Das
Verhaltnis betrligt etwa 30:70. Jeder
Kurzliufer und dessen Folgewerk-
zeug werden vom ME-FP in Grup-
pen gebitndelt. Die Gruppenbildung
erfolgt solange, bis ein Langliufer
elngewechsalt wird. Folgt wiederein
Furzliaufer, beginm die Grappenbil-
dung mit der nichsten Gruppennum-
mer, und so wedter. Fur jedes MC-
Programm gibt es also unter Um-
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sinden mehrere Gruppen mit Karz-
liufern, die Wartezeiten anf der
Kette zur Folge hitten, und Langlau-
fer, wofir die Kette in jedern Fall
rechizeltig bereit stehit.

Werkzeug-Kurzliufer werden
gekennzeichnet

e Gruppen der Kuarzlanfer werden
durch den MBE-FP 1m Sall- Daten-File
fir die Werkzeugvoreinstelling mit
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Hitten ist spwohl Ihr kempatentes Partner bai der Beralung,
Planung, Lieferung und Montage zls auch bei dar Wartung und
Reparatur von Maschinen und Anlagen sowie el der Lohnfertigung
im fast allen indwstsiallen Anwendungsgebieten.
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Blid 1: Von Relnhausen 10r paplerase
Prozesse elngesetrte Module des
Matlon-Control-Information-Systems
FCIS TR von Slemens AT,

dem Loller-Systern Sabam MYIS 11
speziell gekennzelchnet. Im An-
schluss an die Werkzeugvoreinstel-
lung erzeugt der Zoller-FP das lst-
Daten-File und reicht dardn die
Gruppenbildung an MCIS TDI
durch. MCIS TDT belidt
B alle Langlaufer variabel codiert anf
beliebige frele Platze anf der Kette,
B alle Kurzlaufer Festplatz-codiert
nebeneinander auf der Fette.
Wiobel Jnebenelnander™ auch be-
deuten kann, dass belsplelswelse bis
2 drel Plitze dazwischen toleriert
werden. Dadurch ist gewihrlelstet,
dass die Kette jedes Werkzeug chne
Wartezelt bereitstellt und auch eine
Werkzeugmengenbedar frechmung
fir die variabel codierten Werkzeuge
aufder Kette ohne MNachtedle miglich

MASCHIMEMFARRIE REIMHAUSEN

Spezialist filr konstante Spannung

Laststufenscha lber der Maschinenfabrik Rein-
hawsan GmbH, Rzgensurg, sorgen rund um
den Globus fir kenstante Spanmung im
Stramnatz. Das dber 100 Jahre alte Traditi-
cnsunternehmen Ist Weltrmarktflhrer auf
diesamn Spedalgebist der Hachspannunags-

tachnik.

Aulter reel Werken In Regensburg hat Rein-

hausen in Deutschland welters Standortz in

Chberursal bl Frankfurt, Wupp=rtal und Dras-
cen. In Deutschland B=schiftiat das Untar-
rehiman rund 1200 M itarbeiter, weitare 575
interrational. Dksr 85% dar Produkte gehen
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Laststufenschalter von
RelnhaLEen sorgen rund um
den Globus TUr konstante
Spannung Im Stramnatz.

ist. Es Ist sinovoll, die Bediener von
Bearbeitungszent ren mit elnem gro-
fien Werkzeugmagazin durch eine
Leitrechner-basierte, intelligente Ent-
ladestrategle zu unterstitzen: Bel
vollern Werkzeugmagazin muss der
Maschinen bediener Werkzeuge ent-
laden, bevor er einen nenen Aunfirag
beladen kann. Und ohne die Rech-
nemmnterstatzung bestehit das Ristho,
dass genau die Werkzeuge entladen
werden, die In Firze ndtlg sind Dar-
tber hinaus muss man beim Entlade-
vorgang verhindern, dass die be-
schriebenen Kurzlinfergrppen wie-
der auseinandergerissen werden.

Berechnung des zum Entladen
geeigneten Werkzeugs

Deshialb bletet der CAM-Daten-Ma-
nager ven Reinhausen eine Funktion
zur Berechnung der zum Entladen
am besten geelgneten Werkzenge.
Angesaien wird diese Berechrung
durch elme spezielle Funkticon ander
Maschinenstenerung  Sinwmnerik
&40, ausgelitst vom Bediener Dier
Lettrechner fithrt daraufhin fol gende
Aktionen aus:

B Anslesen des Werkzeugmagazins
der Maschine mit MCIS TDIL

B Anslesen elner SAP-Auftragsvor-
schaw Dhas heifit, iber eine SAP-
Schnitistelle .steht™ der Lettrechner
samtlche Werkzeuge, die In den
rachsten Tagen auf der Waschine be-
gt wierden, und entfernt diese aus
der Liste des Werk zeugmagazins.

Inden Export. Fir Kundennihe —
sorgen dabsl Tochtergesel =i

schaften in Australien, Brasi T° i
lien, China, Deutschland, Ja.
pan, Indien, lkalien, Malaysi, ©
den Versinkgten Arabischen
Erniraten, Pussland, Sidafrika
und den LUSA

Eild: Siarmara Sl

¥ Einzeln bestimmbare Werk zeuge,
belspielswelse auf Passung elngestel -
te Felndrehkapfe, werden ebenfalls
aus dieser Liste entfernt.

B Die verblelbenden ‘Werkzeuge
kiinnen dernnach entladen werden,
nach dem letzien Einsatzdatum sor-
tert Auferdem durfen Kurzlaufer
nur als Gruppe zum Entladen zoar
Verfigung stehen.

Die so entstehende Entladevor-
schlagsliste nbertrigt der Lettrechner
online mit elner speziellen Funktion
von MCIS TD an die Stenening,. Der
Bediener quittiert den Entladever-
schlag in MCIS TDI und das ophi-
mierte Entladen beginnt automa-
tsch.

Diedin etnerm frithe ren Projekt be-
relts realisierte Moglichkeit 2um in-
telligenten Beladen durch Omline-
Zugriff auf die Magazindaten, wurde
jetzt um die Maglichkedt zum intel-
ligenten Entladen erweltert. Damit
gehiren statische Kormplettwerk-
zeuge Im Maschinenmagazin der
WVergangenheit an. Durch intelli-
gentes Be-und Entaden mit M R-Ch
wird das Procedere .dynamislert™
und die Werkzeugbelegung des Ma-
schinenmagazins innerhalb kilrzester
Zelt optimiert.

Werkzenginformation
fur hishere Prozesssicherheit

Ist das Werk zeugrmagazin beladen,
ob im ungiinstigsten Fall per Hand-
elngabe oder vereinfacht in Ferm
elnes Tool-Offset - Active-Flles (TOM)
mit Simumerik-Bordmitteln, gehen
alle wedteren Infommationen zu den
Werkzengen verdoren. [ie Standard-
Werkzengverwaltung der Sinumer ik
1st anf wenlge gnndsitaliche Infor-
matlenen beschrankt, Welterfithren-
de Informnationen, wie die Stackdiste,
Werkzengklartextbeschrelbung, Wen-
deplatten bezelchmung, Beschichtung
und Einschublange, missten daher
in Paplerform an der Maschine vor-
gehalten werden. Wit den bekannten
Prablemen in puncto Aktual istenng
und Verteihung.

Mt MCIS TDI lasst sich anch diese
Informationslicke schlieBen: Das
Software-hModul bletet zahlreiche
Dratenbankfelder, die arwenderspe-
zifisch, hier uber das [a-Diaten-File



des Zoller-Systems, mit den erforder-

lichen Informationen gefitllt werden direkt an der Steuerung reduzleren die = P T T

kennen. Fehlerhaufigkelt und erhdhen damit | —o. 5 pie T ey
die Prozesseichernell. | uems J00; M e et

Pizelgrafiken honnen an der AETE LR SR e

Steuerung angezeigt werden

Eine Besonderheit von MCISTDL st 1st-Daten 1st mit MCIS TDIeinfacher

die Anzeige wvon Pixel-Grafiken
(TPEG, BMP und andere) aus einem
Metowerkpfad heraus. Ineinem vor-
peschalteten System erzeugte Werk-
zeuggrafiken (Bild 3) ktnnen tber
den elngestellten Pfad unmittelbar
auf der Steuening visualislert wer-
den. Eine solche Grafik enthilt alle
geometrischen und technischen In-
formationen elnes Werkzeuges. Zur
autorn atischen Generenung der Gra-
fiken aus bellebigen Werkzeugver-
waltungssysternen  herans  bletet
Reinhausen ein Tool, das vom An-
wender ndrviduell auf seine spezi-
fische Umgebung elngestellt werden
kann. Avch der Transport der Zoller-

Biid 2: Detalllerte Werkzeuggrafken

als ausschliefilich mit den DIRC-
Bordmitteln der Sinumenk. Denn
die Zoller- Werkzeugvorein stellung
speichert thre Ist-Draten direkt in
elnem virtuellen TDI-Datencontal-
ner der Maschine, Allein durch das
zuletzt welber optimlerte Zusammen-
splel von ME-Ch und MCIS TDI
konnten die Wartezetten bel der
Werkzeughereitstellung wm etwa 8 5
e Werkzeugwechsel bel Kurzl fufern
reduzient werden. Der Werkzengum-
lauf wurde dank intelligenter Entla-
destrategle wm etwa 104 herabge-
setzt und der Verwaltungsaufwand
sank um weltere 204, Weltere Resul-
tate sind eine geringere Fehlerhiu-
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fighedt, eine hahere Prosesssicherheit
und dadurch eine hdhere Produkti-
vitht. MM

www.maschinenmarkt.de

* Werkzeugschnellwechselsystem
mindrmiert Stardzst

Infdaglick 221530
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Blchr: Simrsare &30

KDM 14 ab € 440 500,-
KDM 45 ab € 825 190,-

: vertikale Bearbeitungszentren bauen

Wir stellen Karusselldreh-
binke fir die Bearbeitung
komplexer Werkstiicke mit
einem & won 1400 mm bis
6000 mm und einem Gewicht
bis zu 150 Tonnen her. Aus-
geriizstet  werden unzere
Maschinen mit bis zu 12
Achsen und 12-fach, oder mehr,
Werkzeugwechslern. Der Ein-
salz hochwerliger Malerialien
und Kemponenten flhrender
Hersteller wvan ZF, SKF, INA,
FAG. Timken, Heidenhain,
Vickers und Siemens gewahr-
leistet eine hohe Qualitat und
Zuverlassigkeit.
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21 03/36 82-0, Telefax +49 (0) 21 03/36 82-20,
Wealring 1, B-40721 Hilden
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