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CAM-Daten-Manager mit Einstell- und Messgerat kombiniert

Eine papierlose Fertigung
bewahrt sich in der Praxis

Sind die Schritte zur Realisierung einer Online-Ubertragung der Werkzeug-
einstelldaten in die NC-Steuerung einmal getan, erspart man sich fur die
gesamte Lebensdauer der Maschine bei jedem Riistvorgang Zeit und Arger.

~>» Maschinenbauer kennen das Problem:
Alle Aggregate im Fertigungsprozess —
CNC-Maschinen, Einstellgerite, Lagersys-
teme et cetera — besitzen eine eigene, je
nach Hersteller unterschiedliche Intelli-
genz. Fiir sich alleine funktioniert jedes
System problemlos. Doch die intelligente
Vernetzung zur Datenanreicherung fehlt.
Das scheitert meist an der Vielzahl und
Vielfalt der notwendigen Kommunika-
tionsschnittstellen.

So sind trotz modernster Technik viele
Unternehmen heute noch nicht in der
Lage, Werkzeugvoreinstelldaten in Datei-
form zu erzeugen. Obwohl eine DNC-An-
bindung vorhanden ist, kénnen sie keine
Werkzeugdaten online in die NC-Steue-
rung tibertragen. Dies bedeutet: Werk-
zeugdaten werden nach wie vor per Hand
in die Maschinensteuerung eingetippt —
eine potenzielle Fehlerquelle mit fatalen
Auswirkungen bis hin zur Kollision. Ganz
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zu schweigen vom Zeitverlust durch ma-
nuelle Eingabe und gleichzeitigem Ma-
schinenstillstand.

Wer keine Werkzeugdaten online in die
NC-Steuerung iibertragen kann, der ver-
schenkt aber nicht nur wertvolle Ferti-
gungszeit, sondern auch Prozesssicherheit.
Ist eine Online-Ubertragung der Werk-
zeugeinstelldaten einmal eingerichtet, er-
spart man sich fiir die gesamte Lebensdau-
er der Maschine bei jedem Riistvorgang
Zeit und Arger.

Entwickelt mit dem Know-how
von Anwendern fiir Anwender

Als mittelstindischer Weltmarktfithrer
stellt sich die Maschinenfabrik Reinhau-
sen (MR), Regensburg, tiaglich dem An-
spruch, effektiver, schneller und kosten-
glnstiger Qualitdt zu produzieren. Aus
diesem Ehrgeiz leiteten sich die MR-Ferti-
gungsingenieure die Herausforderung ab,
sich einen Weg durch den Schnittstellen-
dschungel zu bahnen. Sie entwickelten ei-
ne revolutiondre Losung: den »MR-CM:z«
(CAM-Daten-Manager).

In Kombination mit einem Einstell- und
Messgerit von Zoller, Freiberg, bietet MR-
CM eine optimale und bereits vielfach
praxiserprobte Losung fiir die papierlose
Fertigung — entwickelt mit dem Know-
how von Anwendern fiir Anwender.

Dabei stellt MR-CM als Webserver die
zentrale Informations- und Verteilzentra-
le dar (Bild 1). Alle modernen Maschinen-
steuerungen melden sich bei ihm per
bordeigenem Browser mit ihren Anforde-
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rungen. MR-CM bearbeitet die Anfra-
gen und tibertragt die Ergebnisse zurtick
auf die Browser beziehungsweise Da-
tensysteme der Maschinen.

Alle Mitspieler im CAM-
Prozess (Maschinenbediener,
Werkzeugeinsteller, Lageris-
ten, Meister, Programmierer,
Instandhalter, Qualititssiche-
rer, Administratoren) steuern
mitaufgabenbezogenen Web-
Oberflichen den Datenfluss.
Die dafur benotigten Browser
laufen in den Displays moder-
ner Anlagen.

Kein Werkzeug kommt unerfasst
am Einstell- und Messgerét vorbei

Die zentrale Rolle im Datenkreislauf
nimmt das Zoller-Einstell- und Messgeriit
ein (Bild 2). Denn Maschinen brauchen
Werkzeuge, und diese miissen vermessen,
eingestellt sowie gepriift werden. Somit
kommt im wahrsten Sinne des Wortes kein
Werkzeug unbeobachtet/unerfasst am
Einstell- und Messgerit vorbei. Auf dem
Monitor am Zoller-Gerit befindet sich fir
den Einsteller eine Website mit den um-
fangreichsten Funktionen von MR-CM.
Startpunkt im MR-CM ist die Uber-
mittlung eines Fertigungsauftrags durch
das PPS-System. Ab diesem Zeitpunkt
ibernimmt MR-CM die intelligente Steu-
erung der CAM-Daten. Der Einsteller
wird iiber ein Online-Informationssys-
tem informiert, den Ein- stellauftrag zu
bearbeiten. Zum Start des Auftrags-
Workflows verwendet der Einsteller den
MR-CM-Browser am Zoller-Gerit. Zu-
erst wird der Zustand des Werkzeugma-
gazins der betroffenen Maschine automa-
tisch abgegriffen. Diese Daten sind die
Grundlage fiir die nun folgende Werk-
zeugmengenbedarfsrechung.

Informationsdichte von nicht
gekanntem Umfang

Fiir die verbleibenden Netto-Werkzeuge
wird automatisch das Lagersystem mit
Steuerdaten versorgt. Die Werkzeugele-
mente kénnen somit ohne Papierlisten

Die zentrale Basis fiir den In- und
Output steuerungsgerechter Werkzeugdaten:
Einstell- und Messgerét von Zoller

entnommen und montiert werden. Als
Montageanweisung wird am Einstell- und
Messgeriit die Explosionszeichnung des
Werkzeugs angezeigt. Erstellt werden die-
se Bilder vom MR-CM. Zur automatischen
Vermessung der Netto-Werkzeuge am
Zoller-Gerit erzeugt MR-CM automatisch
das Zoller-DNC-File. Hierzu ist MR-CM
in der Lage, fiir verschiedene Zoller-Soft-
warestdnde immer die am besten geeigne-
ten Scheidenformen und Messprogramme
auszuwihlen. Dadurch ist sichergestellt,
dass die Mitarbeiter der Werkzeugvorein-
stellung auf Knopfdruck alle Scheiden
automatisch vermessen bekommen. An-
schlieffend wird das maschinengerechte
Werkzeugformat aller Netto-Werkzeuge
erzeugt und direkt in die Steuerung in ei-
nen virtuellen Zoller-Container tibertra-
gen.

Dies bedeutet: Der Maschinenbediener
muss diese Daten nicht mehr per DNC
bestellen, sondern kann sofort, wenn der
Werkzeugwagen ankommt, den automa-
tischen Beladevorgang starten. Wihrend
des Beladevorgangs werden die Werkzeug-
grafiken dieser Werkzeuge an der Maschi-
nensteuerung angezeigt. Einfacher und si-
cherer geht es nicht. Zur Bestellung des
NC-Programms verwendet der Maschi-
nenbediener den MR-CM-Browser an der
Steuerung (dies ist an allen modernen

Steuerungen, etwa der »840D<, méog-

lich) und erhilt dadurch eine In-

formationsdichte von einem bis-
her nicht gekannten Umfang:

Aufspannskizzen, Zeichnungen,

Fotos, Ablaufplan, Programmlebens-

lauf, 3D-Simulationen; alles ist am Dis-

play der Steuerung anzeigbar. Papier
kann man vergessen.

Die Erledigung aller Einzelschritte
im MR-CM-Workflow wird an das
PPS-System riickgemeldet.

Zahlreiche weitere Funktio-
nen des MR-CM reduzieren den

Werkzeug- und Papierumlaufin

der Fertigung; zum Beispiel:

»Suchen« Die MR-CM-Webseite am
Zoller-Gerit ermoglicht das Abscannen
aller Werkzeugmaschinen nach be-
stimmten Werkzeugen. Zeitaufwendi-
ges Ablaufen aller Maschinen in der Fer-
tigung entfillt.

& >Entladen« Die MR-CM-Webseite an
der Werkzeugmaschine berechnet zum
Entladen die am besten geeigneten
Werkzeuge durch eine PPS-Auftrags-
vorschau und startet automatisch den
Entladevorgang. Statische Komplett-
werkzeuge im Maschinenmagazin sind
passé. Durch intelligentes Be- und Ent-
laden mit MR-CM schwingt das Ma-
schinenmagazin innerhalb kiirzester
Zeit auf ein Optimum ein.

# >Melden« Die MR-CM-Webseite in der
Qualititskontrolle meldet die Mess-
ergebnisse via Chat an die MR-CM-
Webseite der Maschine zuriick. §
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