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C-TECHNIK

- Datentransfer

CAM-Daten-Manager verbindet Kommunikationsschnittstellen in der Fertigung

Papierloser Workflow

Die Fertigung in modernen Unternehmen besteht aus einer Vielzahl von
Einzelsystemen, deren durchgangige Kommunikation immer wichtiger wird.
Eine effiziente Losung besteht im Informationsaustausch mit >MR-CM«.
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Ell Eine zentrale Rolle beim Datenaustausch zwischen den Fertigungssystemen mit dem
CAM-Datenmanager MR-CM« nimmt im vorliegenden Beispiel ein Werkzeugmess- und

Einstellgeradt von Zoller ein

VON JOHANN HOFMANN

—> Maschinenbauer kennen das Problem:
Alle Aggregate im Fertigungsprozess, egal
ob CNC-Maschinen, Einstellgerite oder
Lagersysteme, besitzen eine eigene, je nach
Hersteller unterschiedliche Intelligenz. Fiir
sich allein funktioniert jedes System pro-
blemlos. Doch die intelligente Vernetzung
zur Datenanreicherung fehlt. Sie scheitert
meist an der Vielzahl und Vielfalt der not-
wendigen Kommunikationsschnittstellen.

Die Maschinenfabrik Reinhausen (MR)
ist ein mittelstindischer Weltmarktfiihrer

im Bereich der Hochspannungstechnik,
der sich tiglich dem Anspruch stellt, effek-
tiver, schneller und giinstiger Qualitit zu
produzieren. Die Fertigungsingenieure von
MR nahmen daher die Herausforderung
an, sich einen Weg durch den Schnittstel-
lendschungel zu bahnen. Sie entwickelten
den CAM-Datenmanager sMR-CMy, eine
innovative Softwarelosung, die die Ver-
bindung von Kommunikationsschnittstel-
len in der Fertigung ermoglicht. Erstmals
vorgestellt wurde sie in der WB 9/2007.
Das Beispiel eines Workflows fiir die Werk-
zeugbereitstellung soll einen detaillierte-
ren Einblick vermitteln.

Maschinen brauchen Werkzeuge, und
die miissen vermessen, eingestellt und
gepruft werden. Die zentrale Rolle im
Datenkreislauf nimmt ein Zoller-Ein-
stell- und Messgerit ein. An diesem Gerit
kommt im wahrsten Sinne des Wortes kein
Werkzeug ungepriift vorbei. Auf dem Mo-
nitor des Zoller-Gerits wird fiir den Ein-
steller eine Webseite mit umfangreichen
Funktionen von MR-CM bereitgestellt.
(Bild 1) Beim Auslésen eines Fertigungs-
auftrags wird der Workflow des Managers
iiber die integrierte SAP-Schnittstelle
gestartet und auf einem Terminal in der
Werkzeugeinstellung entsprechend der
Prioritit angezeigt. In den Workflow steigt
der Finsteller iiber die MR-CM-Startseite
am Zoller-Geriit ein, indem er die Funk-
tion »Auftrag bearbeiten« aufruft.

Unproduktive Vorgange lassen
sich nahezu halbieren

Nach Wahl des gewtinschten Auftrags er-
scheint auf dem Monitor die »Gretchen-
frage« des Workflows: Brutto oder Netto?
Hinter der Auswahl>Netto« steckt eine On-
line-Werkzeugmengen-Bedarfsrechnung,
mit der sich die auf der Maschine befind-
lichen Werkzeuge mit den laut Programm
notigen verrechnen lassen (Bild 2). Damit
kénnen unproduktive Maschinenrtstvor-
ginge und Werkzeugumlaufmengen nahe-
zu halbiert werden. MR-CM greift daftir
direkt das Magazin der Maschine ab. Ande-
re Systeme am Markt berechnen fehlende
Werkzeuge tiber vorgeschaltete Buchungs-
systeme, die zeitraubend sind und de facto
nie tiber Daten in Echtzeit verfiigen.

Nach Klick auf den »Weiter«-Button
kann die Online-Werkzeugmengen-Be-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen WB 1-2/2008

Bilder: Maschinenfabrik Reinhausen



Nach der Wahl des Auftrags lasst sich mit der Option >Netto« (links
unten) eine Online-Werkzeugmengen-Bedarfsrechnung auslésen — die
Ristvorgdnge werden verkiirzt, die Werkzeugumiaufmengen reduziert

darfsrechnung weiter verfeinert werden.
Bei Dreh-Fris-Zentren mit variabel ko-
diertem Flichenmagazin und festplatzko-
diertem Revolver lisst sich zum Beispiel
auswihlen, welche Magazine beriicksich-
tigt werden sollen. Auch ist es sinnvoll, vor-
auslaufende Werkzeugwagen zu beachten.

>MR-CM< kommuniziert
mit Maschine und SAP-System

Der nun folgende Klick auf den Button
»Maschine abfragen« 16st den Zugriff auf
das Maschinenmagazin aus, und die Ma-
schine wird aus den SAP-Auftragsdaten er-
kannt. MR-CM berechnet automatisch die
Nettowerkzeuge und zeigt anschliefend
eine Maske mit den Entnahmemengen
und Lagerorten an. Nach Betitigung des
»Go«-Buttons werden die jeweiligen La-
gersysteme mit Daten versorgt und zur
Entnahme der Werkzeuge automatisch
angefahren. Die aus dem Lagersystem
entnommenen Elemente werden jetzt
nach den im Workflow angezeigten Gra-
fiken montiert (Bild 3).

Hier ist zu bedenken, dass der Einstel-
ler weder Listen noch sonstwede Infor-

mationen dartber hat, welche Werkzeuge
er bereitstellen soll. Er wird ausschlieflich
tiber den Workflow gefiihrt. Parallel zu den

E. Zoller GmbH & Co. KG
71691 Freiberg

Tel. 07141/70 05-0

Fax 07141/72 90-2

— www.zoller.info

WB 1-2/2008

Daten fiir die Lageransteuerung hat MR-
CM auch Werte fiir die automatische Ver-
messung der Werkzeuge erzeugt. Diese
Daten werden abhingig vom eingestellten
Stand der Zoller-Software automatisch ge-
neriert und stellen eine Kernfunktionalitit
im MR-CM dar. Dafiir wurde jahrelange
Anwendererfahrung in kiinstliche Intelli-
genz tberfithrt.

Nachdem die Werkzeuge mit ssaturnc
oder »pilot 3.0¢< von Zoller automatisch
vermessen wurden, erzeugt MR-CM ma-
schinenabhingig die Werkzeug-Ist-Daten.
Auch die Ubertragung der Werkzeugdaten
an die Maschine ist mit MR-CM wesent-
lich eleganter als mit DNC-Bordmitteln.
Der Manager speichert die Werkzeugdaten
direkt in einem virtuellen Zoller-Daten-
container der Maschine. Schlieflich endet
der Workflow automatisch mit dem Ent-
fernen des Auftrags aus dem Informa-
tionsterminal und einer Riickmeldung an
das SAP-System. Somit sind die Grup-
penmeister stets in Echtzeit tiber den Ver-
lauf informiert.

Das beschriebene Beispiel zeigt nur ei-
ne der vielen Moglichkeiten von MR-CM.
So lduft auch der Beladevorgang an der
Maschine in dhnlicher Weise iiber einen
Workflow ab. Unterm Strich funktioniert
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El MR-CM berechnet die Nettowerkzeuge, zeigt Lagerorte
und Entnahmemengen an, aktualisiert die Daten der
Lagersysteme und listet die entnommenen Elemente auf

MR-CM wie das Internet: Ein zentraler
Webserver holt die Daten und verteilt sie
zwischen allen angeschlossenen Systemen.
Auf die Daten kann dann iiber die Anla-
gendisplays mittels MR-Technologie wie
auf eine Homepage zugegriffen werden.
Dasbirgt eine Reihe von Vorteilen, da man
vollig unabhingig von Hardware oder Be-
triebssystemen ist.

MR-CM ersetzt keine vorhandenen Sys-
teme, sondern verbindet sie miteinander
und reichert ihre Daten an. Auftragssteue-
rung, Werkzeugverwaltung, Lagerverwal-
tung oder Programmverwaltung miissen
als System vorhanden sein. MR-CM ist das
Missing Link zwischen diesen Welten. Mit
Anwendung von MR-CM ergibt sich eine
Einsparung von mindestens 50000 Euro
jahrlich pro Maschine. Dabei beriicksich-
tigt diese Berechnung lediglich den Ma-
schinenstundensatz und die Lohnkosten.

Eine geschlossene MR-CM-Prozesskette
in der Serien- und in der Einzelteilfertigung
kann in der Maschinenfabrik Reinhausen
besichtigt werden. MR-CM ist ideal, um
die Fertigung in Deutschland gegentiber
Niedriglohnlindern wettbewerbsfahig zu
halten. MR bietet das Produkt interessier-
ten Firmen im deutschsprachigen Raum
inklusive Beratung an. Startschuss fiir die
neue Geschiftsidee war die Vorstellung des
Managers auf der EMO 2007. B
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