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WBE M @Produzieren im Netz

Unabhingige Datenbank unterstiitzt Programmiersystem und Shopfloor

Werkzeugmanagement
spart Zeit und Kosten

Von den Praktikern unter den Fertigungstechnikern geht meist die
Initiative zur Einflihrung eines Werkzeugmanagementsystems aus.
Diesen ist bewusst, dass es nicht ausreicht, nur die bestmoglichen
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen zu verwenden. Ebenso hangt
die Effizienz einer Fertigung von der gesamten innerbetrieblichen
Organisation ab. Nur so konnen maximale Maschinenverfligbarkeit
und minimale Werkzeugkosten gewahrleistet werden.

Die Werkzeugdaten-
bank sollte zu jedem
gangigen Programmier-
system und jeder MES-

Lésung — hier das Bei-

spiel MR-CM von Rein-

hausen CAM — kom-

patible Schnittstellen be-

sitzen Bild: Reinhausen CAM
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I  Um bestehende starre Fertigungsstrukturen
nun in intelligente und zentral vernetzte Systeme zu tiber-
fuhren, ist eine Werkzeugdatenbank von Vorteil, die so-
wohl die Anforderungen des CAD/CAM-NC-Program-
miersystems erfiillt als auch die des Shopfloor-Manage-
ment-Systems.

Damit das Potenzial eines CAD/CAM-NC-Program-
miersystems voll ausgeschopft werden kann, bedarf es ei-
ner umfassenden Unterstiitzung durch eine Werkzeug-
datenbank. Die optimalen Werkzeuge und die passenden
Technologiedaten wie Schnittwerte oder Standzeiten
miissen ausgewahlt sowie Simulationsdaten zur Kollisi-
onserkennung bereitgestellt werden.

Die Anforderungen des Shopfloor-Management-Systems
gestalten sich dabei ebenso komplex. Um effizient arbei-
ten zu konnen, bendtigen die Shopfloor-Mitarbeitern
vielfach Hilfe, beispielsweise bei der Berechnung der
Netto-Werkzeuge, bei der Entnahme der Werkzeuge
durch Lageransteuerung, bei der Montage der Werkzeu-
ge durch Sticklisten und Montageanweisungen oder
beim Vermessen der Werkzeuge durch eine Bereitstellung
der Einstellauftrage.

In der Praxis wirft diese Dualitidt eine weit reichende
Problemstellung auf. Bei der Auswahl und Implementie-
rung einer Werkzeugdatenbank werden meist fatalerwei-
se nur die Erfordernisse von einem der beiden Systeme
umfassend beriicksichtigt. Dieses Versiumnis ist spater
kaum mehr korrigierbar. Unternehmen stehen in der Re-
gel vor der Entscheidung zwischen einer Werkzeugdaten-
bank, die fest an ein bestimmtes CAD/CAM-NC-Pro-
grammiersystem gebunden ist und einer unabhingigen.

Dabei ergeben sich einige Vor- wie auch Nachteile.
Die mit einem CAD/CAM-NC-Programmiersystem fest
verbundenen Werkzeugdatenbanken sind lediglich auf
dieses System fokussiert und iibergehen meist den Shop-
floor, da sie dafiir nur sehr eingeschriankt kompatibel
sind. Der immense Vorteil einer funktionierenden
Schnittstelle zwischen dem Programmiersystem und der
Werkzeugdatenbank kann aber den Nachteil einer feh-
lenden Anbindung des Shopfloors nicht aufwiegen. Auf
den ersten Blick erscheint diese Losung dadurch kosten-
glnstiger, aber derartige Werkzeugdatenbanken konnen
nachtriglich nur mit groffem Aufwand Shopfloor-taug-
lich gemacht werden.

Schnittstellen zu CAD/CAM und MES sind Pflicht

Eine unabhingige Werkzeugdatenbank erfillt in der Re-
gel die Anforderungen des CAD/CAM-NC-Program-
miersystems in gleichem Mafle wie die des Shopfloors.
Bei der Auswahl der geeigneten Datenbank ist jedoch zu
beachten, dass sie zu jedem gingigen Programmiersys-
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tem und jeder MES-Losung (Manufacturing Execution
System) kompatible Schnittstellen besitzen muss, was
wiederrum herstellerabhingig ist.

Ist die optimale Werkzeugdatenbank fiir die Fertigung
erst einmal ausgewahlt, ergeben sich daraus schnell enor-
me Vorteile. Durch die Reduzierung des vorgehaltenen
Bestands an Werkzeugen konnen Werkzeugkosten um-
gehend minimiert werden. Jedes Werkzeug ist namlich
einzeln identifizierbar und lokalisierbar, was Mehr-
fachanschaffungen vorbeugt. Angesichts der hohen Kos-
ten mancher Werkzeugkomponenten bietet dies ein enor-
mes Einsparpotenzial.

Des Weiteren werden auch nicht wertschopfende Zei-
ten sofort aufgedeckt und konnen somit vermieden wer-
den. Durch eine einheitliche Fihrung des gesamten
Werkzeugbestands ist der reibungsfreie Fertigungsablauf
gewihrleistet. Dies verbessert die Wertschopfung inner-
halb der gesamten Fertigungsprozesse.

Die Einfiihrung einer Werkzeugdatenbank ist fiir Un-
ternehmen ein grofSer Schritt, der sich in den meisten Fil-
len dank kluger Vorausplanung vielfach bezahlt macht.
Ist der Werkzeugbestand erst einmal durchdacht organi-
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siert, wird der Aufwand schnell durch deren viele Vortei-
le belohnt. Mit der Einfiihrung einer Werkzeugdaten-
bank konnen Unternehmen ihre eigene Zukunft in die
Hand nehmen und die eigenen Wettbewerbsvorteile
nachhaltig starken. |

Reinbausen CAM
www.reinhausen.com
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Johann Hofmann ist
Leiter des Geschafts-
bereichs  Reinhausen
CAM bei der Maschinen-
fabrik Reinhausen in Re-
gensburg. Dort war er ei-
ne treibende Kraft bei der
Entwicklung des MES-
Systems MR-CM.

Gratprobleme an Klein- und
Mikroprdzisionsteilen?

Mit der Polyservice Mikro-
Gleitschleiftechnologie bieten wir
Ihnen Lésungen fiir perfekte
Entgrat- und Polierergebnisse

ohne Kantenverzug.

Stellen Sie uns auf die Probe!

Email: info@maw-gmbh.de
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