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© RUSTZEITOPTIMIERUNG FUR DIE ,,.SMARTE WERKSTATT"

Maximale Maschinenauslastung
Ist das Ziel

Ristzeitoptimierung hat viele Aspekte und ein Ziel: die maximale
Maschinenauslastung. Maschinen und Software-Systeme mussen
zusammenarbeiten, Werkzeugdaten systemubergreifend abrufbar

sein — und dies alles moglichst einfach, prozesssicher und schnell.

Dass sich eine professionelle Werk-
zeugeinstellung bereits ab der ers-
ten Maschine lohnt, ist allgemein
bekannt. Wihrend die Maschine
produziert, kann der nichste Auf-
trag komplett vorbereitet werden
und die Basis dafiir geschaffen
werden, von Beginn an optimale
Teile zu produzieren. Doch liegen
weit mehr ungenutzte Potenziale
auf dem Weg an die Maschine. Ei-
ne grofle Variable im Fertigungs-
prozess sitzt zwischen Maschinen-
spindel und Werkstiick: das Werk-
zeug — zunehmende Produktviel-
falt bedingt eine Vielzahl unter-
schiedlicher Werkzeuge und haufi-
ge Werkzeugwechsel.

Zentrale Werkzeug-
datenbank z.One

Hier setzen die Zoller-Losungen
an. Werkzeugdaten werden so ver-
arbeitet, dass in jedem Fertigungs-
schritt die notigen Daten bereitste-
hen — von der Planung, der Erstel-
lung des CNC-Programms im
CAM-System, der Werkzeugin-
spektion bis hin zur steuerungsge-
Werkzeugdatentbertra-
gung vom Einstellgerit an die Ma-
schine. In der zentralen Werkzeug-
datenbank z.One wird der kom-
plette Lebenszyklus eines Werk-
zeugs abgebildet: von der Werk-
zeuganlieferung bis zur Auslosung
eines Bestellvorgangs.
Die intelligente Verkniipfung aller
virtuellen und realen Daten er-
die Optimierung des
Werkzeugeinsatzes Uber den ge-

rechten

erneuten

moglicht

samten Fertigungsprozess. Speziell
die Dateniibertragung an die Ma-

schine erfolgt in der Praxis vor al-
lem kleinerer Unternehmen noch
oft ,,zu Fufs“. Eine automatische
Dateniibertragung wird dadurch
erschwert, dass es weltweit eine
Vielzahl an Maschinenhersteller
gibt, bei welchen unterschiedliche
Steuerungssysteme zum Einsatz
kommen.

Mit Zoller ist die sichere Werk-
zeugdateniibertragung heute be-
reits herstellerunabhingig mog-
lich: via Etikett, RFID-Chip, Post-
prozessor oder auch durch iiberge-
ordnete Fertigungsleitsysteme. Ei-
ne einfache jedoch hochsteffiziente
Variante ist die Verschliisselung
der Ist-Daten in einem Datama-
trix-Code, der mit einem an der
Steuerung der CNC-Maschine an-
geschlossenen Lesegerdt gescannt
wird. Dariiber hinaus besteht seit
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Fiir die smarte
Werkstatt: Zol-
ler-Losungen
lassen sich un-
kompliziert in
den Fertigungs-
prozess integrie-
ren und sind

einfach zu bedie-

nen.
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vielen Jahren die Moglichkeit, die
Daten via Postprozessor
rungsgerecht aufzubereiten und

steue-

per Mausklick in die Maschinen-
steuerung zu Ubertragen.

Ebenso einfach ist der Datentrans-
fer mittels RFID-Chip: der Chip
wird mit den Ist-Daten durch eine
Werkzeugidentifikationseinheit
am Einstell- und Messgerdt be-
schrieben und kann so von der

Schneller von
der Zeichnung
zum fertigen
Teil: In jedem
Fertigungs-
schritt steben die
notigen Werk-
zeugdaten bereit.

Werkzeugmaschine automatisiert

eingelesen werden.
Jede/r kann es bedienen

Ein Aspekt fiir die smarte Werk-
statt, der bei aller Konzentration
auf technische Losungen zur Riist-
zeitverkurzung aus dem Fokus ge-
rit, ist die Anwenderfreundlich-
keit, doch ist dies aufgrund von
Fachkriftemangel und Werkern
ganz unterschiedlichen Alters, Na-
tionalitit und Ausbildung ein
wichtiges Kriterium — denn Syste-
me miissen bedient werden. Je ein-
facher dies ist, desto schneller
kommt das Werkzeug an der Ma-
schine an. Zoller-Gerite und Soft-
warelosungen kann jede/r bedie-
nen und auf das Ergebnis ist Ver-
lass. Klare Bedienstruktur, durch-
dachte Ergonomie, Reduzierung
auf das Wesentliche und hoher Au-
tomationsgrad zeichnen sie aus —
wesentliche Aspekte fiir einen kur-
zen Weg an die Maschine. o
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