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SMART FACTORY MANAGEMENT

Im Maschinenbau sind Kugelgewin-
detriebe ein wichtiges Antriebsele-
ment für dynamische und gleichzei-

tig präzise Positionieraufgaben. Haupt-
einsatzgebiet sind Werkzeugmaschinen 
wie zum Beispiel Drehmaschinen, auf 
denen Werkstück- oder Werkzeugträ-
ger positioniert werden, aber auch Pres-
sen, Spritzgießmaschinen und viele an-
dere. Für jede Anwendung wird dabei 
ein eigener, spezieller Kugelgewinde-
trieb benötigt. Um diesem hohen Maß 
an Spezialisierung gerecht zu werden 

und auch kleine Stückzahlen kosten-
günstig fertigen zu können, setzt der 
Schwarzwälder Gewindetechnikspezia-
list Kammerer Gewindetechnik GmbH 
jetzt ein digitales Assistenzsystem ein. 
Die Software ›ValueFacturing‹ der 
MR Maschinenfabrik Reinhausen 
GmbH soll zu einer Zeitersparnis beim 
Programmieren und Rüsten der Werk-
zeugmaschinen, Kosteneinsparungen 
bei Bestand und Verbrauch an Werk-
zeugen sowie gesteigerter Produktivität 
führen.

Häufige Maschinenstillstände  
vermindern die Produktivität
Denn bisher wurden bei Kammerer die 
Drehfräszentren, also CNC-gesteuerten 
Drehmaschinen, für die einzelnen Fer-
tigungsschritte der Kugelgewindetriebe 
von den Mitarbeitern jeweils selbst pro-
grammiert. Die erstellten Programme 
konnten für Wiederholteile auch wie-
derverwendet werden. Bei Aufträgen 
mit kleinen Stückzahlen und Neuteilen 
standen jedoch die Maschinen öfter 
still, weil die Neuprogrammierung,  

Assistenzsystem ›ValueFacturing‹

 Digital vernetzte Fertigung  
für variantenreiche Prozesse
Um kleine Stückzahlen kostengünstig fertigen zu können, setzt Kammerer Gewinde technik 
ein digitales Assistenzsystem ein, das die Fertigungs- und Montageprozesse anhand der 
Produktionsdaten optimiert.

1 Bearbeitung einer 
Kugelgewindemutter 
bei der Kammerer 
Gewindetechnik. Vor-
wiegend kleine Los-
größen produziert das 
Unternehmen, was 
eine effektive Auslas-
tung der Maschinen 
erschwert © Kammerer
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Vermessung und Neubestückung der 
Maschinen mit den jeweiligen Werkzeu-
gen viel Zeit in Anspruch nahm. »Als 
Lösungsmöglichkeit stand die Einfüh-
rung eines CAM-Systems, einer Werk-
zeugdatenbank und eines Voreinstell-
geräts an«, sagt Martin Huber, bei 
Kammerer verantwortlich für Lean  
Management und Auftragssteuerung. 
»Bei der Vernetzung der unterschiedli-
chen Systeme werden entsprechende 
Schnittstellen benötigt. Aus unserer  
Erfahrung wussten wir, dass bei einer 
Vielzahl an Schnittstellen immer wieder 
Probleme auftauchen, beispielsweise 
bei Softwareupdates, die dann das gan-
ze System ins Stocken bringen.«

Drehscheibe für Daten
Mit dem nun von Kammerer eingesetz-
ten Assistenzsystem ValueFacturing 
werden alle am Produktionsprozess be-
teiligten Anlagen und Akteure vernetzt. 
Die Software wird als Webserver in die 
Fertigung und Montage integriert und 
an alle vorhandenen Systeme direkt  
angebunden. Die Steuerungen aller am 
Produktionsprozess beteiligten Systeme 
können direkt online kommunizieren. 
Die Software hat Zugriff auf Echtzeit-
daten; ein Statistikportal ermöglicht auf 
einen Blick die Auslastung der Maschi-
nen. Um mit der neuen Lösung erste 
Erfahrungen zu gewinnen, erfolgte der 
Start bei Kammerer in einem kleinen 

Bereich mit sechs Maschinen. Die wei-
teren Bereiche sowie die Statistiken sol-
len zu einem späteren Zeitpunkt umge-
setzt werden.

Vor Inbetriebnahme des digitalen 
Assistenzsystems erstellte MR bei Kam-
merer eine detaillierte Prozessanalyse, 
um die verschiedenen Systeme (CAM, 
PPS, EPR et cetea), Maschinen, Werk-
zeuge und Fertigungsprozesse zu analy-
sieren. »Von dem ersten Kontakt über 
die Entscheidungsfindung bis zur Um-
stellung der ersten Maschine vergingen 
über drei Jahre, was bei solchen Projek-
ten nicht ungewöhnlich ist«, bemerkt 
Huber. »Nachdem wir von MR ein An-
gebot eingeholt hatten, analysierten die 

Experten aus Reinhausen erst einmal 
unsere Fertigung. Gemeinsam wählten 
wir das CAM-System und die Werk-
zeugdatenbank aus. Losgelegt haben 
wir dann im Herbst 2019 mit ersten 
NC-Programmen zum Test und der  
Befüllung der Werkzeugdatenbank. Die 
erste Maschine haben wir im März 
2020 umgestellt.«

Externe NC-Programmierung 
Huber freut sich über die Vorteile des 
neuen Systems: »Die NC-Programme 
werden nun extern an einem Program-
mierplatz und nicht mehr von jedem 
Werker selbst erstellt, was zu erhebli-
cher Zeitersparnis führt. Dies garantiert 
auch eine standardisierte Programmier-
weise sowie optimierte Verfahrwege 
und Schnittdaten. Der Werkzeugbe-
stand an der jeweiligen Maschine wird 
deutlich reduziert. Die zentrale Werk-
zeugaufbewahrung soll insgesamt zu 
einer Bestands- und Verbrauchsverrin-
gerung führen. Die Schnittstellen-Pro-
blematik zwischen den einzelnen Syste-
men gehört der Vergangenheit an. Value 
Facturing vernetzt nun vier Systeme: 
das CAM-System TopSolid zur Pro-
grammierung der Dreh- und Fräsma-
schinen, die Werkzeugdatenbank  
Wintool zur Verwaltung der Werkzeuge, 
das Voreinstellgerät von Zoller zur  
Vermessung der Werkzeuge, und die 
Maschinen an denen unsere Kugelge-
windetriebe und andere Bauteile gefer-
tigt werden. Letztlich können wir unse-
ren Kunden nun eine größere Vielfalt an 
Teilen anbieten, die wir schneller und 
kostengünstiger produzieren können.« W
www.reinhausen.com 
www.kammerer-gewinde.com 

2 Die Produktion von Schwerlast-Kugelgewindetrieben bei Kammerer in Hornberg   
© Kammerer

3 Das digitale Assistenzsystem ValueFacturing vernetzt alle am Produktionsprozess 
 beteiligten Anlagen und Akteure © MR Maschinenfabrik Reinhausen
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Schwingungen beim Fräsen 
in den Griff bekommen
Bei zahlreichen Fräsbearbeitungen kommt es 
aufgrund verschiedener Faktoren, wie der Auf-
spannung oder den Bearbeitungsparametern, 
zu Schwingungen. Diese können zu Rattermar-
ken an der Bauteiloberfläche, geringen Stand-
zeiten der Werkzeuge sowie zu stark bean-
spruchten und damit schnell verschlissenen 
Spindellagern führen. Während zwei Bearbei-
tungen bei der Schweizer Group in Plauen  
traten starke, inakzeptable Schwingungen auf. 
Um diese in den Griff zu bekommen, wandte 
sich das Unternehmen an MAPAL. Mit Erfolg: 
Heute laufen beide Bearbeitungen schwin-
gungsarm. Zudem bieten die neuen Werkzeuge 
weitere Vorteile.

MAPAL Dr. Kress KG 
Obere Bahnstraße 
D-73431 Aalen 
Tel. +49 7361 585-0 
info@mapal.com 
www.mapal.com
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