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TOOLMANAGEMENT

—> Messdatenhandling

Interview mit Jiirgen Widmann, EVO Informationssysteme GmbH

»Im Handling von Werkzeugen steckt
enormes Optimierungspotenzial««

Ein neuartiges Verfahren zur Bevorra-
tung, Aufbereitung und Bereitstellung
von Werkzeugmessdaten hat die EVO
Informationssysteme GmbH entwickelt.
Jiirgen Widmann, Geschaftsfiihrer des
Durlanger Softwareunternehmens,
geht im WB-Gesprach auf die
Beweggrinde fur die Entwicklung des
Konzeptes ein, umreif3t die Eckpunkte
des Verfahrens und zeigt, wie und
warum Anwender von der neuen Praxis
des Werkzeugmessdatenmanagements

profitieren konnen.

DAS INTERVIEW FUHRTE MICHAEL HOBOHM

WB Werkstatt+Betrieb: Herr Widmann, wie wiirden Sie die heu-
te gingige Vorgehensweise bei der Erfassung und dem Ma-
nagement von Werkzeugmessdaten beschreiben?

Jiirgen Widmann: Erst einmal: In der CNC-Fertigung steckt ein
enormes Optimierungspotenzial bei der Handhabung von Werk-
zeugen. Allerdings werden die Messdaten bei der Werkzeugvermes-
sung oft auf einem Etikett ausgedruckt, um sie zu einem spiteren
Zeitpunkt an der Maschinensteuerung wieder umstindlich abzu-
tippen. Von einem Datenfluss kann hier nicht gesprochen werden.

WB: Wo liegen dabei die Schwachstellen, und welche Folgen kon-
nen diese fiir den Fertigungsprozess haben? Kurzum: Warum
haben Sie ein neues Verfahren zur Bevorratung, Aufbereitung
und Bereitstellung von Werkzeugmessdaten entwickelt?

Widmann: Wir haben den Prozess der Werkzeugvermessung sehr
genau analysiert. Dabei haben wir festgestellt, dass alle gingigen
Arbeitsweisen bei der Handhabung von Werkzeugmessdaten

Schwachstellen besitzen. Mit unserem Verfahren konnen wir si-
cherstellen, dass die Messdaten synchron mit den Werkzeugen in
die Maschine gelangen. Indem sich die Messdaten mit Touch-PCs
oder mobilen Tablet-Geriten abrufen lassen, kann gewihrleistet
werden, dass die Messwerte zum richtigen Zeitpunkt an der ge-
wiinschten Maschine bereitstehen. In vielen Unternehmen kam es
irgendwann mal zu Maschinenschiden, die auf falsch abgetippte
Werkzeugdaten zuriickzuftihren sind. Auch die starre Arbeitsweise
bei der konventionellen Werkzeugvermessung ist ein Schwach-
punkt, weil die Zerspaner aufgrund der Werkzeugvielfalt die Werk-
zeugplitze nicht immer einheitlich bestimmen kénnen.
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WB: Die genannten Schwachstellen sind seit Lingerem be-
kannt. So gibt es auch schon Ansiitze, sie zu beseitigen. Stich-
wort RFID-Technologie. Warum haben sich solche alternati-
ven Verfahren nicht durchgesetzt?

Widmann: Natiirlich haben wir uns auch intensiv mit der Werk-
zeugmessdatenspeicherung auf RFID-Datentrigern auseinan-
dergesetzt. Die Verwendung von RFID-Chips stellt fiir die meis-
ten Unternehmen aber keine wirtschaftliche und zweckmif3ige
Alternative dar. Da unser Ziel ein allgemeingiiltig anwendbares
Verfahren fiir einen vielfiltigen Maschinenpark war, schied die
RFID-Technologie vorerst aus. Dieses Ausscheiden hat mehrere
Griinde. Erstens fertigen unsere Kunden nicht auf der sprichwort-
lichen »griinen Wieses, sondern es existiert ein Maschinenpark,
der nicht mit RFID-Identifikationstechnik ausgestattet ist. Zwei-
tens werden bei der Werkzeugvermessung geeignete Schreib-
systeme fiir die Werkzeuge benotigt. Und drittens sind manuelle
Lesegerite erforderlich, um zu erkennen, welche Messdaten sich
auf lagernden Werkzeugen befinden.

WB: Kommen wir zu Ihrem System. Welche Voraussetzungen
sind erforderlich, damit es eingesetzt werden kann?

Widmann: Die Voraussetzungen sind minimal. Die CNC-Maschi-
ne benotigt lediglich eine Datenverbindung zu einem DNC-Sever,
um die Werkzeugmessdaten in die CNC-Maschine einzuspielen.
Bei den meisten Maschinensteuerungen kann das Verfahren oh-
ne zusitzliche Steuerungsoptionen angewendet werden. Auch
vorhandene Werkzeugvoreinstellgerdte mussen nur in der Lage
sein, die nativen Werkzeugmesswerte in einer Datei zu speichern.
Zur Fernsteuerung der Ubertragung bevorrateter und aufberei-
teter Werkzeugmessdaten miissen ein Touch- oder Tablet-PC plus
Scanner per Funk oder Netzwerk eingerichtet sein. Fiir die Werk-
zeugidentifikation ist ein handelsiiblicher Etikettendrucker fiir
Barcodeetiketten erforderlich.

WB: Wie arbeitet Ihr Verfahren? Und worin besteht hier der
Unterschied zu herkommlichen Vorgehensweisen?

Widmann: Die Aufbereitung der Werkzeugmessdaten in ein ma-
schinenlesbares Datenformat erfolgt mit der Werkzeugidentifi-
kation an der Maschine bei der Ubergabe des Werkzeugs in das
Werkzeugmagazin. Erst zu diesem Zeitpunkt wird der maschi-
nenspezifische Postprozessor fiir die Werkzeugmessdaten akti-
viert. Bei der herkdmmlichen Vorgehensweise tibernimmt das
Werkzeugvoreinstellgerit die Messdatenaufbereitung schon beim
Abschluss des Messvorgangs. Wir haben erkannt, dass durch eine
intelligente Bevorratung von Werkzeugmessdaten die Bereitstel-
lung der vermessenen Werkzeuge sichergestellt ist und die Riist-
zeit verkiirzt werden kann.

WB: Gesicherte Werkzeugbereitstellung, verkiirzte Riistzeiten...
Wie sehen die Vorteile in der Anwendung aus?

Widmann: Das Verfahren ldsst sich sehr einfach anwenden. Es er-
fordert minimale Fingabeaktionen, um die aufbereiteten Werk-
zeugmessdaten an die Maschine zu iibergeben. Dabei ist garan-
tiert, dass mit den Werkzeugen die zugehorigen Messdaten von
der Maschine automatisch empfangen werden. Die umstdndliche
Eingabe in der Werkzeugtabelle der Maschinensteuerung entfallt.
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WB: Auf der AMB 2012 hat EVO das Verfahren zum Messdaten-
management erstmals prisentiert. Wieist seither die Resonanz?
Widmann: Grundsitzlich sind die Metallverarbeiter neuen Tech-
nologien gegentiber sehr aufgeschlossen. Viele Unternehmen
haben sich aber mit dem Werkzeugvermessungsprozess noch nie
intensiv beschiftigt und erkennen erst langsam, dass darin viel
Verbesserungspotenzial schlummert. Wir stellen seit der Publika-
tion fest, dass ein fundamentales Interesse besteht, den Prozess
in den nichsten Jahren zu optimieren. Schon jetzt arbeiten meh-
rere Metallverarbeiter tagtiglich mit dem Verfahren. Auflerdem
ist es in mehreren Vorfithrzentren der Hoffmann Group in Ver-
bindung mit den Voreinstellgerat Garant VG1 installiert.

» Das Verfahren ist schon flir
Zerspaner mit zwei oder
drei Maschinen interessant «

WB: Neben Hoffmann wird Ihr Verfahren auch schon mit Ge-
riten von DMG Microset, Kelch und Zoller eingesetzt. Ist das
Verfahren mit allen Einstellgeriten kompatibel?

Widmann: Ja, die Werkzeugvoreinstellgerite sind fast immer in der
Lage, Werkzeugmesswerte in einem festgelegten Verzeichnis zu
speichern. Die im Unternehmen vorhandenen Voreinstellgerite
konnen also aufgeriistet werden, um mit dem Verfahren die Werk-
zeugmessdaten fiir die Maschine aufzubereiten.

WB: Fiir kleine Unternehmen wird das konventionelle Daten-
handling weiterhin die bevorzugte Methode bleiben, weil sich
die Umstellung nicht lohnt. Was halten Sie von dieser These?
Widmann: Ich muss Thnen widersprechen. Das Verfahren ist auch
fiir Zerspaner mit zwei oder drei Maschinen interessant, denn
schon hier zahlt es sich wirtschaftlich aus. Es bietet neue Mog-
lichkeiten bei der Werkzeugvermessung, erleichtert den Riistpro-
zess und sorgt fiir hohere Prozesssicherheit.

WB: Angenommen, ein Anwender hat sich fiir Thr Produkt ent-
schieden. Wie helfen Sie ihm bei der Integration des Verfah-
rens in seine Fertigung?

Widmann: Wir bieten den Kunden ein Rundum-Sorglos-Paket.
So tibernehmen wir auf Wunsch die Planung und sind fiir die In-
betriebnahme und Maschinenabnahme vor Ort verantwortlich.
Mit der Inbetriebnahme mehmen wir auch die Einweisung der
Werker vor. Das System ist bei einem Maschinenpark von 10 bis
20 Maschinen in ein bis zwei Tagen einsatzbereit. Durch unser
standardisiertes Vorgehen konnen wir den Projekterfolg garan-
tieren. Durch die jahrliche Softwareaktualisierung ist der lang-
fristige Einsatz auch auf neuesten Betriebssystemen sichergestellt.

WB: Herr Widmann, vielen Dank fiir das Gesprich.
-> WB110872

EVO Informationssysteme GmbH, 73568 Durlangen
Tel. +49 7176 452900 www.evo-solutions.com
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