HINEN & ANLAGENBAU
zwerke

DURCHGANGIG AUCH IN
GROSSEN DIMENSIONEN

Toolmanagement: Die Werkzeuge haben 800 mm im Durchmesser und 1000 mm in der

Lange, die Maschinen laufen mindestens 5000, meist 6000 Stunden im Jahr, und der Wert =
des Werkzeugbestands liegt bei mehr als acht Millionen Euro. Diese Superlative bei SMS
Demag in Hilchenbach erfordern eine effiziente Organisation: Demag setzt fur ein

effizientes Toolmanagement auf Exaptpdo.

In Hilchenbach werden Kernkomponenten beispielsweise fiir
Hiitten- und Walzwerke gefertigt. Hier Werkstiicke mit Gewinde
M210 - das griBte Gewinde war bislang M310.



chenbach noch zwei getrennte Wel-

ten: Auf der eine Seite stand die Ar-
beitsvorbereitung, auf der anderen die
Werkstatt. Zu dieser Zeit ging es aus-
schlieBlich darum, Werkzeuge auf IBM-
Hostsystemen zu verwalten. Zusatzlich
wurden mit dem Host-basierten Tabel-
lensystem ,Info” Betriebsmittel-, in der
Hauptsache aber Maschinendaten ver-
waltet.

Mit der Einfiihrung von Exaptpdo,
der Produktions-Daten-Organsation der
Exapt Systemtechnik GmbH Aachen,
geht es bei Demag heute darum, Pro-
duktionsdaten ganzheitlich und durch-
gangig zu organisieren, zu verwalten
und auch Schwachstellen des Werk-
zeugkreislaufs zu erkennen. Hartmut
Niis, Leiter des Arbeitsgebiets NC-Pro-
grammierung, erwartet deshalb vom
Toolmanagement die Antworten auf
elementare Fragen: ,Das gesamte Tool-
management muss uns aufzeigen, wel-
che und wie viele Werkzeuge wir beno-
tigen und wo gegebenenfalls Versor-
gungsengpdsse auftreten konnen”, er-
klart er. ,Wir haben derzeit einen
Werkzeugbestand im Wert von mehr
als acht Millionen Euro, jedes Jahr wird
zirka eine Million Euro in neue Werk-
zeuge und Wendeschneidplatten inves-
tiert. Auch deshalb sehen wir uns jedes
Jahr mindestens ein Toolmanagement-
system an”.

I n den achtziger Jahren gab es in Hil-

Betriebsmittel effizient nutzen

Es geht den Verantwortlichen darum,
Betriebsmittel effizient zu nutzen, ei-
nen moglichst schnellen Informations-
fluss iiber neue Werkzeuge und Be-
triebsmittel zu erhalten und die Riist-
zeiten bei der Werkzeugbereitstellung
an automatisierte Werkzeugwechsel-
systemen zu optimieren.

MASCHINEN & ANLAGENBAU
Walzwerke
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Durchgéngige Daten: Exaptpdo gestaltet auch die Arbeit mit Werkzeugen in XXL einfach.

Im Gegensatz zu frither denkt man
heute in Hilchenbach ausschlieBlich in
Prozessen. Das heilst, die Systeme sind
fiir alle am Fertigungsprozess Beteilig-
ten zuganglich. Besonders wichtig dabei
ist fiir die Verantwortlichen, dass das
Unternehmen unabhédngig von Werk-
zeugherstellern bleibt. So hat beispiels-
weise jedes Bearbeitungszentrum eine
eigene Werkzeugverwaltung. Von hier
aus werden unter anderem mit Indus-
trierobotern Werkzeuge mit Durchmes-
sern bis 800 mm, Langen von 1000 mm
und Gewichten bis von 100 kg gehan-
delt.

Das alles ist nur mit einem eftizien-
ten Toolmanagement moglich. Welch
enorme Vorteile dieses Toolmanage-
ment bringt, macht das jiingste Beispiel
deutlich: Im Juni wurde die derzeit ein-

Der Kuka-Roboter schafft auch bei XXL-Tools den Werkzeugwechsel in jeder Lage.
:

zige in Europa ab Werk verfiigbare Ka-
russelldrehmaschine mit einem Plan-
scheiben-Durchmesser von 2,5 m ge-
kauft. Der Hersteller stellte in Aussicht,
dass die Maschine bereits im September
2007 in Betrieb genommen werden
konnte.

,Bei SMS Demag lauft so eine Ma-
schine bereits nach vier bis sechs Wo-
chen im vollen 3-Schicht-Betrieb, weil
die Prozesskette schon im Vorfeld
stimmt und die Maschine nur noch von
den Daten her integriert werden muss®,
erklart Niis. Das funktioniert nur des-
halb, weil es sich bei Exaptpdo um ein
offenes, Werkzeughersteller-neutrales
und durchgangiges System handelt. Mit
diesem System arbeiten die Verant-
wortlichen bei SMS Demag bereits seit
1990, Teilfunktionen werden stin- =

Meine Meinung

Verzahnungsfraser mit Stiickkos-
ten von rund 70000 Euro,
Schrauben mit Gewinde M310
und einem Gewicht von einer Ton-
ne oder Zahnrader mit einem
Durchmesser von 4,5 Metern — das sind wohl
nahezu einmalige Dimensionen. Mehr noch als
diese Schwergewichte aber hat mich beein-
druckt, mit welcher Lockerheit und mit welchem
Know-how diese Dimensionen bei Demag ge-
handelt werden. Manfred Lerch
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Auf einen Blick

SMS Demag setzt diese Exaptpdo-Software Mo-
dule ein:

= Fertigungsdatenorganisation
Betriebsmittelorganisation

Maschinen- und Aggregate
Werkzeugverwaltung  (Komponenten/Stiickli-
sten)

Kreislaufverwaltung (TLM)
Werkzeugvoreinstellung

Mess- und Priifmittel (etwa Priifzyklen zur Zer-
tifizierung)

Vorrichtungen

Lagerverwaltung (mit Bestands- und Werter-
mittlung

dig tiberpriift und die Software entspre-
chend angepasst.

Seit der Einfithrung von Exaptpdo
werden Komplettwerkzeuge mit Werk-
zeugstlicklisten in den NC-Programmen
verwendet. Damit war auch das Ende
von theoretischen Werkzeugdaten und
manuellen Werkzeugpldnen besiegelt.
Die zusdtzliche Funktion ,Werkzeug-
verschnitt” ist heute elementarer Be-
standteil des Toolmanagement. Damit
wird eine deutliche Reduzierung und
Verdichtung der tatsachlich einzustel-
lenden Werkzeuge erreicht.

Automatische Ansteuerung

Mit der automatischen Ansteuerung
der Werkzeugvoreinstellgerdte und der
anschlieBenden Versorgung der Werk-
zeugmaschinen mit Werkzeug-Ist-Da-
ten via DNC wurde der bislang wirt-
schaftlich grofSte Erfolg erzielt: Da das
Modul ,Betriebsmittelorganisation”
(BMO) der Standardsoftware Exaptpdo
neben der NC-Programmierung eben-
falls fiir Arbeitsvorbereitung, Werk-
zeugvoreinstellung, Messmittelverwal-
tung sowie fiir die Werks- und Investiti-
onsplanung tauglich ist, konnten die
Host-basierten Eigensysteme ersetzt
werden. Heute arbeiten rund 60 User
mit dem System.

Dank der Skalierbarkeit und Anpass-
barkeit an sich wandelnde Abldaufe und
Fertigungseinrichtungen ist Exaptpdo
fiir Hartmut Nis ein echtes Multitool.
Voraussetzung hierfiir ist natiirlich die
Pflege und Aktualitdt der Daten. Um die
Identifikation von Zerspanungswerk-
zeugen in den Beladestationen der
Werkzeugmagazine zu automatisieren,
ist man in Hilchenbach dabei, ein Chip
system einzufiihren. Dabei werden
Werkzeuge nur noch in die Stationen
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! Wertvolle Betriehsmittel: Bei solchen Walzfrdsern sind
schnell mal 70 000 Euro investiert.

eingelegt, den Rest erledigt das System.

Das scheint besonders effizient und
prozesssicher, denn bei SMS Demag
geht es ausschlieBlich um Einzelferti-
gung oder Kleinserien. Die Werkzeuge
werden dabei in der Regel auftragsspe-
zifisch neu zusammengestellt und nur
zu einem geringen Teil aus vorhande-
nen Standardwerkzeugsdtzen entnom-
men.

Mitarbeiter Uberzeugen

Die grofte Herausforderung bei der
Einfiihrung der Produktionsdatenorga-
nisation fiir Hartmut Niis war, die Mit-
arbeiter vom Prozesskettengedanken zu
iiberzeugen. Verbunden damit war die
Umstellung von IBM-Hostsystemen auf
die Windows-Oberfldche und die Diszi-
plin bei der Pflege und Bereitstellung
der Betriebsmitteldaten. Anderseits war
es aber auch die Wahl des richtigen Sy-
stems selbst. ,Nur mit schonen Ober-
flichen allein ladsst sich kein Geld ver-

SMS Demag

Die SMS Demag AG gehért zum Verbund der SMS
group. Die SMS group ist international im Anla-
gen- und Maschinenbau fiir die Verarbeitung von
Stahl-, NE-Metallen und Kunststoffen tétig. Die
Gruppe gliedert sich in die Unternehmensbereiche
Hiitten- und Walzwerktechnik, Rohr-, Profil- und
Schmiedetechnik sowie Kunststofftechnik. Im
Jahr 2006 erwirtschafteten weltweit rund 9000
Mitarbeiter etwa 2,83 Mrd. Euro Umsatz. In Hil-
chenbach werden ausschlieBlich Kernkomponen-
ten wie Walzgeriiste, hydraulische Anstellzylinder,
Ventilsteuerungen, Getriebe beispielsweise fiir
Hiitten- und Walzwerke gefertigt. Von den 2000
Mitarbeitern in Hilchenbach sind 250 in der spa-
nenden Fertigung beschéftigt.

dienen“, betont Niis. ,Fiir die Werk-
statttauglichkeit ist es wichtig, dass man
nicht von Infos erschlagen wird, son-
dern gezielt auf notwendige Daten zu-
greifen kann. Fiir uns ist entscheidend,
dass wir auch hinter die Funktionen
schauen konnen und damit die Mog-
lichkeit haben, SMS-Demag-spezifische
Anderungen in die Oberflichengestal-
tung einfliefen zu lassen.”

Andern wird sich in Hilchenbach
noch einiges, denn neben der Einfiih-
rung von Werkzeugidentifikationschips
soll kiinftig die Anbindung von Exaptp-
do an das ERP-System SAP fiir Bestel-
lung, Wareneingang und Kostenrech-
nung realisiert werden. Im Toolma-
nagement stecken weitere Potenziale,
die es auszureizen gilt: An den Maschi-
nen sollen kiinftig 19“-DNC-Touch-
screen-PCs fiir besseren Uberblick und
eine effiziente Erfassung von Produk-
tionsdaten zur Verarbeitung in einem
iibergeordneten MES-System sorgen. €

= SMS Demag AG, D-57271 Hilchenbach,
Tel.: 02733/29-0,
E-Mail: info@sms-demag.com

= Exapt Systemtechnik GmbH, D-52062 Aachen,
Tel.: 0241/477940, E-Mail: info@exapt.de

Einblick in die Fertigung: GroBbearbeitungs-
zentrum mit Werkzeugwechselroboter.



