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Die Digitalisierung ist in unserem Leben nicht mehr 

aufzuhalten. Das sehen wir schließlich jeden Tag, denn 

Smartphones spielen nicht mehr nur bei der Jugend 

eine wichtige Rolle (Anm.: zwei Drittel aller Österrei-

cher besitzen übrigens bereits ein Smartphone1). Autos 

werden „täglich“ intelligenter – nicht nur Geschwindig-

keiten und Abstände werden automatisch angepasst, in 

naher Zukunft wird das Thema Autonomes Fahren Re-

alität. Es gilt daher, die Chancen all dieser neuen Tech-

nologien zu nutzen und natürlich mögliche Gefahren zu 

minimieren.

__Bestmögliche Bildung für alle
Im Jahr 2011 entschied sich Professor Sebastian Thrun, 

seinen Kurs „Einführung in die künstliche Intelligenz“ 

an der Stanford University erstmals weltweit anzubie-

ten. Nicht nur die im Hörsaal sitzenden Studenten der 

US-Eliteuniversität sollten seine Vorlesung besuchen 

können, sondern auch Studenten in aller Welt. Das In-

teresse war enorm: Rund 160.000 Studenten aus aller 

Herren Länder meldeten sich zur Vorlesung an, 23.000 

von ihnen legten auch alle Prüfungen erfolgreich ab. 

Das Erstaunliche dabei: Der beste Stanford-Student lan-

dete mit seinen Prüfungsergebnissen auf Platz 413. Das 

wiederum bedeutet: Die besten 412 Absolventen wa-

ren nicht aus Stanford, darunter die damals elfjährige 

Khadija Niazi aus Pakistan.²

Doch welche Schlüsse können wir daraus ziehen? Einer-

seits kommt dem Schlagwort „Lebenslanges Lernen“ 

eine neue Bedeutung zu. Andererseits bin ich sicher, 

dass, wer sich auf die Arbeitswelt von morgen vorbe-

reiten will, spätestens jetzt seine Hausaufgaben machen 

muss. Das Thema Bildung wird stärker denn je darüber 

entscheiden – und das vom Kindergarten an – ob wir zu-

künftig noch erfolgreich sein werden. Und gerade beim 

Thema Bildung (Aus-, Weiter-, Erwachsenenbildung) 

müssen wir uns in Österreich absolut hinterfragen. Ein 

Bildungssystem, das großteils auf die Zeit von Maria 

Theresia (Anm.: wir reden hier vom Jahr 1774) zurück-

zuführen ist, entspricht definitiv nicht mehr der Dyna-

mik und den Erkenntnissen des neuen Jahrtausends.

 
__Smarte Zerspanung –  

von der Vision zur Realität
Unsere diesjährige Sonderausgabe stellt nicht nur viele 

„digitale, smarte, intelligente“ Lösungen vor, sondern 

geht auch zahlreiche bereits umgesetzte Projekte ein. 

Wir zeigen Ihnen also, was bereits in der Praxis umge-

setzt wurde, welche Möglichkeiten die Gegenwart bietet 

und wohin die Reise zukünftig gehen wird.

Basis aller intelligenten Tools, die in dieser Ausgabe 

vorgestellt werden, ist definitiv das Sammeln und Auf-

zeichnen von Daten. Wer jetzt diese Daten (idealerwei-

se: einfach, schnell und benutzerfreundlich) verarbeiten 

und analysieren, daraus (zum Teil sogar automatisch) 

die richtigen Schlüsse ziehen kann, um Bearbeitungs- 

oder gar gesamte Fertigungsprozesse zu optimieren, 

der kann die Potenziale der Digitalisierung nutzen, um 

wettbewerbsfähig zu bleiben und damit den Standort zu 

sichern.

Editorial

DIGITALISIERUNGS-
POTENZIALE NUTZEN Ing. Robert Fraunberger  

Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK 
robert.fraunberger@x-technik.com

1Quelle: Statista (2018a), ²Quelle: Agenda Austria, www.digitalisierung.agenda-austria.at
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Vernetzung der Fertigung

L
aut dem VDMA IT-Report 2018-2020 formu-

lieren immer mehr Maschinenbauer eine Di-

gitalisierungsstrategie für ihr Unternehmen. 

Im letzten Jahr taten dies bereits 40 Prozent 

der befragten Teilnehmer. Manufacturing 

Execution Systems (MES), Lösungen für das Qualitäts-

management sowie Lösungen zum überbetrieblichen 

Datenaustausch (EDI) mit Lieferanten und Kunden ste-

hen dabei besonders häufig auf dem Investitionsplan. 

„Speziell beim Daten- und Informationsfluss hat die Di-

gitalisierung einen hohen Stellenwert“, bestätigt auch 

Roland Haas, Geschäftsführer der Framag Industriean-

lagenbau GmbH. Die Vernetzung von Maschinen sei bei 

Framag aktuell zwar kein Ziel, die Modernisierung der 

Software an bzw. „rund um“ die Maschinen aber sehr 

wohl. Intensiv genutzt werden vom Frankenburger Ma-

schinenbauer u. a. die Informationen, die die Enterpri-

se-Resource-Planning-Software bereithält. „Unser ERP-

Tool hat eine einfache, gute Auswertefunktion“, freut 

sich Roland Haas über „korrekte Rückmeldungen“, die 

den Nutzern des Systems einen besseren Überblick 

über das Gesamtgeschehen verschaffen.

Der Grundtenor unserer Umfrage war klar: Digitalisierung ja, 
aber viele Unternehmen stehen da absolut noch am Beginn 
des Prozesses. (Bild: Sandvik Coromant)

Vor ein paar Jahren stellte sich so manches Unternehmen im Zusammenhang mit dem Thema 
Digitalisierung vielleicht noch die Frage: Hype oder Notwendigkeit? Mittlerweile ist allen klar: Ganz ohne 
konsequente Betriebsdatenerfassung und Echtzeit-Transparenz wird es in Zukunft wohl nicht mehr 
gehen. Grund genug für den Fachverlag x-technik, die österreichische Fertigungsindustrie zum Thema 
Smarte Zerspanung zu befragen: welche digitalen Tools werden in heimischen Betrieben bereits eifrigst 
genutzt und wo gibt es eher noch Bedenken? Von Sandra Winter, x-technik

DIGITALISIERUNG IST KEINE 
FRAGE DES WOLLENS MEHR
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Vernetzung der Fertigung

Eine einfache Zugriffsmöglichkeit auf alle produktions-

relevanten Daten für die Mitarbeiter und mehr Trans-

parenz in der Halle – „ich möchte wissen, was wo läuft“ 

– ist auch für Roman Gradwohl, Geschäftsführer der 

Schittl GmbH, besonders wichtig. Die Produktionspla-

nung bzw. -überwachung sowie die Nachkalkulation 

erfolgen beim Deutsch Kaltenbrunner Lohnfertiger be-

reits mit Unterstützung digitaler Tools. „Und auch Ana-

lysen werden nach Bedarf durchgeführt“, beantwortet 

Roman Gradwohl die Frage nach dem „digitalen Status 

quo“ in der Fertigung. 

__Schrittweise Umsetzung
Digitalisierung passiert nicht von heute auf morgen. 

Vielmehr ist es ein evolutionärer Anpassungsprozess, 

der kontinuierlich voranschreitet. Dabei hat jedes Un-

ternehmen sein eigenes Tempo. Bei der GBM-Kunst-

stofftechnik & Formenbau GmbH beispielsweise sind 

bereits alle Produktionsanlagen seit Ende 2017 voll-

ständig vernetzt, während bei der Otto Bock Healthcare 

Products GmbH zurzeit vieles noch in Planung bzw. in 

einem frühen Umsetzungsstadium ist. Dass das Thema 

Digitalisierung heutzutage einen sehr hohen Stellen-

wert in der Fertigung hat – darüber zeigte man sich 

aber einig. Für Markus Meister, Prokurist bei der WIHO 

Hofbauer GmbH, ist die Zuhilfenahme digitaler Tools 

vor allem bei einer Grob- und Feinplanung kaum mehr 

wegzudenken. Wobei beim Schlierbacher Spezialisten 

für Werkzeug- & Formenbau derzeit u. a. ein ERP-Sys-

tem, BDE-Terminals sowie Fernalarmierungslösungen 

zum Einsatz kommen. Die GBM-Kunststofftechnik & 

Formenbau GmbH arbeitet mit einer selbst entwickel-

ten Software in Kombination mit adäquaten digitalen 

Auswertetools und bei der Engel Austria GmbH läuft 

bereits das „volle Programm“ wie Josef Büchsenmeis-

ter, Leitung Produktion, verrät: „Angefangen von einer 

Produktionssteuerung und einem Monitoring über 

ERP- und MES-Systeme über eine Werkzeugerkennung 

mittels RFID oder einer NC-Programmierung mithilfe 

von digitalen 3D-Modellen bis hin zu Simulationen an 

virtuellen Maschinen und der Implementierung von fah-

rerlosen Transportsystemen (FTS) machen wir uns die 

Möglichkeiten moderner Technologien in vielerlei Hin-

sicht zunutze.“

__Zurückhaltung  
bei Predictive Maintenance
An sich gilt eine vorausschauende Wartungsmöglich-

keit – Predictive Maintenance – als eine der viel- 

Von der Nutzung 
Smarter Tools wie 
die einer Betriebs-
datenerfassung in 
Echtzeit erhoffen 
sich viele Zer-
spanungsbetriebe 
nicht nur Auf-
schlüsse über die 
eigene Fertigung, 
sondern auch eine 
Erhöhung der 
Produktivität. (Bild: 
Stiwa)

Auch Maschinen-
bediener können 
an modernen 
Steuerungen am 
digitalen Prozess 
teilnehmen: Alle 
Mitarbeiter sind 
bei diesem Thema 
unbedingt mit an 
Bord zu holen. (Bild 
Sandvik Coromant)>>
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Vernetzung der Fertigung

versprechendsten Industrie 4.0-Anwendungen. Schließ-

lich ist es für alle Beteiligten von großem Vorteil, wenn 

entsprechend vernetzte Systeme dank intelligenter 

Echtzeit-Analysen bereits im Vorfeld erkennen können, 

ob bzw. wann eine Störung aufzutreten droht. Trotz-

dem zeigen sich viele Unternehmen ausgerechnet bei 

diesem Thema eher abwartend. Eine vom VDMA und 

Roland Berger durchgeführte und im April 2017 prä-

sentierte Predictive Maintenance-Studie machte eben-

falls darauf aufmerksam, dass der „Service der Zukunft“ 

in der gelebten Praxis ganz wo anders steht, als man 

eigentlich vermuten würde. Es bestätigten zwar fast alle 

Befragten die Bedeutung von Predictive Maintenance, 

aber trotzdem werde es noch „recht opportunistisch 

betrieben“ – so ein Ergebnis dieser Studie. Zum Befra-

gungszeitpunkt boten zwar knapp 40 % der Studienteil-

nehmer entsprechende Technologien und Dienstleis-

tungen an, die Mehrzahl steckte jedoch noch mitten in 

der Angebotsentwicklung oder war sogar noch untätig. 

Bis dato ungeklärt seien nämlich vor allem zwei Dinge: 

Die Frage, wie sich Predictive Maintenance-Angebote 

zu Geld machen lassen und wer auf welche Daten zu-

greifen darf.

Auch bei unserer Fragestellung, ob bei den österreichi-

schen Zerspanungsbetrieben bereits Tools zur Präven-

tivwartung genutzt werden, erlebten wir ebenfalls eine 

Überraschung: denn rund zwei Drittel der Antworten 

lauteten tatsächlich „Nein“. Wobei es seitens der Hel-

deco CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH „Nein, noch 

keine“ und seitens der Oberaigner Powertrain GmbH 

„Derzeit noch nicht“ hieß. Bereits gelebt wird präven-

tive Wartung bei Schittl bzw. WIHO (Anm.: zumindest 

bei einigen der Werkzeugmaschinen), während En-

gel-Produktionsleiter Josef Büchsenmeister der ganzen 

Thematik ein wenig zwiegespalten gegenübersteht: 

„Hier haben wir noch die größten Potenziale, aber auch 

die größte Skepsis wegen eines möglichen Datenmiss-

brauchs und der geöffneten Türen unserer Systeme“, 

erklärt er. Und mit dieser Aussage spricht er wohl vielen 

Firmen aus dem Herzen, wie die allgemeine Zurückhal-

tung bei der Ausschöpfung des vollen Predictive Main-

tenance-Potenzials beweist.

__Digitalisierung bringt´s
„Produktiv und wirtschaftlich gearbeitet haben wir zwar 

vorher auch schon, aber wir sind dank vorausschauen-

der Planung und einer gezielteren Kapazitätsplanung 

effizienter geworden. Außerdem hat sich unsere Liefer-

termintreue erhöht“, zeigt sich Roman Gradwohl zufrie-

den mit den positiven Auswirkungen der bereits einge-

leiteten Digitalisierungsmaßnahmen. Markus Meister 

kann ebenfalls aus eigener Erfahrung bestätigen, dass 

es wirklich etwas bringt, bedarfsgerecht zu digitali-

sieren: „Wir erhalten echtzeitaktuelle Kennzahlen und 

können bei etwaigen Abweichungen sofort eingreifen“, 

freut er sich. Und auch Josef Büchsenmeister weiß es 

zu schätzen, dass eine digitale Auswertung von Produk-

tionsdaten es erlaubt „gezielter die Hebel an den richti-

gen Stellen anzusetzen“.

__Mitarbeiter einbeziehen
Worüber sich ausnahmslos alle Teilnehmer an unserer 

Digitalisierungsumfrage einig waren: Die Mitarbeiter 

sind bei diesem Thema unbedingt mit an Bord zu holen. 

Und egal, ob jung oder alt – es müssen alle fit für Indus-

trie 4.0 und das weitere unaufhaltsame Voranschreiten 

der Digitalisierung gemacht werden, um den Standort 

Österreich auf einem konkurrenzfähigen Niveau zu 

halten.

www.zerspanungstechnik.com

Eine durchgängige, 
digitale Prozess-
kette ist ebenfalls 
ein wesentlicher 
Mehrwert für die 
Unternehmen. (Bild: 
Engel)
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Vernetzung der Fertigung
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Vernetzung der Fertigung

__Welchen Stellenwert hat bei Phoenix 
Contact die Digitalisierung bzw. Ver-
netzung der Maschinen, Fertigungs-
mittel und Peripherie?
Die Vernetzung von Fertigungsequipment wird in unse-

rem Haus durch zwei wesentliche Ziele getrieben: einer-

seits die Erhöhung des Fließgrades in der Fertigung – das 

heißt die organisatorische und technische Verkettung 

von aufeinander folgenden Fertigungsstufen entlang der 

Supply Chain; andererseits die Individualisierung von 

Produkten. Dies erfordert in jedem Fertigungsschritt, der 

von der Individualisierung betroffen ist, die Verfügbar-

keit von Daten zur Beschreibung der individuellen Fer-

tigungsaufgabe. Dies trifft sowohl auf die automatisierte 

wie auch die manuelle Fertigung zu. Da die beiden ge-

nannten Ziele von hoher Bedeutung für Phoenix Contact 

sind, ist die Vernetzung von Maschinen und Menschen 

eine wichtige Maßnahme, die sich dementsprechend in 

vielen aktuellen Projekten widerspiegelt.

__Welche digitalen Tools nutzen Sie 
bereits für die Überwachung, Aus-
wertung bzw. Analyse Ihrer Fertigung?
Die Überwachung der Fertigung erfolgt bei uns auf vier 

Ebenen: 1. Überwachung einzelner Fertigungsprozesse 

auf Maschinen- bzw. Arbeitsplatzebene. 2. Überwachung 

der Produktion auf Werkstattebene. 3. Überwachung der 

Wertschöpfungskette auf Werksebene. 4. Überwachung 

der werkübergreifenden Wertschöpfungskette.

Auf der Maschinenebene kommen verfahrensspezi-

fische Lösungen zur Prozessüberwachung zum Ein-

satz. Automatisierte Produktionslinien werden über 

ein Leitsystem gesteuert, dass auch die Aufgaben der 

Phoenix Contact bietet mit richtungsweisender Verbindungs- und Automatisierungstechnik Lösungen für die Welt 
von morgen. Am hochmodernen Produktionsstandort in Blomberg in der Nähe von Bielefeld werden unter anderem 
I/O-Module auf Produktionsanlagen gefertigt, deren Prozesse sich nahezu beliebig an den jeweiligen Bedarf anpassen 
lassen. Wir sprachen mit Dr. Frank Possel-Dölken, Vice President Corporate Technology & Value Chain, über den Stand 
der Digitalisierung beim deutschen Marktführer. Das Gespräch führte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

STRATEGIEN ZUR DIGITALEN 
TRANSFORMATION

Mithilfe eines 
Leitsystems ist der 
aktuelle Stand der 
Produktion jeder-
zeit einseh- und 
auswertbar. 



13www.zerspanungstechnik.com

Vernetzung der Fertigung

Prozessdatensammlung über-

nimmt. Bei Phoenix Contact 

geht es dabei im Wesentlichen 

um die Fertigungstechnologie-

domänen Metallverarbeitung 

(spanend, umformend), Kunst-

stoffverarbeitung, Montage und 

SMD (Surface Mounted Device). 

Auf der Werkstattebene arbeiten 

wir seit Jahren mit einem kom-

merziellen MES, das flächen-

deckend zur Erfassung von Be-

triebsdaten wie z. B. dem OEE 

eingesetzt wird. Auf der Werks- 

und Lieferkettenebene erfolgt 

die Überwachung auf Basis von 

Kennzahlen aus dem ERP.

__Nutzen Sie  
bereits Tools für eine 
Präventivwartung  
von Maschinen- oder 
Anlagen? 
Die präventive Wartung von Fer-

tigungsanlagen wird seit Jahren 

über unser ERP-System gema-

naged, in dem präventive War-

tungszyklen hinterlegt sind, die 

zu regelmäßigen Wartungsauf-

trägen führen. Wartungsaufträge 

umfassen dabei sowohl die Pfle-

ge von Maschinenkomponenten 

als auch den Tausch von automa-

tisierungstechnischen Kompo-

nenten mit begrenzten Lebenszy-

klen, wie beispielsweise PCs. Das 

frühzeitige Erkennen erforderli-

cher Wartungen oder Komponen-

tenausfälle auf Basis von maschi-

nenintegrierter Sensorik befindet 

sich im Status eines Proof 

Das Personal ist zur Umsetzung 
einer Digitalisierung genauso wichtig 
wie die Technologie an sich. Die Ein-
führung und der Betrieb jeglicher Art 
von Software erfordert Personal, das 
damit umgehen und die auftretenden 
Herausforderungen meistern kann. 

Dr. Frank Possel-Dölken, Vice President Corporate 
Technology & Value Chain, Phoenix Contact GmbH & Co. KG

>>

WirSie Zukunft
aktiv 

gestalten
unterstützen Sie mit

Know-how und
Innovationskraft.

powern bei der Entwicklung 
elektrischer Antriebe.

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL E� ekt.

Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Lösungen, die Sie vorwärts bringen:
www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung



14 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Vernetzung der Fertigung

of Concept. Wir untersuchen dieses Thema an mehreren 

Fertigungstechnologien in unserem Hause. 

__Können Sie bereits Auskunft über 
positive Auswirkungen hinsicht-
lich Produktivität, Effizienz bzw. 
Wirtschaftlichkeit Ihrer Fertigung 
geben?
Präventive Wartungsstrategien sind in der Produktion 

zwingend erforderlich, um die Ausbringung in Zeiten 

eines starken Umsatzwachstums abzusichern. Grundsätz-

lich können mit konventionellen Ansätzen gemäß des Pa-

retoprinzips eine Vielzahl möglicher Ausfälle, Störungen, 

Prozessabweichungen etc. vermieden werden. Der Einsatz 

von KI-Methoden wie dem Machine Learning ist vielver-

sprechend. Die Erfolgsaussichten und Potenziale sind 

schwer verallgemeinerbar, da die zu lösenden Aufgaben-

stellungen je nach Fertigungstechnologie stark variieren.

__Welche Rolle spielt das Personal  
im Bereich der Digitalisierung?

Das Personal ist zur Umsetzung einer Digitalisierung ge-

nauso wichtig wie die Technologie an sich. Die Einführung 

und der Betrieb jeglicher Art von Software erfordert Per-

sonal, das damit umgehen und die auftretenden Heraus-

forderungen meistern kann. Die Komplexität technischer 

Systeme steigt im Zuge der Digitalisierung stark an. Daher 

investieren wir bei Phoenix Contact massiv in die Aus- und 

Weiterbildung in allen Altersstufen, um die erforderlichen 

Qualifikationsprofile in ausreichendem Maße verfügbar 

zu machen. Schlussendlich lernt man am meisten beim 

„Machen“. Deshalb haben wir eine Strategie der digitalen 

Transformation für die Unternehmensgruppe entwickelt, 

aus der vielfältige Einzelprojekte quer durch das ganze 

Unternehmen abgeleitet wurden. Durch diese Aktivitäten 

lernen unsere Mitarbeiter, worauf es ankommt und wie wir 

uns die Werkzeuge der „Digitalisierung“ sinnvoll nutzbar 

machen können.

__Danke für das Gespräch!
 
www.phoenixcontact.com

Für Phoenix Contact 
ist gerade die 
Vernetzung von 
Maschinen und 
Menschen eine 
wichtige Maß-
nahme, die sich 
dementsprechend 
in vielen aktuellen 
Projekten wider-
spiegelt.

Terminals an Werk-
zeugmaschinen 
zeigen den 
Auftragsstand in 
Echtzeit. Somit wird 
eine intelligente 
Planung der 
Fertigung möglich.

Zum Unternehmen Phoenix Contact

Phoenix Contact ist Innovationsträger im Bereich der Elektro-
technik. Mit richtungsweisender Verbindungs- und Auto-
matisierungstechnik bietet man Lösungen für die Welt von 
morgen. Wo immer sie benötigt werden – zum Beispiel in der 
Verkehrsinfrastruktur, der Elektromobilität, für sauberes Was-
ser, regenerative Energien und intelligente Versorgungsnetze 
oder energieeffizienten Maschinen- und Anlagenbau. 

yy Gründungsjahr: 1923 in Essen
yy Umsatz 2017: 2,2 Mrd. Euro
yy Mitarbeiter: 16.500 (weltweit)
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Vernetzung der Fertigung
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Hartmetall wo es drauf ankommt.
KenTIP™ FS

kennametal.com/KENTIPFS

Einfache Auswahl, einfache Bestellung,  

einfache Anwendung, Exzellente Leistung.   

kennametal.com/FirstChoice

Kühlmittel-Innovation.

Kühlmittel dort wo es benötigt wird:  

An der Bohrerspitze und an der Spanfläche.  

Bohren von rostfreien Stählen leicht gemacht. 

Schneiden-Innovation.

Wir setzen Hartmetall dort ein, wo es drauf ankommt:  

Im gesamten Stirnbereich. Schützt vor Auswaschungen  

und vor Kontakt mit dem Werkstück.

Spanfluß-Innovation.

Ultra-hochpolierte Spannuten sorgen für ungehinderten 

Spanabfluß, Standzeiterhöhung und Leistungssteigerung.

A-18-05932_KenTIPFS_X-technik_175mmx253mm.indd   1 1/9/19   12:11 PM
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Vernetzung der Fertigung: Coverstory

Walter Nexxt – digitale Lösungen, um Maschinen 
und Werkzeuge zu vernetzen und deren Arbeit auf 
der Basis von Echtzeitdaten zu optimieren.

Engineering- und digitale Kompetenz gehen bei Walter Hand in Hand. Durch die 100%ige Übernahme des lang-
jährigen Softwarepartners Comara ist man in der Lage, intelligente und vor allem praxisnahe Lösungen wie appCom 
oder iCut zu entwickeln, um Maschinen und Werkzeuge zu vernetzen und deren Arbeit auf der Basis von Echt-
zeitdaten zu optimieren. In seinem hochmodernen Technology Center in Tübingen kann der Werkzeughersteller 
diese Vernetzungslösungen der Zukunft schon heute eins zu eins abbilden. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

ECHTZEIT-DATEN FÜR DIE 
PROZESSOPTIMIERUNG
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Vernetzung der Fertigung: Coverstory

I
ndustrie 4.0, Big Data, IoT, Digitalisierung, ver-

netzte Produktion – diese Themen scheinen all-

gegenwärtig. So sehr, dass bei vielen Praktikern 

in mittelständischen Unternehmen das Schlag-

wort „Industrie 4.0“ bereits eher Verunsiche-

rung auslöst. Weil nicht klar ist, was sie sich darunter 

konkret für den eigenen betrieblichen Alltag und für 

ihre zukunftssichere Produktionsstrategie und Produk-

tionsplanung erwarten können. 

Bereits vor einigen Jahren hat sich der Zerspanungs-

spezialist Walter entschlossen, den Themenkomplex 

Digitalisierung anzugehen und bietet unter der Pro-

duktlinie Walter Nexxt digitale Produkte und Indust-

rie-4.0-Lösungen, die für den Einsatz in mittelständi-

schen Unternehmen maßgeschneidert sind. Es muss 

und vor allem kann nicht immer die ganz große Indus-

trie-4.0-Lösung sein. Walter setzt stattdessen auf ganz 

verschiedenen Ebenen des Planungs- und Fertigungs-

prozesses an. Mit Fertigungsassistenzsystemen erfasst 

und analysiert man dabei das im Bearbeitungsprozess 

entstehende Wissen ganzheitlich und entwickelt in-

novative Lösungen entlang der gesamten Wertschöp-

fungskette. „Automatisierung gehört in vielen 

Wir begleiten unsere Kunden durch den digitalen 
Wandel und liefern vor allem praxisnahe Lösungen. Fast 
jeder Kunde, dem wir unsere Softwareplattform Comara 
appCom bzw. das Software-Tool Comara iCut vorstellen, ist 
an einer Integration in den Fertigungsprozess interessiert.

Florian Böpple, Manager Digital Manufacturing bei der Walter AG

Jede Service-App 
bei Walter wird an 
den Maschinen im 
Walter Technology 
Center in Tübingen 
getestet. Außerdem 
arbeitet man eng 
mit den Anwendern 
zusammen. So 
wird sichergestellt, 
dass praxisnahe 
Lösungen ent-
stehen, die ihr 
Effizienzpotenzial 
vom ersten Tag an 
entfalten.

>>
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Zerspanungsbetrieben bereits zum Alltag, moderne 

Unternehmen treffen Entscheidungen auf Basis von 

Daten. Die Herausforderung ist nicht nur, an die Ma-

schinendaten heranzukommen, sondern diese auch in 

wertvolle Informationen zu übersetzen und Zerspa-

nungsprozesse damit zu optimieren“, verdeutlicht Flo-

rian Böpple, Manager Digital Manufacturing bei der 

Walter AG. 

__Digital Manufacturing in der Praxis
Walter ist bekannt als Hersteller von Premiumwerk-

zeugen zum Fräsen, Drehen, Bohren und Gewinden. 

„Natürlich entwickeln wir auch weiterhin innovative 

Zerspanungswerkzeuge“, so Böpple weiter und er er-

gänzt: „Wir sind jedoch der Meinung, dass sich noch 

größere Einsparpotenziale ergeben, wenn der komplet-

te Zerspanungsprozess für ein Bauteil überwacht und 

optimiert wird – von der Planung, der Beschaffung, der 

Produktionslogistik und der Voreinstellung bis zur Zer-

spanung selbst.“ Walter unterstützt seine Kunden daher 

entlang der gesamten Wertschöpfungskette mit Werk-

zeugdaten, Online-Katalogen, Apps, Tool Management 

Lösungen und intelligenten Assistenzsystemen für die 

Fertigung, wie zum Beispiel mit der Schnittdatenopti-

mierungs-Software Comara iCut und der Fertigungsmo-

nitoring-Plattform Comara appCom. 

__Adaptive  
Vorschubregelung mit iCut
Automatisierung, Digitalisierung und vernetzte Pro-

zesse gehören in vielen Bereichen der industriellen 

Produktion schon lange zum Alltag. Durch die Leis-

tungssprünge, die Hard- und Software für die Erhe-

bung und Analyse von Live-Daten gemacht haben, 

ergeben sich neue Möglichkeiten, Prozesse weiter zu 

optimieren. Auf der Echtzeit-Analyse eingehender Ma-

schinendaten basiert das Software-Tool Comara iCut 

von Walter. „Unsere Softwareschmiede Comara hat 

mit ihrer adaptiven Vorschubregelung iCut nicht das 

Fräsen oder Drehen neu erfunden, sondern sie hat sich 

auf eine sehr konkrete Problemstellung fokussiert: Wie 

können wir, ohne massive Eingriffe in den bestehen-

den Prozess oder aufwendige Programmierung, das 

Optimum aus einer Maschine herausholen? Das Er-

gebnis ist Comaras iCut Software, mit der sich die Be-

arbeitungszeit für das Fräsen pro Werkstück noch mal 

reduzieren lässt“, veranschaulicht Böpple.

Die Schnittdatenoptimierungs-Software wird einfach 

in das vorhandene Steuerungsprogramm integriert 

und übernimmt die Daten für den Bearbeitungspro-

zess. Im ersten Schnitt „lernt“ iCut die Leerlaufleistung 

der Spindel und die maximale Zerspanungsleistung 

Alle relevanten 
Daten werden 
mit der Comara 
appCom übersicht-
lich angeordnet und 
lassen sich nach 
unterschiedlichen 
Kriterien analysieren 
oder darstellen.

Vernetzung der Fertigung: Coverstory
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je Werkzeug pro Schnitt. Ab dann misst sie die Spin-

delleistung bis zu 500-mal pro Sekunde und passt 

den Vorschub automatisch an. So fährt die Maschi-

ne, wenn immer möglich, den maximalen Vorschub, 

den iCut je Werkzeug „gelernt“ hat. Ändern sich die 

Schnittbedingungen, zum Beispiel durch unterschied-

liche Fräserumschlingungen und Spantiefen, Aufmaß-

schwankungen oder durch Verschleißerscheinungen 

am Werkzeug, passt sie Geschwindigkeit und Leistung 

in Echtzeit an. Mit positivem Effekt – nicht nur auf die 

Bearbeitungszeit eines Werkstückes. Durch das opti-

mierte Fräsverhalten erhöht sich auch die Prozesssi-

cherheit. Auf die Spindel wirken die Kräfte konstan-

ter, was wiederum die Lebensdauer erhöht. Droht ein 

Werkzeug aufgrund erhöhter Spindelleistung zu bre-

chen, reduziert iCut sofort den Vorschub oder stoppt 

die Aktion ganz. 

Dass hier ein großes Potenzial im Bereich einer Pro-

zessoptimierung schlummert, ist für Florian Böpple 

klar: „Wir haben mit iCut bei Kunden schon erstaun-

liche Effizienzsteigerungen erreicht. Passt die Bearbei-

tung, ist eine Reduktion der Bearbeitungszeit um rund 

10 % möglich, ohne irgendetwas am Prozess zu än-

dern. Wir haben auch schon das Doppelte geschafft. 

Bei hoher Stückzahl wird da einiges an Maschinenka-

pazität frei.“ Comara iCut arbeitet auch ohne den Ein-

satz von Walter Werkzeugen – nur die Systemvoraus-

setzungen der Maschine müssen gegeben sein. 

__Transparente  
Maschinendaten mit appCom
Haben sich die Softwarespezialisten bei Comara iCut 

auf die Optimierung eines ganz bestimmten, eng de-

finierten Prozesses konzentriert, wurde die Comara 

appCom Softwareplattform entwickelt, um die kom-

plette Datenmenge, die eine Maschine während der 

Bearbeitungsprozesse erzeugt, für eine Prozessopti-

mierung nutzbar zu machen. „Und das so einfach und 

übersichtlich wie möglich“, betont Böpple. 

Ein Comara appCom System ist in weniger als einer 

Stunde installiert sowie konfiguriert. Es besteht aktuell 

aus zwei Komponenten, einem PC, der in die Werk-

zeugmaschinen eingebaut und in die Steuerung inte-

griert wird, sowie einer Software, die Daten analysiert 

und visualisiert. Comara nutzt dafür das App-Prinzip: 

In der Grundausstattung verfügt appCom bereits über 

13 Anwendungen, mit denen sich die wichtigsten Para-

meter für eine Optimierung der Prozesse erheben und 

monitoren lassen. Dazu gehören etwa der Status der 

beobachteten Maschinen, ihre Produktivität, Zustän-

digkeiten sowie die Laufzeit-Stabilität der gefahrenen 

Programme. Alle wichtigen Kennzahlen, Reports 

Digitalisierungslösungen von Comara

Vor 14 Jahren gegründet, um Software für die Zerspanungstechnik zu ent-
wickeln, bietet die Comara GmbH heute einen unkomplizierten Plug-and-
Play-Start in Industrie-4.0-Prozesse. Mit dem Einstieg des Zerspanungs-
experten Walter aus Tübingen hat sich das Softwareunternehmen 2016 
einen Partner gesichert, um das Potenzial des Marktes für Industrie-4.0-Lö-
sungen für kleine und mittlere Unternehmen (KMUs) noch schneller zu 
erschließen. Über 10.000 weltweit installierte Comara-Lösungen, darunter 
rund 500 Comara appCom Applikationsplattformen, sowie ein jährliches 
Wachstum im zweistelligen Bereich sprechen für sich.

Comara appCom ist offen, neutral und geräteunabhängig und lässt sich 
problemlos durch unternehmens- oder maschinenspezifische Applika-
tionen erweitern. Comara arbeitet selbst an neuen Apps und unterstützt 
Kunden auch bei der Entwicklung individueller Lösungen. 

Systemvoraussetzungen:
yy Fanuc 16i / 18i / 21i / 30i / 31i / 32i
yy Heidenhain iTNC 530 / TNC 640
yy Siemens Sinumerik 810D / 840D pl / 840 Di sl

 
www.comara.de

Der Comara appCom PC wird in die Werkzeugmaschine 
eingebaut und in die Steuerung integriert.

>>

Vernetzung der Fertigung: Coverstory
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und Monitoring-Daten werden optisch übersichtlich 

und einfach verständlich aufbereitet.

__Zugriffsrechte individuell zuweisen
Wer diese Daten einsehen darf, lässt sich individuell 

zuweisen. So erhält beispielsweise der Maschinenbe-

diener nur die Daten und Reports, die für ihn relevant 

sind. Produktions- und planungsverantwortliche Ma-

nager können dagegen alle Monitoring-Möglichkeiten 

nutzen. Zusätzlich zu den Standard-Apps können auch 

unternehmensspezifische Applikationen programmiert 

und auf der appCom angezeigt werden. Angezeigt 

werden die Apps in einem webbasierten Interface, auf 

das via stationäre PCs, aber auch mit allen gängigen 

mobilen Endgeräten zugegriffen werden kann. „Mit 

appCom lassen sich sowohl aktuelle Probleme und 

kritische Prozesse identifizieren als auch die gesamten 

Produktionsprozesse analysieren, die auf einer Ma-

schine laufen“, unterstreicht Böpple. Parameter sind 

beispielsweise Effizienz, Kosten pro Werkzeug oder 

pro Werkstück sowie Prozesssicherheit. „Für die Op-

timierung und Planung der Produktion lassen sich so 

echte Live-Daten nutzen, die nicht händisch aus unter-

schiedlichen Monitoring-Programmen, Datenformaten 

und Datenquellen zusammengeführt werden müssen“, 

bringt es Böpple auf den Punkt. appCom lässt sich au-

ßerdem mit allen gängigen ERP-Systemen verbinden. 

Die so eingespielten Daten werden von der App aufbe-

reitet und mit den Maschinendaten verbunden.

Ein weiterer Vorteil ist laut Böpple, dass appCom auch 

cloud-free arbeitet. Unternehmenskritische Daten liegen 

auf dem appCom PC und den unternehmenseigenen Ser-

vern. Und nicht in einer Cloud, weder von Comara selbst 

noch von Walter noch von einem anderen Anbieter.

__Produktivität und  
Prozesssicherheit steigern
Das Potenzial, das sich für Zerspanungsbetriebe, die 

meist unter Kosten- und Effizienzdruck stehen, mit 

Monitoring- und Analyse-Tools wie appCom ergibt, ist 

offensichtlich. Konkrete Zahlen lassen sich dazu aber 

nur schwierig angeben, wie Florian Böpple abschlie-

ßend erläutert: „Was sich an Effizienz- und Einspa-

rungspotenzial aus dem Einsatz einer Monitoring- und 

Analyse-Software-Plattform wie appCom ergibt, hängt 

von unterschiedlichen Faktoren ab. Wichtig ist der 

Automatisierungs- und Digitalisierungsgrad der Pro-

duktionsprozesse, aber auch, wie problemkritisch die 

Bearbeitung selbst ist. Beispielzahlen sind da wenig 

aussagekräftig, aber wir können sagen, dass Kunden, 

die Comara appCom nutzen, die Produktivität und Pro-

zesssicherheit pro Maschine deutlich steigern.“

www.walter-tools.com

iCut passt den Vorschub dynamisch den Schnittbedingungen an. Pro Werkstück lässt 
sich sowohl die Fertigungszeit reduzieren als auch die Prozesssicherheit erhöhen.

Vernetzung der Fertigung: Coverstory
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WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG
4030 Linz | Austria | Wahringerstraße 36
Tel +43-(0)732 - 69 13-0 | office@wfl.at 
www.wfl.at

EINMAL SPANNEN – KOMPLETT BEARBEITEN

NEUE EINBLICKE 
NEUE TECHNOLOGIEN

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG  
74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20  
Tel +49-(0)72 61-94 22-0 | office@wfl-germany.com 
www.wfl-germany.com

WFL Technologiemeeting 2019 
26. – 28. März, Linz – Austria

WFL YouTube Channel
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__Herr Böpple, können Sie uns bitte 
kurz den Zusammenhang zwischen 
Walter und Comara erklären?
Wir haben vor Jahren begonnen, uns intensiv mit dem 

Thema Digitalisierung zu beschäftigen, insbesondere 

wie wir uns das Sammeln von relevanten Daten des 

Zerspanungsprozesses vorstellen. Bereits zu diesem 

Zeitpunkt haben wir mit der Firma Comara software-

technisch zusammengearbeitet und diese schließlich im 

Jahr 2016 zu 100 % übernommen, um das Thema Di-

gitalisierung auch unabhängig vorantreiben zu können. 

Comara kooperiert hauptsächlich mit Maschinenher-

stellern wie Chiron, Stama oder WFL. Wir von Walter 

beraten unsere Kunden vor Ort, kennen deren Prozesse 

und verfügen über das nötige Zerspanungs-Know-how. 

Digitale Lösungen wie appCom und iCut unterstützen 

uns sukzessive bei der Optimierung der Produktion 

unserer Kunden.

__Die Hardware und  
Software kommt also von Comara?
Richtig. Das Grundsystem, ein Industrie-PC sowie eine 

gewisse Softwareinfrastruktur, kommt von Comara. 

Auch Anpassungen wie beispielsweise kundenspezifi-

sche Apps werden von Comara umgesetzt. Seitens der 

Softwareschmiede kommt natürlich sehr viel Expertise 

in Sachen Konnektivität – von Walter kommt vor al-

lem das nötige Know-how, wie man die gewonnenen 

Daten auswerten bzw. interpretieren muss, um einen 

entsprechenden Benefit zu erhalten. Außerdem profi-

tiert Comara natürlich von dem Kundenzugang den es 

durch Walter hat.

__Wer ist der typische  
Anwender von appCom?
Das kann man pauschal nicht beantworten. Aktuell ha-

ben wir mehr als 500 appCom Installationen laufen, 

diese teilen sich auf Großkunden aber genauso auf 

kleine Lohnfertiger auf. Wichtig ist ein positiver Zu-

gang zum Thema und das Erkennen der Möglichkeit, 

aus den gewonnenen Daten entsprechenden Benefit 

erwirtschaften zu können. Unser Vorteil ist sicher-

lich der einfache und sehr schnelle Weg zu den ersten 

Ergebnissen.

Der Werkzeugspezialist Walter bietet seit Längerem digitale Kompetenz. Diese definiert sich durch 
praxisnahe Lösungen wie appCom oder iCut. Wir sprachen mit Florian Böpple, Manager Digital 
Manufacturing bei der Walter AG, über die Voraussetzungen, die Zerspanungsbetriebe für eine 
Digitalisierung mitbringen sollten und warum die Implementierung von Walter-Lösungen so einfach 
und schnell ist.Das Gespräch führte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

PRAXISNAHE SOFTWARE 
FÜR DIE ZERSPANUNG

Ich sehe die Möglichkeiten 
einer digitalen Fertigung als eine 
Ergänzung zu allen gängigen 
Produktionsmethoden. Mit 
unseren Lösungen bieten wir der 
Industrie eine sehr schnelle und 
definitiv praxisbezogene Analyse 
der unterschiedlichen 
Zerspanungsprozesse.

Florian Böpple, Manager Digital  
Manufacturing bei der Walter AG

Vernetzung der Fertigung: Coverstory
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__Was bedeutet „schnell“?
Wir sprechen im Vorfeld intensiv mit dem jeweiligen Au-

ßendienstmitarbeiter, der die Prozesse und auch die Her-

ausforderungen der Kunden gut kennt. Vor Ort benötigen 

wir dann daher meist nur rund eine Stunde zur ersten 

Analyse. Der nächste Schritt ist bereits eine Definition der 

Ziele: was soll verbessert bzw. erreicht werden? Und dann 

folgt die eigentliche Implementierung.

__Und wie schaut diese 
Implementierung konkret aus?
Aktuell wird in jede Werkzeugmaschine ein Industrie-PC 

eingebaut und in das Firmennetzwerk des Kunden integ-

riert. Danach werden die Daten validiert und nach einer 

kurzen Konfigurationsphase sind wir bereits im Live-Be-

trieb. Wir erhalten alle relevanten Daten von der Steue-

rung und können diese sofort auswerten. Dabei gibt es 

zwei Modelle, wo der Kunde einerseits die Daten selbst 

analysieren kann oder andererseits von uns entsprechen-

den Support bekommt.

__Sind die mit appCom erzielten  
Verbesserungen dann auch messbar?
Absolut, wenngleich diese auch je nach Kunden sehr un-

terschiedlich sein können. Beispielsweise konnten wir auf-

grund unserer Analyse der Fertigung eines Automobilzu-

lieferers deren meisteingesetzten Werkzeuge (am längsten 

im Eilgang) herausfiltern. Bei diesen wurde daraufhin der 

Werkzeugpfad entsprechend optimiert und dadurch rund 

sieben Prozent an Kosten eingespart.

Die Möglichkeiten sind aber schier unbegrenzt. Als Lohn-

fertiger könnte man durch eine intelligente Vernetzung 

freie Fertigungskapazitäten in eine Cloud-Plattform stel-

len und dort anbieten. Die Datenbasis kann dabei appCom 

stellen. Ein anderer Punkt ist das Thema Toolsharing – 

Werkzeuge mit einer Reststandzeit, die nicht im Einsatz 

sind bzw. nicht mehr benötigt werden, könnten übers 

Internet angeboten werden.

__Ersetzen diese digitalen Tools zu-
künftig Maßnahmen wie Lean 
Production oder Six Sigma?
Nicht unbedingt – ich sehe die Digitalisierung der Ferti-

gung aber definitiv als eine Ergänzung. Diverse Produkti-

onsmethoden haben immer noch ihre Gültigkeit. Es hängt 

immer davon ab, wo ich als Unternehmen stehe und was 

meine Herausforderungen sind. Hier können digitale Tools 

auf alle Fälle sehr hilfreich sein. Aber eine Allzweckwaffe, 

um produktiver zu sein, ist die Digitalisierung alleine nicht.

__Danke für das Gespräch.
 
www.walter-tools.com
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www.beckhoff.at/AM8000
Mit der Beckhoff „One Cable Technology“ (OCT) lassen sich 
Material- und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren: 
Die neuen Servomotoren AM8000 kombinieren Power- und 
Feedbacksignale in einem Standard-Motorkabel. Damit sind 
sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter Maschinen 
geeignet. Die AM8000-Serie verfügt über ein optimales Verhält-
nis von Dreh- zu Trägheitsmoment sowie hohe Energieeffi zienz 
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion 
in Deutschland garantiert – neben hoher Verfügbarkeit und 
Flexibilität – eine konstant hohe Qualität:
   6 Baugrößen mit einem Stillstandsdrehmoment 

von 0,5 – 90 Nm 
   Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und 

Statorvollverguss
   Bis zu 5-fache Überlastfähigkeit
   Bis zu 50 % höhere Kugellagerbelastung
  50 % längere Betriebsdauer (30.000 h)
  Pulverbeschichtetes Gehäuse
  Integrierter Temperatursensor
  Elektronisches Typenschild
  Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

| A
T1

2-
10

G
 |

Der Servomotor AM8000 
integriert das Feedbacksignal 
in das Standard-Motorkabel.



24 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Vernetzung der Fertigung

M
it der auf OPC UA basierenden 

Schnittstelle umati (universal ma-

chine tool interface) will der VDW 

erreichen, dass Daten durch eine of-

fene, standardisierte Anbindung aus 

Maschinen geleitet werden, die mit unterschiedlichen 

Steuerungen ausgestattet sind – vergleichbar mit einem 

USB-Stick. „Es geht darum, etwas zu schaffen, das die 

Computerindustrie längst hat“, macht Dr. Heinz-Jürgen 

Prokop, Vorsitzender des VDW, deutlich.

__Vielseitige  
Kundenwünsche erfüllen
Für Maschinenbauer gehört die Digitalisierung längst 

zum täglichen Business. Und so formulieren die Unter- 

nehmen auch ihre Vorstellungen für den praktischen 

Einsatz und die Erwartungen an umati. „Derzeit konzen-

trieren wir uns bei Profiroll auf die Analyse von Maschi-

nendaten, um immer engere Toleranzen prozesssicher zu 

erreichen. So ist in den vergangenen Jahren eine Här-

tekompensation entwickelt worden, die Schwankungen 

im eingehenden Material prozessseitig ausregelt – wenn 

man so will eine intelligente Maschine. Eine groß ange-

legte Verarbeitung von Maschinenzustandsdaten erfolgt 

bei uns noch nicht. Entsprechend haben wir zunächst 

anderweitig im VDW an der Erarbeitung des umati-Stan-

dards mitgewirkt, da die Ressourcen zur Softwareent-

wicklung im Haus begrenzt sind“, sagt Dr. Stephan 

Kohlsmann, Geschäftsführer der Profiroll Technologies 

GmbH. 

Eine globale Vernetzung im Sinne von Industrie 4.0 gelingt dann, wenn der Datenaustausch über die gesamte 
Prozesskette über standardisierte Schnittstellen erfolgt. Mit der neuen Marke umati erarbeitet der VDW einen solchen 
Standard für eine offene Schnittstelle zur Anbindung von Werkzeugmaschinen an übergeordnete IT-Systeme, mit der 
die Digitalisierung vereinfacht wird und die Potenziale der modernen Produktionsumgebungen auch für den Mittel-
stand erschlossen werden. Auf der EMO Hannover 2019 soll dies mit einem komplexen Showcase demonstriert werden. 

SCHNITTSTELLENSTANDARD 
ZUR VEREINFACHUNG DER 
DIGITALISIERUNG

Bosch Rexroth verbindet reale Komponenten 
und Systeme durchgängig mit Software zu 
kompletten Lösungen. (Bild: Bosch Rexroth)
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„Unsere Kunden wünschen zunehmend 

Informationen zum Zustand der Maschi-

nen, zu erreichten Stückzahlen und auch 

teilespezifischen Daten. Als Hersteller von 

Werkzeugmaschinen wissen wir, welche 

Informationen für einen Betreiber von 

Interesse sind. Damit sind wir prädesti-

niert, einen Standard zu definieren und 

mit den Steuerungsherstellern zu verein-

baren. In Zukunft kann der Betreiber von 

unterschiedlichsten Werkzeugmaschinen 

somit erwarten, die notwendigen Daten 

in einem einheitlichen Kontext, in einem 

einheitlichen Takt und in einem einheitli-

chen Datenformat zur Verfügung gestellt 

zu bekommen. Das ist ein Riesenfort-

schritt, da er sich nur noch mit der für ihn 

spezifischen, ebenfalls standardisierten 

Speicherung und Verarbeitung der Daten 

kümmern muss“, erklärt er weiter. 

Zu den Einsparpotenzialen und Optimierun-

gen, die durch einen einheitlichen Schnitt-

stellenstandard realisiert werden können, 

sagt Kohlsmann: „Heute erhalten Maschi-

nenhersteller von jedem Kunden in einem 

Lastenheft eine spezifische Anforderung 

zur Bereitstellung von für ihn wichtigen 

Daten in einem Format, das er sich aus-

gedacht hat. Das begründet projektspezifi-

sche zeit- und kostenintensive, ingenieur-

technische Bearbeitung und Anpassung 

von Software. Der Standard umati macht 

eine Erfüllung der vielseitigen Kunden-

wünsche überhaupt erst möglich. Das 

ist im Maschinenbau ein revolutionäres 

Projekt und vergleichbar mit dem neuen, 

mobilen Übertragungsstandard 5G, durch 

den Entwicklungen wie autonomes Fah-

ren, Augmented und Virtual Reality oder 

Echtzeitanwendungen Einzug in den All-

tag halten.“

__Basis für zukünftige  
Geschäftsmodelle
Auch bei der Samag Saalfelder Werkzeug-

maschinen GmbH hat das Thema Digi-

talisierung sowohl im Umfeld der 

Die Applikation Multi Machine Monitor von Emag bietet eine 
schnelle Übersicht über alle Maschinen in der Produktion. Sie lässt 
sich auf allen gängigen Endgeräten verwenden. (Bild: Emag)

25

Wir Hersteller von Werkzeug-
maschinen wissen, welche Informationen 
für einen Betreiber von Interesse sind 
und sind damit prädestiniert, einen 
Standard zu definieren und mit den 
Steuerungsherstellern zu vereinbaren.

Dr. Stephan Kohlsmann, Geschäftsführer  
Profiroll Technologies GmbH

>>

www.ingersoll-imc.de

FÜR ERSTKLASSIGE 
BEARBEITUNGEN

Qualität, Funktionalität und 
Innovation für optimale Werk-

zeuglösungen Ihrer individuellen 
Bearbeitungsaufgaben!

PREMIUM-
WERKZEUGE  

Ingersoll-Partner in Österreich:
• KB Toolzz Austria GmbH
• SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH
• TCM Tool Consulting & Management GmbH

Premium-WZ BOHREN 201( 70x297+3 ÖST.indd   1 23.11.2018   11:36:33
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Serienfertigung Automotive als Anlagenbetreiber als auch 

im Segment Machine Tools besondere Bedeutung. „Basis 

für IoT oder Industrie 4.0 ist einerseits die Kenntnis der 

produzierten Daten und deren Bedeutung während der 

Lebenszeit eines Systems sowie die Nutzung einer gemein-

samen Sprache, damit alle Elemente eines Systems sich 

letztendlich verstehen. Samag Machine Tools schafft durch 

die enge Zusammenarbeit mit den Entwicklungsabteilun-

gen der Premiumlieferanten die Voraussetzungen“, erklärt 

Samag-Geschäftsführer Roland Emig. 

„Durch einen optimierten, abgesicherten und standardi-

sierten Datenzugang zu den Planungs- und/oder Steue-

rungssystemen sind unter anderem eine optimierte Aus-

lastung von Maschinen und Anlagen, eine Vermeidung 

ungeplanter Stillstandzeiten sowie die optimierte Planung 

von Verfügbarkeiten und Kapazitäten umzusetzen“, so 

Emig weiter. Ergänzend dazu sei die gemeinsame Vor-

gehensweise Grundlage für dynamische, zukünftige Ge-

schäftsmodelle wie zum Beispiel Pay-per-Use, Predictive 

Maintenance, Smart Monitoring, Smart Data Services und 

Capacity-on-Demand.

„Grundsätzlich bestehen zudem deutliche Potenziale für die 

Erleichterung der Exporte durch eine sofortige Implemen-

tierung der Maschinen und Anlagen in bestehende Orga-

nisationsstrukturen – ohne nationale Anpassungen. Dazu 

kommt die Reduzierung der Variantenvielfalt, die Möglich-

keit, konzentriertes Expertenwissen im Unternehmen ab-

sichern zu können, die Release-Sicherheit und die Daten-

sicherheit“, unterstreicht Emig.

__Technische Grundlage  
für globalen Standard
Grundlage der entstehenden Spezifikation ist OPC UA 

(Open Platform Communications Unified Architecture) – ein 

Datenaustausch-Standard für eine hersteller- und plattform-

unabhängige industrielle Kommunikation. „Der Standard 

liefert gleichzeitig ein Datenmodell und eine Kommunika-

tionsstruktur, um Parameter und Semantik in standardi-

sierter, offener Form zu implementieren. Deshalb findet er 

rasante Verbreitung, gerade im Maschinen- und Anlagen-

bau", erläutert Dr. Alexander Broos, Leiter Forschung und 

Technik beim VDW, die technische Basis. Die Implemen-

tierung ist vergleichsweise einfach, da Entwicklungspake-

te genutzt werden können, um einen so genannten OPC 

UA-Server zu konfigurieren und diesen individuell anzupas-

sen. Eine wichtige Rolle spielen dabei einheitlich definierte 

Parameter, die in Form einer OPC UA Companion Speci-

fication beschrieben und veröffentlicht werden. Träger der 

Standards ist die OPC-Foundation, die die Veröffentlichung 

und Verbreitung von OPC UA-Standards unterstützt. Somit 

ist auch die OPC-Foundation, ein Industriekonsortium, das 

die Standards für die offene Konnektivität von industriellen 

Automatisierungsgeräten und -systemen erstellt und auf-

rechterhält, ein wichtiger Partner. Der VDW ist seit Juni 

2018 Mitglied.

Die wachsende Bedeutung der Digitalisierung ist ein Kern-

thema der EMO Hannover 2019. So bietet der Ausstellungs-

bereich „IoT in der Produktion“ den gesamten Überblick 

zu zentralen Aspekten der Digitalisierung, wie Industrial 

Security, Data Analytics, Industrial Cloud Services, Process 

Monitoring, Predictive Maintenance, Artificial Intelligence 

AI und Machine Learning sowie Big Data-Management.

www.vdw.de

Mit dem Touch 
Line-Bediensystem 
setzt Chiron auf die 
vernetzte Fertigung 
und auf eine 
intuitive sowie inter-
aktive Bedienung. 
Der Anwender er-
hält auch Zustands-
meldungen, die 
kritische Parameter 
anzeigen. (Bild: 
Chiron)

Grundsätzlich bestehen durch einen einheitlichen 
Standard deutliche Potenziale für die Erleichterung der 
Exporte durch eine sofortige Implementierung der 
Maschinen und Anlagen in bestehende Organisations-
strukturen – ohne nationale Anpassungen.

Roland Emig, Geschäftsführer der Samag Saalfelder Werkzeugmaschinen GmbH
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__Herr Dr. Broos, auf 
welchem Arbeitsstand ist 
umati aktuell?
Derzeit arbeiten wir quasi an umati 1.0. 

Das wird sich weiterentwickeln, so wie es 

bei Software im Kontext praktischer An-

wendungsfälle üblich ist. Irgendwann gibt 

es umati 1.1 oder umati 2.0. Dies von der 

Normung und Standardisierung her zu rea-

lisieren, ist ein komplexer Prozess. Konkret 

heißt das: Wir müssen auf Veränderungen 

reagieren, gegebenenfalls auch mit einem 

Update. Und wir müssen entscheiden, wie 

die Abwärtskompatibilität realisiert wer-

den soll.

__Inwieweit ist umati 
Wettbewerber zum US-
amerikanischen Standard 
MTConnect?
Sowohl umati als auch MTConnect sind of-

fene Schnittstellen. umati setzt voll auf das 

frei konfigurierbare OPC UA als Kommu-

nikationsplattform. OPC UA schafft einen 

Rahmen, innerhalb dessen geregelt ist, 

auf welche Weise die Maschinen mitein-

ander korrespondieren. Was genau kom-

muniziert wird, ist individuell zu regeln, 

durch die Beschreibung von Parametern 

in einer OPC UA Companion Specification, 

die quasi ein Wörterbuch darstellt. Im Be-

streben, ein einheitliches Wörterbuch zu 

erarbeiten, findet auch eine Abstimmung 

zwischen umati und MTConnect statt. Be-

züglich der Umsetzung gibt es jedoch eini-

ge Unterschiede. umati strebt hier an, das 

spezielle Domänenwissen der Werkzeug-

maschinenindustrie gezielt in Semantik 

und Informationsmodell umzusetzen.

__Welche Rolle spielt der  
VDMA bei der Thematik?
Die OPC-Foundation hat eine Kooperations-

vereinbarung mit dem VDMA. Der VDMA 

fungiert für alle Branchen des Maschi-

nen- und Anlagenbaus als deutsche und 

europäische Plattform und als strategi-

scher Partner der OPC-Foundation. Unter-

nehmen, die OPC implementieren wollen, 

nutzen dafür dann die so genannten bran-

chenstrukturierten VDMA-Einheitsblätter. 

Gerade die VDMA-Fachverbände Robo-

tik + Automation und die Kunststoff- und 

Gummimaschinen haben ja bereits einen 

eigenen Standard entwickelt. Andere, wie 

beispielsweise die Verpackungsmaschi-

nenhersteller, haben das Thema auch in 

Bearbeitung. Als VDW bewegen wir uns 

mit unserer Brancheninitiative also in ei-

nem kompetenten Umfeld, sind in die Vor-

gänge im VDMA eingebunden und können 

langfristig von den dort erarbeiteten Syn-

ergien profitieren.

__Was bedeutet diese  
Diversifikation für die 
Hersteller der einzelnen 
Branchen?
Natürlich sind branchenspezifische Stan-

dards auch für OPC UA wichtig, ja un-

umgänglich. Zu unterschiedlich sind die 

verschiedenen Branchen. Darüber hinaus 

wird es auch immer hersteller- oder kun-

denspezifische Anforderungen an Daten 

geben, die sich gar nicht erst standardisie-

ren lassen. Allerdings wird es auch einen 

gewissen Gleichanteil über alle Branchen 

hinweg geben. Dieser sollte dann in einem 

möglichst allgemeingültigen Informations-

anteil abgebildet werden, welcher für alle 

Branchen gleichermaßen anwendbar ist. 

Die entsprechende Abstimmung findet im 

VDMA statt. Dieser Prozess verlangt den 

einzelnen Beteiligten natürlich eine ge-

wisse Flexibilität mit Blick auf das gemein-

same Ziel ab, einen möglichst allgemein-

gültig anwendbaren Standard. Ich bin aber 

optimistisch, dass wir die ersten Schritte 

zu diesem Ziel relativ zügig gemeinsam 

angehen.

www.vdw.de

Dr. Alexander Broos ist Leiter Forschung und Technik beim VDW. Er erläutert, welche globalen  
Herausforderungen bei der Implementierung eines einheitlichen OPC-Standards zu meistern sind.

FLEXIBILITÄT IST WICHTIG  
FÜR MARKTFÄHIGEN STANDARD

Der OPC Standard liefert 
gleichzeitig ein Datenmodell 
und eine Kommunikations-
struktur, um Parameter und 
Semantik in standardisierter, 
offener Form zu implemen-
tieren. Er findet auch im 
Maschinen- und Anlagenbau 
rasante Verbreitung.

Dr. Alexander Broos, Leiter  
Forschung und Technik beim VDW
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Unter dem Schlagwort Integrated Digitization präsentiert DMG MORI Wege in die Industrie 4.0. Kernfelder sind 
das App-basierte Steuerungs- und Bediensystem CELOS, neue Softwarelösungen für die Produktionsplanung, ex-
klusive Technologiezyklen sowie CAD/CAM- und Simulationslösungen. Ergänzt um den NETservice für den ein-
fachen und direkten Remote Service und WERKBLiQ für Digital Maintenance bietet DMG MORI zudem eine 
durchgängige Digitalisierungsstrategie auf allen Ebenen der Wertschöpfung. Mit diesem breiten Portfolio ist DMG 
MORI in der Lage, seine Kunden mit End-to-End-Lösungen bei der Digitalisierung zu unterstützen.

END-TO-END-LÖSUNGEN  
IN DER DIGITALISIERUNG

Im Bereich Integrated Digitization 
forciert DMG MORI die durchgängige 
Digitalisierung auf allen Ebenen der 
Wertschöpfung.
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WERKBLiQ sorgt 
für eine sichere 
und vollständige 
Dokumentation 
von Wartungs-
prozessen und 
bietet eine einfache 
und abteilungs-
übergreifende 
Kommunikation.
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B
ei der Digitalisierung geht es für Anwender 

darum, interne Wertschöpfungsprozesse 

ganzheitlich zu optimieren. Für DMG MORI 

besteht das Ziel darin, seinen Kunden mit 

integrierten und durchgängigen Digitali-

sierungslösungen einen schrittweisen Einstieg in die 

vernetzte Produktion zu ermöglichen. Mit Integrated 

Digitization beginnt DMG MORI bei der Planung und 

Arbeitsvorbereitung bis hin zur Maschine und folgt auf 

dieser Basis der vertikalen Unternehmensorganisation. 

Diese lässt sich in drei Ebenen einordnen. 

„Auf der ersten Ebene bieten wir maschinenspezifische 

Apps im CELOS Umfeld und auf der zweiten vor- und 

nachgelagerte Prozesse im gesamten Produktionsum-

feld. Auf der dritten Ebene befinden sich die hersteller-

übergreifenden digitalen Plattformen. Sie bilden die Ver-

sion eines offenen – für alle zugänglichen – Marktplatzes, 

die Anwender beispielsweise bei Service und Wartung 

unterstützen“, fasst Dr. Holger Rudzio, Geschäftsführer 

DMG MORI Software Solutions zusammen.

__Digitale Überwachung  
der Produktion
Mit seinem App-basierten Steuerungs- und Bediensystem 

CELOS hat DMG MORI eine Basis geschaffen, die Kun-

den mithilfe von ganzheitlichen Workflows auf dem Weg 

in die Industrie 4.0 nachhaltig unterstützt – sowohl auf 

Maschinenebene als auch bei vorgelagerten Prozessen. 

CELOS ist auf allen neuen Hightech-Maschinen 

Der BONDERITE duaLCys Prozess

Grow Your Competi ti ve Edge
Beim klassischen BONDERITE duaLCys Prozess recyceln Kunden das Reinigungsbad 
in das Kühlschmierstoffb  ad. Das ermöglicht bis zu 40 % Kosteneinsparungen. 
Eine diff erenzierte und patenti erte Technologieformel sorgt für sauberere 
Maschinen während des Betriebs und für geringere Wartungskosten.

Zahradnik GmbH kontakt@zahradnik.com
Für Sie exklusiv in Österreich www.zahradnik.com/austria



30 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Vernetzung der Fertigung

Mithilfe von ganz-
heitlichen Work-
flows unterstützt 
das App-basierte 
Steuerungs- und 
Bediensystem 
CELOS Kunden auf 
dem Weg in die 
Industrie 4.0.

von DMG MORI installiert und ermöglicht Anwendern 

unter anderem eine digitale Überwachung der Pro-

duktion. Das CELOS Digital Monitoring umfasst unter-

schiedliche Apps:

Der MESSENGER visualisiert zentral den aktuellen 

Status eines Maschinenparks und kann maschinenspe-

zifische Informationen, wie den Betriebszustand, das 

aktuelle NC-Programm oder den Werkstückzähler auf 

mobilen Endgeräten darstellen. Zudem lässt sich mit 

den Informationen zu Maschinenlaufzeiten, Stillstän-

den und Störungen die Wirtschaftlichkeit von Aufträgen 

ermitteln. Parallel visualisiert und analysiert der CON-

DITION ANALYZER komponentenbasiert den Zustand 

der Maschine anhand von Sensordaten. Hierdurch lässt 

sich beispielsweise eine vorbeugende Wartung unter-

stützen. Der PERFORMANCE MONITOR ermöglicht die 

Erfassung, Analyse und Visualisierung der Gesamtanla-

geneffektivität unter Berücksichtigung der Maschinen-

verfügbarkeit und Bauteilqualität.

__Ganzheitliche, digitale  
Planung von Abläufen
Wie DMG MORI die Anwender auch bei der integrierten 

Produktionsplanung unterstützt, belegt die jüngste Ent-

wicklung der Istos GmbH. Das dezentrale Profit Center 

von DMG MORI hat Applikationen für die durchgängige 

Produktionsplanung entwickelt. Mit Modulen für Ma-

terialmanagement, Personaleinsatzplanung sowie für 

Fertigungsfeinplanung und Auftragsverfolgung ermög-

licht PRODUCTION PLANNING die situationsbezogene 

Planung gegen begrenzte Kapazitäten und unterstützt 

so ressourcenschonende und kostenoptimierte Be-

triebsabläufe.  PRODUCTION PLANNING bietet durch 

eine dynamisierte Planung und Terminierung höhere 

Effizienz in der Produktion. Eine bessere Transparenz 

erlaubt kürzere Reaktionszeiten und nachhaltige Opti-

mierung der Abläufe. Zudem ist durch die Vorgabe von 

Prioritäten eine individualisierte Planung möglich. Ent-

scheidende Faktoren sind hierbei die Reihenfolge, der 

Rüstaufwand sowie die Kosten und Durchlaufzeiten. 

PRODUCTION PLANNING ist Teil der derzeit erprobten 

PLANNING SOLUTIONS, die zukünftig mit Funktionali-

täten für Planung, Kontrolle und Feedback hersteller- 

und anwendungsübergreifend das Fundament für eine 

optimierte Produktion bilden. Insgesamt bestehen die 

PLANNING SOLUTIONS aus den Apps PRODUCTION 

PLANNING, PRODUCTION FEEDBACK und PRODUC-

TION COCKPIT und ermöglichen, durch den sogenann-

ten SERVICE BUS als Vermittler über alle angeschlos-

senen Anwendungen, Bestandssysteme nach Bedarf 

einzubinden und zwischen Shop- und Office-Floor zu 

kommunizieren – der erste Schritt für die durchgängige 

Vernetzung von Systemen.

__Digitale Servicelösungen  
für die Produktion
Der IoTconnector stellt die Basis für die Vernetzung 

neuer DMG MORI Maschinen dar. Mit dem Retrofit-Kit 

des IoTconnectors lassen sich auch Bestandsmaschinen 

von DMG MORI ins Produktionsnetzwerk einbinden. Auf 

dem IoTconnector ist der NETservice von DMG MORI 

installiert. Mit dem NETservice können Maschinenbe-

diener, Serviceexperten und Servicetechniker mittels 

Multi-User-Konferenz in einer Remote-Service-Session 

agieren, um Servicefragen gemeinsam schnell zu lösen. 

Über die neue SERVICEcamera können der Kunde oder 

ein DMG MORI Servicetechniker vor Ort die Situation 
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Der IoTconnector 
stellt die Basis für 
die Vernetzung 
neuer DMG MORI 
Maschinen dar, 
während die neue 
SERVICEcamera 
einen Live-Stream 
in die laufende 
NETservice An-
wendung ermög-
licht.

filmen oder fotografieren und 

per Live-Stream direkt in die 

laufende NETservice Anwen-

dung übertragen. Diese visuelle 

Ergänzung führt bei Service-

fragen zu einer höheren und 

schnelleren Lösungsquote in 

der DMG MORI Hotline. „Mit 

einer effizienten Steuerung von 

Serviceressourcen lässt sich die 

Maschinenverfügbarkeit deut-

lich erhöhen“, betont Rudzio. In 

der WERKBLiQ GmbH hat DMG 

MORI ein Tochterunternehmen, 

das mit seiner webbasierten und 

herstellerübergreifenden Platt-

form das Management der War-

tung und Instandhaltung des 

gesamten Maschinenparks beim 

Kunden nachhaltig optimiert.

 

WERKBLiQ sorgt für eine siche-

re und vollständige Dokumen-

tation von Wartungsprozessen 

und bietet eine einfache und ab-

teilungsübergreifende Kommu-

nikation. Die Plattform vernetzt 

alle Beteiligten des Instandhal-

tungsprozesses miteinander und 

sorgt mit insgesamt 15 Modulen 

u. a. für die schnelle Beauftra-

gung von Technikern direkt von 

der Maschine, minimiert Still-

stände durch die Einhaltung 

von Wartungen und ermöglicht 

die schnelle Beschaffung von 

Ersatzteilen. Damit bietet DMG 

MORI eine durchgängige Digi-

talisierungsstrategie auf allen 

Ebenen der Wertschöpfung.

www.dmgmori.com

WIR KAUFEN IHRE
MASCHINE
Bester Ankaufspreis garantiert!

Die GINDUMAC GmbH kauft und verkauft 
Gebrauchtmaschinen aus der Metall-, Blech- 
und Kunststoffverarbeitung. Zum Sortiment 
gehören gebrauchte Werkzeugmaschinen, 
Blechbearbeitungsmaschinen und Spritzgieß-
maschinen verschiedener internationaler Hersteller.

www.gindumac.atJetzt scannen

GINDUMAC GmbH | Trippstadter Strasse 110, 67663 Kaiserslautern | kontakt@gindumac.at | +43 720 88 07 53 
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__Herr Eder, im Zeitalter der 
Digitalisierung gilt es Maschinen, 
Roboter und deren Komponenten 
von der Produktionsebene bis zur 
Office-Ebene zu vernetzen und 
schlussendlich auch über das IoT 
einzubinden. Welche Vernetzungs-
angebote bietet Fanuc dazu?
Dazu bietet Fanuc FIELD System, welche sich als of-

fene Plattform auszeichnet. Das bedeutet, dass FIELD 

System nicht nur für Komponenten von Fanuc, sondern 

auch für jene anderer Hersteller nutzbar ist. 

__Was verbirgt sich hinter dem 
Namen FIELD System und welche 
Möglichkeiten eröffnen sich für 
deren User?
FIELD System ist ein Cloud-System und bedeutet 

„Fanuc Intelligent Edge Link & Drive System“ – was 

schon einen ersten Hinweis auf die vielseitige Nutz-

barkeit der Plattform gibt. So konzentriert sich FIELD 

System nebst der Integration von Robotern auf die si-

multane Benutzung von verschiedenen Industrial IoT 

Applikationen innerhalb einer Produktionsstätte – wie 

beispielsweise CNC-Steuerungen, Produktions- und 

Cross Connectivity over FIELD System: Plug & Produce ist eine Forderung der produzierenden Industrie, 
welche im Zuge des aktuellen Mangels an gut ausgebildeten Fachkräften sowie der stetig steigenden 
Produktion variantenreicher Massengüter zunehmend an Automatisierer und Maschinenbauer heran-
getragen wird. Voraussetzung dafür bilden jegliche Datengenerierungen und -analysen aus Maschinen, 
Robotern und Anlagen und in Folge deren intelligente Vernetzung auf der Factory- wie auch über die IT-
Ebene. Fanuc eröffnet rund um sein IoT Plattform-Angebot FIELD System Plug & Produce-Möglichkeiten 
für Produzenten jeder Größenordnung. Dazu gibt Thomas Eder, Geschäftsführer Fanuc Österreich, einen 
aktuellen Stand der Entwicklungen. Das Gespräch führte Luzia Haunschmidt, x-technik   

SICHERE UND  
VERNETZTE FERTIGUNG

FIELD System 
ist eine offene 
Plattform, die sich 
auf die simultane 
Benutzung von 
verschiedenen 
Industrial IoT 
Applikationen 
innerhalb einer 
Produktionsstätte, 
wie beispielsweise 
Maschinen, Roboter, 
CNC-Steuerungen 
und Sensoren 
konzentriert. 
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Automationskomponenten und alle Geräte innerhalb der 

Produktion – mithilfe eines interaktiven Webs. Dadurch 

kann die Software auf ein immenses Datenvolumen zu-

greifen und schließlich hocheffiziente Auswertungen 

liefern. Das erlaubt Anwendern bessere Schlussfolge-

rungen aus Datenströmen zu ziehen sowie Prozesse 

effizienter zu organisieren. Auf diese Weise können 

beispielsweise Vorhersagen über mögliche Fehler von 

Maschinen getroffen, Energieverbrauche optimiert oder 

Prozesse effizienter organisiert werden.

Darüber hinaus ermöglichen wir mit FIELD System 

Herstellern von Maschinen, Robotern sowie Sensor- 

und Peripheriegeräten ihre eigenen Applikationen zu 

entwickeln und auch gleichzeitig die Software mit über-

geordneten Systemen zu verknüpfen, wie z. B. mit ERP-, 

SCM oder MES-Systemen. Somit eröffnet Fanuc seinen 

Kunden eine breite, bereichsübergreifende wie sicher 

angelegte IoT-Plattform für die nächsten zehn Jahre.

__Wo erfolgt dabei die Datenanalyse? 
Die Datengenerierung und -analyse an sich erfolgt 

stets über Software-Applikationen direkt bei den Ma-

schinen und Anlagen und wird in Folge über sicher ge-

staltete Edge-Technologien, welche von verschiedenen 

Fanuc-Partnern entwickelt wurden, in FIELD System 

ganz nach den Wünschen der Anwender weitergege-

ben. Wichtig ist dabei zu erwähnen, dass sich die 

FIELD System, die offene IoT Platt-
form von Fanuc, konzentriert sich nebst 
der Integration von Robotern und CNC-
Steuerungen auf die simultane Benutzung 
verschiedener Industrial IoT Applikationen 
innerhalb einer Produktionsstätte.

Thomas Eder, Geschäftsführer Fanuc Österreich GmbH

FIELD System, das 
offene Cloud-An-
gebot von Fanuc, 
ist nicht nur für 
Komponenten von 
Fanuc, sondern 
auch für jene 
anderer Hersteller 
nutzbar.

>>
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Mittels der FIELD 
System App Zero 
Down Time (ZDT) 
will Fanuc die 
Roboter- bzw. An-
lagennutzbarkeit 
seiner Kunden auf 
bis zu 99 % durch-
gängige Betriebszeit 
erhöhen.

Fanuc-Server stets lokal, also in unmittelbarer geografi-

scher Ländernähe der jeweiligen Anwender befinden 

und optional eine Cloud-Verbindung ermöglichen. Das 

untermauert nebst der eingesetzten Edge-Technologie 

zusätzlich die Sicherheit der gehosteten Daten.

__Eine der FIELD-Applikationen ist 
Zero Down Time – was dürfen sich 
dazu Ihre Kunden vorstellen?
Zero Down Time – kurz gesagt ZDT – ist eine Appli-

kation mit dem Ziel, die Prozessverfügbarkeit zu stei-

gern. Die App zeigt per Ampelsignal auf, in welchem 

Zustand sich der Produktionsstatus auf Roboterebene 

befindet und welche Instandhaltungen bzw. Wartungen 

sofort oder präventiv durchzuführen sind. Alle Informa-

tionen können zentral auf einem Server verwaltet und 

in Echtzeit über mobile Geräte, wie Smartphones abge-

rufen werden. Darüber hinaus ist es auch möglich, eine 

Konfiguration auszuwählen, die am besten zur Anwen-

derumgebung passt – wie etwa Cell-by-Cell oder Fac-

tory-by-Factory. Derart gerüstet, will man die Roboter- 

bzw. Anlagennutzbarkeit auf bis zu 99 % durchgängige 

Betriebszeit erhöhen. Unterstützend dazu bietet ZDT 

auch intelligente Analysen, die Handlungsempfehlun-

gen in der technischen Ausstattung der Wartung geben, 

was wiederum den Anwendern ermöglicht, ihren tech-

nischen Support Service zu verbessern, die Produktivi-

tät zu steigern, die Lebensdauer von Maschinen und 

Anlagen zu verlängern und gleichzeitig die Kosten zu 

reduzieren.

Zur Realisierung von ZDT haben Fanuc und Cisco Sys-

tems zusammengearbeitet und ihre jeweiligen Stärken 

gebündelt. Das System wurde zudem in den USA in 

einem Pilotprojekt bei einem Automobilhersteller um-

fangreich getestet. Diese umfangreiche Know-how-Bün-

delung spiegelt sich in ZDT wieder und versichert die 

Ausgereiftheit und hohe sicherheitstechnische Daten-

abwicklung der App.

__Was darf man sich von der 
Connectivity-Lösung iPMA erwarten?
iPMA ist die FIELD System App des bereits verfügbaren 

MT-LINKi Softwarepaketes. Mit MT-LINKi bieten wir 

eine Operation Management Software, die es Benutzern 

ermöglicht, alle Maschinen, Roboter und technischen 

Geräte aus der Produktion im Blick zu behalten, indem 

MT-LINKi deren Daten erfasst und sortiert. So können 

z. B. der Status, der Datenfluss oder Logdaten etc. über-

prüft werden. Dabei können Anwender jedes Gerät in-

dividuell mit anderen verknüpfen, nach Programmände-

rungen und Fehlermeldungen suchen oder Analysen zu 

Diagnosezwecken nutzen. 

Die LINKi Lösungen für ROBOMACHINE – wie ROBOS-

HOT-LINKi, ROBOCUT-LINKi und ROBODRILL-LINKi 

– nennen wir „Machining Monitoring Systems“. Mit-

tels dieser erhalten Anwender einen Einblick in diverse 

Leistungsspektren ihrer Maschinen. Darüber können z. 

B. Fehlermeldungen, Verlaufsprotokolle oder die Höhe 

des Energieverbrauchs ausgewertet werden. 

Zusätzlich bietet speziell ROBOSHOT-LINKi dem Nut-

zer enorme Flexibilität, da mit dieser Connectivity-Lö-

sung auch von einem PC oder Smartphone auf Daten 

zugegriffen werden kann. Per automatischer E-Mail 

Funktion wird man auch über jegliche Veränderungen 

von Maschinenzuständen informiert. 

__Ist MT-LINKi herstellerunabhängig 
nutzbar, oder nur für Fanuc-
Steuerungen einsetzbar?
Nicht nur Fanuc Produkte können mit dieser PC-Soft-

ware verbunden werden, sondern auch alle Geräte 

von Drittherstellern, die OPC UA unterstützen. Dies 

bietet unseren Kunden noch mehr Flexibilität für die 

Zero Down Time (ZDT) ist eine 
App von FIELD System mit dem Ziel 
die Prozessverfügbarkeit von 
Robotern zu steigern.
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Surface Flaw 
Inspection by 
Machine Learning.

Anbindung an Open Management Software, wie MES 

oder ERP. Die Datenübertragung erfolgt dabei natür-

lich in Echtzeit. Und im Laufe dieses Jahres wird unsere 

Connectivity-Lösung auch mit der herstellerunabhängi-

gen und echtzeitfähigen Schnittstelle OPC UA TSN aus-

gestattet. Damit stellt Fanuc mit MT-LINKi eine komfor-

table, echtzeitfähige Kommunikationsverbindung auch 

zu jeglichen Dritthersteller-Geräten zur Verfügung.

__Ist MT-LINKi skalierbar?
Ja, MT-LINKi ist skalierbar – so können bis zu 100 Ma-

schinen pro MT-LINKi vernetzt werden und es lassen 

sich auch noch größere Anlagen über einen Integration 

Server koppeln. Mit der FIELD Sytem App iPMA kann 

die Anzahl vernetzter Maschinen wesentlich erweitert 

werden, um auch den globalen Anforderungen interna-

tionaler Kunde gerecht zu werden.

__Machine Learning und Deep 
Learning sind gerade im Bereich 
Robotik ein Riesenthema. Tüftelt 
Fanuc dazu auch bereits in seinen 
Entwicklungswerkstätten?
Nun, in allen Bereichen von FIELD System spielt Arti-

ficial Intelligence (AI) eine große Rolle. Und so können 

wir auch zu diesen angesprochenen Thematiken bereits 

mit konkreten Umsetzungen aufwarten: Mit „Surface 

Flaw Inspection by Machine Learning“ bieten wir eine 

Anwendung bei dem ein CR-7iA Roboter einer Kame-

ra ein Werkstück in verschiedensten Stellungen zeigt, 

davon werden Bilder gemacht, deren Daten verarbeitet 

und darauf basierend werden individuelle Entscheidun-

gen z. B. betreffend die Weiterbearbeitung des Teils 

getroffen.

Eine andere Applikation zu Deep Learning zeigt eine 

Roboteranwendung beim Bin Picking (Griff aus der 

Kiste). Der Versuchsaufbau sieht dafür vor, einen mit 

einem Area Vision Sensor ausgestatteten Roboter an 

eine Kiste mit Teilen zu platzieren, die der Roboter, 

ohne eigens geteacht zu werden, aus der Kiste holen 

soll. Arbeiten nun mehrere Roboter an dieser Kiste, 

profitieren sie von den Erfahrungen der anderen und 

räumen die Kiste entsprechend schneller leer. Die Lern-

kurve ergibt, dass der Roboter nach 1.000 Versuchen 

eine Erfolgsquote von 60 % erreicht und nach 5.000 

Versuchen bereits 90 % aller Teile greifen kann – und 

das, ohne dass eine einzige Zeile eines Programmcodes 

geschrieben werden musste! 

__Danke für das Gespräch.
 
www.fanuc.at

iPMA als IoT-Produkt ist die 
offene Connectivity-Lösung von Fanuc. 
Deren Anwendungen sind skalierbar 
und werden somit den zukünftigen 
globalen Anforderung gerecht.
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2
019 stellt für die ifw Manfred Otte GmbH ein 

Jubiläumsjahr dar. Denn mittlerweile ist es ge-

nau 50 Jahre her, dass Manfred Otte sein eige-

nes Unternehmen gründete. Obwohl bereits 

damals hochqualitative Spritzgusswerkwerk-

zeuge die besondere Spezialität des Hauses waren, hat 

sich seit 1969 in Micheldorf immens viel getan: Aus einer 

erfolgreichen Firma wurden zwei – die ifw kunststoff-

technik, deren Know-how als Lohnfertiger individueller 

Spritzgussteile längst auch außerhalb der rot-weiß-roten 

Landesgrenzen nachgefragt wird, und die ifw mould tec, 

Der Automatisierungsdruck auf die heimischen Unternehmen steigt kontinuierlich. Einerseits ist es der globale 
Wettbewerb, andererseits ein seit Jahren immer akuter werdender Fachkräftemangel, der zu einem Kurs-
wechsel zwingt. ifw hat die Zeichen der Zeit erkannt. Gemeinsam mit Hummingbird Systems/Hummingbird 
Services und SHR wurden die strategischen Weichen in Richtung Standardisierung, Prozessoptimierung 
und Industrie 4.0 gestellt. Die „Hauptrollen“ spielen dabei u. a. eine agile Fertigungsmanagementlösung, ein 
durchgängiges Nullpunktspannsystem sowie eine zentrale Werkzeugdatenbank. Von Sandra Winter, x-technik

INTELLIGENT  
VERNETZT VORAUS

Über das Hummingbird MES-
System laufen bei ifw Struktur-, 
Planungs-, Viewing-, NC- und 
Prozessdaten, die Grobplanung 
auf Projektebene, die Feinplanung 
auf Stücklistenpositionsebene, 
Joblisten, die Zeiterfassung, eine 
automatische NC-Simulation 
sowie das Werkzeugmanagement.

Shortcut

Aufgabenstellung: Durchgängiges Fertigungs-
management, Prozessoptimierung.

Lösung: Hummingbird MES-Lösung, Parotec 
bzw. FCS Nullpunktspannsystem, umfassende 
Beratung.

Nutzen: Transparenz auf Knopfdruck, Möglich-
keit mannlos zu fertigen, Prozesssicherheit. 
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die sich zu einem der weltweit führenden Spezialisten und 

Full-Service-Anbieter bei hochwertigen Spritzgusswerk-

zeugen entwickelt hat. Der Mitarbeiterstand ist auf 220 

und die Exportrate auf ca. 98 % angewachsen. Produziert 

wird mittlerweile nicht mehr nur für die Fitting-Branche, 

sondern auch für die Automobil-, Möbel- sowie die Ver-

packungsindustrie. Und auf den „Digitalisierungszug“ 

sind die Oberösterreicher ebenfalls bereits aufgesprun-

gen. Um mit den qualitativ sehr hochwertigen Spritzguss-

werkzeugen auch bei den immer härter werdenden Mit-

bewerbsbedingungen am Markt weiterhin erfolgreich zu 

sein, startete Josef Nahringbauer, Geschäftsführer der ifw 

Manfred Otte GmbH, kurz nachdem er die Leitung der Un-

ternehmensgruppe übernommen hatte, ein umfassendes 

Optimierungsprogramm – mit tatkräftiger Unterstützung 

von Hummingbird Services, einem auf agile Fertigungs-

managementsysteme für den Werkzeug- und Formenbau 

spezialisierten System- und Beratungshaus.

__Ohne Vision kein Ergebnis
Die ersten Fragen, die sich Josef Nahringbauer in seiner 

neuen Position stellte, waren: In welche Richtung soll es 

weitergehen? Wo liegt die Benchmark und was ist zu tun, 

um diese zu erreichen? „Wer in der obersten Liga spielen 

will, darf den Anschluss nicht verlieren“, weiß er. Deshalb 

nutzte er gleich einmal seine Kontakte, um herauszufin-

den, mit welchen Stundensätzen andere Unternehmen 

kalkulieren. „Die Branche ist überschaubar, man kennt 

sich, da bekommt man Antworten und dann zeigt sich sehr 

schnell, ob Aufholbedarf besteht“, ergänzt er. Eine weitere 

Informationsquelle, die der ifw-Geschäftsführer anzapfte: 

Langjährige Technologielieferanten. „Diese kommen sehr 

viel herum, sehen die unterschiedlichsten Anwendun-

gen und können immer wieder inspirierenden Input für 

weitere Prozessoptimierungen liefern“, begründet er. So 

passiert auch im Jahre 2015 als er sich mit Robert Ruess, 

geschäftsführender Gesellschafter der SHR GmbH und in 

Micheldorf u. a. als Bezugsquelle von OPS-Ingersoll Ma-

schinen bestens bekannt, in einem lockeren Gespräch über 

zukünftige Automatisierungs- und Digitalisierungsmög-

lichkeiten unterhielt. „Ich erkannte damals, dass bei ifw 

mould tec nicht nur ein Roboter oder ein ‚Stück‘ Software 

gefragt war, sondern eine stimmige Gesamtlösung für ein 

durchgängiges Fertigungsmanagement“, erinnert sich 

einer, dessen kompetente Beratung und exzellentes Netz-

werk bereits viele Unternehmen schätzen lernten. 

Wir haben zusammen mit Hummingbird Services viele Bereiche 
aufgebrochen – Zuständigkeiten geändert, Abläufe neu definiert und 
Schritt für Schritt optimiert. Für so ein umfassendes Umstrukturierungs-
projekt braucht es Experten, die wirklich vom Fach sind und die bis ins 
letzte Detail wissen, wie ein Werkzeugbau funktioniert.

Josef Nahringbauer, Geschäftsführer der ifw Manfred Otte GmbH

„The agile 
Hummingbird 
MES-System®“ 
sorgt dafür, dass 
jeder Werker zur 
richtigen Zeit die 
für ihn wichtigen 
Informationen 
erhält.

>>
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Robert Ruess war es demnach auch, der den Erstkontakt 

zwischen ifw und Hummingbird Services herstellte.

__Konkrete  
Optimierungspakete geschnürt
„Robert Ruess hat den Blick fürs Ganze. Ihm war sofort 

klar, dass bei ifw vor allen Dingen Standardisierungs-Be-

darf herrschte“, ruft sich Marcus Kalbacher, geschäfts-

führender Gesellschafter bei der Hummingbird Services 

GmbH, ins Gedächtnis, warum er und Hans-Georg Zwi-

cker, Chief Visionary Officer und „Mastermind“ der Hum-

mingbird Systems GmbH, vor nunmehr drei Jahren zu 

einer Präsentation ihrer Ideen nach Micheldorf geladen 

wurden. Die grobe Marschrichtung war von Josef Nah-

ringbauer bereits vorgegeben: Er wollte bei den Maschi-

nen die Spindellaufzeiten erhöhen – gegebenenfalls auch 

mannlos. „Der Preisdruck wird immer härter. Was früher 

üblich war – ein Mitarbeiter pro Maschine –ist heutzutage 

nicht mehr leistbar. Abgesehen davon wird es zunehmend 

schwerer, geeignetes Fachpersonal zu finden“, verrät der 

ifw-Geschäftsführer, was ihn in Richtung automatisierte 

Einzelteilfertigung denken ließ. 

Wirklich zur Sache ging es dann ab Jänner 2016. Nach einer 

kritischen Betrachtung der Ist-Situation wurden konkrete 

Arbeitspakete für die zu optimierenden Bereiche geschnürt. 

Handlungsbedarf ortete man in den Bereichen Standardi-

sierung, Planung und Steuerung, Werkzeugmanagement, 

EDM- und Elektrodenprozess sowie Qualitätssicherung. 

Wobei die drei Erstgenannten oberste Priorität hatten. In-

zwischen wurde im konstruktiven Teamwork bereits „eini-

ges“ verbessert: Statt manuell geführter Excel-Listen ist es 

nun die Hummingbird-Software, die für Transparenz sorgt. 

Gerüstet wird jetzt laufzeitparallel. Und eine komplett neue 

Werkzeugdatenbank wurde ebenfalls aufgesetzt. 

__Automatisierte Einzelteilfertigung
„Step-by-Step knöpfen wir uns nun die einzelnen Themen 

vor. Bei den Bearbeitungszentren haben wir schon sehr 

viel bewegt und da sind auch schon zahlreiche positive 

So gelingt Industrie 4.0

10 Tipps von ifw-Geschäftsführer Josef Nahringbauer

1) Am Anfang steht eine Vision – suchen Sie sich ein konkretes  
Vorbild und legen Sie fest, welche Benchmark es zu erreichen gilt.

2) Besuchen Sie (befreundete) Unternehmen, die es bereits vorgemacht 
haben und lassen Sie sich inspirieren, was heutzutage schon alles mög-
lich ist.

3) Ganz wichtig: Die Mitarbeiter müssen bei so einem  
Projekt ab der ersten Minute mit an Bord sein.

4) Innovation braucht internes und externes Know-how,  
der richtige Mix bringt den erwünschten Erfolg.

5) Gehen Sie schrittweise vor, schnüren Sie konkrete  
Arbeitspakete mit entsprechenden Deadlines.

6) Nach der ersten Euphorie kommt bei solchen Projekten immer auch 
die Ernüchterung, weil allen Beteiligten neben ihrem Tagesgeschäft ext-
rem viel abverlangt wird. Da heißt es durchhalten und dranbleiben.

7) Informieren Sie Ihre Mitarbeiter in regelmäßigen Abständen darüber, 
was hinter den Kulissen passiert. Wenn beispielsweise die CAM-Abteilung 
eine Datenbank aufbaut, sehen das die anderen Abteilungen nicht.

8) Ihre Berater müssen wirklich vom Fach sein. Anders lassen  
sich ganzheitliche Projekte dieser Größenordnung nicht umsetzen.

9) Geben Sie sich und Ihren Mitarbeitern Zeit,  
sich an die Veränderungen zu gewöhnen.

10) Hören Sie nie damit auf, die internen Abläufe kritisch zu hinterfragen 
und nach zusätzlichen Optimierungspotenzialen zu suchen. 

Robert Ruess (li.) 
war es der Josef 
Nahringbauer und 
sein Team von den 
Vorteilen eines 
Nullpunktspann-
systems über-
zeugte.
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Auswirkungen spürbar – angefangen von entspannteren 

Mitarbeitern, die mittlerweile sogar mehrere Maschinen 

gleichzeitig stressfrei betreuen können, bis hin zu konti-

nuierlich steigenden Spindellaufzeiten und deutlich kür-

zeren Rüstvorgängen. Eine bestimmte Produktgruppe, 

die wir früher 15 mal umspannen mussten, ist dank Null-

punktspannsystem und 5-Achs-Bearbeitung jetzt schon 

nach drei- bis fünfmal umspannen fertig“, beschreibt 

Josef Nahringbauer. „Ohne Nullpunktspannsystem wäre 

auch keine automatisierte Beladung der zwischen zwei 

Fräszentren als verbindendes Element platzierten Robo-

terzelle möglich gewesen. Hier werden die Werkstücke 

auf Paletten gespannt, damit der Sechs-Achs-Roboter 

standardisiert darauf zugreifen kann. Das Humming-

bird-System versorgt die Automationszelle prozesssicher 

mit den entsprechenden Fertigungsdaten. Schließlich 

handelt es sich um eine maßgeschneiderte Einzelteilfer-

tigung“, ergänzt Marcus Kalbacher. Als Schnittstelle zu 

den Maschinen fungieren 400 x 400 mm bzw. 500 x 500 

mm große Power-Grip-Paletten von Parotec sowie als 

Schnittstelle zum Werkstück ein FCS-Spannsystem. 

„Wir haben analysiert, welche Art von Teilen zu span-

nen ist, wie schwer diese üblicherweise sind und wo bei 

diesem Thema in der Vergangenheit der größte Lei-

densdruck herrschte. Auf diese Anforderungen wurde 

der Standard-Grundkörper des Power-Grip Systems 

dann abgestimmt. Außerdem mussten wir sowohl beim 

Senkerodieren als auch beim Fräsen eine vorgegebene 

Genauigkeit gewährleisten“, beschreibt Robert Ruess. 

Er konnte sich bei einem intensiv geführten Auswahlpro-

zess mit „seinen“ Systemen gegen zahlreiche Mitbewer-

ber durchsetzen. „Wir haben die richtige Entscheidung 

getroffen. Diese Kombination Power-Grip/FCS funktio-

niert super. Mit diesen Systemen lässt sich problemlos 

außerhalb der Maschinen rüsten. Die Mitarbeiter in der 

Fertigung wussten die Vorteile dieser Spannlösung so-

fort zu schätzen“, bestätigt der ifw-Geschäftsführer.

__Durchgängige Prozessautomation
Auf Anhieb geschätzt wurden auch die planerischen und 

steuernden Fähigkeiten der Hummingbird-Software. Sie 

bildet das Rückgrat einer Industrie 4.0 und sorgt hinter 

den Kulissen vollautomatisch für ein Maximum an Pro-

zesssicherheit. „Früher sind die Werker am Potentiome-

ter bei den Maschinen gestanden, haben Drehzahlen und 

Vorschübe manuell gesteuert und mit einer Hand über 

dem Not-Aus-Schalter aufgepasst, dass nichts 

Bei ifw wurde lange Zeit versucht, den Werkzeug- und Formenbau mit 
einer Unmenge an Excel-Tabellen einigermaßen transparent zu halten. Excel 
ist aber niemals aktuell und ein gigantischer Aufwand, zumal jeder der 
insgesamt ca. 3.500 gleichzeitig im Umlauf befindlichen Teile seinen eigenen 
Workflow hat. Hummingbird ist immer online und somit am Letztstand.

Marcus Kalbacher, geschäftsführender Gesellschafter bei der Hummingbird Services GmbH

Mittlerweile gibt 
es bei ifw eine 
zentrale Daten-
bank innerhalb 
des Hummingbird-
Systems, in der 
nicht nur auf-
schlussreiche 
Details zu den 
einzelnen Be-
arbeitungswerk-
zeugen hinterlegt 
sind, sondern 
auch die genauen 
Abmessungen 
der Werkzeugauf-
nahmen.

>>
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passiert. Da wurden Papier-Ausdrucke mit Programmier-

befehlen wie z. B. ‚Schrupp D25B04‘ Zeile für Zeile auf 

ihre Plausibilität hin kontrolliert und verglichen“, malt 

Josef Nahringbauer ein Bild, wie es vor wenigen Jahren 

noch gang und gäbe war. Jetzt läuft alles über das Hum-

mingbird MES-System: Struktur-, Planungs-, Viewing-, 

NC- und Prozessdaten, die Grobplanung auf Projekt-

ebene, die Feinplanung auf Stücklistenpositionsebene, 

Joblisten, die Zeiterfassung, eine automatische NC-Si-

mulation und somit eine Kollisionskontrolle sowie ein 

prozesssicheres Werkzeugmanagement. Die Anbindung 

zum ERP-System erfolgt ebenfalls über den „Kolibri“ 

(engl: Hummingbird). „Wir haben deshalb den Kolibri 

als Logo gewählt, weil dieser sehr, sehr flexibel, schnell 

und agil unterwegs ist. Unser MES-System ist ebenfalls 

extrem anpassungsfähig. Es ist modular aufgebaut und 

lässt sich im Sinne von Industrie 4.0 dank einer offenen 

Software-Technologie Schritt für Schritt zu einer durch-

gängigen Fertigungsmanagementlösung ausbauen“, 

hebt Marcus Kalbacher hervor.

Bei der ifw mould tec werden mittlerweile alle ferti-

gungsrelevanten Daten für jede einzelne Stücklisten-Po-

sition aus dem CAM-System übernommen und in Form 

von sogenannten Job-Vorräten an den Arbeitsplätzen 

zur Verfügung gestellt. Wobei „The agile Hummingbird 

MES-System®“ dafür sorgt, dass jeder Werker zur richti-

gen Zeit die für ihn wichtigen Informationen erhält. „So 

bekommt er beispielsweise angezeigt, ob die Standard-

bestückung des Werkzeugmagazins für den nächsten 

Auftrag ausreicht oder ob er nachzurüsten hat. Wenn ja, 

geht er zum Werkzeugausgabe-Automaten, loggt sich 

dort mit seinem LEGIC-Chip ein und erhält sofort, was 

er zusätzlich noch benötigt“, beschreibt Josef Nahring-

bauer und Marcus Kalbacher ergänzt: „Mittlerweile gibt 

es eine zentrale Datenbank, in der nicht nur aufschluss-

reiche Details zu den einzelnen Bearbeitungswerk-

zeugen hinterlegt sind – z. B. wann sie das Ende ihrer 

Laufzeit erreichen werden – sondern auch die genauen 

Abmessungen des zusammengebauten Fräswerkzeugs. 

Schließlich bestünde bei einem falschen Zusammenbau 

sofort wieder Kollisionsgefahr.“

So wie es aussieht, wird die Zusammenarbeit zwischen 

Hummingbird Services, SHR und ifw in den nächsten 

Jahren wohl weiter vertieft werden. Denn Geschäftsfüh-

rer Josef Nahringbauer will seine Fertigung auch weiter-

hin kontinuierlich optimieren. 

www.hummingbird-services.de · www.shr.at

Eine nachhaltige Veränderung zum Besseren hin verlangt nach einem 
gesamtheitlichen Lösungsansatz. Da reicht es nicht, einfach nur eine neue 
Maschine zu kaufen oder ein zusätzliches Software-Modul einzuführen. Statt-
dessen braucht es ein stimmiges Gesamtkonzept und mehrere Umsetzungs-
partner, die Hand in Hand an einem gemeinsamen Strang ziehen.

Robert Ruess, geschäftsführender Gesellschafter der SHR GmbH

Anwender

Die ifw mould tec GmbH ist einer der weltweit 
führenden Spezialisten bei der Herstellung 
von hochqualitativen Spritzgusswerkzeugen, 
die für kürzeste Rüst- sowie Produktionszyklen 
entwickelt werden. Das Micheldorfer Unter-
nehmen produziert Spritzgusswerkzeuge für 
die Bau-, Auto-, Möbel- und Elektroindustrie. 
Dabei reicht die Fertigungstiefe von der 
Produktionsentwicklung der Teile und der 
Prototypen-Herstellung, über die Entwicklung 
und den Bau der Werkzeuge bis hin zur Werk-
zeugabstimmung im eigenen Haus.

ifw mould tec GmbH
Pyhrnstraße 73, A-4563 Micheldorf 
Tel. +43 7582 62556 0
www.ifw.at

Standardisierte 
Spannvorgänge: 
Als Schnittstelle 
zu den Maschinen 
fungieren 400 x 
400 mm bzw. 500 
x 500 mm große 
Power-Grip Paletten 
von Parotec und als 
Schnittstelle zum 
Werkstück ein FCS-
Spannsystem. 
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TOOLS · TECHNIK · SERVICE

TTS Fertigungstechnologien GmbH
4866 Unterach am Attersee · Oberleiten 4 · Austria · Tel. +43(0)7665-60240 · Fax +43(0)7665-6024020

www.tooltechnik.com

Der Fräskopf,  
auf den es wirklich ankommt:

360.000 Positionen in beiden Ebenen, als kontinuierliche Achse einsetzbar,  
2 Antriebsmotore je Ebene

Kontaktieren Sie uns für weitere Informationen, oder eine Präsentation. 
Wir beraten Sie gerne!

30° HEAD
MAXIMUM  VERSATILITY  

IN ACTION



42 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Vernetzung der Fertigung

I
m Werkzeugmaschinenbereich bietet Siemens 

Digitalisierungslösungen von der ersten Idee 

einer neuen Werkzeugmaschine bis hin zu ihrem 

Betrieb und der permanenten Optimierung. Da-

bei eröffnet die konsequente Anwendung aller Di-

gitalisierungsmöglichkeiten neue Potenziale. „Siemens 

bietet für Maschinenhersteller und -betreiber Digitali-

sierungslösungen für den Bau von Werkzeugmaschinen 

(Build), den Einsatz von Werkzeugmaschinen (Operate) 

sowie die Optimierung von Maschinen und der Produk-

tion (Optimize)“, erklärt Klaus Ponweiser, Leiter Machi-

ne Tool Systems bei Siemens CEE.

__Digitaler Zwilling  
steigert Flexibilität
Um auf Markt- und Kundenanforderungen schnell und 

flexibel reagieren zu können, virtualisieren und paral-

lelisieren Maschinenhersteller zunehmend die Entwick-

lungsphasen neuer Maschinen. Voraussetzung hierfür 

ist der konsequente Einsatz aller Digitalisierungsmög-

lichkeiten – von der ersten Idee bis zur Inbetriebnahme 

der fertigen Maschine.

„Durch die Digitalisierung des Entwicklungsprozes-

ses hat der Maschinenhersteller bereits sehr früh alle 

Mit SINUMERIK auf dem Weg zu Industrie 4.0: Die Digitalisierung verändert die Produktion tiefgreifend 
und nachhaltig. So können Maschinenhersteller wie auch -betreiber flexibler auf Marktanforderungen 
eingehen, die Time-to-Market verkürzen und ihre Flexibilität sowie Effizienz erhöhen. Dies betrifft neben 
der Entwicklung und Herstellung von Werkzeugmaschinen auch deren Einsatz in der Serienfertigung 
und in werkstattorientierten Fertigungsbetrieben. Dabei gewinnt die Verbindung zwischen Menschen, 
Maschinen und Systemen über die gesamte Wertschöpfungskette zunehmend an Bedeutung.

DIGITALISIERUNG FÜR  
DIE WERKZEUGMASCHINE

Innovationen in voller 
Programmbreite

■ ETAtec 45P -  Planfräsen auf die leichte Art 
    mit sieben wirtschaftlichen, positiven 
    Schneiden
■ ZETAtec 90N - Schruppen ohne an Kosten 
    zu denken
■ BETAtec 90P - Eckenfräswerkzeug mit 
    leichtem Schnitt durch Helixgeometrie 
    und exakt 90°
■ Drehklemmhalter - durch gezielte Kühlung an 
    der Schneide bis zu 30 % mehr Standzeit

www.boehlerit.comO F F I C I A L  S U P P L I E R  O F

Bei der Digitalisierung der Produktion gewinnt die Verbindung zwischen Menschen, Maschinen und Systemen  
über die gesamte Wertschöpfungskette zunehmend an Bedeutung. Siemens bietet dafür unterschiedliche Lösungen.
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erforderlichen Daten als virtuelles Maschinenmodell 

vorliegen. So entsteht ein digitaler Zwilling der Maschi-

ne“, so Ponweiser weiter. Damit können auch Kunden-

wünsche und neue Optionen direkt und einfach auf ihre 

Machbarkeit geprüft und optimiert werden.

__Virtuelle CNC-Inbetriebnahme
Mit integrierten Soft- und Hardwarelösungen auf einer 

gemeinsamen Datenbasis im NX-Mechatronics Concept 

Designer unterstützt Siemens dabei, den Maschinenent-

wicklungsprozess zu verkürzen. Durch eine virtuelle >>

Innovationen in voller 
Programmbreite

■ ETAtec 45P -  Planfräsen auf die leichte Art 
    mit sieben wirtschaftlichen, positiven 
    Schneiden
■ ZETAtec 90N - Schruppen ohne an Kosten 
    zu denken
■ BETAtec 90P - Eckenfräswerkzeug mit 
    leichtem Schnitt durch Helixgeometrie 
    und exakt 90°
■ Drehklemmhalter - durch gezielte Kühlung an 
    der Schneide bis zu 30 % mehr Standzeit

www.boehlerit.comO F F I C I A L  S U P P L I E R  O F

Schnell und 
flexibel von der 
Idee zur Maschine: 
Mit integrierten 
Soft- und Hardware-
lösungen auf einer 
gemeinsamen 
Datenbasis im 
NX Mechatronics 
Concept Designer 
unterstützt 
Siemens dabei, 
den Maschinenent-
wicklungsprozess 
erheblich zu ver-
kürzen.
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Inbetriebnahme kann die kapitalintensive Phase der eigent-

lichen Inbetriebnahme verringert werden. Dazu wird das 

virtuelle Maschinenmodell mit der realen Steuerungstech-

nik, der SINUMERIK, verbunden. Die Funktion der Ma-

schine kann so unter nahezu realen Bedingungen getestet 

und weiter optimiert werden. „Diese Vorgehensweise bietet 

dem Maschinenhersteller hohe Sicherheit. Eventuelle Schä-

den an der realen Maschine während der Inbetriebnahme 

bzw. des Einfahrens können vermieden werden“, betont 

Ponweiser. Der Maschinenbetreiber kann zudem seine Pro-

gramme zur Teilefertigung frühzeitig unter quasi realen Be-

dingungen in einer virtuellen Umgebung testen.

__Vom Design zum Werkstück
Liefert der Maschinenhersteller neben der realen Maschi-

ne auch ein virtuelles Maschinenabbild, resultieren für den 

Betreiber spürbare Vorteile. Er besitzt damit einen virtuell 

identischen Arbeitsvorbereitungsplatz, an dem er alle Pro-

duktionsschritte planen und optimieren kann. Damit lässt 

sich zum Beispiel die Bearbeitungsstrategie für ein neu-

es Werkstück in der virtuellen Maschine überprüfen und 

einfahren, während die reale Maschine noch andere Teile 

produziert. „Das verkürzt die Rüstzeit und trägt zu einer hö-

heren Rentabilität des Betriebes bei“, so Ponweiser weiter. 

Durch die Verwendung der originalen SINUMERIK-Softwa-

re, dem sogenannten virtuellen NC-Kern (VNCK), kann im 

Vorfeld die Bearbeitung nahezu realitätsidentisch simuliert 

werden. Die Produktionsplanung und Auslastung der Ma-

schine können dadurch optimiert sowie die Werkstückkos-

ten über die berechnete Maschinen-Hauptzeit einwandfrei 

kalkuliert werden. Siemens bietet damit eine Lösung, mit 

der sich die Maschinenverfügbarkeit erhöhen lässt: die 

optimierte CAD/CAM-CNC-Prozesskette zur Arbeitsvorbe-

reitung inklusive steuerungsspezifischer und hochgenauer 

Simulation. „So lassen sich die Prozesse von der Produkt-

entwicklung bis zur Fertigung effizient und fehlerfrei gestal-

ten. Die so erstellten NC-Programme können direkt auf die 

Maschine transferiert und abgearbeitet werden“, hebt der 

Experte hervor.

__Maschinen in  
Fertigungsprozesse einbinden
Die Vernetzung von Arbeitsvorbereitung und Fertigung 

sowie von Maschinen untereinander ist Voraussetzung 

für einen fehlerfreien Programm- und Datentransfer. SI-

NUMERIK Integrate ermöglicht es, die Programme direkt 

an die Maschinen zu übertragen. Mit dem Modul Manage 

MyPrograms können fabrikweit CNC-Programmdaten ver-

waltet werden. Somit ist eine detaillierte Planung von Werk-

stücken, Aufträgen und Serien in der Produktion möglich. 

Damit zu den Programmen auch die richtigen Werkzeuge 

an der Maschine zur Verfügung stehen, bietet das Modul 

Manage MyTools eine zentralisierte Werkzeugdatenverwal-

tung. So kann der Werkzeugbedarf für Fertigungsaufträge 

schnell und effizient ermittelt werden.

Auch werkstattorientierte Betriebe streben zunehmend 

an, Werkzeugmaschinen intelligent in Fertigungsprozesse 

einzubinden. Mit smart operation hat Siemens für diese 

Unternehmen ein zukunftsweisendes Angebot entwickelt. 

Mit smartPrepare kann steuerungsidentisch am PC der 

Auftrag offline programmiert werden. Mit smartIT stehen 

Unterlagen digital direkt am Bedienfeld zur Verfügung 

und Speicherbegrenzungen gehören der Vergangenheit 

an. smartOperate eröffnet neue Bedienmöglichkeiten mit 

Touch-Technologien. Und mit smartMobile behält der 

Werkstattmeister vom mobilen Endgerät aus Teilevorrat, 

Auftragsstatus etc. seiner Maschinen immer im Blick.

Durch die ständig wachsenden Anforderungen an die 
metallverarbeitende Industrie wird die Verbindung von realer 
und digitaler Welt immer wichtiger. Das Digitalisierungs-
portfolio von Siemens spielt dabei eine wesentliche Rolle.

Klaus Ponweiser, Leiter Machine Tool Systems bei Siemens CEE

Kontinuierliche 
Optimierung von 
Maschinen und 
Fertigung: Auf Basis 
der Maschinen- 
und Zustands-
daten berechnet 
das SINUMERIK 
Integrate 
Modul Analyze 
MyPerformance 
die Effektivität der 
Gesamtanlage und 
liefert wichtige 
Indikatoren für 
Maßnahmen zur 
Effizienzsteigerung.
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  SHR GmbH | Sonnberg 5 | 3413 Kirchbach | Österreich | +43 (0) 2242 20 402 | +43 (0) 2242 20 402 10 | office@shr.at | www.shr.at

Ihr Partner mit Verantwortung
 Maßgeschneidert. Individuell. Effizient.

 Persönliche Beratung. Langjährige Branchenerfahrung. Fundiertes Fachwissen.

 Werkzeugmaschinen und Automationslösungen. Prozessautomation. Prozesscoaching.

__Kontinuierliche Optimierung
Der größte Anteil an den Lifecycle-Kosten einer Werkzeug-

maschine sind die laufenden Kosten. Um die Stückkosten 

zu minimieren, muss der laufende Betrieb verbessert wer-

den. „Optimierungspotenzial in der Fertigung besteht meist 

bei Instandhaltung und Maschinenzustandsüberwachung. 

Hierbei hilft die Vernetzung der kompletten Fertigung“, 

veranschaulicht Ponweiser.

Auf Basis der Maschinen- und Zustandsdaten berechnet 

das SINUMERIK Integrate Modul Analyze MyPerformance 

die Effektivität der Gesamtanlage (Overall Equipment Ef-

ficiency – OEE) und liefert wichtige Indikatoren für Maß-

nahmen zur Effizienzsteigerung. Durch die automatisierte 

Erfassung von Maschinendaten und Zuständen sowie einen 

Anwenderdialog zur manuellen Zustandserfassung seitens 

des Bedieners stellt Analyze MyPerformance die wesentli-

chen Daten zur Fertigungsoptimierung zur Verfügung.

Productivity Improvement zielt auf eine Steigerung der 

Produktivität älterer, bereits aus der Garantie gefallener 

Werkzeugmaschinen. Durch Maßnahmen wie z. B. die 

Modernisierung der Steuerungshard- und -software kann 

die Produktivität der Werkzeugmaschinen um bis zu 15 

Prozent gesteigert werden. Eine Produktivitätssteigerung 

führt gleichzeitig auch zu reduzierten Stückkosten. 

__Optimierungspotenzial  
für Maschinenbauer
Ganz gleich, ob Modernisierung oder Entwicklung: Werk-

zeugmaschinen müssen ihre Marktreife schnell erreichen. 

Mechatronic Support modelliert, testet und optimiert alle 

beteiligten Systeme der Mechanik, Elektronik und Infor-

mationstechnik hinsichtlich ihrer Funktionalität in einer 

Simulationsumgebung. So können Maschinenideen mit 

geringem Zeit- und Kostenaufwand mechatronisch getestet 

und modifiziert werden. Noch höhere Bearbeitungsperfor-

mance wird durch Technologiefunktionen in der SINUME-

RIK wie Top Surface erzielt. Kompensationszyklen wie Nick 

Kompensation optimieren die Bearbeitung weiter.

„Durch die ständig wachsenden Anforderungen an die me-

tallverarbeitende Industrie wird die Verbindung von realer 

und digitaler Welt immer wichtiger. Das Digitalisierungs-

portfolio von Siemens spielt dabei eine wesentliche Rolle“, 

fasst Klaus Ponweiser abschließend zusammen.

www.siemens.com
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B
ereits 2015, als Audi einmal mehr die 

Auszeichnung Werkzeugbau des Jahres 

erhielt, hob die Jury die herausragende 

Entwicklung und die teilweise Realisie-

rung einer durchgängigen digitalen Pro-

zesskette hervor. Ziemlich genau ein Jahr später voll-

zog Audi einen weiteren entscheidenden Schritt auf 

dem Weg zum Werkzeugbau 4.0. Die Ingolstädter er-

setzten manuell zu bedienende Radialbohrwerke durch 

eine komplett in den Fertigungsprozess integrierte 

Roboter-Innovationsanlage.

__Erfolgreiche Zusammenarbeit
„Für das Einbringen der Entlüftungsbohrungen in Um-

formwerkzeuge kamen bislang Radialbohrwerke zum 

Einsatz. Jedoch ist das Verfahren mit den vorhandenen 

Maschinen nicht automatisierbar, zeitintensiv und mit 

hohem Personalaufwand verbunden. Zudem passt es 

Eines mag man im hochentwickelten Werkzeugbau des 
Audi Kompetenzcenter Anlagen-/Umformtechnik nicht: 
Prozesse, die der digitalen Vernetzung entgegenstehen. Des-
halb ersetzt jetzt ein Roboterbearbeitungszentrum mit einem 
TX200 von Stäubli vier Radialbohrwerke beim Bau von Um-
formwerkzeugen. Ein anspruchsvolles Projekt, mit dem sich 
entscheidende Vorteile realisieren lassen.

Shortcut

Aufgabenstellung: Einbringen von Ent-
lüftungsbohrungen in Umformwerkzeuge, 
digitale Vernetzung aller Prozessschritte.

Lösung: Roboterbearbeitungszentrum  
mit einem TX200 von Stäubli.

Vorteil: Reduzierung der  
Durchlaufzeiten um rund 60 %.

EIN GROSSER SCHRITT 
RICHTUNG WERKZEUGBAU 4.0
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nicht zum Konzept Werkzeugbau 4.0, bei dem die di-

gitale Vernetzung aller Prozessschritte Programm ist“, 

erläutert Gereon Heidrich, Leiter Maschinentechnik im 

Kompetenzcenter.

Nach eingehender Analyse aller möglichen Bearbei-

tungsalternativen entschied man sich bei Audi für ein 

wegweisendes Lösungskonzept. Künftig sollte ein Indus-

trieroboter die Tieflochbohrungen und im späteren Pro-

jektverlauf auch Passbohrungen und Gewindeschneid-

prozesse an den Umformwerkzeugen ausführen. Mit 

der robot-machining GmbH aus Seligenstadt fand sich 

ein erfahrener Anlagenbauer, der sich die Erprobung 

und anschließend die Realisierung der Aufgabenstellung 

zutraute. Das Unternehmen hat sich auf Entwicklung, 

Konstruktion und Produktion schlüsselfertiger Robo-

ter-Bearbeitungszentren spezialisiert und erstellte in 

enger Zusammenarbeit mit dem Kompetenzcenter ein 

Anlagenkonzept samt Prozesstechnologie, Spannvor-

richtung sowie Bearbeitungstechnik. Der Vorschlag fand 

die Zustimmung der Audi-Verantwortlichen und aus der 

Vision wurde Realität. Seit dem vierten Quartal 2016 ist 

die Anlage vollständig in die Produktion integriert.

__Know-how-intensive  
Innovationsanlage
Auf dem rund acht Meter langen und sieben Meter brei-

ten Roboterbearbeitungszentrum in Ingolstadt lassen sich 

Umformwerkzeuge aus Stahl- oder Grauguss bearbeiten. 

Die Werkzeugabmessungen können bis zu 4.500 x 2.500 

x 1.000 mm bei einem Gewicht von bis zu 20.000 kg be-

tragen. Das Einbringen der tonnenschweren Werkzeuge 

in die Zelle ist elegant gelöst. Der An- und Abtransport 

erfolgt über das Dach der Sicherheitseinhausung, das sich 

auf Knopfdruck öffnen lässt. 

Herr in der Zelle ist ein präziser Roboter von Stäubli, der 

über eine 37 kW starke Bearbeitungsspindel verfügt, de-

ren Drehzahl bei maximal 16.000 Umdrehungen liegt. 

Der große Sechsachser vom Typ TX200 verfügt über 

eine Tragkraft von nominal 100 kg bei einer Reichweite 

von 2.194 mm. Ein beachtlicher Wert, der aber dennoch 

nicht ausreicht, um alle Bearbeitungspositionen anfahren 

zu können, weshalb der Roboter auf einer Verfahrachse 

positioniert wurde. Warum gerade dieser Roboter zum 

Einsatz kommt, bringt Bernd Luckas, Vertriebsingenieur 

bei robot-maching auf den Punkt: „Mit dem Stäubli 

Das Roboterbearbeitungszentrum erfüllt unsere Erwartungen im 
Hinblick auf die Ausführung der Entlüftungsbohrungen in vollem 
Umfang. Die positiven Praxiserfahrungen mit dem Roboter stimmen 
uns zuversichtlich, auch die Integration weiterer Bearbeitungs-
prozesse in naher Zukunft realisieren zu können.

Gereon Heidrich, Leiter Maschinentechnik im Audi Kompetenzcenter

>>

links Beim 
Tieflochbohren 
überzeugt der 
Sechsachser TX200 
von Stäubli mit 
gutem Bahnver-
halten und hoher 
Steifigkeit. (Alle 
Bilder: Audi)

rechts Höchste 
Präzision gefragt: 
der Stäubli TX200 
bei einer Mess-
bohrung. 
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TX200 konnten wir in der Prozesserprobung auf Anhieb 

die geforderte Präzision erreichen. Wir wählten auch ganz 

bewusst nicht den TX200L mit Armverlängerung, sondern 

den TX200, da dieser mit einer Wiederholgenauigkeit von 

+/- 0,06 mm noch präziser und steifer ist. Deshalb nah-

men wir den Nachteil der geringeren Reichweite in Kauf.“ 

Ein Umstand, der bei der Bearbeitung besonders gro-

ßer Presswerkzeuge deren Umorientierung erforderlich 

macht, da der Roboter selbst über die Verfahrachse nicht 

alle Bearbeitungspositionen erreichen kann. 

Was heute im Falle einer Werkzeugumorientierung mit 

Neuvermessung die Durchlaufzeiten erhöht, könnte sich 

morgen schon ins Gegenteil verkehren. Im Anlagenlayout 

ist bereits der Einsatz eines zweiten Stäubli TX200 inner-

halb des Roboterbearbeitungszentrums vorgesehen. Die-

ser Roboter soll auf der gegenüberliegenden Seite von 

Roboter 1 ebenfalls auf einer Verfahrschiene montiert 

zum Einsatz kommen. Damit lässt sich jedes Werkzeug in 

einer Aufspannung komplett bearbeiten und die Durch-

laufzeiten verkürzen sich abermals signifikant. Die Ent-

scheidung, ob und wann der zweite Roboter zum Einsatz 

kommt, macht Heidrich an Zahlen fest: „Hier entscheidet 

die Wirtschaftlichkeit und die hängt von der Auslastung 

unseres Roboterbearbeitungszentrum ab.“

__Im praktischen Betrieb
Bevor der Roboter mit dem Einbringen der Tieflochboh-

rungen beginnt, steht die exakte Kalibrierung des Um-

formwerkzeuges auf dem Programm. Dazu greift sich 

der TX200 einen 3D-Messtaster aus dem Werkzeugma-

gazin und vermisst die exakte Position des Presswerk-

zeugs. Nach dem Offline-Abgleich mit den errechneten 

Bohrungspositionen erfolgt noch eine letzte Simulation 

aller Arbeitsschritte durch den Bediener, ehe die Bohr-

bearbeitung beginnt.

Pro Werkzeughälfte sind zwischen 70 und 80 Entlüftungs-

bohrungen erforderlich. Die Ausführung einer Tiefloch-

bohrung setzt sich aus drei Phasen zusammen: dem so-

genannten Anspiegeln, einer 30 mm tiefen Pilotbohrung 

sowie der abschließenden Tieflochbohrung mit Durch-

messern von 4,0 bis 8,0 mm. Die Besonderheit dabei: 

Der Linearvorschub bei dem Tieflochbohrprozess erfolgt 

durch den Roboter. „Das heißt, der Roboter setzt aktiv die 

bis zu 120 mm tiefen Entlüftungsbohrungen. Das setzt 

ein exzellentes Bahnverhalten und eine entsprechende 

Steifigkeit voraus, die nur der Stäubli Roboter mit seiner 

eigenentwickelten Antriebstechnik mitbringt“, so Juliane 

Kollecker, Projektleiterin, Abteilung Neue Geschäftsfelder 

Automatisierungstechnik im Kompetenzcenter.

Ein automatisches Werkzeugwechselsystem erlaubt es 

dem Roboter, sich mit allen benötigten Werkzeugen aus 

dem Werkzeugmagazin selbst zu versorgen. Selbst die 

komplette Bearbeitungsspindel kann der TX200 bei Be-

darf gegen andere Endeffektoren an einer Wechselstation 

tauschen. Diese Lösung sorgt für ein Höchstmaß an Flexi-

bilität und Automatisierung.

__Durchgängig digitale Prozesskette
Die Positionen für die Entlüftungsbohrungen werden heu-

te bereits bei der Werkzeugauslegung im CAD-System 

festgelegt und lassen sich ohne zusätzlichen Aufwand in 

das Offline-Programmiersystem des Roboterbearbeitungs-

zentrums übernehmen. Die digitale Vernetzung trägt ent-

scheidend zur Reduzierung der Durchlaufzeiten bei, wie 

Lisa Dilg, Projektleiterin seitens der Maschinentechnik, 

Um alle Bearbeitungs-
positionen anfahren 
zu können, wurde 
der Arbeitsbereich 
des Roboters mit 
einer Verfahrachse 
erweitert.
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erklärt: „In der Vergangenheit 

mussten wir die Positionen für 

die Entlüftungsbohrungen vor 

Ort festlegen und mit den manu-

ell zu bedienenden Bohrwerken 

einbringen. Mit dem digitalen 

Prozess entfällt dieser Aufwand 

komplett, sodass wir insgesamt 

eine Reduzierung der Durchlauf-

zeiten von rund 60 % erreichen.“

Entsprechend positiv fällt das Re-

sümee von Gereon Heidrich über 

die Innovationsanlage aus: „Das 

Roboterbearbeitungszentrum 

erfüllt unsere Erwartungen im 

Hinblick auf die Ausführung der 

Entlüftungsbohrungen in vollem 

Umfang. Die positiven Praxis-

erfahrungen mit dem Roboter 

stimmen uns zuversichtlich, auch 

die Integration weiterer Bearbei-

tungsprozesse in naher Zukunft 

realisieren zu können.“ 

Nach der Integration dieser Pro-

zesse sind die noch vorhandenen 

Lücken im Hinblick auf die digi-

tale Vernetzung aller Prozess-

schritte weitgehend geschlossen. 

Für das Kompetenzcenter rückt 

damit das übergeordnete Ziel 

der kompletten Simulation gan-

zer Prozessketten in greifbare 

Nähe. Vernetzte Systeme sollen 

künftig die adaptive Feinsteue-

rung der Kapazitäten und damit 

eine noch effizientere Produktion 

ermöglichen. 

www.staubli.com

Anwender

Mit 538.103 gebauten Automobilen im Jahr 2017 ist 
der Stammsitz Ingolstadt die größte Produktions-
stätte im Audi Konzern. Hier werden die Modellreihen 
Audi A3, Audi A4, Audi A5 sowie das jüngste Mitglied 
der Audi-Modellfamilie, der Audi Q2, produziert. Das 
Werk in der Mitte Bayerns ist nicht nur Produktions-
stätte, sondern auch Sitz der Konzernzentrale und der 
Technischen Entwicklung. Mit 44.217 Mitarbeitern ist 
Audi der größte Arbeitgeber in der Region. 

Audi AG Ingolstadt
Ettinger Straße, D-85045 Ingolstadt
Tel. +49 841-89-0
www.audi.com
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D
ie ERP-Shopfloor Datenvernetzung ist 

ein wichtiges Thema in produzieren-

den Unternehmen. Die ERP-Software 

ist ein gesetzter Standard der Betriebs-

ausstattung, es gibt verschiedene Aus-

prägungen dieser Systeme. Betriebswirtschaftliche 

Prozesse eines Unternehmens werden in der Regel 

schon sehr detailliert und integrativ von ERP-Syste-

men unterstützt und abgebildet. ERP-Datenprozes-

se beschäftigen sich nicht mit dem Shopfloor und 

fristen deshalb häufig ein sehr vielfältiges Inselda-

sein. Analysen zeigen die deutliche Kluft zwischen 

dem Officefloor und dem Shopfloor. Hier herrschen 

immer noch zwei Datenwelten. Coscom bietet mit sei-

ner Fertigungsdatenmanagement-Software Factory 

DIRECTOR eine mögliche Lösung für diese Thematik.

__Verbesserte Datenbereitstellung 
Mit dem FactoryDIRECTOR hat sich Coscom eine uni-

verselle Lösung der Datenvernetzung ERP und Ferti-

gung zum Thema gemacht. Hierbei handelt es sich um 

eine Datenbankanwendung, die genau in der Schnitt-

stelle zwischen Officefloor und Shopfloor zum Einsatz 

kommt. Im gesamtheitlichen Datenprozess positioniert 

sich der FactoryDIRECTOR klar unterhalb des ERP-Sys-

tems: ERP-Daten werden um fertigungstechnische 

Datenprozesse lückenlos zu gestalten und Synergien zu nutzen, sind wesentliche Bestand-
teile von Digitalisierungsvorhaben im Bereich von CNC-Werkzeugmaschinen. Coscom 
bietet mit seinem FactoryDIRECTOR eine Software, die diese Bestandteile im Wesentlichen 
zwischen ERP und Shopfloor löst.

ERP UND SHOPFLOOR  
VERBINDEN
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Informationen angereichert und im Shopfloor entspre-

chend zur Verfügung gestellt. Das Besondere an dieser 

Softwarelösung liegt in seiner Kompatibilität. 

Der FactoryDIRECTOR bildet ein datentechnisches 

Bindeglied zwischen dem ERP-System und den ope-

rativen IT-Systemen (CAD/CAM, Simulation, Tool 

Management, Werkzeugvoreinstellung, Maschinen 

usw.) im Shop-floor. Die Vielfalt der Shopfloorsyste-

me wird auf einen datentechnischen Nenner gebracht 

und so auch eine zentralisierte Kommunikation zum 

ERP-System erreicht. Die Coscom-Shopfloorkompe-

tenz verschmilzt mit den Kompetenzen des ERP-An-

bieters zu einem einheitlichen Datenprojekt beim 

Anwendungsunternehmen.

__ERP-Gateway in die Fertigung
Mit einer standardisierten Datenkommunikation 

können mit dem FactoryDIRECTOR nun auch ERP- 

Daten im Shopfloor angereichert und Zusatzinfor-

mationen genutzt werden. Der strukturelle Aufbau 

des Fertigungsdatenmanagements des FactoryDI-

RECTOR wird auf der Basis von Artikel-Stammdaten 

(Material-Stammdaten) erstellt. Datensysteme wie 

ERP- und/oder PLM-Systeme können nun als füh-

rende Datenbereitstellungssysteme in den Daten-

prozess eingebunden werden. Die Fertigungsdaten- 

management-Software sorgt für individuell angerei-

cherte Startinformationen für operative Shopfloor- 

anwendungen, wie z. B. CAD/CAM, Virtuelle Maschi-

nen oder Automatisierungssysteme. Ebenso konzen-

triert sie für die digitale Arbeitsmappe die entspre-

chenden Fertigungsinformationen und übernimmt die 

Steuerungsfunktion für den DNC-Betrieb, wie z. B. Än-

derungsdienst, Freigabe.

__Gesicherter Daten-Workflow
Der FactoryDIRECTOR nimmt vom ERP-System Materi-

alstammdaten des Fertigungsteils entgegen. Dazu gehö-

ren z. B. Materialnummern, Werkstoff, Zeichnungsdaten, 

Änderungs- bzw. Revisionsnummern und Arbeitspläne 

mit Maschinenzuordnungen. Diese Informationen wer-

den strukturiert und mit weiteren logischen Informa-

tionen verknüpft. Der FactoryDIRECTOR dient unter 

anderem auch als Startplattform für CAD/CAM-Systeme. 

Daraus gestartet ist das CAD/CAM-System schon von An-

fang an in einem richtigen Startzustand. Die ERP-Daten 

sorgen für die richtige Maschinenvorbelegung (Postpro-

zessor), für einen vordefinierten NC-Programmnamen 

oder auch für die korrekte Auswahl der Schnittdaten 

über die ERP-Werkstoffzuordnung. Informationen, die 

im ERP-System bereits angelegt wurden, erreichen so 

die operativen IT-Systeme im Fertigungsumfeld. Das 

bedeutet: keine doppelte Datenanlage, keine Brüche 

im Datenprozess. Fertigungsdaten, die im Shopfloor er-

zeugt werden, wie z. B. NC-Programme, Werkzeuglisten, 

Rüstpläne usw. werden dem ERP-Materialstamm im Fac-

toryDIRECTOR zugeordnet und können so zielgerichtet 

an digitale InfoPOINTS in der Fertigung oder CNC-Ma-

schinen transferiert werden. Ein über das führende 

ERP-System angestoßener Änderungsdienst greift über 

den FactoryDIRECTOR bis zur Datenübertragung an die 

CNC-Maschine durch – für mehr Prozesssicherheit und 

Vermeidung von Ausschuss und Nacharbeit. 

www.coscom.at

FactoryDIRECTOR 
bildet zudem ein 
Datenbindeglied 
vom ERP-System 
in den Shopfloor 
– ein zentrales 
Datenkonzept, 
das Shopfloor-
Dateninseln zu-
sammenführt und 
mit dem führenden 
ERP-System nicht 
konkurriert.



52 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Vernetzung der Fertigung

U
nsere Lösung ist in der Lage, anhand 

der aktuellen Auftrags- und Fertigungs-

situation sowie sämtlicher hierfür zu 

Verfügung stehenden Ressourcen 

die zerspanende Produktion in Echt-

zeit direkt aus einem ERP-System oder PPS heraus 

zu planen“, betont Heikki Hallila, Geschäftsführer der 

Fastems-Niederlassung in Issum (D). Hierzu verwaltet 

die MMS zentralisiert nicht nur sämtliche für die Fer-

tigung erforderlichen NC-Programme, sondern auch 

die Daten aller Werkzeuge und überwacht in diesem 

Zusammenhang auch deren Standzeiten. Die Soft-

ware fungiert somit gewissermaßen als übergeordnete 

Leitwarte in Automationssystemen für die Paletten- 

bzw. Teilehandhabung. 

__Drei Oberflächen für alle Aufgaben
Eine leistungsstarke und umfassende Softwarelösung 

sollte sowohl einfach zu erlernen, als auch zu bedie-

nen sein. Daher verfügt die MMS über verschiede-

ne, anwenderorientierte Benutzeroberflächen, wie 

z. B. das Dashboard und den Datenmanager sowie 

Station-Commander. 

Das individuell konfigurierbare Dashboard liefert eine 

Übersicht über die Leistungskennzahlen eines auto- 

Mit der MMS entwickelte Fastems eine Lösung zur Planung, Prognose, Steuerung, Visualisierung und 
Überwachung von automatisierten Fertigungsprozessen. Das System basiert auf mehr als 30 Jahren 
Erfahrungen von Fastems in der Entwicklung eigener Softwareprodukte für die Automatisierung 
und steht für Manufacturing Management Software, wobei dem Begriff Management mit Blick auf 
ein automatisiertes Paletten- und Werkstückhandling eine besondere Bedeutung zukommt.

VOLLE TRANSPARENZ 
IN DER AUTOMATISIERUNG

Mit der MMS entwickelte 
Fastems eine Lösung zur 
Planung, Prognose, Steuerung, 
Visualisierung und Über-
wachung von automatisierten 
Fertigungsprozessen. 
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matisierten Gesamtsystems und ermöglicht somit die 

bedarfsorientierte Überwachung z. B. eines Flexiblen 

Fertigungssystems (FFS) oder einer Roboterzelle. Im 

Datenmanager werden an zentraler Stelle alle Produk-

tionsstammdaten wie z. B. Fertigungsaufträge, Werkstü-

cke und NC-Programme verwaltet. Über den Datenma-

nager erfolgt außerdem die Planung und Überwachung 

der Ressourcen sowie die Feinplanung der automatisier-

ten Produktion. Auf Wunsch lassen sich über den Daten-

manager zusätzlich noch die Auslastung und Berichte 

zur Verfügbarkeit aller mit der MMS verbundenen An-

lagen und Systemkomponenten anzeigen.

 

Der Station-Commander wiederum bietet als Benutzer-

oberfläche für tägliche Produktionsabläufe einen einfa-

chen Zugang zu Arbeitsanweisungen und Dokumenten 

für den Bediener und ermöglicht den manuellen Eingriff 

auf ein Automationssystem, wann immer dies erforder-

lich ist, z. B. wenn ein neues Werkstück in einem FFS 

oder auf einem robotergestützten Bearbeitungszent-

rum eingefahren werden muss. Über den Station-Com-

mander lässt sich auch der aktuelle Status einer Produk-

tionsanlage visualisieren. 

__Automatisierte Fertigungsplanung
Wie die MMS bislang mit hohem Aufwand organisierte 

Fertigungen straffen und zusätzliche optimieren kann, 

wird am besten anhand eines typischen Produktions-

ablaufs deutlich. Für die Auftragseingabe benötigt die 

Steuerung neben den Stammdaten die Aufträge und Pro-

zesspläne, die in Form von sogenannten Artikeln im Sys-

tem hinterlegt sind. Diese Daten werden von der MMS 

entweder automatisch aus einem ERP-System bzw. PPS 

übernommen oder durch manuelle Eingabe über einen 

benutzerfreundlichen Touch-Screen übermittelt.

Auf Basis dieser Daten erstellt die MMS ebenfalls auto-

matisch die Produktionsplanung, bei FFS mit mehreren 

angebundenen BAZ für jede einzelne Maschine, wobei 

das System im Voraus alle erforderlichen Ressourcen 

prüft, die notwendigen Fertigungskapazitäten kalkuliert 

und mögliche Engpässe erkennt.

__Vorausschauende  
Simulation und flexible Reaktion
Eine Besonderheit der MMS ist vor diesem Hinter-

grund außerdem, die geplante Produktion für bis zu 96 

Stunden im Voraus simulieren zu können, um jederzeit 

einen aktuellen Überblick sowohl über zukünftige Pro-

duktionskapazitäten als auch -auslastungen zu erhalten, 

selbst bei sich verändernden Rahmenbedingungen.

Nach dem Produktionsstart überwacht die MMS in Echt-

zeit die gesamte Fertigung, hat hierbei u. a. stets den 

aktuellen Auftragsstand im Blick und liefert über das 

Dashboard eine Real-Time-Übersicht wichtiger Leis-

tungskennzahlen. Dazu gehören die Spindelauslastung, 

Maschinenkapazitäten sowie die Gesamtanlagen- 

effizienz. Sollte es zu unvorhergesehenen Ereignissen 

kommen, etwa einem Maschinenausfall, oder ändern 

sich die Prioritäten, z. B. ein eiliger Auftrag muss in die 

laufende Produktion eingeschoben werden, so erstellt 

das System automatisch eine Neuplanung unter Berück-

sichtigung aller hierfür notwendigen Ressourcen.

Um einen reibungslosen Produktionsablauf zu gewähr-

leisten, informiert das System den Anwender zudem 

über erforderliche oder fehlende Ressourcen und weist 

auf defekte Werkzeuge oder bevorstehende Produk-

tionsstillstände hin. Da sämtliche produktionsrelevante 

Anweisungen, Zeichnungen, Dokumente und auch Vi-

deos in der Steuerung hinterlegt werden können und 

die MMS den Bediener durch jeden einzelnen Arbeits-

schritt führt, fördert das System ab dem ersten produ-

zierten Teil hohe Fertigungsqualität. Auf Wunsch 

Drei anwender-
spezifische Ober-
flächen erleichtern 
die Bedienung 
der MMS: das 
Dashboard, der 
Datenmanager 
und der Station-
Commander.

>>
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ist darüber hinaus eine Fernüberwachung der gesamten 

Produktion möglich, da sich die Leistungskennzahlen 

sowie Nachrichten oder Warnungen über die browser-

basierte Software auf jedem Mobilgerät anzeigen lassen.

__Viele Freiheiten  
bei der Teilehandhabung
Wie bereits erwähnt, ist die MMS nicht nur für das Pa-

lettenhandling in Automationssystemen von Fastems 

konzipiert, sondern bietet zudem zahlreiche Funktionen 

für die fortschrittliche Werkstückhandhabung. Zu den 

wesentlichen Neuerungen der im vergangenen Jahr 

erstmals vorgestellten, jüngsten MMS-Version zählt u. 

a. eine koordinatenbasierte Materialverwaltung für das 

Teilehandling mit einem Roboter. Über ein frei definier-

bares Materialraster lassen sich hierbei die exakten Ko-

ordinaten der Werkstückpositionen auf einer Material-

palette an eine Robotersteuerung übertragen. Die neue 

Materialverwaltung ermöglicht zudem die Definition 

von dreidimensionalen Materialrastern, wodurch sich 

die Flexibilität beim Teilehandling erhöht, da sich zu 

handhabende Werkstücke auch auf mehrere Ebenen 

verteilen lassen.

__Hohe Planungseffizienz  
und einfache Anpassung
Eine weitere Neuerung ist u. a. das sogenannte 

Batch-Scheduling. Anders als beim Palettenhandling 

(Planung der Palettenreihenfolge in einem automatisier-

ten System), plant die MMS beim Werkstückhandling 

die Teileproduktion anhand vordefinierter Losgrößen. 

Hierzu können im Vorfeld die Losgrößen zur Fertigung 

spezifischer Teile festgelegt werden. Die Software teilt 

dann beispielsweise die Produktion von größeren Stück-

zahlen eines bestimmten Teiles in mehrere Einzellose 

auf, um verschiedenste Lose gemäß Auftragspriorität 

effizient zu planen.

Fastems hat bei der automatisierten Werkstückhandha-

bung auch an die Programmierung der Roboterkinema-

tik gedacht. Die MMS stellt hierzu standardisierte Pro-

gramme speziell für das Teilehandling bereit, wobei sich 

die Robotersteuerung durch einfache Modifikation spe-

zifischer und zugleich flexibler Parametersätze schnell 

und einfach an die jeweiligen Fertigungsanforderungen 

anpassen lässt.

__Bessere Prozesskentnis =  
höhere Produktivität
Der Einsatz der MMS erleichtert das Verständnis für 

ein äußerst dynamisches und zunehmend komplexer 

werdendes Produktionsumfeld, indem transparente und 

übersichtliche Anweisungen, Daten sowie Informatio-

nen für alle relevanten Anwenderschnittstellen bereit-

gestellt werden. „Eine bessere Prozesskenntnis, sowohl 

bei der palettenbasierten Automatisierung als auch bei 

der robotergestützten Teilehandhabung, mündet in eine 

verlässlichere ergo bessere Fertigungsplanung und 

führt letztendlich zu einer steigenden Produktivität so-

wie Flexibilität bei gleichzeitig höherer Transparenz der 

gesamten Fertigung”, fasst Heikki Hallila abschließend 

zusammen.

www.fastems.com

Als system-
übergreifende 
Steuerung stellt 
die MMS dem 
Bediener sämt-
liche produktions-
relevante An-
weisungen, 
Zeichnungen und 
Dokumente bereit 
und führt ihn durch 
jeden einzelnen 
Arbeitsschritt. 

Eine bessere Prozesskenntnis, sowohl bei der paletten-
basierten Automatisierung als auch bei der roboter-
gestützten Teilehandhabung, mündet in eine verlässlichere 
ergo bessere Fertigungsplanung und führt letztendlich zu 
einer steigenden Produktivität sowie Flexibilität bei gleich-
zeitig höherer Transparenz der gesamten Fertigung.

Heikki Hallila, Geschäftsführer der Fastems-Niederlassung in Issum (D)
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favorit
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geeignet. Ihr Maschinenbett aus 
Mineralguss Granitan® S103 gleicht 
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Touchscreen-Panel. 
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__Der „Digitale Zwilling“ hat in 
den letzten Jahren eine steile 
Karriere hingelegt. Inwiefern 
passt die CNC-Simulationssoft-
ware VERICUT ins Bild einer 
digitalen Industrieproduktion?
Phillip Block: Das Schlagwort Industrie 4.0 wur-

de 2011 anlässlich der Hannover Messe (HMI) 

aus der Taufe gehoben. Die Geburt des Begriffes 

Digitaler Zwilling datiere ich frei Hand auf 2015. 

Zu dem Zeitpunkt zählte unsere Softwarelösung 

VERICUT schon seit über 25 Jahren zu den Pio-

nieren der IT-gestützten Industrieautomatisie-

rung. Mit digitalen Zwillingen – konkret der Si-

mulationen von Bearbeitungsmaschinen und der 

digitalen Bearbeitung zunächst digitaler Produkte 

– arbeiten wir schon seit 1988.

__War der Launch einer Software-
technologie für CNC-Maschinen-
simulationen, -prüfung und 
-optimierung im Jahr 1988  
gewagt oder visionär?
Dirk Weiß: Mutmaßlich beides. Wir dürfen 

nicht vergessen, dass gerade einmal vier Jahre 

ins Land gegangen waren, nachdem IBM und 

Apple die ersten Computer für eine breiter ge-

fasste Zielgruppe lanciert hatten. Da waren PCs 

noch bleischwere, graue Plastikkästen mit klei-

nen Monitoren so groß wie heutzutage manches 

Smartphone-Screen. Die Idee der NC-Simulation 

hat sich definitiv durchgesetzt, das ist entschei-

dend. VERICUT ist heute immerhin Industriestan-

dard in rund 60 Ländern.

Bereits seit 1988 ist CGTech mit seiner Software VERICUT im Bereich der NC-Code-Simulation tätig. Durch eine 
Simulation des Fertigungsprozesses ist es möglich, kollisionsfrei und dadurch effizienter und letztlich wirtschaft-
licher zu produzieren. Wir sprachen mit Phillip Block und Dirk Weiß von CGTech über die Bedeutung der digitalen 
Abbilder von Maschine, Produkt und Prozess in der NC-Simulation. Das Gespräch führte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

OHNE DIGITALEN  
ZWILLING KEINE  
VIRTUELLE BEARBEITUNG

Digitale Zwillinge aller 
Fertigungskomponenten sowie 
des Maschinenmodells sind die 
Basis für eine sichere Simulation. 
Im Bild die Bearbeitung einer 
Extruderschnecke auf einem 
mpmc Bearbeitungszentrum 
von Weingärtner.

Mit Digital Twins 
arbeiten wir schon 
seit 1988.

Phillip Block, Leitung 
Marketing bei CGTech
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__Das bedeutet?
Dirk Weiß: Damals wie heute wurde die Notwen-

digkeit erkannt, NC-Programme prüfen zu kön-

nen, ohne kostenintensive Maschinenlaufzeiten 

an Einfahrteile zu verschwenden. Und das funk-

tioniert mit einer virtuellen Bearbeitungsmaschi-

ne auf dem Schreibtisch nun einmal effizienter 

als im Shopfloor mit dem zeit- und kosteninten-

siven Trial & Error-Prozedere. Das ist nicht nur 

in sicherheitskritischen Anwendungen wie der 

Teilefertigung für die Luft- und Raumfahrt ein 

Riesenvorteil.

__Virtuelle Abbilder von 
physischen Objekten oder 
Prozessen sind aber nur ein  
Baustein der intelligenten  
Vernetzung von Maschinen  
und Abläufen.
Phillip Block: Aber eben doch entscheidend. 

CGTech-Gründer Jon Prun hat damals im Klei-

nen umgesetzt, was heute gängiges Paradigma 

der produzierenden Industrie ist: die Verschmel-

zung physischer und virtueller, also datengestütz-

ter, Produktionsformen. Das geht produktseitig 

ohne den digitalen 3D-Zwilling nicht, der ja von 

Engineering über Konstruktion, Fertigung und 

Inbetriebnahme benötigt wird – das geht produk-

tionsseitig nicht ohne die Verfügbarkeit eines vir-

tuellen Maschinenmodells in 3D, wie es VERICUT 

nutzt. Denn nur die Fertigungssimulation der 

NC-Daten, also des Maschinencodes, bietet den 

Unternehmen hinreichende Sicherheit für ihre 

Bearbeitungsprozesse.

__Datenkonsistenz und -durch-
gängigkeit sind zwei zentrale 
Eckpunkte jeder digitalen 
Offensive. Also müssen Sie 
Schnittstellen an beiden  
Enden der Prozesskette,  
CAM-Programm und  
Maschine, vorhalten.
Dirk Weiß: Absolut richtig und sehr wichtig. 

VERICUT kann wirklich jede CNC-Maschine 

herstellerunabhängig simulieren. Und natürlich 

liefern wir oder unsere Partner auch die nöti-

gen Schnittstellen, die VERICUT in die spezifi-

sche Software-Fertigungsumgebung der Kunden 

integrieren. Alle notwendigen Daten wie Roh-

teil, Fertigteil, NC-Programme, Aufspannungen, 

Werkzeuge und Nullpunkte werden für die aus-

gewählte CNC-Maschine übergeben.

__Welche Vorgehensweise 
empfehlen Sie Unternehmen, 
um eine Simulationsinitiative 
an der Schnittstelle von NC-
Programmierung zu Fertigung  
zu starten? 
Phillip Block: Steigen Sie mit ersten Leucht-

turm-Projekten ein! Auf dieser Basis wird auch 

der Anwendernutzen schnell deutlich – denn nur 

durch greifbaren Nutzen setzen sich Applikatio-

nen letztlich durch.

__Danke für das Gespräch.

www.cgtech.de

Durch eine 
Simulation des 
Fertigungs-
prozesses, wie hier 
mit VERICUT, ist es 
möglich, kollisions-
frei und dadurch 
effizienter und letzt-
lich wirtschaftlicher 
zu produzieren

Die Idee der 
NC-Simulation hat sich 
definitiv durchgesetzt, 
das ist entscheidend.

Dirk Weiß, Vertrieb Österreich 
und Deutschland bei CGTech
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C
oroPlus MachiningInsights ist damit eine 

leicht zu realisierende Maßnahme, um die 

Aufwände innerhalb der Produktion zu mini-

mieren und einen nahtlosen Übergang in eine 

digitale Arbeitsweise zu schaffen.

__Optimierung der Maschinen-  
und Werkzeugausnutzung
Sandvik Coromant ist stets bemüht, Produkte weiterzuent-

wickeln und zu verbessern. Vor diesem Hintergrund und 

mit dem Wissen, dass mit einer stillstehende Maschine 

kein Geld verdient werden kann, ist CoroPlus Machinin-

gInsights entstanden. Für viele Fertigungsunternehmen 

ist die Beantwortung der Fragen, wann und warum eine 

Maschine angehalten hat, eine große Herausforderung. 

Digitale Lösungen eröffnen hier völlig neue Möglichkei-

ten: Durch das Ersetzen der manuellen Nachverfolgung, 

manuellen Datenverdichtung und manueller Zeitstudien 

sowie dem Erfassen von Daten, die direkt von der verbun-

denen Werkzeugmaschine oder dem Bediener geliefert 

werden, können das Level der Maschinen- und gar Werk-

zeugausnutzung visualisiert und Verbesserungen inner-

halb der Fertigung umgesetzt werden.

__Digitalisierung schafft Effizienz
Indem Fertigungsunternehmen mit der neuen digitalen 

Lösung die Maschinenauslastung analysieren und die 

Produktionsprozesse optimieren, können sie erhebliche 

Effizienzgewinne durch CoroPlus MachiningInsights: Die Nutzung von digitalen Lösungen zur Überwachung 
der Maschinenauslastung macht Fertigungsunternehmen effizienter und profitabler, weshalb Sandvik Coromant 
CoroPlus® MachiningInsights entwickelt hat: Die Lösung, die mehr als ein Monitoringsystem ist, sammelt Daten, 
macht auf Probleme aufmerksam und liefert Einblicke, die zum Ergreifen der richtigen Maßnahmen nötig sind.

DIGITALE LÖSUNG ÜBERWACHT 
MASCHINENAUSLASTUNG

CoroPlus® MachiningInsights ermöglicht das  
Ersetzen einer manuellen Nachverfolgung. Maschinen-
bediener erhalten einen optimalen Überblick über die 
Maschinen- und Werkzeugausnutzung.
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Durch das Ana-
lysieren der 
Maschinenaus-
lastung können 
Produktions-
prozesse optimiert 
und dadurch 
Effizienzgewinne 
erzielt werden.

Effizienzgewinne erzielen. Die Analyse selbst wird durch 

digitale Konnektivität und die Möglichkeit, das Maschi-

nenbediener Eingaben in das System machen können, 

erleichtert. Darüber hinaus ist eine verbesserte Kollabo-

ration und höhere Effizienz durch das Kombinieren von 

Bediener- und Maschinendaten möglich. Da die Visua-

lisierung online erfolgt und über einen Webbrowser zu-

gänglich ist, wird wesentliche Transparenz geschaffen 

und gewährleistet. Auf diese Weise ist für die Initialisie-

rung und den Betrieb kein kompliziertes IT-Projekt nötig. 

Das bedeutet, dass Sandvik Coromant einen schnellen und 

einfachen Weg bietet, um digitale Fertigungsintelligenz in 

eine Produktionsstätte zu integrieren und Verbesserungen 

voranzutreiben.

www.coroplus.sandvikcoromant

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Slamastraße 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | www.precisa.at

HORIZONTALES BEARBEITUNGSZENTRUM.

OKUMA MB-4000H MIT PALETTENWECHSLER.
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A
m Iscar-Standort in Steyr (OÖ) finden 

regelmäßig Seminare zu unterschied-

lichen Zerspanungsaufgaben statt. Die 

Gegebenheiten mit einem Seminarraum 

für rund 50 Besucher sowie einem Vor-

führbereich, ausgestattet mit einer CNC-Drehmaschine 

von DMG MORI, einem vertikalen Bearbeitungszen-

trum von Okuma der Baureihe ACE Center MB-46V, 

einem venturion 450 Voreinstellgerät von Zoller, dem 

CAM-System hyperMILL betreut durch Westcam so-

wie dem Werkzeugausgabesystem Matrix von Iscar, 

sind nicht nur praxisnah, sondern auch am Stand der 

Technik. „Geredet wird viel über eine Smarte Fertigung, 

über durchgängige, digitale Prozesse oder IoT. Doch 

nur selten kann man sich über bereits umgesetzte Lö-

sungen ein Bild machen. Wir haben hier in Steyr die nö-

tigen Voraussetzungen geschaffen, um einen digitalen 

Fertigungsprozess zu implementieren“, erklärt Jürgen 

Baumgartner, Verkaufsleiter Iscar Austria.

__Problemstellungen oftmals ähnlich
Dabei hat man gemeinsam einen sehr praktischen Ansatz 

gewählt: „Für die metallverarbeitende Industrie ist die 

rechtzeitige und umfassende Versorgung mit Werkzeugen 

ein wichtiger Faktor“, so Baumgartner weiter. Dies sei ge-

rade in den letzten Jahren stark in den Fokus gerückt.

„Unsere Erfahrungen zeigen, dass Zerspaner oft mit 

denselben Problemen kämpfen. Welche Werkzeuge 

sind in welcher Menge verfügbar? Wo befinden sich 

diese und ist die Standzeit noch ausreichend, um den 

nächsten Auftrag zu fertigen?“, zeigt Baumgartner auf 

und Michael Engleder, Projektmanagement Tool Ma-

nagement Solutions (TMS) bei Zoller Austria, ergänzt: 

Eine Smarte Fertigung entsteht oft hinter verschlossenen Türen in „geheimen“ Projekten. Kaum jemand 
möchte freiwillig Know-how aus dem Hause geben. Grund genug für Iscar, gemeinsam mit Westcam, Zoller 
und precisa am Standort Steyr eine Industrie 4.0-Lösung zu implementieren, um Zerspanern die Möglich-
keit zu geben, sich über digitale Möglichkeiten informieren zu können. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

INDUSTRIE 4.0  
ZUM ANGREIFEN

Digitalisierung 
als gemeinsames 
Projekt: Die Firmen 
Iscar, precisa, 
Westcam und Zoller 
haben die Industrie 
4.0-Lösung erstmals 
anlässlich eines Zer-
spanungsseminars 
im November 2018 
in Steyr präsentiert. 
V.l.n.r.: Rade Carevic 
(precisa), Jürgen 
Baumgartner (Iscar), 
Michael Engleder 
(Zoller) und Klaus 
Baumgartner 
(Westcam).
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„Das Worst-Case-Szenario wäre dann definitiv: NC-

Code fertig, Rohteil vorhanden, Werkzeug fehlt.“

__Vernetzung mit TMS
Genau hier setzt die TMS von Zoller an. „Mit TMS ist 

Schluss mit Insellösungen, da die im Tool Management 

angelegten Datensätze zu jeder Zeit und für jede im 

Prozess beteiligte Person über die zentrale Werkzeug-

datenbank z.One zur Verfügung stehen“, veranschau-

licht Engleder.

Zoller spricht deswegen von Datensätzen, weil TMS 

nicht nur Einzelkomponenten und Werkzeuge, son-

dern auch sämtliche mit dem Werkzeug einherge-

henden Daten, wie Dokumente, maschinenbezogene 

Technologiedaten, Beschaffungsdaten, Prüfmittel, Vor-

richtungen und auch den NC-Code, bereitstellt. „TMS 

bedeutet Durchgängigkeit – von der Konstruktion bis 

zum fertigen Produkt“, betont der Tool Management 

Experte, denn von der Werkzeug-Datencloud bis an die 

Maschine stehen jederzeit und an jedem Ort die richti-

gen Werkzeugdaten und korrekten Werkzeuge zur Ver-

fügung. „Somit wird der Suchaufwand auf ein Minimum 

reduziert“, so Engeleder weiter, der darauf hinweist, 

dass Werkzeugausgabesysteme wie Matrix von Iscar in 

das System eingebunden werden können.

__Matrix schafft Übersicht
Auf die Bedürfnisse des Anwenders zugeschnittene 

Werkzeugausgabesysteme leisten einen wichtigen Bei-

trag, das Tool Management weiter zu optimieren. Mit 

einem passenden Konzept reduzieren sich Werkzeug-

vielfalt sowie Lager- und Umlaufbestand maßgeblich. 

Einkäufe lassen sich rationalisieren, Kosten pro Teil 

ermitteln und die Auswahl des passenden Werkzeugs 

sicherstellen. „Modular aufgebaute Werkzeugausgabe-

systeme wie Matrix von Iscar vermeiden teure Produk-

tionsunterbrechungen und ermöglichen ein geordnetes 

und übersichtliches Tool Management“, ist sich Jürgen 

Baumgartner, Verkaufsleiter Iscar Austria, sicher.

__Leistungsfähiges  
CAM als Grundlage
„Vor allem die Durchgängigkeit der Arbeitsabläufe ist 

bei Digitalisierungsprojekten der Schlüssel zum Er-

folg“, weiß auch Klaus Baumgartner, Westcam-Ver-

triebsleiter in St. Florian (OÖ). Eine professionelle und 

effiziente Werkzeugverwaltung bilde die Basis für eine 

wirtschaftliche Zerspanung. Ziel sei es, eine automa-

tisierte und gleichzeitig möglichst maßgeschneiderte 

Kommunikation zwischen Soft- und Hardware sicher-

zustellen. „Grundlage dafür sind ein leistungsfähiges 

CAD/CAM-System wie beispielsweise hyperMILL von 

OpenMind, eine sichere Datenschnittstelle und An-

wender mit entsprechender Praxis-Erfahrung“, so der 

CAM-Experte weiter. „Schön, dass wir hier in Steyr ge-

meinsam diese durchgängige Lösung live und für allen 

Interessenten zeigen können.“

__Besuch in Steyr lohnt sich
Den größten Nutzen sieht man in der vollständigen Im-

plementierung der digitalen Prozesse innerhalb eines 

Unternehmens. Der digitale Kreislauf bis hin zur Werk-

zeugmaschine muss daher geschlossen werden. „Da 

müssen alle beteiligten Hersteller zusammenarbeiten, 

damit auch das Optimum für den Kunden herausschaut. 

Wir freuen uns, dass wir dazu unserem Beitrag leisten 

konnten“, zeigt sich Mario Waldner, Verkaufsleiter für 

Okuma bei precisa, zufrieden. Dass es in einer Ferti-

gung auch unterschiedliche Steuerungssysteme geben 

kann, darf dabei keine Rolle spielen.

„Gerne erklären wir interessierten Unternehmen unse-

re Herangehensweise und zeigen die Vorteile einer sol-

chen durchgängigen Industrie 4.0-Lösung an konkreten 

Beispielen“, freut sich Jürgen Baumgartner abschlie-

ßend über jeden Besuch bei Iscar in Steyr.

www.iscar.at · www.precisa.at  
www.westcam.at · www.zoller-a.at

In individuellen 
Gruppen können 
sich Zerspaner 
bei Iscar in Steyr 
auch zum Thema 
Digitalisierung 
informieren. 

Das Werkzeug-
ausgabesystem 
Matrix von Iscar 
– in Steyr wichtiger 
Bestandteil der 
gezeigten Industrie 
4.0-Lösung – lässt 
sich kundenspezi-
fisch zusammen-
stellen und sorgt für 
Transparenz in der 
Produktion.
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D
er WFL DATA ANALYZER ist ein Soft-

warepaket zur Produktionsdatenerfas-

sung und -auswertung auf MILLTURN 

Komplettbearbeitungsmaschinen. „Da-

mit erhält man innerhalb kürzester 

Zeit alle Informationen zu den Maschinen und deren 

Status“, betont Kenneth Sundberg, General Manager 

After Market Sales bei WFL. Der DATA ANALYZER 

unterstützt den Anwender dabei, Zustände und Pro-

duktionsdaten festzuhalten und abzurufen. Zudem er-

mögliche das Softwarepaket, schnell zu reagieren und 

eventuelle Anpassungen an der Maschine, den Werk-

zeugen etc. durchzuführen. 

Das System läuft dabei auf einem Industrie-PC, der im 

Schaltschrank der Maschine eingebaut ist. So werden 

die relevanten Prozessdaten erfasst, diese in einer Da-

tenbank gespeichert und über einen Server zur Verfü-

gung gestellt. Über ein netzwerkfähiges Endgerät (PC, 

Notebook, Tablet, Smartphone) können die Prozess-

daten visualisiert werden. Falls mehrere Installationen 

vom DATA ANALYZER in einem Netzwerk verfügbar 

sind, können diese als Verbund konfiguriert werden. 

Durch die Konfiguration wird eine gegenseitige Kom-

munikation ermöglicht und ein geschlossenes System 

gebildet.

__Zahlreiche Applikationen
Die Applikationen des DATA ANALYZER stellen eine 

Vielzahl an Möglichkeiten bereit, um Produktionspro-

zesse optimal auszusteuern. Das zentrale Dashboard 

Overview gibt einen Überblick über alle Maschinen 

Der österreichische Spezialist für Komplettbearbeitungsmaschinen WFL bietet neben höchster Bearbeitungs-
kompetenz auch digitale Tools zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit. Mit dem neuen DATA ANALYZER ist jetzt 
auch eine detaillierte Analyse der Zerspanung gewährleistet. Die Berechnung von essenziellen Kennzahlen wie 
Maschinen- und Prozessdaten sowie Produktivitäts- und Verfügbarkeitsdaten geben entscheidende Impulse für 
die Optimierung der Produktion.

PRODUKTIONSDATEN 
JEDERZEIT ZUR VERFÜGUNG

Mit dem WFL DATA 
ANALYZER wurde 
eine Plattform für 
eine digital unter-
stützte Fertigung 
geschaffen.
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und deren Status. Production Overview bildet die Zu-

stände der Maschinen im Zeitverlauf ab. Mit der Funk-

tion Machine-Live werden aktuelle Informationen und 

Zustände in Echtzeit geliefert. Die erfassten Daten 

werden in der Statistik (inkl. OEE) gesammelt und eine 

Analyse nach OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

erstellt. 

Die Streuung der tatsächlichen Bearbeitungszeit je 

Bauteil wird mittels der Funktion Varianz analysiert 

und bietet Möglichkeiten, Optimierungsansätze zu 

finden. Der Alarm Monitor zeigt die häufigsten Alar-

me nach Dauer und Anzahl an. In der Parts-Overview 

findet sich eine Anzeige der NC-Programmdurchläufe 

inklusive Einzelbetrachtung und unter NC-Program 

Changes werden unterschiedliche NC-Programme 

protokolliert und können untereinander verglichen 

werden. Spindle Monitoring bietet darüber hinaus eine 

Ansicht aktueller Daten (z. B. Auslastung, Drehzahlbe-

reich, Verfügbarkeit) aller Spindeln in Echtzeit. 

Zusätzlich lässt sich die Applikation Tool Monitoring 

installieren, welche der Überwachung der einzelnen 

Werkzeuge mit Informationen über Verschleiß, Ein-

satzdauer und Langlebigkeit dient. Last but not least 

können mit der App Service Monitoring etwaige Ser-

viceintervalle aller Maschinen vorbereitet und dadurch 

Stillstände vermieden werden. 

__Neue Wege und Möglichkeiten
Der DATA ANALYZER ermöglicht die Kommunika-

tion zwischen Maschinen, Werkzeugen, Betriebs- und 

Messmittel. „Überdies eröffnet er neue Wege und 

Möglichkeiten für Produkte, Dienstleistungen und 

deren Zusammenarbeit“, ist Sundberg überzeugt. In 

puncto Durchsichtigkeit und Überwachung lässt sich 

zum Beispiel genau feststellen, welches Programm wo 

läuft, welche Maschine sich im Ruhezustand befindet 

und ob die Maschine für die nächsten Aufträge bereits 

umgerüstet ist. 

Eines der wichtigsten Features ist laut Sundberg aber 

die Abrufbarkeit der Daten, welche überall und jeder-

zeit auf PC, Tablet oder Handy möglich ist. Beim DATA 

ANALYZER handelt es sich um keine Cloud-Lösung, 

somit bleiben die Daten im Unternehmen. 

__Smarte Gehilfe
Durch die einfache Aufbereitung und den schnellen 

Zugriff auf gewünschte Daten ermöglicht der DATA 

ANALYZER eine Erhöhung der Maschineneffizienz. 

Zudem geben das Monitoring und der Überblick über 

die Fertigung in Echtzeit dem Anwender eine exakte 

Erfassung von Maschinenzeiten und Maschinennut-

zung. Für den Hersteller ist das vor allem wesentlich, 

wenn sich auf diese Weise Produktionskosten senken 

lassen und das Personal effizienter eingesetzt werden 

kann. NC-Programme und Prozesse können außerdem 

weiter optimiert werden und die Kosten durch Kalkula-

tionen auf Basis realer Maschinendaten werden somit 

transparenter.

„Mit dem DATA ANALYZER behält man rund um die 

Uhr den Überblick und schöpft das Optimierungspoten-

zial für die Smart Factory aus. Kürzere Produktions-

zeiten und eine effektivere Gestaltung digitaler Abläu-

fe gehen somit Hand in Hand“, so Kenneth Sundberg 

abschließend.

www.wfl.at

Mit dem DATA ANALYZER bieten wir unseren Kunden 
einen einfachen und höchst effektiven digitalen Assistenten, 
um die Fertigung in Echtzeit zu überwachen und aussage-
kräftige Analysen zu erzielen. 

Kenneth Sundberg, General Manager After Market Sales WFL

oben Das zentrale 
Dashboard 
Overview gibt einen 
Überblick über alle 
Maschinen und 
deren Status. 

unten Die 
Applikation 
Production 
Overview bildet 
die Zustände der 
Maschinen im Zeit-
verlauf ab.
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M
it Digitalisierung beschäftigt sich 

die Index Gruppe schon seit ei-

nigen Jahren. Erst jüngst wurde 

die Index Virtuelle Maschine/

VPro bzw. die Traub WinFlexIPS 

mit dem „100 Orte für Industrie 4.0“-Award ausge-

zeichnet. „Für jede reale Index- und Traub-Maschi-

ne bieten wir eine Virtuelle Maschine in Form einer 

digitalen 1:1 Kopie an“, erklärt Eberhard Beck, Lei-

ter der Steuerungstechnik bei Index. „Basierend 

auf der realen Maschinengeometrie und -software 

können so fernab der Produktion Neuanläufe und 

Werkstückbearbeitungen mit einhundertprozenti-

ger Übertragbarkeit in die reale Maschine virtuell 

geplant, getestet und vorab optimiert werden. Da-

durch sinken Rüst- und Stillstandzeiten in der lau-

fenden Fertigung bei wachsender Sicherheit und 

Wirtschaftlichkeit.“

__Die Welt der digitalen Integration
Ähnliche Ergebnisse hatte Index auch bei der Ent-

wicklung der iXworld im Fokus. „Wir haben ein 

Konzept entwickelt, bei dem die derzeitigen digi-

talen Möglichkeiten ausgeschöpft werden, um die 

Kundenprozesse zu verbessern und dem Anwender 

wirtschaftliche Vorteile zu eröffnen“, betont Werner 

Bothe, Leiter Digitalisierung bei Index.

iXworld bildet als Cloud-Plattform gewissermaßen 

das Scharnier zwischen den verschiedensten Pro-

zessen beim Kunden und der digitalen Index-Welt. 

„Wir haben bei der Entwicklung sehr darauf geach-

tet, dem Anwender den Umgang mit der bestehen-

den heterogenen Datenwelt zu vereinfachen“, er-

klärt Bothe. Ein anderes Beispiel ist das Anbinden 

der Maschinen über einen Edgecomputer. Dieser 

sammelt die erfassten Daten (aus der Steuerung 

sowie von festen und mobilen Sensoren), führt ge-

gebenenfalls eine Vorverarbeitung durch und lie-

fert sie anforderungsgenau an die Verarbeitungs-

software in der Cloud. Welche Daten in die Cloud 

übertragen werden, entscheidet der Kunde durch 

die Auswahl der genutzten Apps. Als Edgecom-

puter setzt Index auf die Verwendung der soge-

nannten Genubox, die bereits seit einiger Zeit als 

Mit iXworld präsentiert Index sein Konzept einer cloudbasierten Plattform für eine Digitalisierung des 
Fertigungsprozesses. Über die Portale iXplore, iXshop, iXservices oder iX4.0 kann der Anwender für seine 
gesamte Prozesskette digitale Unterstützung abrufen – von der Informationsgewinnung beim Maschinen-
kauf, über den Betrieb der Werkzeugmaschine bis hin zum Service und der Ersatzteilbeschaffung.

DIGITALE UNTERSTÜTZUNG 
AUF MEHREREN EBENEN

Mit verschiedenen Modulen soll die 
iXworld von Index dazu beitragen, 
die Produktivität in der Zerspanung 
zu verbessern und den Geschäfts-
erfolg nachhaltig zu steigern.
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Gateway für den Teleservice mit jeder Maschine ausge-

liefert wird. Dadurch sind auch diese Maschinen schon 

iX4.0-ready.

__iXplore einfach nutzen
Der Anwender nutzt die iXworld über die vier zur Ver-

fügung stehenden Portale iXplore, iXshop, iXservices 

und iX4.0. iXplore öffnet dem Anwender alle wichti-

gen Informationen zur Index Gruppe, zu den angebo-

tenen Produkten und Dienstleistungen. Zum Angebot 

gehören technische Informationen zu den Maschinen 

und zukünftig auch deren Konfiguration im Web. Die 

Zusammenarbeit zwischen Index und seinen Kunden 

wird durch den Austausch von Dokumenten über eine 

gemeinsame Kollaborationsplattform vereinfacht und 

optimiert. Diese findet zum Beispiel bei der Maschi-

nenauslegung im Beschaffungsprozess eine sinnvolle 

Anwendung.

Der iXshop löst unter anderem den seit 2009 bewährten 

Index Infoshop ab. Über dieses Portal lassen sich zu-

künftig alle Produkte beschaffen, die zum Betrieb von 

Index- und Traub-Maschinen benötigt werden. Auch Er-

satzteile und Dienstleistungen rund um die Maschinen 

kann der Anwender über den iXshop ordern. Er erhält 

dort außerdem einen stets aktuellen Überblick zu ak-

tuellen Bestellungen (Statusübersicht) und zur Bestell-

historie. „Als besonderes Highlight bietet der iXshop 

den Kunden die Möglichkeit, ihr ERP-System online an 

die iXworld anzubinden. Dadurch wird die Beschaffung 

von C-Material problemlos in den Genehmigungspro-

zess und die Logistik des Kunden eingebunden“, unter-

streicht Bothe.

iXservices ist ein Serviceportal, mit dem sich alle Kun-

denmaschinen – auch von Drittanbietern – verwalten 

lassen. Es bietet ein Störungs- und Reparatur- sowie 

Wartungs- und Pflegemanagement. „Selbst bei der Ein-

haltung gesetzlicher Vorschriften (z. B. der Prüfung von 

Druckbehältern) werden die Index-Kunden zukünftig 

unterstützt“, hebt Bothe hervor. Der Anwender kann im 

Serviceportal seine benötigten Ersatzteile identifizieren 

– entweder über die klassische Ersatzteilstückliste oder 

mittels interaktivem 3D-Modell. Mit einem Klick lan-

det dann das gewünschte Ersatzteil im Warenkorb und 

kann via iXshop bestellt werden. iXservices stellt zudem 

diverse Tools zur Verfügung, mit denen sich beispiels-

weise die Stückzeiten bei Anfragen ermitteln lassen. 

Auch Remotezugriffe über Datenbrille und Teleservice 

werden ermöglicht.

__Zustandsdaten  
in Echtzeit generieren
iX4.0 ist schließlich die IoT-Plattform, mit der die 

Produktionsmaschinen in die digitale Welt eingebun-

den werden. Sie liefert dem Anwender Zustandsdaten 

für weitergehende Analysen aus den Maschinen und 

Störungsmeldungen auf mobile Endgeräte (z. B. für 

die Überwachung von Maschinen während des bedie-

nerlosen Betriebs). Besonders wichtig ist es für Index, 

auch Maschinen des sogenannten „Brownfields“ mit 

der Cloud verbinden zu können. Auf Basis des etablier-

ten OPC-Protokolls können Maschinen aller bei Index 

verwendeten Steuerungen zurück bis etwa 2007 einge-

bunden werden. Lediglich die Nachrüstung mit einem 

Edgecomputer kann erforderlich sein, wenn noch keine 

Genubox für den Teleservice verbaut wurde.

www.index-werke.de

oben Die Index 
Datenbrille iXlens 
ermöglicht einen 
ferngesteuerten Ein-
griff in den Bedien- 
und Serviceprozess.

unten Der Blick 
durch die Brille.



66 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Intelligente Werkzeugmaschinen

__Viele Unternehmen – sowohl 
Hersteller als auch Anwender – be-
schäftigen sich gerade mit dem 
Thema Digitalisierung. Kann man 
zukünftig, ohne diesen Weg zu be-
schreiten, überhaupt noch erfolg-
reich sein?
Die Frage muss letztendlich jeder Hersteller und An-

wender für sich selbst entscheiden. Wir von Index 

haben diese Frage für uns klar beantwortet und 2015 

einen Masterplan für die Digitalisierung erarbeitet. 

Begonnen wurde intern mit dem Aufbau einer integ-

rierten IT-Lösung auf Basis von SAP. Diese ermöglicht 

uns heute über unsere iXworld die Zusammenarbeit 

mit den Kunden zu optimieren. Beispielsweise bei der 

Beschaffung von Ersatzteilen: Der Kunde identifiziert 

seine Ersatzeile in der iXworld, füllt damit den Wa-

renkorb und löst dann die Bestellung aus, die direkt 

in der Logistik bearbeitet wird. Die Verfolgung des 

logistischen Fortschritts ist wiederum in der iXworld 

möglich.

__iXworld ist also nur  
von Index-Kunden nutzbar?
Nein, nicht unbedingt. Wir gehen weiterhin davon 

aus, dass auch andere Hersteller und Zulieferer die-

sen Weg gehen werden. Es macht jedoch keinen Sinn, 

wenn jede Firma ihre eigene Plattform aufbaut. Dar-

aus ist die Idee entstanden, die iXworld nicht nur für 

Index und seine Kunden zu entwickeln, sondern ein 

Produktionsnetzwerk auch mit anderen Herstellern 

und Zulieferern aufzubauen. Wenn für Anwender ein 

Nutzen erkennbar ist, z. B. die Produktivität gesteigert 

und gleichzeitig das Bedürfnis nach der Sicherheit der 

Daten und Produktionsanlagen abgedeckt wird, wer-

den sie auf den Zug aufspringen. Beide Aspekte – die 

Steigerung der Wettbewerbsfähigkeit und die Datensi-

cherheit – sind wesentlich für den Aufbau der iXworld 

und das Angebot von Index an seine Kunden.

__Wie lange beschäftigt sich Index 
bereits mir dieser Thematik?
Mit dem Thema Digitalisierung beschäftigen wir uns 

seit Mitte 2015. Die Ideen zur iXworld sind im Sommer 

2017 konkretisiert worden. Mit der Umsetzung wurde 

im Herbst 2017 begonnen. Erste Anwendungen wer-

den seit der AMB 2018 angeboten.

__Welche Vorteile  
bieten Sie Ihren Kunden damit?
Bei den aktuell realisierten Anwendungen ergaben 

sich drei Schwerpunkte des Kundennutzens: Zum 

einen ermöglicht das Maschinenportal iX4.0 die Ver-

waltung des gesamten Equipments und Segmentie-

rung nach frei wählbaren Kriterien. Darauf aufbauend 

werden Funktionen angeboten, die die Instandhal-

tungsabteilungen unterstützen. Für Index-Maschinen 

wird die Onlinedokumentation gespeichert, sodass 

die Dokumentation überall und jederzeit verfügbar 

Mit der iXworld bietet Index eine digitale Lösung auf mehreren Ebenen. Erste Anwendungen werden seit der 
AMB 2018 angeboten. Die Fertigstellung wesentlicher Bestandteile ist für 2020 geplant. Wir sprachen mit Werner 
Bothe, Leiter Digitalisierung bei Index, über die Hintergründe sowie die vier Hauptaspekte iXplore, iXshop, iX4.0 
sowie iXservices dieser cloudbasierten Plattform. Das Gespräch führte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

SMARTE PLATTFORM FÜR 
HERSTELLER UND ZULIEFERER

Gerade bei 
komplexen 
Dreh-Fräszentren 
wie der G420 von 
Index kann man 
mit digitalen Hilfs-
mitteln die Effektivi-
tät weiter steigern. 
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ist. Weiterhin können die Wartungs- bzw. Pflegearbei-

ten verwaltet und dokumentiert werden. Ersatzteile pro 

Kundenmaschine können als Stücklisten und 3D-Modell 

gespeichert, zur Identifikation genutzt und in den Waren-

korb zur Bestellung gelegt werden.

iX4.0 options erfordert die Anbindung der Maschinen an 

die SAP-Cloud. Ein Schwerpunkt bei den Anwendungen 

liegt im Monitoring der Betriebsdaten und dem Versand 

von Push-Meldungen unter definierten Bedingungen. 

Dadurch wird die Nutzung der Maschinen transparen-

ter und ermöglicht eine Optimierung der Produktion. 

Push-Meldungen können ausgegeben werden, wenn Ma-

schinen bedienerlos betrieben werden und z. B. wegen 

Materialmangel oder eines Fehlers stehen bleiben. Mel-

dungen, die nicht aus den MDE-Signalen ablesbar sind 

(z. B. Maschine wird gerüstet), können über das iXpanel 

manuell erfasst werden, sodass die Anwendung zu einem 

BDE-/MDE-System wird.

Ein weiterer Vorteil der ersten Anwendungen liegt im 

Bereich Condition Monitoring. Wird z. B. in der Nacht-

schicht ein Crash gefahren, aber nicht gemeldet, bie-

tet der CrashSensor die Möglichkeit, das zu erkennen. 

Alarmmeldungen der einzelnen Maschinen 
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Index wird die iXworld auch für 
andere Hersteller und Zulieferer öffnen. 
Dadurch entsteht ein Produktionsnetzwerk, 
das den Kunden die Möglichkeit gibt, mit 
einer einzigen Plattform zu arbeiten.

Werner Bothe, Leiter Digitalisierung bei Index

>>
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können übertragen, gefiltert und analysiert werden. 

Darüber hinaus gibt es erste Auswertungen (Dreh-

zahl, Auslastung, Temperaturverläufe etc.) für die 

Kernkomponenten der Werkzeugmaschinen (Spin-

deln, Achsen), die die Nutzung der Maschinen trans-

parenter machen.

Zum anderen können mit der iXworld Servicetickets 

24/7 online erstellt werden, die unmittelbar im In-

dex-internen Servicetool zur Bearbeitung zur Ver-

fügung stehen – der Umweg über die Servicehotline 

entfällt. Über Veränderungen des Status wird der 

Kunde in der iXworld und per Push-Meldung auf dem 

Laufenden gehalten.

Zu guter Letzt wurde der aus der Vergangenheit 

bekannte Infoshop, der bereits eine sehr gute Lö-

sung zur Beschaffung von Maschinenzubehör und 

Ersatzteilen war, neu entwickelt und in die iXworld 

integriert. Dadurch konnten die Suchfunktionen und 

die Nutzung über mobile Endgeräte implementiert 

werden. 

__Inwieweit werden die einzelnen 
Portale anwenderseitig bereits  
genutzt?
Innerhalb der iXworld wird aktuell der iXshop mit 

rund 10.000 externen Besuchen pro Monat schon 

sehr gut besucht. Die iXservices mit dem Schwer-

punkt Online-Servicemeldung wird ebenfalls recht 

gut angenommen. Bei den iX4.0-Anwendungen wur-

den erste Lösungen realisiert. Parallel steht hier die 

interne Nutzung in der eigenen Fertigung im Fokus.

__Sie sprechen davon, dass Sie auch 
Fremdmaschinen in iXservices 
anbinden können. Haben Sie das 
bereits in der Praxis umgesetzt  
bzw. was ist dazu nötig?
Die Einbindung von Fremdmaschinen beinhaltet zwei 

Aspekte: Die Verwaltung des gesamten Equipments 

mit den Instandhaltungsfunktionen. Hierfür ist keine 

IoT-Anbindung erforderlich. In der iXworld gibt es 

Eingabemöglichkeiten bzw. werden Schnittstellen zur 

Verfügung gestellt, um die Daten zu laden.

Für die Anbindung von Fremdmaschinen (sowie In-

dex- und Traub-Maschinen älterer Baujahre) wurde 

ein IoT-Connector entwickelt, den wir aktuell im Haus 

testen und den wir auf dem Open House 2019 vor-

stellen werden. Damit kann man ohne Zugriff auf die 

Steuerung Daten abgreifen, die zum Monitoring der 

Betriebsdaten verwendet werden.

__Mit welchen Kosten bzw. mit 
welchem zeitlichen Aufwand ist 
hierbei zu rechnen?
Der Schwerpunkt unserer Aktivitäten liegt auf der An-

bindung neuer Maschinen. Daher werden mit jeder 

Neumaschine die iXworld-Produkte zu einem attrakti-

ven Festpreis angeboten. Für ausgelieferte Maschinen, 

deren Softwarestand nicht upgedatet werden muss, 

wird die Nachrüstung ebenfalls zum Festpreis ange-

boten. Bei älteren Maschinen muss der Softwarestand 

bzw. die Ausrüstung der Maschine geprüft werden. 

Abhängig vom Ergebnis werden kundenindividuell An-

gebote erstellt.

__Was planen Sie als Nächstes bzw. 
wohin geht die Reise bei Index 
noch?
Generell arbeiten wir an der Umsetzung der eingangs 

formulierten Idee, von der wesentliche Bestandteile 

bis Ende 2020 realisiert sein werden. Darüber hinaus 

werden wir die iXworld auch für andere Hersteller und 

Zulieferer öffnen. Dadurch entsteht ein Produktions-

netzwerk, das den Kunden die Möglichkeit gibt, mit 

einer einzigen Plattform zu arbeiten. Da wir nach der 

agilen Methode arbeiten, sammeln wir Kundenanfor-

derungen und Ideen für den Ausbau der iXworld in 

einem Arbeitsvorrat, den wir priorisieren und Stück 

für Stück umsetzen. Wesentlich ist für uns dabei die 

enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden, um die 

bedarfsgerechte Weiterentwicklung der Plattform zu 

gewährleisten.

www.index-werke.de

Bereits auf der 
EMO 2017 stellte 
Index das Xpanel® 
vor. Darüber erhält 
der Bediener tätig-
keitsbezogen genau 
die Information 
geliefert, die ihn bei 
der aktuellen Arbeit 
am besten unter-
stützt.
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Sie sind doch nicht so einer, der erst aus Schaden klug werden muss!  

Einer, der die sechsstellige Investition in eine CNC-Maschine aufs Spiel  

 setzt! Nein. Sie entscheiden sich für den sicheren  

 Weg – auch terminlich. Sie wählen vericut.de Safety FirstTermin-
Garantie

Kaufen Sie eine
NC-Simulations-Software,
weil sie günstiger ist 
oder weil sie Ihnen mehr 
Sicherheit gibt?
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Ü
blicherweise benötigt Kollisionsvermei-

dung einigen Vorlauf vor dem Maschi-

nenbetrieb. Über die Jahre hat Okuma 

das Collision Avoidance System (CAS) 

immer weiter optimiert, damit diese 

Zeitspanne deutlich verkürzt wird. Um die Anforderun-

gen einer immer komplexer werdenden Produktions-

umgebung zu erfüllen, hat der Hersteller die Intelligent 

Technology-Anwendung um die Maschinensimulation 

3D Virtual Monitor (3DVM) ergänzt.

__Frontloading,  
Testläufe und Einrichtung
Zur Vermeidung unnötiger Stillstände schalten Her-

steller so viele Produktionsschritte wie möglich vor. 

Das Windows-basierte 3DVM verbindet die virtuelle 

Maschine auf dem PC mit dem CAS der Okuma Steue-

rungseinheit. Die Software modelliert das Maschinen-

setup und den Zerspanungsprozess bereits vor dem 

ersten Zerspanungsvorgang. Nachdem sichergestellt 

wurde, dass das Programm ohne Kollisionen ablaufen 

Virtuelle Maschine verhindert teure Schäden: Kollisionen während des Maschinenbetriebs verursachen hohe 
Kosten. Gleichzeitig wird die Vermeidung von Kollisionen aufgrund steigender Automatisierungsgrade, verknüpfter 
Maschinen und dem Industrial Internet of Things (IIoT) immer komplizierter und langwieriger. CNC-Komplett-
anbieter Okuma – in Österreich vertreten durch precisa – hat eine digitale Fertigungslösung entworfen, die den 
gesamten Fertigungsprozess designt, simuliert und testet, bevor die Zerspanung beginnt. Während des Be-
arbeitungsprozesses erstellt das Collision Avoidance System Millisekunden vor der Zerspanung eine hochgenaue 
virtuelle Simulation. Mögliche Kollisionen können so verhindert werden bevor Schäden auftreten.

INTELLIGENTE  
KOLLISIONSVERMEIDUNG

Die Echtzeitsimulation durch CAS läuft Millisekunden vor 
dem eigentlichen Zerspanungsprozess und stoppt den 
Betrieb, sobald eine drohende Kollision entdeckt wird. 
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kann, wird es an die eigentliche Maschine gesendet, 

welche sofort mit der Bearbeitung ohne weitere Test-

läufe beginnen kann. Auf diese Weise können Einrich-

tezeiten um bis zu 40 Prozent verkürzt werden. 

Diese Offline-Überprüfung reduziert nicht nur die 

Zeit, die zur Überwachung der Maschinen benötigt 

wird, sondern trägt auch zur Erhöhung der Auslastung 

bei. „Unser Ziel ist es, dass unsere Kunden sich auf 

die Fertigung konzentrieren können, statt sich um die 

Kollisionsvermeidung zu sorgen“, sagt Norbert Rück-

ert, Factory Automation Department, Okuma Europe 

GmbH. „Die Kombination von 3DVM und CAS erhöht 

die Sicherheit und Effizienz vor und während des Ma-

schinenbetriebs maßgeblich.“

__Digitaler Zwilling  
für hochpräzise Simulation
Besonders in komplexen Produktionsumgebungen mit 

mehreren über das IIoT verknüpften Maschinen und 

Robotern ist Datenkonsistenz wichtig. 3DVM simuliert 

den tatsächlichen NC-Code unter Verwendung der ex-

akten Maschinenspezifikationen der Okuma-Maschine, 

um mögliche Programmierungsfehler schon vor der 

Bearbeitung zu erkennen. Damit wird sichergestellt, 

dass das gewünschte Produkt sicher und akkurat her-

gestellt wird. Alle beteiligten Komponenten wie Werk-

zeugrevolver, Reitstock, Futter, Spannbacken, Werk-

zeughalter, Schneidwerkzeuge, Wendeplatten und 

Spannklammern werden exakt in der digitalen Simula-

tion abgebildet. Gängige Aufspannvorrichtungen und 

anderes Equipment sind standardmäßig enthalten. Da 

Okuma alle Komponenten von der Werkzeugmaschine 

über den Antrieb hin zu Motoren, Encodern, Spindeln 

und der CNC-Steuerung liefert, können alle Parameter 

und Daten präzise in der Simulation widergespiegelt 

werden. „Das Resultat ist eine einmalige Genauigkeit 

in der Erkennung und Vermeidung von Fehlern und 

Kollisionen. Anwender können so sicher sein, dass der 

Fertigungsprozess wie geplant abläuft“ , zeigt Rückert 

auf. Anwenderspezifisches Equipment kann durch das 

Importieren der entsprechenden STL-Daten implemen-

tiert werden. Die Inbetriebnahme ist dadurch für den 

Nutzer so einfach und komfortabel wie möglich. Sind 

keine STL-Daten verfügbar, können Futter, Spannba-

cken, Werkzeuge und Rohmaterialien auch virtuell mit 

der 3DVM Easy Modellig-Funktion modelliert werden, 

ohne zusätzliche Daten oder Spezifikationen von Dritt-

anbietern zu importieren.

__Schneller und  
einfacher Datenimport
3DVM ist in der Lage, die bereits erstellten Zerspa-

nungsdaten direkt vom CAM-System im STL-Format 

zu importieren. Für Anwender sinkt damit der Auf-

wand deutlich, ohne dass die Genauigkeit der Simu-

lation beeinträchtigt wird. „Die Echtzeitsimulation 

durch CAS läuft zeitlich vor dem eigentlichen 

Dank der Kombination aus 3DVM und CAS 
können sich unsere Kunden auf die Fertigung 
konzentrieren, statt sich um die Kollisionsver-
meidung zu sorgen. Denn sowohl die Sicherheit als 
auch die Effizienz vor und während des Maschinen-
betriebs werden so maßgeblich erhöht.

Norbert Rückert, Factory Automation Department, Okuma Europe GmbH

Bei der Okuma 
MULTUS-Serie 
multitaskingfähiger 
Maschinen ist CAS 
Standard. Die 
meisten anderen 
Modelle können mit 
CAS nachgerüstet 
werden. (Im Bild: 
MULTUS u500)

>>
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Zerspanungsprozess mit wenig bis keinem Zeitverlust. 

Dadurch können Störungen frühzeitig vorhergesagt und 

die Maschine vor einer Kollision gestoppt werden“, er-

klärt Rückert. Die Anwendung überprüft die axialen Be-

wegungsbefehle auf Störungen unter Berücksichtigung 

des Nullpunkts und der Daten zur Werkzeugkorrektur 

in der NC-Steuerung. Bei einer drohenden Kollision 

wird die Achsenbewegung temporär gestoppt. Die Ma-

schine kann dadurch bei voller Geschwindigkeit sicher 

betrieben werden. „Zusätzlich wird die Auslastung der 

Spindel stark erhöht, da weder die Positionen manuell 

überprüft noch die Geschwindigkeit reduziert werden 

müssen, wenn sich die Spindel oder der Werkzeugre-

volver dem Werkstück nähern. Falls ein Stopp auftritt, 

werden die kritischen Elemente der Anlage in Rot auf 

dem Display für eine einfache und schnelle Analyse 

sowie Fehlerbehebung hervorgehoben“, so Rückert 

weiter.

__Sichere Zerspanung
Der manuelle Betrieb birgt die größte Gefahr für eine 

Kollision. CAS und 3DVM bieten Bedienern auch hier 

größtmögliche Sicherheit. Im manuellen Modus schützt 

CAS-Anwender bei der Einrichtung und ermöglicht so 

eine schnelle Vorbereitung der Maschine. Die Simula-

tion bildet dabei die Bewegung des Schlittens jederzeit 

korrekt ab. Droht etwa eine Kollision von Spindel und 

Spannbacken, kann das Futter manuell in der C-Achse 

gedreht und das Werkzeug aus dem Kollisionsbereich 

bewegt werden, um Schäden zu vermeiden.

__Schneller Return on Investment
Bei allen Komplettbearbeitungsmaschinen der MUL-

TUS-Serie von Okuma ist das CAS-System im Standard 

enthalten. Die meisten anderen Modelle können mit 

CAS nachgerüstet werden. Okuma verwendet CAS und 

3DVM natürlich auch in den eigenen Produktionsstät-

ten in Japan, um die Effizienz des Fertigungsprozess-

managements noch weiter zu erhöhen. 

Beide Anwendungen sind ein wichtiges Mittel zur 

Kollisionsprävention für viele Fertiger. „Es gibt Kun-

den, die es zur Firmenpolitik gemacht haben, dass 

keine Maschine ohne CAS laufen darf. Denn gemes-

sen daran, dass eine einzige Kollision schnell mehrere 

tausend Euro an Schaden verursacht, lohnt sich CAS 

bereits nach der ersten verhinderten Kollision“, ver-

deutlicht Rückert abschließend die Wichtigkeit dieser 

intelligenten Systeme.

www.okuma.eu • www.precisa.at

3D Virtual Monitor 
simuliert den 
aktuellen NC-Code 
und verwendet die 
exakten Spezi-
fikationen der 
Okuma-Maschine 
um sicherzustellen, 
dass das Programm 
das gewünschte Teil 
sicher und genau 
produziert.

Futter, Spann-
backen und Werk-
zeuge können leicht 
mit der 3DVM Easy 
Modelling-Funktion 
virtuell modelliert 
werden. 



73www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Werkzeugmaschinen

TRACKMOTION –  
Präzision und Effizienz für Ihre Produktion

Wenn es um besonders dynamische, effiziente und geräuscharme 
Linearbewegungen geht, kommt man an den Roboterverfahrachsen 
von Güdel nicht vorbei. 

Mit der TrackMotion Overhead TMO sowie der bodenmontierten 
TrackMotion TMF lassen sich für jeden Produktionsprozess die 
optimale Konfiguration realisieren. Dank der hohen Steifigkeit läuft die 
TrackMotion ruhig und verteilt die Lasten auch in Not-Aus-Situationen 
optimal. Dazu wurden die Führungen exakt in das geschlossene, 
geschweißte Trägersystem eingepasst. 

www.gudel.com

GÜDEL GmbH
Schöneringerstraße 48
4073 Wilhering
Austria
Phone +43 7226 20690 0
info@at.gudel.com
www.gudel.com

| | 
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S
W ist einer der führenden Hersteller für Mehr-

spindel-Bearbeitungszentren. Ihre energie-

effizienten Fertigungslösungen finden in der 

Automobil- und Automobilzulieferindustrie 

sowie in der Luft- und Raumfahrt, Hydraulik, 

Pneumatik und auch in der Medizin- und Feinwerktechnik 

ihren Einsatz. Dazu umfasst das SW-Portfolio ein-, zwei-, 

drei- und vierspindlige horizontale Bearbeitungszentren. 

Die verschiedenen Baureihen ermöglichen eine 4- und 

5-achsige, wie auch eine 5-Achs-Simultan-Bearbeitung 

komplexer Werkstücke. Neben der Präzisionsbearbei-

tung von kubischen Werkstücken kleiner bis mittlere 

Größen, umfasst das Lieferspektrum auch Anlagen für 

das automatisierte Be- und Entladen der Maschinen 

mittels Roboterportalen und Lademodulen. Als Lösungs-

anbieter automatisiert SW heute komplette Fertigungs-

linien und übernimmt die gesamte Prozessplanung vom 

Rohling bis zum fertigen Teil. Neben der SW Automation 

in Tettnang (D) hat SW auch Niederlassungen in den 

USA, China und Mexiko.

Per Datenanalyse die Produktivität tunen: Die Schwäbische Werkzeugmaschinen GmbH (SW) ist spezialisiert 
auf die Herstellung wirtschaftlicher Fertigungssysteme. Bereits seit 2003 bietet das Unternehmen dem inter-
nationalen Kundenkreis jedoch mehr, als lediglich hochwertige Bearbeitungszentren: Der damals noch kaum 
vorhandene Trend, digitale Dienstleistungen per Cloud anzubieten, war SW schon lange ein Anliegen. Um die 
Entwicklung verschiedener Serviceleistungen und die dazu notwendigen Applikationen für die derzeit global be-
triebenen und angeschlossenen rund 2.000 Maschinen vorantreiben zu können, bedient sich SW neuerdings der 
PREDIX IT-Plattform von GE, vertreten durch T&G – Taschek & Gruber. Von Luzia Haunschmidt, x-technik

AGILE ENTWICKLUNG 
DIGITALER MASCHINEN-
SERVICES

Die SW CloudPlatform ist Teil 
des ganzheitlichen Dienst-
leistungskonzeptes „life“ und 
gehört zum Baustein „life data“.



75www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Werkzeugmaschinen

__Mehr als nur „Machine-Hardware“
Wie bereits erwähnt, bietet SW neben der kundenspe-

zifischen Betreuung vor Ort seit dem Jahr 2003 auch 

digitale Dienstleistungen an. Mit diesen ist es mög-

lich, die Funktionsfähigkeit ihrer Maschinen online 

zu überwachen und deren Produktionsabläufe sowie 

auch die Qualität der jeweils erzeugten Produkte zu 

verbessern. Die damals bei SW entstandene Software-

lösung sammelt viele Maschinendaten, die auf dem 

lokalen SW-Server in Waldmössingen gespeichert und 

ausgewertet werden. Heute – im Kontext von Smart-

phones und einfachster Bedienbarkeit – ist diese Lö-

sung jedoch nicht mehr zeitgemäß. Auch die verwende-

ten Datenbanktechnologien von damals sind heute fast 

nicht mehr in der Lage, die immer größer werdenden 

Datenmengen zu speichern. Diese Gründe führten dazu, 

dass SW sich nach einer nachhaltigeren IT-Infrastruk-

tur-Lösung umsehen musste, mit der die heute schon 

über 2.000 angeschlossenen Maschinen weltweit weiter 

skaliert werden können.

__IT-Partner mit Praxisverstand
„Wir entdeckten GE als Plattform-Anbieter für das in-

dustrielle Internet der Dinge (IIoT). Das Konzept bot 

uns die Möglichkeit, auch eigene Software Applika-

tionen einfach zu entwickeln. Nach einem ausgiebi-

gen Proof of Concept haben wir uns dann für PREDIX 

von GE entschieden. PREDIX bietet unserer Meinung 

nach das ausgereifteste, wie auch sicherste industrielle 

PaaS-System auf dem Markt. Gleichzeitig haben wir uns 

dazu entschlossen, mehr Software-Entwickler für unse-

re Abteilung Industrial Data Services (IDS) einzustellen, 

um unsere eigene Expertise zu verbessern und die Ent-

wicklungskapazität zu erhöhen. Und schon im 

Shortcut

Aufgabenstellung: Entwicklung von Service-
leistungen in agiler Methodik für rund 2.000  
global betriebene SW-Bearbeitungszentren mit 
unterschiedlichen Steuerungen, deren Leistungs-
daten über die SW CloudPlatform gehostet 
werden.

Lösung: Predix Platform von GE für das sichere 
Datenhosting sowie zur agilen Entwicklung ver-
schiedenster Maschinen-Services.

Nutzen: Der Predix-Baukasten von GE unterstützt 
in allen Programmierungsphasen sämtlicher 
Applikationen äußerst komfortabel und ermög-
licht auch die Anbindung von Fremdsystemen 
sowie höchstmögliche Datensicherung.

Wir entwickeln sämtliche Module unserer SW 
CloudPlatform mit einer agilen Methodik. Möglich 
macht uns dies der Predix-Baukasten von GE – 
dieser unterstützt uns in allen Programmierphasen 
der Anwendung äußerst unkompliziert.

Sandra Schuster, Productmanager Industrial Data Services (IDS) bei SW

Performance-Tab 
der neuen SW 
CloudPlatform 
schafft Transparenz 
über den Be-
triebszustand der 
Maschine.

>>
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Mai 2018, konnten wir das erste Release unserer Pre-

dix-basierten SW CloudPlatform präsentieren“, erklärt 

Jochen Heinz, Leiter Industrial Data Services bei SW. 

__Predix sichert und  
skaliert Maschinendaten … 
Die aktuelle, auf PREDIX basierende SW CloudPlatform 

überzeugt mit übersichtlichen Visualisierungen, An-

bindungsmöglichkeiten von Maschinen und Automati-

sierungen mit unterschiedlichen Steuerungen und ihrer 

einfachen Bedienung für die Kunden und das SW-Ser-

vice-Team. Dabei wird höchster Wert auf die Datensi-

cherheit gelegt.

Wer sich allerdings besonders erfreut zeigt ob der neu-

en und komfortablen Entwicklungs- und Skalierungs- 

möglichkeiten durch die von GE gebotenen Microser-

vices, ist das Entwicklungsteam rund um Sandra Schus-

ter, Produktmanagerin Industrial Data Services (IDS) 

bei SW.

__Service-Anwendungen  
komfortabel erweitern
Der größte Teil der von SW gelieferten Maschinen ist 

mit einer Sinumerik-Steuerung von Siemens ausge-

stattet. Neuerdings kommen aber auch Steuerungen 

von anderen Herstellern, wie z. B. Bosch oder Fanuc 

in der Robotik zum Einsatz. Sandra Schuster und das 

IDS-Team lösten die Aufgabe der Anbindung dieser 

unterschiedlichen Steuerungen, indem sie eine flexible 

Schnittstelle mithilfe des Predix-Baukastens entwickel-

ten – das SW IoT-Gateway zwischen den Steuerungen 

PREDIX bot uns das ausgereifteste, wie auch sicherste 
industrielle PaaS-System auf dem Markt. Durch die früh-
zeitige Anbindung von Maschinen verbessern wir dadurch die 
Maschinenverfügbarkeit bei unseren Kunden, weil unsere 
Experten von life help im Servicefall die Maschine sofort 
online analysieren können.

Jochen Heinz, Bereichsleiter Industrial Data Services bei SW

SW liefert nicht nur 
Maschinen, sondern 
auch komplette 
Fertigungssysteme. 
Ziel der SW 
CloudPlatform ist 
die vollständige 
Überwachung 
des gesamten 
Fertigungs-
prozesses.
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der SW-Maschinen und PREDIX. Dieses Gateway ist auch rückwärts 

kompatibel. Damit können nun sowohl die Maschinensteuerungen 

jüngster Generation an den neu gelieferten Maschinen als auch jene 

in bestehenden Kunden-Anlagen für die Datenübertragung in die 

neue SW CloudPlatform angebunden werden. 

„Wir entwickeln sämtliche Module unserer SW CloudPlatform mit 

einer agilen Methodik. Das heißt, dass wir mit hoher Geschwin-

digkeit und großer Flexibilität in der Softwareentwicklung einen 

schnelleren Einsatz der Funktionen und somit der Serviceangebote 

erreichen können. Das ist wichtig, denn wir benötigen schnell das 

Feedback aus dem Markt, damit wir in die richtige Richtung weiter-

entwickeln können. Möglich macht uns dies der Predix-Baukasten 

von GE – dieser unterstützt uns in allen Programmierphasen der An-

wendung äußerst unkompliziert“, geht Sandra Schuster ins Detail.

__Serviceleistungen  
über die SW CloudPlatform
„Durch die frühzeitige Anbindung von Maschinen verbessern wir 

schon heute die Maschinenverfügbarkeit bei unseren Kunden, 

weil unsere Experten von life help im Servicefall die Maschine so-

fort online analysieren können. Viele Aufgaben, für die bislang ein 

Techniker vor Ort notwendig war, können aktuell unsere Service-

spezialisten per Datenauswertung erledigen. Müssen sich dennoch 

die Servicetechniker auf den Weg machen, dann wissen sie bereits 

beim Einsteigen ins Auto, welcher Fehler vorliegt, wie er behoben 

werden kann – und sie haben direkt die notwendigen Ersatzteile 

dabei. Das verkürzt die Stillstandzeiten beim Anwender entschei-

dend“, geht Jochen Heinz auf die Vorteile ein. Dadurch werden die 

Gesamtbetriebskosten minimiert und die Kunden werden wettbe-

werbsfähiger. Natürlich gewinnen so die Maschinen und Anlagen 

von SW durch zusätzliche digitale Serviceangebote an Attraktivität 

bei ihren Kunden. 

__Analyse von Gesamtanlagen 
Doch SW ist das nicht genug und somit schraubt man die Ansprü-

che an die eigene Service-Plattform stetig höher. Denn mit der neu-

en, auf Predix basierenden SW CloudPlatform ist noch wesentlich 

mehr möglich. Da die Zukunft in den großen Datenmengen liegt, 

die in Millisekunden während der Bearbeitung entstehen und die 

auf der Maschine im IoT-Gateway vorverarbeitet werden müssen, 

können aus diesen Daten dann viele Rückschlüsse, auch auf den 

aktuellen Fertigungsprozess, gezogen werden. Rückverfolgbarkeit, 

Bauteilequalität oder Oberflächengüte sind nur einige der aktuellen 

Themen. Bei so viel Motivation und Engagement ist es somit nicht 

verwunderlich, dass SW bereits an den übernächsten Meilenstein 

in der Weiterentwicklung ihrer SW CloudPlatform denkt und diesen 

auch schon klar umreißt. „Unsere Kunden haben nicht nur SW-Ma-

schinen im Einsatz – diese sind auch oft in ein Automatisierungs-

konzept mit Folgeprozessen integriert. Normalerweise liefern wir 

60 % der Maschinen einer Gesamtanlage. In diesen Fällen können 

wir im Schnitt auf rund 70 % der relevanten Daten zugreifen. Unser 

nächstes Ziel ist es jedoch, nicht nur unseren Lieferanteil, sondern 

auch die anderen Maschinen wie z. B. die Entgrat-, Druckprüf- oder 

Waschmaschinen von Drittanbietern an unsere Service-Plattform 

anschließen zu können. Und wir haben bereits begonnen, die da-

für nötige Software kontinuierlich weiterzuentwickeln und ent-

sprechende Microservices von GE einzusetzen. Denn das wird die 

Zukunft sein – höchste Transparenz über die gesamte Fertigung, 

um damit Qualitäts- und Produktivitätsziele besser als je zuvor er-

reichen zu können“, zeigt sich Jochen Heinz überzeugt.

__Erfahrungen teilen
„Da T&G seit über 20 Jahren als Partner für GE Digital in Deutsch-

land und Österreich tätig ist, wurden wir in die Gespräche mit SW 

involviert und relativ schnell reifte gemeinsam die Idee, die von 

SW definierten Use Cases und Entwicklungen gemeinsam breiter 

zu vermarkten und weiteren Maschinenbauunternehmen zugäng-

lich zu machen. T&G fungiert als Systemhaus zur Integration und 

Anpassung der Lösung an den jeweiligen Kunden / Partner. Indivi-

duelle Weiterentwicklungen durch T&G sind ebenfalls geplant. Als 

erster Kooperationspartner konnte ein Branchen-Primus im Bereich 

Werkzeugmaschinen gewonnen werden“, umreißt Harald Taschek 

die Möglichkeiten des neuen Geschäftsmodelles.

www.sw-machines.de • www.tug.at

Da T&G seit über 20 Jahren als Partner für GE Digital in 
Deutschland und Österreich tätig ist, wurden wir in die 
Gespräche mit SW involviert. Schnell reifte dabei gemeinsam 
die Idee, die von SW definierten Use Cases und Entwicklungen 
gemeinsam breiter zu vermarkten und weiteren Maschinen-
bauunternehmen zugänglich zu machen. 

Harald Taschek, Geschäftsführer von T&G



78 FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2018/2019

Intelligente Werkzeugmaschinen

D
ie neue Sensorbox EIB 5200 macht die Tem-

peraturdaten eines Direktantriebs, z. B. vom 

Torquemotor eines Rundtisches, direkt nutz-

bar. Dazu wird die Sensorbox in unmittelba-

rer Nähe zum Motor eingebaut und zwischen 

Winkelmessgerät und Maschinensteuerung eingeschleift. 

So installiert, überträgt sie neben den Positionsdaten auch 

die vorverarbeiteten Temperaturdaten über serielle Schnitt-

stellen nicht nur an Heidenhain-Steuerungen, sondern auch 

an die meisten am Markt verfügbaren Maschinensteuerun-

gen.Torquemotoren verfügen über eine hohe Leistung bei 

kompaktem Bauraum. Damit einher geht in bestimmten 

Bearbeitungssituationen eine große Überhitzungsgefahr, 

wenn aufgrund einer unsymmetrischen Stromverteilung in 

den Wicklungen die Temperatur einer Wicklung sprung-

haft ansteigt. Die Sensorbox EIB 5200, die Ende 2019 in 

Serie lieferbar sein wird, überwacht alle drei Wicklungen. 

Wenn das thermische Motormodell bekannt und hinterlegt 

ist, detektiert sie einen sprunghaften Temperaturanstieg 

sehr schnell, vermeidet eine Beschädigung der Motor-

wicklungen und bietet einen umfassenden Motorschutz vor 

Überhitzung.

www.heidenhain.de

Für Maschinenhersteller bieten die applikationsnahe Digitalisierung von Sensorinformationen und 
die dementsprechende Übertragung dieser Informationen an die Steuerung zahlreiche Vorteile. 
Neben reduziertem Verkabelungsaufwand erhöht die Sensorbox EIB 5200 von Heidenhain aber vor 
allem Sicherheit und Effizienz der Bearbeitungsprozesse.

INTELLIGENTER  
MOTORSCHUTZ FÜR SICHERE 
BEARBEITUNGSPROZESSE

Die Sensorbox EIB 5200 bietet 
intelligenten Motorschutz 
für den Bearbeitungsprozess. 
Zusatzinformationen aus 
dem Motorsystem sind direkt 
und mit reduziertem Ver-
kabelungsaufwand nutzbar. 
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better.parts.faster.

Überwachen und analysieren Sie die Produktivität Ihres Maschinenparks. Lassen 
Sie sich über Störungen informieren und verfolgen Sie zu jeder Zeit den Status 
Ihrer Maschinen. Machen Sie Ihre Fertigungsprozesse sicher und effizient!

INDEX-Werke GmbH & Co. KG,  Hahn & Tessky  •  www.index-werke.de

CONNECTING YOUR FUTURE
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D
as smarte Nullpunktspannmodul VERO-S 

NSE-S3 138 ermöglicht eine permanen-

te Überwachung der Einzugskraft und 

Spannschieberstellung. Hierfür wurden 

Dehnmesstreifen, Messverstärker sowie 

induktive Analogsensoren unmittelbar in das Modul 

integriert. Zudem kann die Anwesenheit der Werkstü-

cke beziehungsweise Spannpaletten mithilfe indukti-

ver Näherungsschalter detektiert werden. So lässt sich 

sicherstellen, dass der gesamte Spannprozess unter 

optimalen Bedingungen abläuft. Spannungsversorgung 

und Signalübertragung erfolgen kabelgebunden über 

Federkontakte. Da die Messwerte als Analogsignale 

(0 bis 10 V DC) ausgegeben werden, ist eine einfache 

Signalverarbeitung möglich. Die komplette Intelligenz 

wurde so in das Modul integriert, dass die Abmessun-

gen vollständig mit denen des herkömmlichen VERO-S 

NSE3 übereinstimmen.

Nach mehreren Studien im Bereich des Smart Grippings präsentiert 
Schunk, wie Sensitivität, Konnektivität sowie ein hoher Grad der Funktions-
integration zu Schlüsselfaktoren bei der Echtzeitüberwachung von Spann-
mitteln werden. So lassen sich beispielsweise Spannkraft, Spannweg oder 
Schwingungsverhalten während der Bearbeitung permanent erfassen und 
analysieren. Kommt es im laufenden Prozess zu Abweichungen, können die 
Bearbeitungsparameter auf Basis der ermittelten Daten vollautomatisch in 
Echtzeit angepasst werden. Anhand unterschiedlicher, intelligenter Spann-
mittel wird deutlich, wohin die Reise geht.

SMARTER SPANNEN  
UND GREIFEN

Der intelligente Werkzeughalter 
iTENDO ermöglicht eine Echt-
zeitprozessüberwachung und 
-regelung unmittelbar am Werk-
zeug. Die Geometrie- und Leistungs-
daten der Werkzeughalter bleiben 
auch mit Sensorik unverändert.

Der intelligente 
Schunk EGL PROFINET 
erfasst prozessintegriert 
in Echtzeit und ohne 
Einsatz externer 
Sensoren Angaben zur 
Größe des Bauteils, zu 
dessen Beschaffen-
heit und Zustand. 
Die aufbereiteten 
Informationen 
können weltweit über 
Cloud-Plattformen 
zur Verfügung gestellt 
werden.
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__Variable Spannkraft
Noch einen Schritt weiter geht der Kraftspannblock TAN-

DEM KSE 100. Neben einer integrierten Spannweg- und 

Spannkraftüberwachung lassen sich bei dem intelligenten 

Kraftpaket sowohl die Spannkraft als auch die Position 

der Spannbacken individuell an das jeweilige Werkstück 

anpassen. Im laufenden Prozess können so Spannbacken 

vorpositioniert und die Zykluszeit gesenkt werden. Zudem 

ist es möglich, bei deformationsempfindlichen Teilen die 

Spannkraft zu reduzieren, um Deformationen oder Be-

schädigungen der Oberfläche zu verhindern. Die erforder-

liche Sensorik ist auch hier vollständig in die Komponente 

integriert. 

__Intelligenter Werkzeughalter
Ein Highlight im Bereich der Werkzeugspanntechnik ist 

das smarte Hydro-Dehnspannfutter iTENDO, das in Ko-

operation mit der TU Wien und der TOOL IT GmbH Wien 

entwickelt wurde. Der intelligente Werkzeughalter über-

wacht den Zerspanungsprozess unmittelbar am Werkzeug 

und ermöglicht eine Echtzeitregelung der Schnittparame-

ter. So ist es möglich, Schwingungen, Rattermarken und 

Werkzeugversagen in Echtzeit zu erfassen und den Pro-

zess unmittelbar und vollautomatisch anzupassen, sobald 

Abweichungen auftreten. 

Das smarte Tool, das erstmals auf der AMB 2018 in Stutt-

gart der Öffentlichkeit präsentiert wurde und 2019 auf den 

Markt kommt, erlaubt eine lückenlose Dokumentation der 

Prozessstabilität, eine mannlose Grenzwertüberwachung, 

Werkzeugbrucherkennung sowie eine echtzeitfähige Re-

gelung von Drehzahl und Vorschub. Neben TENDO Hy-

dro-Dehnspannfuttern sollen künftig auch weitere Werk-

zeughalter aus dem Schunk-Werkzeughalterprogramm 

mit der intelligenten Sensorik ausgestattet werden.

__Zusammenspiel  
mit smarten Greifsystemen
Eine eindrucksvolle Synergie ergibt sich, wenn smarte 

Spannmittel und smarte Greifsysteme, wie der Schunk 

EGL mit seiner integrierten PROFINET Schnittstelle, im 

Team zusammenarbeiten. Kaum hat der intelligente Grei-

fer das Bauteil detektiert, passt der Kraftspannblock seine 

Parameter individuell darauf an: Backen werden vorposi-

tioniert und Spannkräfte bei Bedarf reduziert, noch bevor 

das Werkstück das Spannmittel erreicht. Das reduziert die 

Zykluszeit auf ein Minimum und sorgt zugleich für hohe 

Prozesssicherheit. 

Nach der Bearbeitung entnimmt der smarte Greifer 

das Bauteil, vermisst es vollautomatisch im laufenden 

Handling-Prozess und legt es als IO- oder NIO-Teil ab. 

Mithilfe der App GRIPconnect kann der Bediener sämt-

liche Prozessschritte nachverfolgen, definierbare Zeit-

räume auswerten und Zustandsdaten der beteiligten 

Komponenten abfragen. Zudem enthält die App Doku-

mentationen, Betriebsanleitungen, 3D-Ansichten und 

Inbetriebnahmevideos.

www.at.schunk.com

Das Ziel ist eine umfassende Kommunikation aller 
Komponenten, eine maximale Prozesstransparenz für 
Anwender bei zugleich höchster Datensicherheit sowie 
eine dynamische Reaktion auf Ereignisse.

Henrik A. Schunk, Geschäftsführender Gesellschafter und CEO, Schunk

links Mithilfe der 
App GRIPconnect 
lassen sich die 
erfassten Prozess- 
und Greiferdaten 
über längere Zeit-
räume statistisch 
auswerten und 
visualisieren, bei-
spielsweise zur Ana-
lyse eines einzelnen 
Auftrags oder einer 
Produktionswoche.

rechts Die smarten 
Spannmittel und 
Greifsysteme von 
Schunk vermessen, 
identifizieren und 
überwachen in 
Echtzeit die ge-
griffenen Bauteile 
und den laufenden 
Produktionsprozess.
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__Herr Professor Glück, welche Mess- 
und Prüfaufgaben könnten „smarte“ 
Greifer in einer entsprechend ver-
netzten Produktionsumgebung  
übernehmen?
Mit unseren Greifern befinden wir uns seit jeher „closest 

to the part“. Diese Ausgangsposition lässt sich hervorra-

gend nutzen, um Mehrwerte zu generieren. Smarte Grei-

fer ermöglichen u. a. eine Closed-Loop Qualitätskontrolle. 

Denn, wann immer ein Greifwerkzeug schließt, kann es mit 

entsprechender Sensorik bestückt z. B. die genaue Posi-

tion eines Werkstücks aufnehmen und somit dessen Größe 

vermessen. Würde ein falsches Werkstück vorliegen – ein 

kleineres oder größeres als normalüblich, ließe sich das so-

fort erkennen und an die Anlagensteuerung weitermelden. 

__Sie spielen auf die besonderen 
Fähigkeiten des intelligenten Greifers 
Schunk EGL mit integrierter Profinet-
Schnittstelle an?
Ja. Dieser in der höchsten Kategorie C zertifizierte Pro-

finet-Universalgreifer schafft optimale Voraussetzungen 

für eine Echtzeit-Prozessregelung. Mit seiner Hilfe kön-

nen Bauteile prozessintegriert vermessen und identifiziert 

Stichprobenartige Qualitätsprüfungen am Ende des Produktionsprozesses – das war einmal. Der Trend geht zu-
nehmend in Richtung Inline-Kontrolle. Statt abseits unter Laborbedingungen wird direkt vor Ort in der Fertigungs-
linie erfasst, vermessen und für „in Ordnung“ bzw. „nicht in Ordnung“ befunden. Professor Dr.-Ing. Markus Glück, 
Geschäftsführer Forschung und Entwicklung (CINO) der Schunk GmbH & Co. KG Spanntechnik und Greifsysteme 
in Lauffen am Neckar, verrät, inwieweit intelligent vernetzte Greifer die tatsächliche Beschaffenheit von Werk-
stücken „checken“ können. Das Gespräch führte Sandra Winter, x-technik

INTELLIGENTE GREIFER 
WISSEN „EINIGES“

Gelebte Echt-
zeit-Prozess-
regelung: Mit 
dem Schunk 
EGL mit Profinet-
Schnittstelle 
können Bauteile 
prozessintegriert 
vermessen und 
identifiziert werden. 
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werden. Etwaige Beschädigungen oder Anomalien werden 

bereits auf Ebene des Greifers erkannt und fließen sofort in 

eine Gut/Schlecht-Entscheidung ein.

__Wie sehen die weiteren Pläne  
von Schunk bei seinen smarten 
Greifern aus? 
Unser Ziel ist es, möglichst viel Intelligenz in die Handha-

bung zu bringen. Beim Menschen sitzt die Rechenleistung 

im Kopf und die Haptik in den Fingern. Dazwischen ver-

laufen Nervenbahnen mit relativ kurzen Übertragungs-

raten. Bei einem Roboter funktioniert dieses „natürliche“ 

Zusammenspiel zwischen Finger, Auge und Steuerung, 

das bei uns vollautomatisch abläuft, nicht ganz so gut. 

Deshalb ist es wichtig, dass wir die Rechenleistung näher 

an die Finger bringen. Dort können wir sie dann auch für 

eine Erstverarbeitung gewisser Daten nutzen, Stichwort 

Edge-Computing, oder für das Trainieren neuronaler Netz-

werke einsetzen. 

Generell geht die Reise dahin, Sensorsignale vermehrt lokal 

am Greifer und am Werkstück auszuwerten: Aus Kraft- und 

Weg-Informationen beispielsweise könnten durchaus auch 

weitere Informationen abgeleitet werden.

__Wie weit wird von den Kunden bei 
der Suche nach aufschlussreichen 
Datenquellen bereits an einen Greifer 
gedacht?
Die Kunden wissen es immer mehr zu schätzen, dass ein 

Greifer gleichzeitig als Messwerkzeug fungieren kann. 

Denn wir sind die, die das Werkstück „in die Hand“ >>

Sensorsignale vermehrt 
lokal am Greifer und am Werk-
stück auszuwerten – dahin geht 
die Reise.

Professor Dr.-Ing. Markus Glück, 
Geschäftsführer Forschung und Entwicklung 
(CINO) der Schunk GmbH & Co. KG

A-6500 Landeck
Bruggfeldstraße 9
Tel.: +43 5442-63853
office@profitool.at
www.profitool.at

Wir fertigen nach Kundenwunsch SONDERWERKZEUGE für die Bohr-, Fräs- und Drehbearbeitung. Moderne 
Anlagen und innovative Produktionstechniken ermöglichen höchste Qualität bei kurzen Lieferzeiten. Abdeckung 
des gesamten Spektrums aus einer Hand: VHM / HSS / CBN / PKD / CVD – Bohr-/Fräs-/Sonderwerkzeuge und 
Wendeplatten. Trägerkörper mit Kassetten etc.

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Präzisionswerkzeugen
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nehmen. Man will sogar, dass wir es in die Hand nehmen! 

Und wenn wir nun beim Greifen gleichzeitig eine Prüfung 

vornehmen, machen wir im Prinzip genau das, was auch der 

Mitarbeiter an der Maschine tut: Er nimmt ein Werkstück in 

die Hand, macht eine Sichtprüfung und drückt gegebenen-

falls kurz die Finger zusammen, um ein Gefühl dafür zu be-

kommen – passt oder passt nicht, ist unerwartet schwer oder 

unerwartet leicht etc. Solche Dinge versuchen wir technolo-

gisch umzusetzen.

__Wieviel bzw. welche Art von Sensorik 
ist heute schon in einem smarten 
Schunk Greifer mit an Bord und was 
könnte eventuell noch als Verstärkung 
hinzukommen in Zukunft?
Derzeit nehmen wir vor allem Kraft- und Weg-Informationen 

auf, wodurch wir u. a. auf die Größe eines Werkstücks schlie-

ßen können. Über Kamerasysteme können wir dann weitere 

Details überprüfen, beispielsweise ob eine Verpackungs-

einheit vollständig bestückt wurde, ob die Codierungen der 

Werkstücke passen und einiges andere mehr. 

Temperaturen zu erfassen oder richtig einschätzen zu kön-

nen, ist ein weiterer Punkt, der uns interessiert. Weil diese 

bei der Entnahme von Werkstücken sehr oft eine bedeutende 

Rolle spielen. Wenn man die tatsächliche Temperatur eines 

Werkstücks kennt, kann man sehr frühzeitig greifen und able-

gen. Kennt man diese nicht, muss man entsprechende Warte- 

oder Abkühlzeiten vorsehen. 

Außerdem beschäftigen wir uns damit, wie wir aus dem Kraft-

Weg-Umfeld zuverlässige Rückschlüsse auf andere Kerngrö-

ßen und Eigenschaften des zu transportierenden Werkstücks 

ziehen könnten. Dann könnte der Greifer beispielsweise in 

Echtzeit unterscheiden, ob er es mit Glas oder Stahl zu tun hat 

und entsprechend sensibel agieren. Im Rahmen einer Sen-

sor-Fusion können auch mehrere Sensoren gleichzeitig für 

aufschlussreiche Analysen der laufenden Prozesse genutzt 

werden.

__Vernetzen vom Shopfloor bis in 
die Cloud, Inline-Kontrollen, voraus-
schauendes Diagnostizieren und Warten 
etc. – sind solche Dinge auch für KMUs 
interessant?

Auf jeden Fall! In Zeiten eines zunehmend globalen Wettbe-

werbs muss sich jedes produzierende Unternehmen damit 

auseinandersetzen, wie sich das Zusammenspiel zwischen 

Mensch und Maschine bzw. zwischen Maschinen und IT-Sys-

temen bestmöglich koordinieren lässt. Ich glaube sogar, dass 

es für kleinere Betriebe fast noch wichtiger ist, die Vorzüge 

der Digitalisierung für sich zu nutzen, als für große Serien-

fertiger. Denn gerade wer kleinere Losgrößen produziert, 

sieht sich mit häufigen Werkzeugwechseln, permanent verän-

dernden Arbeitsprozessen und ähnlichen Herausforderungen 

konfrontiert.

__Letzte Frage: Sie haben an anderer 
Stelle mehrere Trends angeführt, die die 
smarte Produktion von morgen prägen 
werden – könnten Sie dazu ein paar 
Worte sagen?
Gerne. Kleine Stückzahlen und maßgeschneiderte Produkte 

erfordern ein Maximum an Flexibilität. Deshalb geht man ver-

mehrt dazu über, Produktionsanlagen modular aufzubauen. 

Weiters werden wie bereits erwähnt dank leistungsstarker 

Vernetzung zunehmend Inline-Messsysteme in den Ferti-

gungslinien Einzug halten. Ebenfalls bereits angesprochen 

wurden die Themen Sensor-Fusion – eine gleichzeitige Nut-

zung mehrerer Datenquellen für noch aussagekräftigere Ana-

lysen – und Edge Computing, eine Erstverarbeitung von Da-

ten möglichst nahe beim unmittelbaren Ort des Geschehens. 

Weiters sind MRK-Anwendungen, also eine gezielte Aufga-

benteilung zwischen Mensch und Roboter, sowie die digitalen 

Zwillinge als virtuelles Abbild der realen Welt stark im Kom-

men. Und last but not least zählt natürlich der vermehrte Ein-

satz künstlicher Intelligenz zu den großen Trendthemen der 

Digitalisierung. Aber ähnlich wie beim Thema Industrie 4.0 

gilt auch in Sachen KI: Wir sprechen in diesem Zusammen-

hang in Wahrheit eher von einer „natürlichen“ Evolution als 

von einer echten Revolution. Denn dahinter stecken Logiken 

und Methoden, die bereits seit vielen Jahren bekannt sind und 

mit denen demzufolge schon längst gearbeitet wird – auch bei 

unseren Greifern.

__Danke für das sehr  
interessante Gespräch! 
 
www.at.schunk.com

Wenn wir beim Greifen gleichzeitig eine Prüfung vornehmen, 
machen wir im Prinzip genau das, was auch der Mitarbeiter an der 
Maschine tut: Er nimmt ein Werkstück in die Hand, macht eine 
Sichtprüfung und drückt gegebenenfalls kurz die Finger zusammen, 
um ein Gefühl dafür zu bekommen – passt oder passt nicht.

Professor Dr.-Ing. Markus Glück, Geschäftsführer Forschung und  
Entwicklung (CINO) der Schunk GmbH & Co. KG



85www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Fertigungsmittel

© 2019 Kennametal Inc. | All rights reserved. | A-19-05952
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4641 Steinhaus bei Wels, Österreich Fax: +43 7242 412 87 www.scheinecker.info

Leistungsstarke Sorten und Spanformstufen ermöglichen ein hervorragendes 
Zeitspanungsvolumen.

Fräser mit weiter, normaler und enger Teilung bieten eine Steigerung der 
Produktivität.

Die neue Ausführung des Plattensitzes garantiert eine bessere Wendeschneid-
platten-Anlage und eine ausgezeichnete Stabilität bei Schruppbearbeitungen.

Geeignet für einen großen Werkstoffanwendungsbereich: Aluminium, Stahl, 
Gusseisen, Titan, nichtrostende Stähle und hochwarmfeste Legierungen.

Das umfassende Standardangebot von Werkzeugen und Wendeschneid-
platten deckt Anwendungen von leichten Bearbeitungen bis hin zu schweren 
Schruppbearbeitungen ab.
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H
aimer hat sich in den letzten Jahren zum 

Systemanbieter für das komplette Werk-

zeugmanagement entwickelt. Daher 

nutzte das Unternehmen die AMB nicht 

nur, um neueste Hardware in Form von 

Werkzeugen, Werkzeugaufnahmen sowie Schrumpf-, 

Wucht- und Voreinstellgeräten vorzustellen, sondern 

auch um das Haimer Tool & Data Management zu prä-

sentieren. Diese Lösung bietet sich vor allem für mit-

telständische Unternehmen an, denen große, komple-

xe Toolmanagement-Systeme zu aufwendig und teuer 

sind. An sechs Stationen führte Haimer vor, wie sich das 

Tool & Data Management praktisch umsetzen lässt: Nah 

an praktischen Abläufen orientiert, zeigt die erste Sta-

tion, wie ein Auftrag für ein Gesamtwerkzeug aus dem 

CAD/CAM-System zur Werkzeugverwaltung und -aus-

gabe gesendet wird. Nachdem die notwendigen Ein-

zelteile (Werkzeugaufnahme, Werkzeug etc.) kommis-

sioniert sind, kann mithilfe einer Montageanleitung das 

Gesamtwerkzeug auf einem Haimer Power Clamp i4.0 

Schrumpfgerät montiert werden. Anschließend wird der 

Arbeitsauftrag an das Voreinstellgerät Microset VIO li-

near und an die Auswuchtmaschine TD Comfort Plus 

i4.0 weitergeschickt, wo die Werkzeugvermessung bzw. 

Tool & Data Management praktisch umsetzen: Unter dem Leitmotiv „Haimer 4.0 – Connected to the future“ 
demonstrierte Haimer auf der AMB 2018, wie mittelständische Unternehmen ihr Werkzeugmanagement zu-
kunftsfähig gestalten können. Dabei übernimmt die Digitalisierung eine zentrale Aufgabe. Sie zieht sich des-
halb durch das gesamte Produktprogramm, das von Werkzeugaufnahmen, Schrumpf- und Auswuchttechnik, 
Werkzeugvoreinstellgeräten bis hin zu Hartmetallwerkzeugen und Messtastern reicht.

MIT DER ZUKUNFT  
VERKNÜPFT

Auf der AMB 
präsentierte Haimer 
an sechs Stationen 
die praktische 
Umsetzung 
seines Tool & Data 
Managements. 
Eine zentrale Auf-
gabe übernimmt 
dabei der Haimer 
Data Analyzer & 
Controller.
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das Auswuchten stattfindet. Schlussendlich werden die 

Werkzeug Ist-Daten an die Steuerung der Werkzeugma-

schine übermittelt.

__Auswertung der Produktionsdaten
Das Zentrum dieser Prozesskette bildete der Haimer Data 

Analyzer und Controller: eine Softwarelösung, die den 

Austausch von Soll- und Ist-Werten sowie anderer Werk-

zeugdaten zwischen den einzelnen Stationen und dem 

Unternehmensnetzwerk herstellt und managt. Im Zu-

sammenspiel mit RFID-Datenchips, mit denen sich Hai-

mer-Werkzeugaufnahmen optional ausstatten lassen, oder 

über QR- bzw. Data Matrix-Codes (die über einen Scanner 

von verschiedenen Systemen ausgelesen und ausgewertet 

werden können) erlaubt der DAC eine eindeutige Identi-

fikation des Werkzeugs.

Durch die Netzwerkverbindung steuert er weitere Werk-

zeugdaten bei: Anleitung für Zusammenbau, Artikel-

nummern, Lagerbestandsanpassung und 3D-Modelle. 

Zusätzlich unterstützt er den Anwender bei der Analyse 

der Produktionsdaten und der Prozessoptimierung. Eine 

weitere Software, das Haimer Smart Tool Datenaustausch 

4.0, sorgt für die Aufbereitung aller relevanten Werkzeug-

daten, sodass sie sich in gängige externe Softwarelösun-

gen übertragen lassen.

__Netzwerkfähige Geräte
Um ein solches digitales Werkzeugmanagement aufzu-

bauen, müssen Schrumpf-, Wucht- und Werkzeugvor-

einstellgeräte zwingend netzwerkfähig sein – eine For-

derung, die alle neuen Haimer-Maschinen erfüllen. Sie 

können nicht nur mit den Werkzeugen bzw. deren RFID-

Chips kommunizieren, sondern sind auch in der Lage, mit 

externen Verwaltungssystemen im Kundennetzwerk oder 

in Clouds wichtige Daten bidirektional auszutauschen.

Die Schrumpfgeräte der neuen Haimer Power Clamp 

i4.0-Serie verfügen zudem über eine neue, intuitive Soft-

ware, welche die Bedienung weiter vereinfacht, sowie 

über ein werkstatttaugliches 7"-Touch-Display, das sich 

auch mit dünnen Arbeitshandschuhen bedienen lässt. 

Auf Wunsch werden die Power Clamp i4.0-Geräte mit 

einem Scanner ausgerüstet, der Schrumpfparameter von 

Data-Matrix-Codes ausliest. So ist einfachstes automati-

siertes Schrumpfen gewährleistet.

www.haimer.de

Das Schrumpf-
gerät Power Clamp 
Comfort i4.0 ist 
mit einer benutzer-
freundlichen Soft-
ware und einem 
industrietauglichen 
7“-Touchdisplay 
ausgerüstet. Schnitt-
stellen für die Daten-
kommunikation 
mit Fertigungsnetz-
werken und optional 
verfügbare Scanner 
zum Auslesen der 
Schrumpfparameter 
machen diese Bau-
reihe „industry 4.0 
ready“.

Haimer ist System-
anbieter fürs 
komplette Werk-
zeugmanagement. 
Alle Produkte 
sind konstruktiv 
perfekt aufeinander 
abgestimmt 
und erfüllen die 
Voraussetzung 
für Netzwerk-
integration sowie 
durchgängigen 
Datenfluss.
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H
ainbuch hat bereits vor Jahren begonnen, 

Spannlösungen zu entwickeln, die sich für 

die Automatisierung nutzen lassen. Der 

schnelle Wechsel der werkstückspezifi-

schen Elemente eines Spannmittels durch 

einen Roboter ist dabei die Grundlage. So können trotz 

mannloser Fertigung unterschiedliche Werkstückvarian-

ten gefertigt werden. Um zu rüsten, fährt zum Beispiel die 

Spindel einer Vertikaldrehmaschine mit dem Spannfutter 

über die einzuwechselnde Kombination aus Spannkopf 

und Anschlag, die über einen pneumatischen Impuls in-

nerhalb von Sekunden prozesssicher in das Spannfutter 

eingewechselt wird. Das zu spannende Werkstück lässt 

sich dann direkt auf der nachfolgenden Wechselstation 

abgreifen und spannen. Der Automatisierungsaufwand ist 

dank dieser Anordnung minimal, die Maschinenflexibilität 

steigt. Diese einfache Lösung ist auch für Bearbeitungs-

zentren und Horizontaldrehmaschinen geeignet und mit 

einem geringen Investment wird eine lange und mannlose 

Maschinenlaufzeit erzielt.

Die Automatisierung, Digitalisierung sowie Vernetzung von Fertigungsanlagen und Prozessen 
schreitet mit großen Schritten voran. Automatisierbare und intelligente Spanntechnik leistet 
einen wesentlichen Beitrag zur Erhöhung der Maschinenlaufzeit. Mit TOPlus IQ und TESTit 
bietet Hainbuch praxistaugliche Lösungen zur Automatisierung und vernetzten Produktion.

SPANNTECHNIK  
UNTERSTÜTZT  
DIGITALE FERTIGUNG

Intelligentes 
Spannfutter 
TOPlus IQ: Die 
im Futterkörper 
integrierte Sensorik 
erlaubt eine 
permanente Spann-
kraftüberwachung, 
die mehrere 
Funktionen erfüllt.
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__Spanntechnik  
mit Sensorik
Ebenso gefragt wie die Automatisierung 

von Prozessen sind Lösungen, die zur 

Prozesssicherheit beitragen – wie zum 

Beispiel das intelligente Spannmittel TO-

Plus IQ. Die im Futterkörper integrierte 

Sensorik erlaubt eine permanente Spann-

kraftüberwachung, die mehrere Funk-

tionen erfüllt: die Messung der auf das 

Werkstück wirkenden Spannkraft, des 

Verschmutzungs- und Wartungszustandes 

sowie die hundertstelgenaue Messung des 

Werkstückdurchmessers.

Über die berührungslose Daten- und 

Energieübertragung werden die Messda-

ten direkt an die Maschinensteuerung ge-

leitet und ausgewertet. Von der Steuerung 

wird ein Sollwert-Abgleich durchgeführt 

und, wenn erforderlich, eine Korrektur 

initiiert. Prozessparameter bis auf die Bau-

teilebene werden lückenlos dokumentiert, 

Ausschuss durch Deformation wird ausge-

schlossen und der Aufwand für vor- und 

nachgelagerte Messvorgänge wird deut-

lich reduziert.

__Spannkraftmessgerät  
als Alternative
Doch auch wer noch nicht diese intelligen-

te, mit Sensorik ausgestattete Spannmit-

telvariante im Einsatz hat, kann Messdaten 

generieren – mit einem Spannkraftmess-

gerät. TESTit von Hainbuch funktioniert 

nicht nur bei Außendurchmessern und 

unter Rotation, sondern misst auch bei In-

nendurchmessern exakt die Haltekraft von 

Spanndornen. Das Spannkraftmessgerät 

wird manuell eingewechselt und auf einem 

Anzeigegerät (Tablet) werden die Mess-

ergebnisse angezeigt. Die Kommunikation 

zwischen Mess- und Anzeigegerät erfolgt 

drahtlos. Alternativ wartet das Testit im 

Werkzeugmagazin auf seinen Einsatz und 

der Bediener muss für den Messvorgang 

die Maschinentür nicht öffnen. Auch hier 

erfolgt die Datenübertragung drahtlos. Ein 

auf der Maschinensteuerung ausgeführtes 

Programm übernimmt die Funktion des 

Anzeigegeräts. Es wird ersichtlich, ob die 

Spannkraft passt, zu gering oder zu hoch 

ausfällt.

__Daten erhöhen 
Maschineneffizienz
Die Messdaten, egal ob sie direkt vom 

intelligenten Spannfutter oder durch ein 

separates Messgerät ermittelt werden, 

sind wichtige Voraussetzung zur Steige-

rung von Maschineneffizienz und Sicher-

heit. Die permanente Überwachung bietet 

Potenzial zur Kosteneinsparung, denn ein 

Maschinenstillstand mit händischem Ein-

griff findet nur dann statt, wenn die Para-

meter aus der Vorgabe geraten. Durch die 

permanente Überwachung sinkt zudem 

die Gefahr von Werkstückverlusten mit 

Verursachung von Schäden an Mensch 

und Maschine.

www.hainbuch.at

TESTit von Hainbuch funktioniert 
nicht nur bei Außendurchmessern 
und unter Rotation, sondern misst 
auch bei Innendurchmessern exakt 
die Haltekraft von Spanndornen. 

89 www.lehmann-rotary-tables.com

CNC-Drehtische
in die Zukunft mit  

Für hunderte
von Lösungen.

Modularer
Baukasten.

...für viele Anwendungen
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+ Schleifen.
+ Gravieren.
+ Laserbearbeiten.
+ Wasserstrahlbohren.
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Ihr Nutzen 
+ Erhöht Ihre Produktivität.
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+ Stabil und präzise bearbeiten.
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I
nstandhalter sind immer Dienstleister der Produk-

tion – auch wenn sich das Berufsbild in den vergan-

genen Jahren stark gewandelt hat. „Instandhalter 

sind heute nicht mehr nur diejenigen, die gerufen 

werden, wenn die Maschine ein mechanisches, 

hydraulisches oder pneumatisches Problem hat, dass 

zu einem Maschinenstillstand geführt hat“, erklärt Peter 

Strohm, Projektmanager Global Service bei der Emag 

Systems GmbH. „Vielmehr ist es wichtig, dass ein guter 

Instandhalter seine Maschinen hard- und softwareseitig 

bestens kennt, um vorausschauend Reparaturen zu pla-

nen und benötigtes Material zu beschaffen.“

Hierbei helfen ihm zunehmend digitale Services, die 

ihn bei der Überwachung des Zustands seiner Maschi-

nen unterstützen. Schon beim Maschinenkauf sollten 

Unternehmen darauf achten, dass der Hersteller Ser-

vicelösungen anbietet, die auf den individuellen Be-

darf zugeschnitten sind. Emag reagiert hier flexibel: 

„Wir bieten unseren Kunden die Instandhaltung durch 

Zustandsüberwachung autonomer Maschinen: Die Digitalisierung hält zunehmend auch in der Instand-
haltung Einzug. Während das Thema vor ein paar Jahren automatisch mit einem Blaumann assoziiert wurde, 
werden heute digitale Services und mobile Endgeräte wie Tablets und Datenbrillen immer selbstverständlicher. 

DIGITALISIERUNG MACHT  
INSTANDHALTUNG MOBIL

Mobile Instandhaltung greift auf eine 
Vielzahl von Sensor- und Produktionsdaten 
zurück, mit denen der Maschinenzustand 
analysiert werden kann. (Bild: Emag)

Heute ist es wichtig, dass ein guter Instandhalter seine 
Maschinen hard- und softwareseitig gut kennt, um voraus-
schauend Reparaturen zu planen und benötigtes Material zu 
beschaffen. Hierbei helfen ihm zunehmend digitale Services, 
die ihn bei der Überwachung des Zustands seiner Maschinen 
unterstützen.

Peter Strohm, Projektmanager Global Service bei Emag
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unsere eigenen Spezialisten an, aber wir unterstützen 

auch die Kunden, die das Thema selbst abdecken möch-

ten. Grundsätzlich ist jedoch wichtig, dass für jede Lö-

sung Zukunftssicherheit im Hinblick auf Digitalisierung 

besteht“, sagt Strohm.

__Strukturierung der Instandhaltung 
Doch wie sollte ein Unternehmen seine Instandhaltungs-

prozesse möglichst nachvollziehbar konzipieren und 

umsetzen? Ein neuer EU-Standard gilt hier als Manage-

mentwerkzeug: Die DIN EN 17007:2017 strukturiert und 

beschreibt die typischen Prozesse der Instandhaltung 

eines Unternehmens in allgemeingültiger Form. Die-

se Prozesse dienen als Referenz, um beispielsweise die 

eigenen Prozesse mit den Leistungen von Dienstleistern 

aufeinander abzustimmen oder sich mit anderen Unter-

nehmen zu vergleichen. Das Regelwerk bietet darüber 

hinaus Hinweise für geeignete Kennzahlen zur Messung 

der einzelnen Instandhaltungsprozesse. Die DIN EN 

17007:2017 basiert auf einem französischen Standard 

und wurde in Zusammenarbeit mit mehreren europäi-

schen Ländern umfassend erweitert. In Deutschland 

haben Instandhaltungsverantwortliche aus unterschiedli-

chen Unternehmen der Fertigungs- und Prozessindustrie 

an der Entwicklung mitgewirkt. Einer, der federführend 

daran beteiligt war, ist Prof. Dr. Lennart Brumby, Stu-

diengangsleiter Service-Ingenieurwesen an der Dualen 

Hochschule Baden-Württemberg in Mannheim. „Die 

Norm ist wie alle Normen nicht verpflichtend in der An-

wendung. Wohl aber ist es für jedes Unternehmen rat-

sam, die eigenen Prozesse der Instandhaltung auf die 

Prozesse der DIN EN 17007:2017 anzupassen. Nur so 

werden Unternehmen für die Welt der Industrie 4.0 ge-

wappnet sein“, erläutert Brumby die Relevanz. „Denn 

gerade in der Abstimmung und Vernetzung der Prozesse 

liegt in der Regel ein großes Optimierungspotenzial.“

__Versagensfälle voraussagen
Im täglichen Prozess orientieren sich die Unternehmen 

ganz praktisch an der neuen Norm. „Bei Emag arbeiten 

wir seit einiger Zeit an einem Produkt, das eine Ver-

schleißanalyse der Achsen und Spindeln der Maschine 

mittels Vibrationssensor ermöglicht. Bei einem definier-

ten Trockenlauf der Maschine können wir zukünftig mit-

hilfe eines Algorithmus auswerten, welche Komponen-

ten der Maschine demnächst versagen werden, um den 

Instandhalter optimal bei seiner Reparatur- und War-

tungsplanung zu unterstützen“, nennt Strohm ein Bei-

spiel. Ziel dieser vorbeugenden und vorausschauenden 

Instandhaltung – auch Preventive und Predictive Main-

tenance genannt – ist es, Stillstände künftig komplett 

zu verhindern. In der Praxis hat sich das Emag-System 

bereits bewährt, denn es läuft derzeit erfolgreich bei Pi-

lotkunden im Testbetrieb.

Ein weiteres Beispiel ist eine Service-App von Emag. 

„Damit ist es für Instandhalter ein Leichtes, mit unse-

rem Service in Kontakt zu treten. Durch den Scan eines 

QR-Codes an neuen Emag-Maschinen erkennt die App 

den Maschinentyp und den Standort und kann den rich-

tigen Service-Ansprechpartner bestimmen. Alte Ma-

schinen werden ohne Altersgrenze kostenlos nachge-

rüstet“, erklärt Strohm. Wahlweise können die Kunden 

dann telefonisch, per Mail oder per Live-Videochat mit 

den Spezialisten in Verbindung treten.

__Mitarbeiter qualifizieren
Doch die Fachleute müssen heute nicht nur Maschinen 

und Automatisierungssysteme instand halten und opti-

mieren. Sie müssen auch dafür sorgen, dass die Syste-

me untereinander kommunizieren. Zudem müssen über 

die Schnittstellen hinweg Datenanalysen möglich sein. 

Damit soll letztendlich weiteres Effizienzpotenzial 

Thyssenkrupp 
testet intuitiv 
nutzbare, mobile 
Endgeräte, deren 
Einsatz von Mit-
arbeitern aus 
Instandhaltung und 
Wissensmanagern 
gemeinsam geplant 
wird. (Bild: thyssen-
krupp)
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für die Auswahl geeigneter Maßnahmen identifiziert 

werden. Gerade die Schnittstelle zwischen IT und In-

standhaltung ist ein wichtiger Eckpfeiler der modernen 

Instandhaltung. „Hier liegt auch eine große Heraus-

forderung für die Unternehmen, denn sie müssen in 

diesem komplexen Umfeld die entsprechenden Qualifi-

kationen für die Mitarbeiter schaffen“, sagt Dr. Jens Rei-

chel, Leiter Technische Dienstleistungen & Energie bei 

der thyssenkrupp Steel Europe AG. Insbesondere vor 

dem Hintergrund, dass IT-Fachkräfte auf dem Arbeits-

markt sehr begehrt sind, sei dies mitunter schwierig.

__Datensicherheit gewährleisten
Ein weiterer wichtiger Punkt bei der digitalisierten, 

mobilen Instandhaltung ist für Reichel das Thema Da-

tensicherheit. Smart Services werden heute häufig so 

realisiert, dass ein Produktionsunternehmen über eine 

Schnittstelle eine Cloud mit den Produktionsdaten füt-

tert. Dort werden im Hintergrund entsprechende Ana-

lysen durchgeführt, die dann wiederum Rückschlüsse 

auf das Anlagengeschehen zulassen, aber auch auf 

mögliche Ausfälle hinweisen. „Viele Produktionsunter-

nehmen tun sich schwer damit, Dritte in die eigenen 

Daten hineinschauen zu lassen. Einerseits weil dadurch 

Rückschlüsse auf Prozessparameter möglich sind und 

damit Unternehmens-Know-how preisgegeben wird. 

Andererseits werden Zugangskanäle in die Produk-

tionsabläufe geöffnet, die zu Missbrauch führen könn-

ten“, weiß Reichel.

Um dem entgegenzuwirken, werden sehr dezidierte 

Filter für die geöffneten Kanäle geschaffen, die so ge-

nannten Firewalls. Mit diesen sorgen Unternehmen 

dafür, dass Intrusionen weniger einfach möglich sind. 

Ein zweiter Weg ist, die Datenöffnung ganz gezielt nur 

soweit vorzunehmen, wie es der jeweilige Fall erfordert. 

Das heißt, dass die zur Verfügung stehenden Daten 

vorher gefiltert werden, um sie auf genau das Maß zu 

reduzieren, welches für die vorgesehene Analyse erfor-

derlich ist. In diesem Fall müssen Mitarbeiter dafür sen-

sibilisiert werden, an den entsprechenden Schnittstellen 

die notwendigen Sicherheitsprozeduren zu installieren. 

„Wichtig ist letztendlich das Bewusstsein dafür, dass 

ich mich mit der Instandhaltung in einem Bereich des 

schützenwerten Unternehmens-Know-hows befinde“, 

betont Reichel die Bedeutung der Thematik.

__Passgenaues Condition Monitoring 
Doch Instandhaltung bietet in einigen Punkten auch 

zusätzliches Effizienzpotenzial. Bei thyssenkrupp Steel 

setzen sich die Fachleute derzeit damit auseinander, 

wie Condition Monitoring-Systeme dahingehend weiter-

entwickelt werden können, dass sie mit Daten aus der 

Prozessführung, den Prozessautomatisierungssystemen 

und aus dem Qualitätsmanagement gekoppelt werden 

können. „Ziel ist es, Rückschlüsse darauf zu ziehen, wie 

die Anlage optimal gefahren werden kann, also entweder 

standzeitoptimiert oder je nach Teilespektrum mit höchst 

möglichem Durchsatz oder mit bestmöglicher Qualität“, 

erklärt Reichel.

Instandhaltung ist heute ein sehr komplexes Thema, das 

viele Potenziale für Effizienzsteigerungen bietet, aber 

auch mit vielen Herausforderungen einhergeht. Dem 

will die neue DIN EN 17007:2017 gerecht werden und 

praktische Orientierungshilfe bieten. Brumby unter-

streicht das: „Es gab bislang keine derart umfassende 

Beschreibung der Prozesse der Instandhaltung. Frühere 

Beschreibungen haben immer nur Teilaspekte der In-

standhaltung abgebildet. Die Vernetzung der Prozesse, 

in der die eigentliche Komplexität der Instandhaltung 

liegt, wurde jedoch oftmals ausgeblendet.“

Auf der EMO Hannover 2019 werden die Aussteller 

zahlreiche Beispiele für eien smarte Instandhaltung 

präsentieren. 

www.vdw.de

Die Instandhaltung als Vorreiter der Industrie 4.0 braucht 
Referenzprozesse für die wesentlichen Abläufe, sowohl für 
die Kernprozesse der reaktiven und korrektiven Instand-
haltung als auch für die vielfältigen Unterstützungsprozesse.

Prof. Dr. Lennart Brumby, Studiengangsleiter Service-Ingenieurwesen  
an der Dualen Hochschule Baden-Württemberg in Mannheim

Fachleute müssen 
nicht nur Maschinen 
instand halten 
und optimieren. 
Sie müssen auch 
dafür sorgen, 
dass die Systeme 
untereinander 
kommunizieren. Zu-
dem müssen über 
die Schnittstellen 
hinweg Datenana-
lysen möglich sein.



93www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Services

Mit kompetenter Beratung verhilft 
Seco Tools Anwendern zu einer er-
höhten Effizienz in der Fertigung. Der 
Werkzeughersteller bietet ein Füll-
horn an Service-Leistungen, angefan-
gen bei der kompetenten Beratung 
vor Ort, Qualifizierungsmaßnahmen 
in der hauseigenen Seco Akademie, 
langjährigem Know-how bei Maschi-
nenausrüstungen und individuellem 
Werkzeugdesign bis zu zahlreichen 
digitalen Diensten. 

Um dem wachsenden Druck der Produk-

tivitätssteigerung zu begegnen, dürfen 

Hersteller nichts dem Zufall überlassen. 

Effiziente Zerspanungsergebnisse zeigen 

sich direkt an der Maschine. Die Zer-

spanungsprofis von Seco beraten daher 

schon jeher vor Ort und begleiten den 

Anwender, die richtige Lösung für die 

jeweilige Bearbeitungsaufgabe zu fin-

den. Zusätzliche Serviceleistungen aus 

einer Hand runden das Angebot ab, wie 

z. B. die Vermittlung von Grundlagen- bis 

Expertenwissen in der Seco Akademie, 

die Entwicklung von individuellen Werk-

zeugdesigns nach Kundenbedarf mit My 

Tools, die Fachexpertise für Werkzeugma-

schinenausrüster sowie vielfältige digitale 

Services, die dem Anwender für eine ef-

fiziente Informationssuche und Datenbe-

reitstellung zur Verfügung stehen.

__Zielgenau zur ge-
wünschten Lösung
Zur Vereinfachung der Informations-

findung ist das gesamte Seco Sortiment 

leicht über den Machining Navigator 

2019 abrufbar. In den online und offline 

verfügbaren, interaktiven Katalogen kön-

nen passende Werkzeuge, die zugehöri-

gen Werkzeug- und Schnittdaten sowie 

2D- und 3D-Daten einfach und schnell 

über Verlinkungen auf die Webseite ge-

funden und herunter geladen werden. 

Das erleichtert nicht nur die Auswahl 

der Lösung, sondern gewährleistet auch 

einen einfachen Transfer zur Erstellung 

von Simulationen oder eines digitalen 

Zwillings. 

__Ganzheitliches 
Daten- und Werkzeug-
management
Die Seco Webseite ist die zentrale Anlauf-

stelle für das ganzheitliche Werkzeug-

management. Seco Suggest findet durch 

Eingabe des Werkstoffes, der Zerspa-

nungsbedingungen und der gewünsch-

ten Anwendung treffsicher das passende 

Werkzeug aus dem umfassenden Seco 

Portfolio. Über das Seco Kundenportal 

können Nutzer außerdem Verfügbarkeit 

und Lagerbestand, zusätzliche Service-

informationen wie Auftragsstatus sowie 

Besuchs- und Testergebnisse abrufen.

Neben den unternehmenseigenen Kanä-

len stellt Seco seine Werkzeugdaten auch 

auf allen gängigen Werkzeugmanage-

ment-Plattformen zur Verfügung. Diese 

lieferantenunabhängigen Portale stellen 

Produktdaten übersichtlich nach Norm 

dar, vereinfachen die Werkzeugsuche 

und reduzieren Routinetätigkeiten.

www.secotools.com/de

SERVICE-OFFENSIVE  
BIETET DIGITALEN SUPPORT 

Der digitale 
Katalog umfasst 
das gesamte Seco 
Tools Sortiment und 
verkürzt die Zeit von 
der Produktfindung 
bis zur Bestellung. 
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D
igitale Produktdaten zu liefern, diese zu 

verstehen und damit umzugehen, wird 

immer wichtiger, um wettbewerbsfähig 

zu bleiben. „Wir stellen die Produktda-

ten unserer Standardwerkzeuge digital 

zur Verfügung – und zwar in DIN4003 bzw. ISO13399. 

Das ist absolut wichtig und wird von Teilen der Zer-

spanungsindustrie schon gefordert“, weist Horst Payr, 

Technische Leitung CTO / Prokurist bei Wedco Tool 

Competence, auf einen Trend im Bereich der Zerspa-

nungstechnik hin. Nämlich mithilfe von digitalen Zwil-

lingen vor allem komplexe Fertigungsprozesse im Vor-

feld simulieren zu können.

__Intelligente Sonderwerkzeuge
Wedco bietet ein breites Programm an branchenspezi-

fischen VHM-Werkzeugen. Aber auch die Herstellung 

von Sonderwerkzeugen inklusive deren Wiederaufbe-

reitung ist für den österreichischen Zerspanungsspezia-

listen ein sehr wichtiger Erfolgsfaktor: „Unsere Kunden 

schätzen die Möglichkeit, mithilfe von Sonderwerk-

zeugen Bearbeitungsprozesse weiter zu optimieren“, 

betont Payr. Grund genug für den österreichischen 

Werkzeughersteller, auch die Sonderwerkzeugproduk-

tion auf digitale Beine zu stellen. „Wir orientieren uns 

zunehmend an Kundenwünschen über individualisierte 

Sonderwerkzeuge. Dies erstreckt sich von der Anfrage, 

Digitaler Zwilling als Basis für einen optimierten Produktionsprozess: Produktionsrelevante Daten von Zer-
spanungswerkzeugen digital zur Verfügung zu stellen, ist heutzutage in vielen Bereichen zum Standard geworden. 
Dies wird seitens der Industrie oftmals auch gefordert, um Bearbeitungsprozesse bereits im Vorfeld simulieren zu 
können. Der österreichischen Werkzeughersteller Wedco geht nun einen Schritt weiter und versieht auch seine 
Sonderwerkzeuge mit digitaler Intelligenz. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

SONDERWERKZEUGE 
WERDEN DIGITAL 

Das Thema 
Digitalisierung 
der Prozess-
kette spielt beim 
österreichischen 
Werkzeughersteller 
Wedco eine wesent-
liche Rolle. Um 
noch flexibler zu 
werden, hat man 
auch die Sonder-
werkzeugfertigung 
auf neue, digitale 
Beine gestellt.
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der Entwicklung bzw. Zeichnungserstellung über die 

Kalkulation bis zur automatisierten Fertigung inklusi-

ve Beschichtung, Lieferung und Wiederaufbereitung. 

Basis für einen möglichst transparenten und optimalen 

Prozess ist dabei die Verfügbarkeit aller relevanten In-

formationen in dieser Prozesskette“, beschreibt Payr.

Dabei muss laut Payr diese Datenpflege bereits bei der 

Entstehung eines Sonderwerkzeugs abgebildet werden: 

„Mit dieser Thematik beschäftigen wir uns jetzt schon 

seit einiger Zeit. Auf der Fachmesse Intertool 2018 ha-

ben wir schließlich unsere Softwarelösung mit dem Na-

men Tool Identity vorgestellt.“ Mit diesem Cloud-basier-

ten Werkzeug-Identifikationssystem lassen sich über 

QR-Code alle wichtigen Daten des Werkzeugs abrufen.

__Datenpflege von Start weg
Der eigentliche Prozess beginnt, wie bereits erwähnt, schon 

bei der ersten Anfrage des Kunden. „Zu Beginn legen wir 

eine Geburtsurkunde des geplanten Sonderwerkzeugs an. 

Diese enthält aufgrund des Engineering-Prozesses alle 

wesentlichen Parameter wie Typ, Schaft- bzw. Stirndurch-

messer, Länge, Phasenbreite aber auch das verwendete 

Substrat, die spezifische Beschichtung, alle Prüfmaße, die 

Lebensdauer, die Anzahl der Nachschleifvorgänge sowie 

natürlich die 3D-Zeichnung. Diese Informationen werden 

dann sowohl in unserem ERP-System als auch automatisch 

in der Cloudlösung hinterlegt“, bringt sich Ing. Daniel Koitz, 

Produktmanager VHM-Werkzeuge bei Wedco, ein. Wenn 

die Zeichnungsfreigabe erfolgt bzw. der Auftrag erteilt ist, 

beginnt die eigentliche Produktion des Sonderwerkzeugs 

sowie eine Bedarfsmeldung im Produktionsmodul von 

Wedco. Als erster Schritt werden hier die Stücklisten der 

Werkzeuge (Anm.: grundsätzlich wird ein Sonderwerkzeug 

nie in der Stückzahl 1 produziert) von der Arbeitsvorberei-

tung überprüft und gegebenenfalls ergänzt bzw. wird die 

Produktion auf die passende Schleifmaschine eingeplant. 

„Auf einer Laufkarte wird der Produktionsvorgang dann 

mittels QR-Code automatisch hinterlegt“, so Koitz weiter.

__Automatisierter  
Produktionsvorgang
Erster Schritt der Produktionskette ist das Auslagern 

des in der Stückliste enthaltenen Materials mittels Bar-

code-Scanner aus einem Shuttlesystem. Somit ist gewähr-

leistet, dass es zu keinen Verwechslungen kommen und 

der Vorgang digital festgehalten werden kann.

Danach folgen die ersten Produktionsschritte, welche alle-

samt mittels der Laufkarte im System gescannt und ab-

gespeichert werden. Zusätzliche Informationen können 

über EDV-Terminallösungen in der Produktion hinterlegt 

werden, wie beispielsweise Programmnummern an der 

Maschine oder weitere wichtige Fertigungsdetails.

__Messvorgänge automatisiert
Auch die fertigungsbegleitenden Messvorgänge sowie die 

Qualitätssicherung ist bei Wedco in diesen automatisierten 

Kreislauf integriert: „Wir bieten unseren Kunden eine 

100-Prozent-Endkontrolle – das geht jedoch nur mit mo-

dernstem Equipment. Wir haben daher in eine Roboter-

messlösung von Zoller investiert, die unsere Präzisions-

werkzeuge nach dem Schleifvorgang vermisst, vollständig 

dokumentiert und ein Messprotokoll liefert. Die Messma-

schine ist im Maschinennetzwerk integriert, alle Auswer-

tungen bzw. Messergebnisse werden daher digital zum 

Produkt und der Chargennummer hinzugefügt. Auf dem 

Werkzeugschaft wird mit einer Penteq-Laserbeschriftung-

sanlage ein QR-Code – ebenfalls vollkommen automati-

siert – hinterlegt, mit dem das Werkzeug wieder eindeutig 

identifizierbar bleibt“, erklärt Horst Payr. Falls das 

Jedes Sonderwerkzeug bei Wedco bekommt eine Geburtsurkunde: Diese ent-
hält alle wesentlichen Parameter wie Typ, Schaft- bzw. Stirndurchmesser, Länge, 
Phasenbreite aber auch das verwendete Substrat, die spezifische Beschichtung, alle 
Prüfmaße, die Lebensdauer, die Anzahl der Nachschleifvorgänge sowie natürlich die 
3D-Zeichnung. Diese Informationen werden dann sowohl im ERP-System als auch 
automatisch in einer Cloudlösung hinterlegt und sind über QR-Code jederzeit abrufbar.

>>
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Sonderwerkzeug eine Beschichtung bekommt, wird die-

ser Vorgang nach der Fertigung ebenfalls automatisch 

ausgelöst. „Etwaige Beschichtungsaufträge werden über 

das System automatisch generiert und als Bedarfsvor-

schau an den jeweiligen Dienstleister gesendet“, so Payr 

weiter. Nach Rückerhalt der Werkzeuge durchlaufen diese 

bei Wedco einen finalen QS-Check, welcher ebenfalls di-

gital zum Werkzeug und der Charge abgespeichert wird.

__Wiederaufbereitung  
und Lebensdauer
Mit der Lieferung des Sonderwerkzeugs zum Kunden ist 

der Prozess jedoch nicht abgeschlossen, wie Horst Payr 

ergänzt: „Falls das Sonderwerkzeug seine Standzeit er-

reicht hat, bieten wir dem Kunden eine Wiederaufberei-

tung an. Das Werkzeug wird dann bei uns neu geschliffen 

und bei Bedarf auch neu beschichtet. Auch die Wieder-

aufbereitungsvorgänge werden im System erfasst und 

hinterlegt. Somit wissen wir immer, wie oft ein Werkzeug 

bereits wiederaufbereitet wurde, ob eine Entschichtung 

nötig ist bzw. ob die Lebensdauer erreicht wurde.“

Dass der gesamte Produktionsprozess bei Wedco nun 

digital nachvollziehbar ist, hat einige entschiedene Vor-

teile. „Für uns ist es ein absolut transparenter und rück-

verfolgbarer Prozess, wo wir Fehler vermeiden und die 

Durchlaufzeit deutlich verringern können“, so Payr. Aber 

auch für die Kunden entsteht ein klarer Benefit. „Wir 

können den Produktionsstand eines Sonderwerkzeuges 

jederzeit abfragen und Lieferzeiten dadurch perfekt ab-

stimmen. Falls das Werkzeug möglicherweise noch frü-

her benötigt werden würde, könnten wir eventuell auch 

noch dementsprechend reagieren.“

__Transparenz für Kunden
Für Wedco Tool Competence ist der Schritt zur Digita-

lisierung der Fertigungsprozesse ein absolut wichtiger, 

um einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess voran-

treiben und damit den Kunden hochwirtschaftliche Ferti-

gungslösungen bieten zu können.

Das Unternehmen plant hier zukünftig weitere Projek-

te, die durch den digitalen Workflow möglich werden: 

„In der Serienfertigung ist Prozesssicherheit ungemein 

wichtig. Mit unserer Tool Identity ist es zukünftig auch 

denkbar, dass der Kunde nicht mehr nur den Preis eines 

Sonderwerkzeug bezahlt, sondern von uns eine Garan-

tie über eine gewisse Bauteilanzahl erhält und somit mit 

einer fixen Pauschale kalkulieren kann“, zeigt Payr ab-

schließend weitere Möglichkeiten auf.

www.wedco.at

Auch die 
Qualitässicherung 
ist vollkommen 
automatisiert: 
Eine Roboterzelle 
inklusive Mess-
maschine prüft 
jedes Präzisions-
werkzeug nach dem 
Schleifvorgang. 
Daraufhin wird 
ein Messprotokoll 
erstellt und dem 
Kunden übergeben.

Die Digitalisierung von Produktionsprozessen bringt uns 
definitiv Vorteile im Bereich der Wirtschaftlichkeit. Als sehr 
wesentlich betrachten wir jedoch auch die damit einher-
gehende Vermeidung von Fehlern. So werden wir noch 
flexibler und können gezielter auf Kundenwünsche reagieren.

Horst Payr, Technische Leitung CTO / Prokurist bei Wedco Tool Competence
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Prozessdaten dokumentieren, mit welchen Ist-Para-
metern ein Prozess durchgeführt wurde. In der Regel 
werden diese Daten von den Steuerungen der Anlagen 
verwendet, um den Prozess zu regeln. Diese Informatio-
nen verbleiben meist in den Steuerungen und werden 
für andere Aufgaben nicht verwendet. Zapft man die-
sen Datentopf an, erschließen sich daraus zusätzliche 
Möglichkeiten, die Wertschöpfung weiter zu erhöhen. 

So lassen sich beispielsweise durch die permanente Visuali-

sierung der relevanten Prozessparameter Abweichungen vom 

Soll-Prozess schnell erkennen. Die so gewonnenen Informa-

tionen sind nicht nur für die Mitarbeiter in der Produktion ein 

wichtiges Gut, sondern auch in der Instandhaltung bietet die-

ser Datenbestand eine zusätzliche Hilfestellung bei der Fehler-

suche und bei der Optimierung der Produktionsanlagen. Viele 

moderne Anlagen bieten die Möglichkeit, Prozessdaten für 

die Instandhaltung zur Verfügung zu stellen. Jedoch bringen 

so gut wie alle Anbieter ihre eigenen Visualisierungslösungen 

mit. Das macht eine übersichtliche und einheitliche Darstel-

lung von Telemetriedaten verschiedener Anlagen so gut wie 

unmöglich.

__Visualisierung für die Instandhaltung
Die Visualisierungsebene des Proxia Prozessdaten-Moduls ist 

in der Lage, jegliche Art von Prozessdaten wie Drücke, Durch-

flussmengen oder Schwingungsmuster grafisch darzustellen. 

Damit steht dem Instandhalter eine moderne und übersicht-

liche Oberfläche zur Verfügung, um alle seine Anlagen auf 

Basis der erfassten Telemetriedaten zu überwachen. Für den 

Fall, dass die Messwerte von den Vorgaben abweichen, stehen 

Push-Benachrichtigungs-Konzepte wie SMS, Mail, RSS oder 

das automatisierte Generieren von Instandhaltungsmeldun-

gen zur Verfügung. So können ungeplante Stillstandszeiten 

minimiert werden und geplante Stillstandszeiten in weniger 

kritische Zeitfenster verschoben werden.

www.proxia.com

INTELLIGENTES 
WERKZEUG FÜR DIE 
INSTANDHALTUNG

Proxia Prozessdaten-Modul – eine zusätz-
liche Hilfestellung bei der Fehlersuche und 
bei der Optimierung der Produktionsan-
lagen, auch auf mobilen Endgeräten.

www.mmc-hardmetal.com

www.metzler.at

MB4120
CBN-SORTE FÜR 

SINTERLEGIERUNGEN 
UND GUSSEISEN

Erste Wahl bei der kontinuierlichen 
und unterbrochenen Bearbeitung von 
gesinterten Bauteilen insbesondere 

für die Automobilindustrie.

Hohe Bruchfestigkeit für eine hohe 
Prozesssicherheit, auch bei stark 

unterbrochener Bearbeitung.

Wendeschneidplatten mit verschiedenen 
Eckenradien und eine große Auswahl 

an Kantenpräparationen. 

16_Xtechnik_Jan_MB4120_half.indd   1 1/8/2019   9:26:53 AM
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rConnect ist für alle Technologien von GF Machining Solutions verfüg-

bar und umfasst verschiedene, digitale Dienstleistungen. Mit dem Custo-

mer Cockpit von rConnect steht eine Benutzeroberfläche zur Verfügung, 

die den Zugriff auf die digitale Servicewelt von GF Machining Solutions 

ermöglicht. Es verbindet die Kunden mit ihren Produktionsanlagen über 

einen PC oder ein mobiles Gerät von jedem Standort aus und zu jeder 

Zeit. Das rConnect-Modul Live Remote Assistance (LRA) sorgt für den 

direkten Zugriff auf die Experten von GF Machining Solutions. Es er-

leichtert die persönliche Betreuung durch Audio-, Video- und Chat-Funk-

tionen und verfügt über viele weitere Kommunikationsmöglichkeiten.

__Stets informiert
Darüber hinaus liefert die rConnect Messenger App Maschinen-

daten an die mobilen Endgeräte der Anwender. Mit dem rConnect 

Die Fertigungsindustrie wird sich durch Industrie 4.0 weltweit erheblich verändern: Dies geschieht 
jedoch nicht plötzlich, sondern in vielen kleinen Schritten. Ein wichtiger Aspekt ist die Konnektivität, die 
es den Maschinen ermöglicht, miteinander zu kommunizieren und Daten drahtlos zu liefern, auf die 
von entfernten Servicezentren zugegriffen werden kann. Mit der digitalen Serviceplattform rConnect 
bietet GF Machining Solutions die dazu erforderliche Industrie-4.0-fähige Lösung an. 

rCONNECT ERHÖHT 
MASCHINENVERFÜGBARKEIT

Tausenste Installation

GF Machining Solutions Customer Services 
hat vor Kurzem die tausendste digitale 
Dienstleistungsplattform rConnect aktiviert. 
Die tausendste Verbindung wurde im Novem-
ber auf einer rConnect-fähigen Mikron MILL P 
800 U Hochleistungsfräslösung in der Fraisa 
ToolSchool in Bellach (Schweiz) installiert. 
Die Installation bei Fraisa zeigt den Mehrwert 
des rConnect Live Remote Assistance-Moduls 
(LRA), das die Maschinen der Anwender in 
Echtzeit mit den Diagnosezentren von GF 
Machining Solutions verbindet.

Greenleaf Europe BV, De Steeg 2, 6333 AP, Schimmert, The Netherlands | +31 45 404 1774  | eurooffice@greenleafcorporation.com
Greenleaf Corporation, 18695 Greenleaf Drive, PO Box 1040, Saegertown, PA 16433-1040, United States | +1 814 763 2915 | sales@greenleafcorporation.com

Für weitere Informationen, besuchen Sie bitte unsere Seite: www.greenleafcorporation.com/xsytin-1 Greenleaf Corporation
is ISO 9001 Certified.

Bringen Sie die spanende Bearbeitung Ihrer Luft- und Raumfahrtkomponenten auf neues Niveau.

Erhöhen Sie Ihre Produktivität und Erfahrung, hervorragende Prozessstabilität 
mit XSYTIN®-1, eine revolutionäre phasengehärtete Schneidkeramiksorte.
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Messenger erhalten Hersteller Einblick in die Effizienz 

ihrer Produktionsstätten. Dabei werden Benachrichti-

gungen wie Maschinenstatus, Nachrichten und Bearbei-

tungsaufträge an die mobilen Endgeräte der Benutzer 

übertragen, um sie ständig über den aktuellen Stand 

ihrer Produktion zu informieren. Die Anwender können 

ihre Produktion von jedem beliebigen Standort überwa-

chen und den Bearbeitungsfortschritt ihrer Maschinen 

von ihren mobilen Geräten aus verfolgen. In Kombination 

mit der Live Remote Assistance entsteht durch Messen-

ger eine umfassende Lösung, die die Anwender kontinu-

ierlich mit ihren Produktionsanlagen in Verbindung hält. 

Die Zertifizierung durch die unabhängige TÜViT-Orga-

nisation garantiert ein optimales Sicherheitsniveau des 

Servers, auf dem die GF Machining Solutions Daten ge-

hostet und gespeichert werden. Mit einer verschlüsselten 

Punkt-zu-Punkt-Verbindung werden die sensiblen Daten 

der Anwender umfassend geschützt.

__Ausblick in die Zukunft
Die rasant fortschreitende Digitalisierung der Fertigung 

wirkt sich auch auf die digitalen Produkte von GF Ma-

chining Solutions aus. Deshalb wird rConnect in Kürze 

um ein neues Dashboard-Modul erweitert, mit dem die 

Leiter von Produktionsanlagen die Maschinenleistung 

analysieren können.

www.gfms.com/ch

links Die rConnect-
Plattform von 
GF Machining 
Solutions: Das 
LRA-Modul sorgt 
für einen direkten, 
persönlichen Zugriff 
auf die Experten 
von GF Machining 
Solutions über 
Audio, Video, 
Chat und andere 
Funktionen.

rechts Das 
rConnect 
Messenger-Modul 
liefert wertvolle 
Maschinendaten an 
die mobilen Geräte 
der Anwender. So 
können Maschinen 
in den Abend-
stunden und am 
Wochenende im 
unbeaufsichtigten 
Betrieb laufen, da 
der Maschinen-
status aus der Ferne 
laufend überprüft 
werden kann. 

Greenleaf Europe BV, De Steeg 2, 6333 AP, Schimmert, The Netherlands | +31 45 404 1774  | eurooffice@greenleafcorporation.com
Greenleaf Corporation, 18695 Greenleaf Drive, PO Box 1040, Saegertown, PA 16433-1040, United States | +1 814 763 2915 | sales@greenleafcorporation.com

Für weitere Informationen, besuchen Sie bitte unsere Seite: www.greenleafcorporation.com/xsytin-1 Greenleaf Corporation
is ISO 9001 Certified.

Bringen Sie die spanende Bearbeitung Ihrer Luft- und Raumfahrtkomponenten auf neues Niveau.

Erhöhen Sie Ihre Produktivität und Erfahrung, hervorragende Prozessstabilität 
mit XSYTIN®-1, eine revolutionäre phasengehärtete Schneidkeramiksorte.
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Bei der Beschaffung und Bereitstellung von Werkzeugen entsteht fertigenden Unternehmen ein 
hoher Aufwand. Viel Kapazität und Kompetenz wird dabei mit nicht wertschöpfenden Arbeiten ge-
bunden. Dies ist nur einer der Gründe, warum immer mehr Unternehmen ein Toolmanagement ein-
führen. Mapal hat die Anforderungen der fertigenden Unternehmen erkannt und als einer der ersten 
Werkzeughersteller der Branche das Toolmanagement für Kunden angeboten. 

TOOLMANAGEMENT 4.0 
BIETET TRANSPARENTEN 
ÜBERBLICK

Mapal hat sein 
konventionelles 
Toolmanagement weiter-
entwickelt und bietet 
heute das sogenannte 
Toolmanagement 4.0 
an. Hierfür nutzt der 
Werkzeughersteller die 
Open-Cloud Plattform 
der c-Com GmbH.
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D
ie Gründe, ein Toolmanagement im ei-

genen Unternehmen einzuführen, sind 

vielfältig. Ein hoher Aufwand entsteht 

beispielsweise allein durch den Einkaufs-

prozess der passenden Werkzeuge. Damit 

eine Fertigung reibungslos funktionieren kann, müssen 

die Werkzeuge verlässlich verfügbar sein, gleichzeitig 

sollten aber die Lagerkosten wiederum möglichst ge-

ringgehalten werden. Neuprojekte müssen schnell an-

laufen, die benötigten Werkzeuge direkt geliefert wer-

den – und das bei steigendem Kostendruck sowie der 

stetigen Forderung nach Produktivitätssteigerungen, 

was voraussetzt, immer die beste Werkzeugtechnologie 

im Einsatz zu haben. Diesen gegensätzlichen Anforde-

rungen gerecht zu werden, ist komplex und für viele 

Unternehmen nur mit hohem Aufwand zu realisieren“, 

erklärt Frank Stäbler, Abteilungsleiter Toolmanagement 

Services bei Mapal.

__Die Geburtsstunde des 
Toolmanagements
Als Dienstleistung übernimmt Mapal Aufgaben rund um 

die Werkzeuge, beispielsweise die Lagerverwaltung, 

die Wiederbeschaffung, Aufbereitung und Ausgabe der 

Werkzeuge. Erste Projekte starteten Ende der 90er-Jah-

re. „Beim Toolmanagement ist entscheidend, dass ein gut 

funktionierendes System modular aufgebaut ist und auf 

die individuelle Situation des Kunden angepasst werden 

kann“, verdeutlicht Sebastian Kreller, Teamleiter Toolma-

nagement bei Mapal. 

Deshalb ist das Grundgerüst des Toolmanagements, das 

Mapal heute anbietet, ein Baukastensystem mit zwölf 

Leistungspaketen, die gemeinsam mit dem Kunden in-

dividuell für dessen Fertigungsstandort zusammenge-

stellt und angepasst werden. Mapal deckt dabei die ge-

samte Bandbreite ab – von kleinen Projekten mit 

Durch die Möglichkeiten der digitalen Vernetzung besteht 
heute bei fertigenden Unternehmen die Forderung nach höchst-
möglicher Transparenz der Daten.

Frank Stäbler, Abteilungsleiter Toolmanagement Services bei Mapal

Als Dienstleistung übernimmt Mapal Aufgaben rund um die 
Werkzeuge, beispielsweise die Lagerverwaltung, die Wieder-
beschaffung, Aufbereitung und Ausgabe der Werkzeuge. 

>>
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Konsignationslager bis hin zur vollumfassenden Tool-

management-Dienstleistung mit Mapal-Mitarbeitern, 

die ständig beim Kunden vor Ort sind.

__Neue Möglichkeiten –  
neue Forderungen
„Durch die Möglichkeiten der digitalen Vernetzung 

besteht heute bei fertigenden Unternehmen die For-

derung nach höchstmöglicher Transparenz der Daten, 

bei Betrieben mit mehreren Standorten auch werks-

übergreifend. Die entsprechenden Informationen zu 

sammeln, zu digitalisieren und sie nachhaltig zur Ver-

fügung zu stellen, bedeutet allerdings ebenfalls einen 

nicht unerheblichen Aufwand“, veranschaulicht Stäbler.

Aus diesem Grund hat Mapal sein konventionelles 

Toolmanagement weiterentwickelt und bietet heute 

das sogenannte Toolmanagement 4.0 an. Hierfür nutzt 

der Werkzeughersteller die Open-Cloud Plattform der 

c-Com GmbH. Mithilfe der SaaS-Lösung (Software as 

a Service) c-Com werden die Prozesse digitalisiert und 

transparent dargestellt.

__Toolmanagement  
4.0 auf Basis von c-Com
Durch die Vernetzung, die das Toolmanagement 4.0 

bietet, werden Daten und Informationen allen Betei-

ligten – Fertigung, Einkauf, Planung, Toolmanager 

und Lieferanten – durchgängig bereitgestellt. Dadurch 

wird der Gesamtprozess effizienter gestaltet. „Für den 

Kunden entsteht auf der Plattform c-Com eine funkti-

ons- und konzernübergreifende Technologie- und Infor-

mationsdatenbank. Redundante Strukturen gehören der 

Vergangenheit an“, betont Kreller.

„Neben den Vorteilen des klassischen Toolmanage-

ments, wie hundertprozentige Werkzeugverfügbarkeit, 

Ressourceneinsparung und reduzierte Lagerkosten, er-

schließen sich für Kunden mit dem Toolmanagement 

4.0 damit völlig neue Potenziale“, ergänzt Stäbler. „So 

besteht zu jeder Zeit beispielsweise die Informationsho-

heit. Alle Preise und Konditionen der Lieferanten sowie 

die Verbrauchsdaten sind in Echtzeit auf der Plattform 

abrufbar. Wo vorher einzelne Listen mit beschränktem 

Zugriff verwendet wurden, sind die Daten dank des 

Toolmanagement 4.0 für jeden Berechtigten einsehbar. 

Sie müssen nicht mehr in verschiedenen Systemen ge-

pflegt werden. Datenbrüche werden vermieden. Nach 

Durch die Vernetzung, die das Toolmanagement 4.0 bietet, werden Daten und 
Informationen allen Beteiligten – Fertigung, Einkauf, Planung, Toolmanager und 
Lieferanten – durchgängig bereitgestellt. Dadurch wird der Gesamtprozess 
effizienter gestaltet.

Für den Kunden entsteht auf der Platt-
form c-Com eine funktions- und konzernüber-
greifende Technologie- und Informations-
datenbank. Redundante Strukturen gehören 
der Vergangenheit an.

Sebastian Kreller, Teamleiter Toolmanagement bei Mapal
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und nach werden nun die einzelnen Projekte – je 

nach Vereinbarung mit dem Kunden – auf das Tool-

management 4.0 umgestellt. Erste Projekte sind be-

reits erfolgreich im Einsatz.“

__Erfolgreicher Praxiseinsatz
Für das Werk eines Automobilherstellers beispiels-

weise, das eine Kapazität für die Fertigung von 

500.000 Motoren im Jahr hat, stellt Mapal im Moment 

das gesamte Werkzeugmanagement auf die Plattform 

um. Seit September 2018 wird das bestehende Tool-

management ausschließlich über die Plattform abge-

wickelt. So können die wichtigsten Kennzahlen auf 

Werkzeugebene, wie der Verbrauch, der Lagerbe-

stand sowie insgesamt die Cost-per-Part transparent 

dargestellt und automatisiert ausgelesen werden. 

__Nachschliffhandling  
für Wälzfräser 
Bei einem weiteren Kunden von Mapal, einem 

TIER1-Zulieferer der Automobilindustrie, steht im 

ersten Schritt der Umstellung auf das Toolmanage-

ment 4.0 der Nachschliff im Vordergrund. Bereits 

seit 2012 betreut Mapal dort das Toolmanagement. 

Schon damals wurden die Werkzeugkosten um rund 

15 Prozent reduziert. 

Der Zulieferer hat rund 60 verschiedene Walzfräser 

von unterschiedlichen Lieferanten bei mehr als 70 

Bearbeitungen im Einsatz. Die Logistik rund um den 

Nachschliff der Walzfräser, die nicht Teil des Tool-

managements war, wurde bisher mit umfangreichen 

Excel-Dateien geregelt, die ständig zwischen der 

Logistikabteilung des Unternehmens und dem jewei-

ligen Lieferanten per E-Mail hin- und hergeschickt 

wurden. Die Folgen dieses Vorgehens waren ein un-

nötig hoher oder zu niedriger Lagerbestand, regel-

mäßige Schwierigkeiten mit den Lieferanten wegen 

fehlender Werkzeuge und daraus resultierende Pro-

duktionsstopps – alles verbunden mit einem hohen 

administrativen Aufwand, um Missstände zu klären. 

Zwar haben die Hersteller der Walzfräser in einer Da-

tenbank die Anzahl der Nachschliffe jedes einzelnen 

Werkzeugs hinterlegt, allerdings standen diese Daten 

dem Kunden nicht zur Verfügung. Im Rahmen der 

Umstellung auf das Toolmanagement 4.0 hat Mapal 

auch diesen Part übernommen. Dazu wurden diese 

Werkzeuge über DMC (Data-Matrix-Code) persona-

lisiert und die Daten in der Cloud zusammengeführt. 

Heute ist so zu jeder Zeit der aktuelle Bestand, der 

Status, wie oft die Werkzeuge bereits nachgeschliffen 

sind und die verbleibende Einsatzzeit, einsehbar. Ins-

gesamt wurden so bereits nach kurzer Zeit die Werk-

zeugkosten für die Wälzfräser um 20 Prozent gesenkt. 

Einzig geschuldet dem transparenten Überblick.

www.mapal.com

www.emuge-franken.at

Standardwerkzeuge können nicht alle Geometrie- 
und Toleranz  anforderungen abdecken. An unserem 
Standort in Wolfern bei Steyr erstellen wir für 
Sie individuelle Lösungen, die perfekt auf Ihren 
Produktionsprozess abgestimmt sind.

Unser Service umfasst:
J   Professionelle Beratung und Unterstützung 

durch unsere Mitarbeiter
J  Angebot inklusive Zeichnung innerhalb 

eines Tages
J  Höchste Qualitätskriterien bei Rohmaterial 

und Beschichtung
J  Umfangreiche Prüf- und Testverfahren während 

sämtlicher Fertigungsstufen
J  Auf Wunsch wird ein Messprotokoll mitgesandt

Maßgeschneiderte 
Sonderwerkzeuge
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D
as Service- und Instandhaltungsportal 

GROB4Care bietet einen exklusiven Zu-

griff auf alle wichtigen Ersatzteile für 

Grob-Maschinen. Durch die umfangrei-

che Bereitstellung von Stücklisten, Zeich-

nungen sowie kundenindividueller Preise und Informa-

tionen über aktuelle Verfügbarkeiten von Ersatzteilen an 

den Grob-Standorten kann Instandhaltern, Disponenten 

und Einkäufern ein besonderer Support gewährt wer-

den. Ergänzend dazu gibt es seit diesem Jahr eine Open 

Catalog Interface (OCI) Schnittstelle zum SAP-System. 

Mittels dieser kann der Webshop wie ein üblicher Han-

delskatalog online an das Beschaffungssystem in SAP 

angebunden werden. Damit ist der Grob-Webshop ein 

wichtiger Bestandteil der zunehmenden Digitalisie-

rung und erleichtert die Unternehmensprozesse der 

Grob-Kunden.

__Augmented Reality
Die Software FIELDBIT ermöglicht der Grob-Hotline mit 

ihren Kunden Videokonferenzen via Smartphone oder 

Tablet durchzuführen, um eine schnellere Fehleridenti-

fikation und -behebung zu gewährleisten. Die hochin-

telligente Grafikerkennung identifiziert die im Video ge-

zeigten Gegenstände. Durch die von Grob hinterlegten 

Zusatzinformationen wird der Kunde anschließend zum 

gesuchten Bauteil geleitet und bekommt parallel dazu 

abgelegte Hilfstexte und Dokumente interaktiv einge-

blendet. Der Support funktioniert auch im Offline-Mo-

dus, damit der Kunde sich zu einem späteren Zeitpunkt 

immer wieder per Videoanweisung durch eine Repara-

tur führen lassen kann. 

__Condition Monitoring
Ungeplante Maschinenstillstände aufgrund eines ver-

schlissenen Kugelgewindetriebs gehören laut Grob der 

Vergangenheit an. Mit der Software GROB4Track wird 

der aktuelle Verschleißzustand von Kugelgewindetrie-

ben ermittelt und dem Anwender automatisch gemel-

det. Neben der Vorhersage eines Kommplettstillstands 

einer Maschine lassen sich auch ein qualitätsrelevanter 

Verschleiß sowie fehlerhaft eingebaute Kugelgewin-

detriebe erkennen. Dabei kommt die eigens von Grob 

entwickelte Software ohne zusätzliche Sensorik bzw. 

Hardware aus und ist unabhängig vom Zustand des Ku-

gelgewindetriebs sofort einsetzbar. 

Kostbare Maschinenlaufzeiten werden nicht benötigt, 

da die Analyse in das Warmlauf- oder auch Reinigungs-

programm der Maschine eingebaut werden kann. Dank 

zweier Softwarepakete und davon unabhängig wählba-

rer Optionen bietet der Maschinenbauer seinen Kunden 

eine hohe Entscheidungsfreiheit, wodurch er die Tiefe 

der Automatisierung der Verschleißerkennung und den 

Übertragungsweg der Daten bestimmen kann.

www.grob.de • www.alfleth.at

Insbesondere Anwendungen der Digitalisierung, die einen hohen Kundennutzen aufweisen und 
zu einer Intensivierung der Kundenbindung beitragen, stehen aktuell bei Grob, in Österreich ver-
treten durch Alfleth Engineering, im Fokus des Servicegedankens. Hierzu zählen beispielsweise 
die Einführung einer Augmented Reality-Lösung der Grob-Kundenhotline, eine marktreife An-
wendung aus dem Condition Monitoring sowie ein weiterentwickelter Webshop für Ersatzteile.

SERVICE WIRD DIGITAL

GROB-NET4Industry bietet mit unterschiedlichen, modularen Komponenten 
für jeden spezifischen Anwendungsfall die passende Lösung. Applikationen wie 
z. B. GROB4Track bilden die Grundlage, um ressourcenschonend, flexibel und 
produktiv die Anforderungen der Industrie 4.0 zu erfüllen.
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DUSTRY 4.0

INTELLIGENTLYMACHINING 
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Wendeschneidplatte 
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Hoch positiver  
Spanwinkel

Doppelseitige 
Wendeschneidplatte

Hervorragende 
Oberflächengüte

Schwalbenschwanz- 
förmiger 

Plattensitz

TURNLOGI
P O S I T I V E DOUBLE SIDED

Doppelseitige, positive
Wendeschneidplatte  
mit 4 Schneidkanten

2

1

3

4

Werkzeuge für die Außen- und
Innenbearbeitung

CXMG-F3P Doppelseitige, positive 80°- Wendeschneidplatten 
zum Schlichten von legiertem Stahl

CXMG-M3P Doppelseitige, positive 80°- Wendeschneidplatten 
für die mittlere Bearbeitung von legiertem Stahl

CXMG-F3M Doppelseitige, positive 80°-Wendeschneidplatten 
zum Schlichten von rostbeständigem Stahl und 
hoch hitzebeständigen Legierungen
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Wirtschaftliche, positive
Wendeschneidplatte 
Double Sided Master

Hoch positiver  
Spanwinkel

Doppelseitige 
Wendeschneidplatte

Hervorragende 
Oberflächengüte

Schwalbenschwanz- 
förmiger 

Plattensitz

TURNLOGI
P O S I T I V E DOUBLE SIDED

Doppelseitige, positive
Wendeschneidplatte  
mit 4 Schneidkanten

2

1

3

4

Werkzeuge für die Außen- und
Innenbearbeitung

CXMG-F3P Doppelseitige, positive 80°- Wendeschneidplatten 
zum Schlichten von legiertem Stahl

CXMG-M3P Doppelseitige, positive 80°- Wendeschneidplatten 
für die mittlere Bearbeitung von legiertem Stahl

CXMG-F3M Doppelseitige, positive 80°-Wendeschneidplatten 
zum Schlichten von rostbeständigem Stahl und 
hoch hitzebeständigen Legierungen
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Alles für Ihr  
Bearbeitungszentrum
Über 7.500 Komponenten für die  
Werkstück- und Werkzeugspannung.

 

1:1 austauschbar
gegen Warmschrumpffutter
Hydro-Dehnspannfutter

Bis zu 5 Seiten-Komplett-/
Simultan bearbeitung
Manuelles Spannsystem

 KSX

Bis zu 90 %
Rüstkosten ersparnis
Nullpunktspannsystem  
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schunk.com/equipped-by


