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Digitalisierung und Vernetzung der Fertigung

Das COSCOM 50 Stunden Projekt

COSCOM realisiert ECO-Systeme im Bereich
der Dreh- und Fraszerspanung. Das Software-
system zeichnet sich durch die Organisa-
tion der Fertigungs- und Werkzeugdaten aus.
Dazu kommt eine Digitalisierung der Prozesse
rund um die CNC-Werkzeugmaschine. Ein we-
sentlicher Bestandteil der COSCOM-L6sung
ist das Toolmanagement. Das ist die Grund-
lage fiir viele Prozesse in diesem Umfeld.
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Die Einflihrung eines erweiterten Toolma-
nagements in einem Fertigungsbetrieb ist
mit einem Initialaufwand verbunden. Natiir-
lich miissen einmal die notwendigen Daten
in die Plattform-Datenbank. Oftmals wird
dieser Initialaufwand iberschatzt und so-
mit zu einer groflen Hemmschwelle fiir eine
Systemeinfihrung.
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Das COSCOM 50 Stunden Projekt zeigt auf,
dass man mit smarten COSCOM Software-
Tools und System-Automatismen in kiirzester
Zeit eine arbeitsfahige Datenlage erzeugen
kann. In diesem Projekt kommen bewusst keine
Datenschnittstellen zu iibergeordneten Syste-
men zum Einsatz. Die Daten und Informationen
zur definierten Ausgangslage des Projektes
stammen aus dem COSCOM Praxiseinsatz.




Ausgangslage - Bereitgestellte Daten aus der Praxis

Ein zip-Archiv mit folgenden Daten und Informationen zu 9 Fertigungsartikeln
und der notwendigen Betriebsmittel stehen zur Verfligung.
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CAD-Downloadfiles von den Werkzeugherstellern zu 270 Werkzeugkomponenten
Information zu Lagerorten der Werkzeugkomponenten und deren Bestandsmenge
CAD-Files zu 9 Fertigungsartikeln (Roh- und Fertigteile)

Die 9 Fertigungsartikel bestehen in Summe aus 21 Arbeitsgangen, dazu gibt es 271 Exceltabellen
mit den Arbeitsganginformationen

21 NC-Programme
21 3D-CAD Spannsituationen
166 PDF-Dateien der Komplettwerkzeugzeichnungen

Informationen zu 2 Maschinen innerhalb einer Fertigungsklasse
und der Standardwerkzeugbelegung pro Maschine

Information zu den Benutzern und Benutzerrechten




Projekt-Zeitaufwand: 50 Stunden / 1 Person

1 Die Digitalisierung und Zuordnung der Informationen und Daten beginnt:

Die Grundlagen fiir das COSCOM ECO-System werden konfiguriert. Das Benutzer- und Rechtesystem wird entsprechend eingestellt,
die vorhandenen CNC-Maschinen in der COSCOM Maschinenverwaltung angelegt und die entsprechenden File-System Verlinkungen

' hergestellt. Auf Basis der bekannten Lagerorte wird eine Lagerstruktur im COSCOM Warehouse aufgebaut. In der ECO-System Ad-
ministrationsoberfliche werden die spater gewiinschten Zielsysteme fiir eine digitale Werkzeugdatenversorgung (Tool Cooperation
Interface TCI) angehakt.
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Montageframe ,Aufnahme”
CAD-Daten der Werkzeugeinzelkomponenten importiert und ein
Artikelstammdatensatz mit allen notwendigen Informationen
erzeugt. Uber eine smarte CAD-Unterstiitzung zum Aufbereiten
der CAD-Information wird daraus eine echte 3D-CAD Werkzeug-
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komponente, die fiir einen parametrischen Komplettwerkzeug-

zusammenbau geeignet ist. Mit der Zuordnung des gewinsch- | yiontageframe ,Schneideplate” ‘
ten Lagerortes und der entsprechenden Bestandsmenge wird  +Schnittstellencode Kollisionsinformation

die Anlage des Artikelstammdatensatzes abgeschlossen.

2 Uber die Oberflache des COSCOM ToolDIRECTOR werden die

als visuelle Informationsquelle zur Erstellung der bendtigten
Komplettwerkzeuge. Mit Hilfe des parametrischen COSCOM
l Komplettwerkzeugzusammenbaus mit  Plausibilitatspriifung

3 Die PDF-Zeichnungen zu den Komplettwerkzeugen dienen

entstehen echte digitale Zwillinge (3D-CAD Modelle) zu den
Komplettwerkzeugen. Die dazugehorigen Schnittdaten werden
aus den entsprechenden NC-Programmen gelesen und material-
klassenspezifisch erfasst. Die Eigenschaft ,Standardwerkzeug”
an einer oder mehreren Maschinen wird per Klick gesetzt.
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Im COSCOM FactoryDIRECTOR, dem operativen ECO-System Baustein fiir die Organisation der artikelspezifischen Fertigungsdaten,
werden die Fertigungsartikel angelegt und die 3D-CAD Modelle fiir das Roh- und Fertigteil zugeordnet. Die Arbeitsplaninformationen
liefern eine weitere Datenstrukturierungsebene, mit deren Hilfe eine eindeutige NC-Programmzuordnung realisiert wird. Die bereit-
gestellten NC-Programme werden als ,DNC-fahige” Datei diesen Datenstrukturen zugeordnet und die jeweilige Planfolge mit der
Information der bereitgestellten 3D-CAD Spannsituationen erganzt.
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Die finale Zusammenfiihrung der Fertigungsartikel-Stammdatensadtze mit den Komplettwerkzeuginformationen erfolgt mit Hilfe
eines automatischen Abgleichs der in den NC-Programmen verwendeten Werkzeugen und der eigentlichen Werkzeugdatenbank. Per
Klick entsteht so fur jedes NC-Programm eine digitale Komplettwerkzeugliste, inklusive Stiicklisteninformationen und Montagevor-
schriften - die Grundlage fiir sémtliche Datenprozesse im ToolManagement.
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Mit dem Abschluss in Punkt 5 wurden in Summe 50 Stunden Arbeitszeit aufgewendet. Der Nutzen ist enorm. Innerhalb dieser Zeit
wurde auf Basis von verfiigharen, einzelnen Informationen und Daten ein komplettes ECO-System aufgebaut. Viele zusatzliche Infor-
mationen und Daten wurden automatisch vom System erzeugt und das notwendige Beziehungswissen fiir die Gestaltung digitaler
Prozessablaufe hergestellt.




Der Nutzen wird sofort sichtbar, so macht Digitalisierung Sinn!

Transparenz, Fehlervermeidung und Optimierung der Prozesse rund um die CNC-Maschinen sind die Starken des ECO-Systems. Folgende Nutzen
konnen ohne zusatzliche Aufwande in der Datenanlage sofort umgesetzt werden:

1 Der digitale Zwilling wird real
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Der parametrische Werkzeugzusammenbau hat im Hintergrund eine \%
Menge von zusatzlichen Daten und Verknlpfungen erzeugt. T

> Soll L und Soll Q wurden automatisch generiert und in die Werk-
zeugdatenbank eingetragen.

> Dem Komplettwerkzeug wurde tiber eine Mappingfunktion das ent-
sprechende Messprogramm (Zoller) zugeordnet und die variablen
Messparameter gesetzt. .:1',

> Informationen zur Montagevorschrift in Bild und Parametern ‘

D COSCOM TCl-Daten - systemspezifische Aufbereitung des Kom-

Die im COSCOM ECO-System entstandenen Komplettwerkzeu- . . )
plettwerkzeuges zur Verwendung in CAM- und Simulationssystemen

ge konnen sofort per Schnittstelle am Voreinstellgerdt genutzt
werden. Eine ,cyberphysiche” Konnektivitdt zum Voreinstellge-
rdt lasst den Datensatz im ECO-System weiter lernen. Visuelle
Unterstiitzung fiir eine korrekte Werkzeugmontage kann am Vor-
einstellgerdat sichtbar gemacht werden.

Automatische Aufbereitung der neutral verwalteten Werkzeug-
daten fiir den Einsatz in unterschiedlichen CAM- und Simula-
tionssystemen. Ein einheitlicher Werkzeugdatensatz fiir alle

Datenkonsumenten!
> Zum Komplettwerkzeug wurden automatisch 3D-CAD Kollisions- ) Stiickliste zum Komplettwerkzeug mit allen Einzelkomponenten
modelle erzeugt. Die Abmessungen dieser Modelle werden in den
Datensatz eingetragen. Uber eine maschinenspezifische Mapping- Es entsteht eine Stiickliste zum Komplettwerkzeug mit allen
funktion werden diese Informationen auch noch klassifiziert. wichtigen Informationen. Zusétzlich wurde eine Datenverkniip-
fung aufgebaut, die die Grundlage fiir Auswertungen (z.Bsp.
Bestiickungsautomatismen fiir den Maschinenwerkzeugspei- Verwendungsnachweise) bildet.

cher kdnnen somit mit relevanten Daten versorgt werden. Die
Zusatzaufwande fiir diese Datenbereitstellung werden eliminiert
und konnen digital weiterverarbeitet werden.

2 Die digitale Arbeitsmappe holt sich die Informationen

Durchdie Verkniipfung der Daten entsteht einrevisionssicherer Daten- /\

Fertigungsdokumente zum Fertigungsbauteil
satz mit Informationen und Daten fir die Fertigung.
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> Alle Fertigungsdaten zu einem Fertigungsartikel sind automatisch
revisioniert und zielgerichtet abrufbar

Fehlervermeidungs- und Informationsprozesse konnen sofort /\
digital unterstiitzt werden. Die digitalen Informationen sind im

gesamten Unternehmen abrufbar.

D Gesamte Datenpakete werden fiir CAM- und Simulationssysteme
revisionssicher bereitgestellt.




CAM- und Simulationsapplikationen kénnen direkt aus dem ECO-System gestartet werden. Die Initialbereitstellung von 3D- CAD Modellen des
Roh- und Fertigteils sowie einen Standardwerkzeugsatz der entsprechenden Maschine beim Start ist verfiighar.Die im CAM-System erzeugten
Daten werden automatisch dem Fertigungsdatensatz zugeordnet.

D Druckreports fiir Einrichteblatter

Informationen aus der digitalen Arbeitsmappe stehen fiir eine konfigurierbare Druckausgabe zur Verfiigung.

3 Lagern, Bereitstellen und Verfolgen von Werkzeugen

Mit der Datenanlage wurde die Basis fiir eine Lagerwirtschaft im Be-
triebsmittellager und zur auftragsbezogenen Bereitstellung von Be-
triebsmitteln erzeugt.

Damit konnen nun folgende Prozesse umgesetzt werden:

¢ Mindestbestandsiiberwachung mit Bestellanforderung

Lagerort Aufnahme

(B LeanLit) Gesicherte Verfiigharkeit von Komplettwerkzeugen und/oder
Einzelkomponenten zum Startzeitpunkt des Fertigungsauftrages

Suchanfrage
|

1D 234 567 000
-]

(28 Maschine)
Bestand 1 - =

Lagerort Wendeplatte
(28. Ausgabeautomat 1)
Bestand 10

Bilanzierung des Werkzeugbedarfs eines Folgeauftrages in Bezug
— auf die aktuelle Bestiickung der Werkzeugmaschine

Lagerort Schneidentriger
(2. Schrank 1)
Bestand 2

Lagerort Komplettwerkzeug

4 Datengrundlage fir die Automatisierung

Das COSCOM ECO-System bietet in seiner Gesamtheit noch viel mehr

Maglichkeiten. Ist diese durch die Initialdatenanlage im Stammdaten-

‘ ﬂ bereich einmalin Schwung, fliefen eben auch aus den aktiven Prozes-
-mm,

sen Daten in das ECO-System zuriick
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Werkzeugstandzeiten oder Werkzeug IST-Daten sowie Status-
meldungen aus der Werkzeugbereitstellung sind Prozessin-
formationen, die strukturiert weiteren Prozessen, z.Bsp. einer
Automatisierung, zur Verfiigung gestellt werden kdnnen.

Fazit

Dieses Projekt zeigt auf, dass der Aufbau einer Werkzeugdatenbank, eingebettet in einem ECO-System Ansatz, keine groen Zeitaufwande
in Anspruch nimmt und sofort Nutzen liefert. COSCOM hat Lésungen geschaffen, in denen sich der Praxisbezug in den Details der Software-
module wieder findet. Trotz heterogener Datengrundlagen sind nicht mehr als 50 Stunden Arbeitsaufwand notwendig, um ein komplettes
ECO-System aufzubauen. Fiir einen sofortigen Nutzen und als Einstieg flr weitere Ausbauschritte.
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Zentrale Deutschland
COSCOM Computer GmbH
Anzinger Stralle 5

85560 Ebersberg, Germany
Telefon: +49 (8092) 2098 - 0
Telefax: +49 (8092) 2098 - 900
E-Mail: info@coscom.de

Geschiftsstelle Siid-West
COSCOM Computer GmbH
Curiestrafle 2

70563 Stuttgart, Germany
Telefon: +49 (8092) 2098 - 0
Telefax: +49 (8092) 2098 - 900
E-Mail: info@coscom.de
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Geschaftsstelle Nord
COSCOM Computer GmbH
Woltorfer Strae 77¢c

31224 Peine, Germany
Telefon: +49 (5171) 5058 - 10
Telefax: +49 (5171) 5058 - 119
E-Mail: info@coscom.de

Geschiftsstelle West
COSCOM Computer GmbH
Schleefstralle 4

44287 Dortmund, Germany
Telefon: +49 (231) 7599 - 00
Telefax: +49 (231) 7599 - 12
E-Mail: info@coscom.de
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Zentrale Osterreich

COSCOM Computer GmbH
Businesspark Pucking-Ost, Hobelweg 4
4055 Pucking, Austria

Telefon: +49 (8092) 2098 - 273
Telefax: +49 (8092) 2098 - 900

E-Mail: info@coscom.at

Zentrale Schweiz

COSCOM GmbH

Eichweid 5

6203 Sempach Station, Switzerland
Telefon: +41 (62) 74810 - 00
Telefax: +41 (62) 74810 - 09
E-Mail: info@coscom.ch

Industrie 4.0



