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VERNETZTER 
FERTICUNCSPROZESS 
VON SONDERWERKZEUCEN 
Digitaler Zwilling als Basis fur einen optimierten Produktionsprozess: Produktionsrelevante Daten 

von Zerspanungswerkzeugen digital zur Verfugung zu stellen, ist in vielen Bereichen zum Standard ge­

worden. Dies wird seitens der lndustrie oftmals auch gefordert, um Bearbeitungsprozesse bereits im Vor­

Feld simulieren zu konnen. Fur den 6sterreichischen Werkzeughersteller Wedco Anlass genug, um auch 

individuelle Sonderwerkzeuge mit dig italer lntelligenz auszustatten. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik 
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individualisierte Sonderwerkzeuge. Dies erstreckt sich 

von der Anfrage, der Entwicklung bzw. Zeichnungs­

erstellung iiber die Kalkulation bis zur automatisierten 

Fertigung inklusive Beschichtung, Lieferung und \Nie­

deraufbereitung. Basis fiir einen moglichst transparen­

ten und optirnalen Prozess ist dabei die Verfiigbarkeit 

aller relevanten Informationen innerhalb dieser Pro­

zesskette", beschreibt Pay1 

,,Mit dieser Thematik beschaftigen wir uns jetzt schon 

seit geraumer Zeit. Bereits 2018 haben wir unsere 

Softwarelosung Tool Identity vorgestellt." Mit diesem 

cloudbasierten Werkzeug-ldentifikationssystem !assen 

sich uber QR-Code alle wichtigen Daten des Werkzeugs 

abrufen 

Jedes Sonderwerk· 
zeug bei Wedco 
bekommt eine 
Geburtsurkunde: 
Diese enthalt alle 
wesentlichen 
Parameter wie Typ, 
Schaft· bzw. Stirn· 
durchmesser, Lange, 
Phasenbreite, aber 
auch das ver­
wendete Substrat, 
die spezifische 
Beschichtung 
alle Prufmafle, d ie 
Lebensdauer,如
Anzahl der Nach· 
schleifvorgange 
sowie naturlich 
die 3D·Zeichnung 
Diese lnformationen 
werden dann 
sowohl im ERP· 
System als auch 
automatisch in 
einer Cloudlosung 
hinterlegt und 
sind Ober QR-Code 
jederzeit abrufbar 

Dabei muss laut Payr die Datenpf1ege bereits bei der 

Entstehung eines Sonderwerkzeugs abgebildet werden 

Datenpfle ge von Sta rt weg 

Der eigentliche Prozess beginnt, wie bereits envahnt, 

schon bei der ersten Anfrage des Kunden. ,,Zu Beginn 

legen wir quasi eine Geburtsurkunde des ge- >> 

＇， 趴e Dig italis ierung von Produ ktions prozessen bringt uns 

definit iv Vor t eile im B e r e ich d e r W irtsch a f t l ic h keit. Als seh r 

wesentlich betrach ten w i r j edo ch a u c h die d a mit ein her ­

geh e n de Verm e idung von Fehlern. S o werden w ir noch 

fl exibler u n d konnen gezielter a u f Kun d e n w unsch e reagieren 

Horst Payr, Technische Leitung CTO und Prokurist bei Wedco Tool Competence 
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Auch die 
Qualitassiche rung 
ist bei Wedco 
vollkommen 
automatisie rt: 
Eine Roboterzelle 
inklusive Mess­
maschine pruft 
jedes Priizisions­
werkzeug nach dem 
Schleifvorgang 
Daraufhin wird 
ein Messprotokoll 
e rstellt und dem 
Kunden ubergeben 

planten Sonderwerkzeugs an. Diese enthalt aufgrund 

des Engineering-Prozesses alle wesentlichen Para­

meter wie Typ, Schaft- bzw. Stirndurchmesser, Lange, 

Phasenbreite, aber auch <las verwendete Substrat, die 

spezifische Beschichtung, alle PriifmaBe, die Lebens­

dauer, die Anzahl der Nachschleifvorgange sowie na­

tiirlich die 3D-Zeichnung. Diese Informationen werden 

dann sowohl in unserem ERP-System als auch automa­

tisch in der Cloudliisung hinterlegt", geht Ing. Daniel 

Koitz, Produktmanager VHM-Werkzeuge bei Wedco, 

ins Deta仆

Wenn die Zeichnungsfreigabe erfolgt bzw. der Auftrag 

erteilt ist, beginnt die eigentliche Produktion des Son­

de八verkzeugs sowie eine Bedarfsmeldung im Produkti一

.onsmodul von Wedco. Als erster Schritt werden hier die 

Sti.icklisten der Werkzeuge (Anm.: grundsatzlich wird 

ein Sonderwerkzeug nie in der Sti.ickzahl 1 produziert) 

von der Arbeitsvorbereitung i.iberpri.ift und gegebenen­

falls erganzt bzw. wird die Produktion auf die passende 

Schleifmaschine eingeplant.,,Auf einer Laufkarte wird 

der Produktionsvorgang dann mittels QR-Code automa­

tisch hinterlegt", so Koitz weiter 

Automatisierter Produktionsvorgang 

Erster Schritt der Produktionskette is t das Auslagern 

des in der Sti.ickliste enthaltenen Materials mittels Bar­

code-Scanner aus einem Shuttlesystem. Somit ist ge­

wahrleistet, <lass es zu keinen Ve闷echslungen kom­

men und der Vorgang digital festgehalten werden kann 

Danach folgen die ersten Produktionsschritte, welche 

allesamt mittels Laufkarte im System gescannt und ab-

gespeichert werden. Zusatzliche Informationen konnen 

iiber EDV-Terminallosungen in der Produktion hinter­

legt werden, wie beispielsweise Programmnummern an 

der Maschine oder weitere wichtige Fertigungsdetails 

Messvorgange automatisiert 

Auch die fertigungsbegleitenden Messvorgange sowie 

如 Qualitatssicherung ist bei Wedco in diesen automa­

tisierten Kreislauf integriert:,,Wir bieten unseren Kun­

den eine 100-Prozent-Endkontrolle - das geht jedoch 

nur mit modernstem Equipment. Mit der High-End­

Messmaschine genius 4, in Kombination mit der Auto­

mationsliisung roboSet 2 von Zoller, werden unsere 

Prazisionswerkzeuge nach dem Schleifvorgang vermes­

sen, vollstandig dokumentiert sowie ein Messprotokoll 

erstellt. Die Messmaschine ist im Maschinennetzwerk 

integriert, alle Auswertungen bzw, Messergebnisse 

werden daher digital zum Produkt und der Chargen­

nummer hinzugefiigt. Auf dem Werkzeugschaft wird 

mit einer Penteq-Laserbeschriftungsanlage ein QR-Co­

de - ebenfalls vollkommen automatisiert - angebracht, 

mil dem das Werkzeug immer eindeutig identifizierbar 

bleibt", erklart Horst Payr 

Falls das Sonderwerkzeug eine Beschichtung bekommt, 

wird dieserVorgang nachder Fertigung ebenfalls auto ma­

tisch ausgeliist.,,Etwaige Beschichtungsauftrage werden 
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uber das System automatisch generiert und als 

Bedarfsvorschau an den jeweiligen Dienstleister 

gesendet", so Payr weiter. Nach Riickerhalt cler 

Werkzeuge durchlaufen diese bei Weclco einen 

finalen QS-Check, welcher ebenfalls digital zurn 

Werkzeug uncl der Charge abgespeichert wircl 

Wiederaufbereitung 

und Lebensdauer 

Mit der Lieferung des Sonderwerkzeugs zum 

Kunden ist cler Prozess jecloch nicht abgeschlos· 

sen, wie Horst Payr verdeutlicht:,,Falls clas Son· 

clerwerkzeug seine Stanclzeit erreicht hat, bieten 

wir dem Kunclen eine Wieder· 

au化ereitung an. Das Werkzeug 

wire! dann bei uns neu geschlif· 

fen uncl bei Beclarf neu be· 

scl飞ichtet. Auch die \八'ieclerauf·

bereitungsvorgange werclen im 

System erfasst uncl hinterlegt 

Somit wissen wir immer, wie 

oft ein Werkzeug bereits wie· 

deraufl)ereitet wurcle, ob eine 

Entschichtung niitig isl bzw 

\,\1a1111 clas Lebensclauerencle er· 

reicht ist " 

Dass der gesamte Produktions· 

prozess bei Wedco nun digital 

nachvollziehbar ist, hat laut 

Payr entschiedene Vorteile: 

,,\,\lir verfi.igen i.iber einen abso­

lut transparenten und ri.ickver­

folgbaren Prozess, wo Fehler 

vermieden und Durchlaufzeiten 

deutlich ve1Tingert werden " 

Aber auch flir die Kunden ent· 

steht ein klarer Benefit.,,Wir 

kiinnen den Produktionsstand 

eines Sonderwerkzeuges jeder· 

zeit abfragen und Lieferzeiten 

dadurch perfekt abstimmen 

Falls das Werkzeug miiglicher· 

weise noch friiher beniitigt 

werden wiirde, kiinnten wir 

eventuell auch noch clement· 

sprechend reagieren " 

Transparenz 

fur Kunden 

Fur Weclco Tool Competence 

war der Schritt zur Digitalisie­

rung cler eigenen Fertigungs­

prozesse ein absolut wichti 一

ger, um einen kontinuierlichen 

Verbesserungsprozess voran­

treiben unc\ damit den Kun­

den bestmi:igliche Werkzeug-

www.zerspanungstechn ik.com 

liisungen bieten zu kiinnen. Das Unternehmen 

plant hier zuklinftig weitere Projekte, die durch 

den cl igitalen Worknow miiglich werclen: ,, In der 

Serienfertigung ist Prozesssicherheit ungemein 

wichtig. Mit unserer Tool Identity ist es wki.inf· 

tig auch clenkbar, class der Kunde nicht mehr nur 

den Preis eines Sondenverkzeug bezahlt, sondern 

von uns eine Garantie i.iber eine gewisse Baute仆

anzahl erhalt und somit mit einer fixen Pauschale 

kalkulieren kann", zeigt Payr abschliefsencl weite· 

re Miiglichkeiten auf 

yww.wedco.at 
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