Comara sysCut

Das Expertensystem fur die Fertigungsoptimierung



Input / Output

Das Verhdltnis zwischen Input und Output — kurz die Produktivitdt — gilt als eine der wichtigsten Ori-

entierungsgroBen im Unternehmen.

Aber wie gestaltet sich die Ist-Situation? Wo bieten sich Ansatzpunkte fUr Verbesserungen? Wel-
ches sind die relevanten EinflussgroBen und StellgréBen? Wie werden die komplexen Zusammen-
hé&nge, mit denen Sie sich téglich auseinandersetzen, tfransparente Was wird schlieBlich mit ein-

geleiteten MaBnahmen erzielte

Comara sysCut erméglicht die automatische Erfassung und Strukturierung von Prozessdaten in
der Zerspanung. Durch den direkten Zugriff auf die CNC-Steuerung als Datenlieferant wird eine
umfangreiche Informationsmenge erschlossen und an der richtigen Stelle im Unternehmen ver-

fOgbar gemacht.

Von der Unternehmenssicht auf abstrakter Ebene, bis hin zu detaillierten Sichten einzelner Maschi-

nen und Werkzeuge.




Visualisieren, Analysieren, Optimieren

Wer bei der Reduzierung der Fertigungskosten und der Steigerung der Produktivitat maximale Ef-
fekte erzielen will, muss ganz vorne im Produktionsprozess, am besten in der laufenden Fertigung
ansetzen.

Informieren Sie sich mit einem Blick Uber Produktionsstatus- und historie. Bis ins Detail kdnnen Sie
nachvollziehen was, wann, wo, wie und in welcher Zeit gefertigt wurde und wird. Auswertungen
und Reports lenken lhre Aufmerksamkeit auf wesentliche Indikatoren der vergangenen, aktuellen
und auch zukUnftigen Unternehmensleistung.

Maschine Maschine Maschine

Server

Client Client



Analysieren, Gestalten, Steuern
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Werkzeugbezogene Analysen hin-
sichtlich Bearbeitungsspitzen, Optimie-
rungspotentialen, VerschleiBentwick-
lung oder Prozesssicherheit sind auf
Knopfdruck méglich und fGhren so zur
erheblichen Verkirzung von Produkti-
onsanlaufzeiten.

Comara sysCut liefert die Daten und
Informationen fur Fertigungsplanung,
Produktion, Qualitdtsmanagement,
Conftrolling und Lieferanten, welche
eine neue, effektivere Form der Zu-
sammenarbeit ermaglichen.

Comara sysCut ermoglicht die Ge-
nerierung wichtiger KPI's wie z.B.
OEE.



Neue Blickwinkel auf lhre Fertigung

— Mit Comara sysCut kdnnen Ausfallzeiten

schnell und eindeutig erkannt und aus-
gewiesen werden, um sie in kUrzester

3 Swian o = Zeit zu beseitigen und Vorbeugungs-
_ e S - maBnahmen freffen zu kdnnen.

VerfUgbarkeitsverluste {Storgrinde)

iGuit CHANT AUTO
|# Kanal RESET

137777 Bitte quittieren

kénnen direkt auf der Steuerung ange-

geben werden.

Bitte wishlen Sie rechts den Grund der Unterbrechung aus
Damit wird der Anfang der Unterbrechung festgelegt

Sonstiges

Prozesse werden bis ins Detail doku-

Aufgezeichnetes NC-Programm _N_AF0240_06_MPF Teil 10, Priifsu... rz|
et mentiert.

| »

ixl93100 RELEASE(Q,G_2)
N93110 IF(zm2Axis_exist==FALSE)

INTES GO G296 GB0 G0 GE01 A=DC(180) T1=51 M7 M8

IN770 X-62 Y-112.5 Z=400 Z_2=400+SP|_2_L1 S1=1000 §2=1000 M1=3 M2=
IN775 GO 664 Z-25 Z_2=-25+SPI_2_L1
IN780 G1 GBO Z-35 Z_2=-35+5PI_2_L1

IN785 STOPRE
IN790 LAST_TOOL=51

795 T_COUNTER_SPI1=1 T_COUNTER_SPI2=1

NS00 GO GB4 GEO3 Z500 Z_2=500+5P1_2_L1 M=QU(3) M=QU(29) M1=QU(5)

INT300 IF(DBNCI_typodM2==TRUE)
N7310 RELEASE(ZM,ZM2)
REPOSA
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Systemvoraussetzungen

Kurzinfo Comara

Folgende Steuerungen werden derzeit von Comara sysCut
unterstUtzt {Stand 02/2018):

Siemens SINUMERIK:

810D / 840D pl [powerline]

(PCU / eine Spindel)

840Di sl / 840D sl [solutionline] {eine Spindel)
Fanuc 16i/18i/21i/30i/31i/32i

Heidenhain iTNC530/TNC640

Zusatzlich Server und Client {(nach Anzahl Maschinen)

==

Comara GmbH

* Grindung 2004

« Softwarefirma mit tiefgreifender Erfahrung in der Maschi-
nenanbindung, Visualisierung, Analyse und Optimierung
von Prozessdaten

* Produkiportfolio umfasst:
Comara appCom, Comara iCut, Comara sysCut, Comara
dataGrabber, Software-Entwicklung

* Comara Produkte sind weltweit auf Uber 10.000 Maschinen
installiert (Stand 2018)
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