


ALLGEMEINE MÖGLICHKEITEN 
SteuerungsneutraleLösungen

für die Produktion 

Prozess-Daten-I4.0-Verschleiß und 
weiter Lösungen



UNSERE IDEE
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Å Das Gerät UT-TM®-Basic-Compact Systemdient zur Überwachung von Werkzeugen an 
Zerspanungsmaschinen. Die für diese Aufgabe erforderlichen Daten werden direkt am 
integrierten Messwandler mit 16Bit digitalisiert und durch einen eigenen Signalprozessor 
vorverarbeitet. Hierdurch wird eine hervorragende Datenqualität erreicht. Durch die 
Verbindung von EA-Ebene und Wirkleistungsmessung in einer Box werden sehr kurze 
Reaktionszeitenin Millisekundenund Echtzeiterreicht. Des weiteren schnelle 
Unterstützung per integrierter VNC ςZugang . 

Å Die Überwachungsstrategie wird selbständig durch die integrierte Software, Werkzeug-
bzw. bearbeitungsabhängig ausgewählt. Die erforderlichen Parameter für die 
Überwachung Bruch sind vordefiniert und werden automatisch ermittelt. Danach können 
Änderungen an der Überwachung manuell mit verschieden Technologien an der 
Visualisierungsoberfläche durchgeführt werden. Durch Systemerweiterungen ist 
Werkzeugverschleiß und eine kleine MDE ςErfassungjederzeit möglich. Hinzu kommt 
noch ein Diagnosetool UT-Dazur Analyseund Prozessoptimierungstehen zur Auswertung 
über ein WEB-Interface vom Server des Kundenals globale Erweiterung zur Verfügung



Unsere Systeme
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Das neue UT-TM®Werkzeug- und Prozessüberwachungssystem weist 
für die Produktion von Serienteilen folgende Vorteile auf:

Es sind nur minimale Modifikationen im NC Programm erforderlich.
Å Eine kurze Einweisung der Maschinenbediener ist ausreichend.
Å Fernwartung per Remote (VNC / AnyDesk)
Å Einfache Installation vom UT-TM® System.
Å Automatische System- und Datensicherung in Verbindung mit 

DATASAFE
Å Ein Diagnosetool UT-Dazur Analyseund Prozessoptimierungstehen 

zur Auswertung über ein WEB-Interface vom Server des Kundenzur 
Verfügung.

Å Einsetzbar an allen analogen und digitalen Steuerungen.
Å Eine Erweiterung von einer Verschleißüberwachungist möglich
Å Ein selbstoptimierend arbeitender Überwachungsalgorithmus hilft 

Rüst- und Einfahrzeiten erheblich zu reduzieren und passt die 
Überwachungsparameter automatisch an unterschiedliche 
Betriebszustände an. (Temperatur, Werkzeugverschleiß etc.)

Å Bearbeitungen mit sehr kurzen Prozesszeiten können überwacht 
werden.

Å Eine Erweiterung von UT-CM®einer Schwingungs- und 
Kollisionsüberwachungist möglich

Å Die Ressourcen des Panelrechners der CNC Steuerung werden nicht 
belastet. 

Å Eine kleine Erweiterung von MDE Datenist vorhanden.
Å IOT-Gate Way UT-TM-Pro mit 32Gbyte Speicher, 2 x Gbit-Ethernet , 

Optional mit WLAN/Bluetooth oder UMTS.



Auswertung warum UT-TM:
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T3 Bohrer 2,50mm HSS - E mit vier Bohrungen in Stahl 
über eine Aufzeichnung mit dem Siemens TRACE

T3 Bohrer HSS-E mit 2,5mm in Stahl (lilafarbene 
Kurve ohne Werkzeug)

T3 Bohrer HSS-E mit 2,5mm in Stahl (lila=aktuelle 
Bearbeitungskurve

Auswertung über Lifetool an einer EMAG VL200



IOT-Gate-Way UT-TM-Pro:
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Å Steuerungsneutrale IOT-Gate-Way UT-TM-Pro
Å Vorhandene Sensoren verwenden
Å Vorkonfigurierte Box
Å INFLUX DB Datenbank vorhanden
Å Erweiterbare Interface ( Analog / OPC-UA)
Å Export von Daten an Kunden MES , SAP usw..

Å Schnittstellen:
Å 2 x Gbit-Ethernet 
Å HDMI
Å USB
Å Optional mit WLAN/Bluetooth 
Å Optional UMTS.
Å UBUNTU ( Linux)
Å Profibus ςSchnittstelle (Slave)


