ZOLLER TMS Tool Management Solutions

»Z.DMI«-Technologie fur MATSUURA
mit »zidCode 4.0«

Mit der ZOLLER Direct-Machine-Interface-Technologie »z.DMI«
flir MATSUURA-Steuerungen werden Daten direkt in die
Steuerung ubertragen, geldscht und wieder zuriick in die
»z.0ne«-Datenbank Ubertragen. So sind die Werkzeugdaten
transparent und uberall verfiigbar.

WebService »zidCode«-Service

X

Stammdaten Postprozessor-Datei
Werkzeug '
]

Messdaten

»Z.DMI«
flir MATSUURA

Fir weitere technische Details siehe Technische Beschreibung »zidCode 4.0«

Wie Sie mehr Sicherheit und Effizienz durch

einfaches Werkzeugdaten-Handling mit »zidCode«

und »zidCode 4.0« erreichen, haben wir in einem
Video fiir Sie zusammengefasst:
Scannen Sie den nebenstehenden QR-Code oder

geben Sie im Browser den folgenden Link ein:
https://youtu.be/LulG66bA-UD

8708267

Die Werkzeuge werden Uber einen 20-Code
am Halter inventarisiert und identifiziert.
Am ZOLLER-Einstell- und Messgerat wird
das Werkzeug im »zidCode«-Modul oder
einem anderen Modul gemessen.

Die Messdaten werden maschinenunab-
hangig in der »z.0ne«-Datenbank abgelegt.
Die »zidCode 4.0«-Einheit befindet sich an
jeder Maschine mit einer MATSUURA-
Steuerung. Dort wird das Werkzeug hinge-
bracht und gescannt, die Werkzeugdaten
werden mittels »z.DMI«-Technologie direkt
in die Steuerung Ubertragen. Nach der
Verwendung wird das Werkzeug dort wieder
abgescannt und die Daten werden aus der
MATSUURA-Steuerung geldscht. Stand-
zeitdaten werden wieder in die Datenbank
zuriickgeschrieben und das Werkzeug kann
ohne erneute Vermessung an der ndchsten
Maschine eingelesen werden.

Vorteile:

B Einfache Bedienung durch automatisierte
Vorgange und ausdrucksstarke Hinweise

B Prozesssicherheit durch Zentralisierung
der Daten und Vermeidung von Tippfehlern

B Kosteneinsparung durch Verwaltung von
Standzeitdaten und Rickverfolgbarkeit
van Werkzeugen

Voraussetzungen ZOLLER:

B »7zidCode 4.0« mit Basic Software
(Art.Nr. 8708253) ab Version 1.02.0001

B »zidCode«-Modul (Art.Nr. 8708250) ab
»pilot 4.0« ab Version 1.18.21

B Post-Prozessor

Voraussetzungen Maschine:
B MIMS Werkzeugverwaltung
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Voraussetzungen Werkzeughalter:
B Kennzeichnung mit 2D-Code, z.B. mit
ZOLLER idChip (WZV1000-030)
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