Daten-
Handling

MESSTECHNIK — Der Datentransfer von Werkzeugdaten im XML-For-
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mat zwischen dem Zoller-Einstell- und Messgerit und der Hermle-Fris-

maschine mit Heidenhain-Steuerung TNC 640 erfolgt per Web-Service.

reh- und Angelpunkt in
der zerspanenden Ferti-
gung sind die CAD-Kon-

struktionsdaten sowie anschlie-
Bend die Frasstrategien aus dem
CAM-System. Im CAM-System
werden fir jedes zu fertigende
Bauteil die entsprechenden Werk-
zeuge ausgewahlt und der Ferti-
gungsablauf wird simuliert. Die
Fertigung des Bauteils auf der

mappe fir die gesamte Fertigung.
Darin enthalten sind nicht nur die
bendtigten Werkzeuge, sondern es
sind auch die erforderlichen Vor-
richtungen und Messmittel doku-
mentiert.

Auf dieser Grundlage werden
im Vorfeld alle Produktionsmittel
zur Verfligung gestellt, die Werk-
zeuge in der Werkzeugvorberei-
tung gerichtet und im Einstell-

1 Rohdatentransfer zwischen dem Zoller-Einstell- und Messgerét, der Werkzeugda-
tenbank »>z.0One« und dem Hermle-Bearbeitungszentrum mit Heidenhain-Steuerung.

beitet mit den Werkzeugdaten,
die von den Werkzeugherstellern
zur\'Vgrngung gestellt werden,
oder die Werkzeuge werden {ber
die Gerdte von Zoller angelegt.
Nach dem Vermessen der Werk-
zeuge im Einstell- und Messgerat
werden die Werkzeugdaten in ei-
nem Postprozessor umgewandelt
und maschinenspezifisch aufbe-
reitet. Es wird also eine separate
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2 Scannen der eineindeutigen
Werkzeugidentifikation.

Maschine erfolgt idealerweise erst
nach erfolgreicher Simulation.
Die fir die Simulation notwen-
digen Werkzeugdaten liegen auf
der Zoller-Datenbank >z.One«. Auf
diese Datenbank koénnen durch
entsprechende Schnittstellen alle
relevanten Systeme zugreifen:
das CAM-System, das Einstell-
und Messgerat, die Werkzeugma-
schine und auch Inspektionsgera-
te. Mit dem Fertigungsablaufplan
sind samtliche fur die Fertigung
des Bauteils notwendigen Werk-
zeuge definiert und in einem Ein-
richteblatt abgelegt. Dieses Ein-
richteblatt ist die digitale Arbeits-

und Messgerat vermessen. An-
schlieBend werden neben den
Geometriedaten die ermittelten
Werkzeug-Istwerte in der zentra-
len Datenbank >z.One« abgelegt.
In diesem Datensatz sind samtli-
che Informationen zu diesem
Werkzeug enthalten. Die Identifi-
kation jedes Werkzeugs erfolgt
entweder Uber einen eineindeuti-
gen Data-Matrix- beziehungswei-
se QR-Code oder tber die TAG-ID
eines RFID-Chips.

Bislang erfolgte die Kommuni-
kation zwischen den Systempart-
nern dber speziell erstellte sepa-
rate Dateien: Das CAM-System ar-

Datei erzeugt, die dann von der
Maschine eingelesen wird. Diese
Datei ist an einer beliebigen Stel-
le in einem Transferlaufwerk ge-
speichert und muss separat auf-
gerufen werden. Im Zweifelsfall
kann es sich sogar bereits um ver-
altete Daten handeln. Die moder-
nere Variante aber ist es, die Da-
ten per Web-Service online abzu-
rufen. Damit wird stets auf die ak-
tuellen Daten zugegriffen. Es ist
nicht mehr notwendig, irgendwel-
che Dateien zu schreiben und ab-
zulegen. Die Informationen ste-
hen per Web-Service jederzeit
umfassend bereit.

Hermle-Bearbeitungszentren,
die mit der Heidenhain-TNC-
640-Steuerung ausgeristet sind,
kdnnen die vom Zoller-Einstell-
und Messgerat generierten Werk-
zeugrohdaten direkt von der Werk-
zeugdatenbank abrufen und die
jeweils relevanten Parameter ver-
arbeiten. Das gilt fur die Werk-
zeugparameter und flir maschi-
nenrelevante  Zusatzparameter.
Der Zwischenschritt, die Werk-
zeugdaten zun&chst durch einen
Postprozessor zu schicken und
ein maschinenlesbares Format zu
erzeugen, entfallt komplett.

An der Maschine scannt der
Werker den Identifikationscode
des Werkzeugs. Die Maschinen-
steuerung ruft die Werkzeugdaten
als Rohdaten von der Werkzeug-
datenbank ab und liest sie ein.
Auf dieser Grundlage prift die
Steuerung die Hullkontur des
Werkzeugs und sperrt je nach Be-
darf entweder einen Halbplatz
oder einen ganzen Nebenplatz im
Werkzeugmagazin.

Die Maschine fahrt den geeig-
neten Magazinplatz automatisch
an, und der Werker kann das
Werkzeug in den ihm zur Verfu-
gung stehenden Magazinplatz
einlegen. Wird ein nicht vermes-
senes Werkzeug eingescannt, gibt
die Maschinensteuerung eine ent-
sprechende Meldung aus und das
Werkzeug muss zunachst noch
vermessen werden. Ohne vorhan-
dene Werkzeugdaten kann das
Werkzeug gar nicht erst in das
Magazin der Werkzeugmaschine
eingesetzt werden.

Der Datentransfer {ber den
Web-Service ist nicht nur kom-
fortabler, sondern vor allem auch
sicherer. Es missen keine Datei-
en geschrieben werden, sondern
der Zugriff auf die Daten erfolgt
tber die Cloud uber Gbliche
https-Protokolle. Uber entspre-
chende Verschliisselungen sind
die Daten auch gegen den Zugriff
von auBen geschiitzt und trotz-
dem von beliebiger Stelle abruf-
bar. Dies kann insbesondere fir
weltweit agierende Unternehmen
interessant sein, wo Arbeitsvorbe-
reitung und Fertigung an unter-
schiedlichen Orten ablaufen.
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