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Kiirzere Messzeiten und hohere Einstellqualitaten

Offener kommunizieren

Ein neues Kommunikationskonzept zwischen Toolmanagement und Werkzeug-
voreinstellung, gemeinsam entwickelt von Exapt und Zoller, bedient sich Kennt-
nissen aus der Webtechnologie und verbessert den Fertigungsworkflow.

ZOLLER Einstell- und Messgerét mit Software »pilot 3.0«

Workflow des Einstellvorgangs
zwischen dem Toolmanagementsystem von
Exapt und dem Zoller-Einstellgerat

VON JURGEN BECKER UND
KARL IMBUSCH

=> Die Datenversorgung von Einstellgerd-
ten aus Toolmanagementsystemen (TMS)
ist an sich kein neues Thema, sondern wird
schon seit Jahren mehr oder weniger in-
tensiv genutzt. Neu an der Thematik sind
die Qualitit und die Durchgingigkeit in
der Prozessabwicklung.

Bisherige Ansitze basierten auf einem
File-Transfer oder einer Direktkommuni-
kation zwischen der Datenbank des TMS
und der des Einstellgerites. Die File-Trans-
ferlosung ist heute noch die gebrauchlichs-
te Variante. Sie funktioniert in beliebigen
Systemkombinationen. Bezeichnend ist,
dass es sich in der Regel nur um>Einbahn-
straflenlosungen< handelt, die keine Riick-
kopplungen zwischen den Kommunika-
tionspartnern zulassen.

Die Direktkommunikation zwischen
der TMS-Datenbank und der des Einstell-
gerites ist wesentlich komfortabler. Die
Solldatenversorgung erfolgt derart, dass
entweder das TMS die Solldaten des Werk-
zeugs in das Einstellgerit einspeist oder
dass die Einstellgeritesoftware sich die
Solldaten aus der Datenbank des TMS
abholt. In beiden Fillen werden die Daten
zwischengespeichert. Die vermessenen
Werte (Istdaten) werden im TMS einge-
speichert, wo sie fiir den Abruf aus einem
DNC oder Leitsystem bereitgehalten wer-
den. Zur Auslegung dieses Datenaustau-
sches sind enge Abstimmungen zwischen
den Systemen erforderlich.
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Neuer Ansatz mit Wissen
aus der Webtechnologie

Dank der Erkenntnisse aus der Webtech-
nologie ist die neue Methode wesentlich
anwendungsfreundlicher und leistungsfi-
higer. Die Kommunikation mit dem TMS
wird aus der Anwendung des Einstellge-
rites angesteuert und fragt die Daten so
an, als basiere sie auf eigener Datenbasis.
1. Schritt: Ubersicht iiber die einzustellen-
den NC-Auftriige

Das Einstellgerit benotigt eine Ubersicht
tiber die NC-Auftrige, zu denen Werkzeu-
ge einzustellen sind. Die Kommunikation
zwischen den Systemen 19st eine Anfrage
im TMS aus und iibermittelt alle NC-Auf-
trage, zu denen Werkzeuge eingestellt wer-
den miissen. Das TMS ist in diesem Fall
mit der NC-Programmorganisation ver-
bunden und hat alle Auftrige je nach Frei-
gabe und Einsatzprioritit gespeichert.

2. Schritt: Abruf der Werkzeugliste eines
NC-Auftrags

Der Anwender am Einstellgerit wihlt aus
der tibertragenen Liste einen NC-Auftrag

i HERSTELLER

Exapt Systemtechnik GmbH
52062 Aachen

Tel. 0241 477940

Fax 0241 47794299

- www.exapt.de

E. Zoller GmbH & Co. KG
Einstell- und Messgerate
74385 Pleidelsheim

Tel. 07144 8970-0

Fax 07144 8060807

- www.zoller.info

aus und fordert die dazugehorende Werk-
zeugliste an. Die Liste der Werkzeuge wird
iiber den Kommunikationskanal an das
Einstellgerit iibertragen und auf dessen
Bildschirm angezeigt.

3. Schritt: Abruf der Solldaten

Der Anwender wihlt ein Werkzeug aus
und steuert damit das im Hintergrund ar-
beitende Kommunikationssystem an, das
die Detaildaten des Werkzeugs (Solldaten)
vom TMS abruft und direkt in der Ein-

stellmaske mit grafischer Darstellung der
Werkzeugspitze zeigt.

4. Schritt: Einstellen eines Werkzeugs
Der Anwender stellt mithilfe der bekann-
ten Techniken des Einstellgerites das
Werkzeug ein.

5. Schritt: Speicherung im TMS

Die Messwerte (Istdaten) und das Mess-
protokoll werden mit dem Bestitigen des
Messvorgangs an das TMS zurtickgegeben
und dort neutral gespeichert. Danach
werden die weiteren Werkzeuge eines
NC-Auftrags ebenso eingestellt. AufSerdem
werden die Messvorginge und Messpara-
meter im TMS mitgeschrieben und abge-
speichert, um im Wiederholungsfall selbst-
stindig die Einstelllage und -ausrichtung
der Werkzeuge festzustellen und einen be-
schleunigten Messablauf zu erreichen.

6. Schritt: Abruf der Istdaten und
Transfer zur CNC

Das angeschlossene DNC-System fragt
beim TMS die NC-Programme eines Auf-
trags und die Werkzeug-Istdaten ab. Da-
bei werden neben dem NC-Programm die
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Webservice als Plattform: Die Darstellung zeigt das offene

Kommunikationskonzept von Exaptpdo

Istdaten aus der Datenbank gelesen und
automatisch in das Format der CNC-Steue-
rung iiberfiihrt.

Durchgéngige, integrierte Losung
Die Losung hierfiir ist zum einen in den
Planungsprozess des TMS und zum ande-
ren in den Bereitstellungs- und Einstellab-
lauf am Einstellgerit integriert. Auflerdem
wird der Datenabruf aus dem DNC-Sys-
tem unterstiitzt. Wie gewohnt arbeitet
man mit der Bedienoberfliche des Ein-
stellgerites oder des DNC-Systems.

Die Darstellung (Bild 1)zeigt den Kom-
munikationsablauf, den die Partner Exapt
und Zoller entwickelt haben und gemein-
sam vertreiben. Ermoglicht wird diese Vor-
gehensweise durch eine intelligente Kom-
munikationsmethodik, wie sie aus der
Internettechnologie bekannt ist, iiber soge-
nannte Webservices. Auf der Seite des TMS
sind Funktionen implementiert, die von
den Webservices angesteuert werden und
die die Anfragen beziechungsweise Speiche-
rungen der Daten im TMS durchfiihren.
Die Kommunikation kann auf diese Weise
direkt in einem Unternehmensnetzwerk,
iiber ein Intranet oder sogar tiber das Inter-
net erfolgen. Die Applikationen verhalten
sich anwendungstechnisch wie spezifische
geschlossene Systeme, obwohl sie auf einer
offenen Kommunikation basieren. Ein zy-
klischer Datenaustausch mit Redundanzen
und gegebenenfalls nicht aktuellen Daten,
wie bei den anfangs beschriebenen System-
kommunikationen, ist hier ausgeschlossen.

Bei Zoller basiert die Losung auf der
neuesten Softwareplattform Pilot 3.0.
Exapt betreibt neben dem NC-Program-
miersystem auch ein Tool- und Fertigungs-
datenmanagementsystem (Exaptpdo). In
diesem System werden sowohl der Work-
flow und die Datenhaltung der NC-Pla-
nung (NC-Auftrige, NC-Programme, Ein-
richte- und Zeitdaten, Werkzeuglisten) als
auch die Stamm- und Bewegungs- sowie
Dispositionsdaten von Werkzeugen und
anderen Betriebsmitteln in einer zentra-
len Datenbank gehandhabt. Damit ist das
Exaptpdo-System ein Datenspeicher und
Kommunikationspartner fiir den oben
beschriebenen Werkzeugeinstellprozess.
Damit wird auch eine Nettobedarfsermitt-
lung von Werkzeugen fiir einen NC-Auf-
trag unterstiitzt.

Mit dieser Funktion —je nach der aktuel-
len Magazinbelegung einer Maschine —
kann nach Aussagen von Anwendern die
Anzahl tatsichlich benétigter Werkzeuge
je nach Teilespektrum bis zu 80 Prozent
gesenkt werden. Uber besagte Kommuni-
kationstechnik kénnen auch Einzelwerk-
zeuge bei Werkzeugbruch oder Schwester-
werkzeuge schnell abgerufen, eingestellt
und an die CNC-Steuerung iiber DNC
transportiert werden.

Redundanzfreie Daten und
Just-in-time-Versorgung

Vorteile der neuen Losung bestehen laut
den Partnern Exapt und Zoller sowohl in
der redundanzfreien Datenhaltung auf

der zentralen Datenbasis des TMS als auch
in der Gestaltung eines durchgingigen
und skalierbaren Prozesskreislaufs, zudem
entfillt die Notwendigkeit einer Imple-
mentierung von Fremdsoftware auf den
Einstellgerdten. Hinzu kommen der zeit-
sparende Zugriff auf die Werkzeugdaten,
die Just-in-time-Versorgung von Einstell-
auftrigen und der standardisierte Daten-
austausch, der eine postprozessor-spezifi-
sche Anpassung im Einstellgerdt unnotig
macht. Die Komplettwerkzeugverwaltung
kann tiber Nettobedarfsberechnungen bis
zum vollstindigen Toolmanagement ska-
lierbar erweitert werden.

Die Aachener Exapt Systemtechnik
GmbH versteht den Losungsansatz tiber
den Web-Service als Plattform fiir die wei-
tere Kommunikation im Fertigungsum-
feld des Exaptpdo-Systems (Bild 2). Zu-
sitzlich zum Exapt/Zoller-Interface bietet
Exapt auch eine Losung zum Ansteuern
von Ausgabeautomaten der Firma Ach-
terberg an. Diese ermoglicht es, alle Bu-
chungsaktionen am Ausgabeautomaten
direkt in der Exaptpdo-Datenbank abzu-
bilden und damit eine zentrale Bestands-
fithrung und Bestellorganisation tiber alle
Betriebsmittelarten. Auch die Lagerbu-
chungen bei Schubladen- und Schrank-
organisationen konnen durch eine mo-
bile Kommunikation, basierend auf PDA
und WLAN-Technik, in den Automati-
sierungsprozess und damit in eine zen-
trale Betriebsmittelorganisation einbezo-
gen werden.

Damit wird die transparente Identifi-
zierung von Werkzeugen an beliebigen
Lagerorten abgesichert. Die physikalischen
Werkzeugbestinde in den Lagern werden
mit dem Datenbankbestand abgeglichen.
Die beschriebene Losung kann so zum
Vorreiter einer neuen Kommunikations-
technik in der Fertigung werden. i
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