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WERKZEUGE

Mit neuen Bordmitteln einer >Sinumerik 840D« lasst sich eine automatisierte Werkzeugmen-

genbedarfsrechnung einrichten. Damit werden das automatisierte Zuladen der Nettowerk-

zeuge und das softwaregestiitzte [
Entladen der langer nicht mehr
verwendeten Werkzeuge moglich.
So pendelt sich der Magazinzu-

stand nach kurzer Zeit automa-

tisch auf ein Optimum ein, sodass

die Werkzeugvoreinstellung spiir-

bar entlastet wird.

JOHANN HOFMANN UND BERND HUFNAGL

B Die Vorteile der Onlinetibertragung
von Werkzeugdaten wurden im Heft WB
12/2003, Seite 54 bis 56, umfassend be-
schrieben. Aus Griinden der Verstind-
lichkeit blieb hierbei die Werkzeugmen-
genbedarfsrechnung ausgeklammert.
Diese Liicke soll der folgende Artikel
schliefen. Auch ist mittlerweile das Pi-
lotprojekt zwischen Siemens, Erlangen,
und der Maschinenfabrik Reinhausen in
Regensburg abgeschlossen. Im Rahmen
dieses Projekts wurde die vorhandene
interaktive Sinumerik-TDI-Schnittstelle
automatisiert, sodass die Werkzeugmen-
genbedarfsrechnung prozessgesteuert
tiber SAP gestartet werden kann,

Den Bruttobedarf an Werkzeugen
auf den Nettobedarf reduzieren

Bei Werkzeugmaschinen mit grofieren
Werkzeugmagazinen verbleibt tblicher-
weise eine Teilmenge der Werkzeuge stan-
dig im Magazin der Maschine. Unter dem
Bruttobedarfc an Werkzeugen versteht
man in der Werkzeugmengenbedarfs-
rechnung alle im NC-Programm ver-
wendeten Werkzeuge. Der Nettobedarf an
Werkzeugen hingegen meint alle im NC-
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Generation

lan-

E Baukastensystem verschiedenster Module, kombinationsfahig mit frei wahlbaren
Funktionen: das Werkzeugmanagementsystem »TDI¢

Programm verwendeten Werkzeuge, die
sich noch nicht im Magazin der Maschi-
ne befinden.

Die Werkzeugvoreinstellung liefert
folglich nur den Nettobedarf der Werk-
zeuge. Die Aufgabe der Werkzeugmen-
genbedarfsrechnung ist es, den Bruttobe-
darf auf den Nettobedarf zu reduzieren.

Dazu sind einige Schritte notwendig,
die hier in Kombination mit folgenden
Komponenten beschrieben werden sol-
len:

B NC-Programmierung mit »EXAPT-
pluss,
B Werkzeugvoreinstellung mit »Zoller

Saturn MVIS 11,

W Fertigung mit beliebigem Bearbei-
tungszentrum mit der Steuerung »Si-
numerik 840D«

i HERSTELLER

Siemens AG, Automatisie-
rungs- und Antriebstechnik,
91056 Erlangen,

Tel. 0 91 31/9 80,

Fax 0 91 31/98 21 00,
www.ad.siemens.de

E. Zoller GmbH & Co. KG,
Einstell- und Messgerdte,
71687 Freiberg am Neckar,
Tel. 0 71 41/70 05-0,

Fax 0 71 41/72 90-2,
www.zoller-d.com

B sowie Fertigungssteuerung mit »SAP
R/3c.

Selbsttatiges Abgreifen der Daten,
wahrend die Maschine produziert

Die folgenden Schritte sind fiir die Werk-
zeugmengenbedarfsrechnung erforder-
lich:

B Wihrend der NC-Programmierung
erzeugt der EXAPT-Postprozessor fiir
den Werkzeug-Bruttobedarf das Zol-
ler-Werkzeug-Datenfile.

B Bei Auslosen eines Fertigungsauftrags
meldet sich SAP mittels RFC (Remote
Function Call) beim DNC-System mit
der Information, welcher Arbeitsgang
auf welcher Maschine bearbeitet wer-
den soll.

Exapt Systemtechnik |
GmbH,

52006 Aachen,

Tel. 02 41/4 77 94-0,
Fax 02 41/4 77 94-2 99,
www.exapt.de

Bilder: Maschinenfabrik Reinhausen



B a) DNC greift mittels MCIS TDI IFC

Data die aktuellen Werkzeugdaten der
betroffenen Maschine ab.
b) DNC startet anschlieffend die Werk-
zeugmengenbedarfsrechnung. Das
Ergebnis dieser Rechnung ist das Zol-
ler-Werkzeug-Datenfile fiir den Netto-
bedarf. Diese Daten dienen als Input
fiir die Werkzeugvoreinstellung mit
Zoller.

B Nach der Werkzeugvoreinstellung er-
zeugt daraus der Zoller-Postprozessor
fiir den Nettobedarf an Werkzeugen
das Sinumerik-Werkzeug-Datenfile.

B Diese Nettodaten werden von der Si-
numerik 840D iibernommen, und da-
mit sind alle Werkzeuge fiir den niichs-
ten Fertigungsabschnitt an Bord.

Der entscheidende Zugriff auf die Maga-

zindaten (der dritte Schritt, Teil a, in obi-

ger Auflistung) sei hier niher erklirt: Wie
bereits erwihnt, lost SAP das automati-
sche Abgreifen der aktuellen Werkzeug-

Maschinenfabrik Reinhausen GmbH,
193059 Regensburg, : :
Tel. 09 41/40 90-0,

Fax 09 41/40 90-5 03,
www.reinhausen.com

daten von der ausgewiihlten Maschine
aus. Dies geschieht, wihrend die Maschi-
ne produziert, ohne Zutun des Bedieners.
Méglich wurde dies mit der Siemens-
Software MCIS TDI, einem Paket des Mo-

&5 MCIS TDI (Tool Data Information)
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[1] Werkzeug-Istdaten (Fitter aktiv)
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WERKZEUGE

MCIS-TDI-WERKZEUGMANAGEMENTSYSTEM

TDI - Cell

Zusammenfassung der vorhandenen Funktio-
nen auf einem Server und netzweiter Betrieb
durch webbasierte Oberflichen. Werkzeug-
stammdatenverwaltung und Werkzeug-Sta-
tistik

TDI - Overview

Werkzeug-Istdatenabbild mit Auswertemdg-
lichkeiten {iber den aktuellen Werkzeughe-
stand durch Filter und manuelle Werkzeug-
Istdatenbeeinflussung

TDI - Planning
Planung des Werkzeugbedarfs auf Basis der
aktuellen Magazinbelequng

TDI - Toolhandling

bedienergefiihrtes Be- und Entladen an der
Sinumerik 8400 und automatische Daten-
tibernahme in Verbindung mit der Schnitt-
stelle zum Schneideneinstellgerdt

TDI - IFC
Anschluss von Werkzeugmanagementsyste-
men und Planungssystemen

TDI - Ident Connection
Anschluss von Werkzeug-Identsystemen

TDI - Toolplangeneration

Hilfsmodul zur Erstellung von Werkzeugpla-
nen auf Basis der Simulation der entspre-
chenden NC-Programme

tion Control Information Systems. Die-
ses System bietet eine durchgingige Lo-
sung fiir den Informationsverbund zur
Vernetzung von Fertigungseinrichtun-
gen. Es setzt sich aus Standardsoftware-
Paketen zusammen, die sowohl in der
Produktionsvorbereitung als auch direkt
an den Fertigungseinheiten zum Einsatz
kommen. Die einzelnen Pakete sind ska-
lierbar, funktional aufeinander abge-
stimmt und konnen je nach Funktions-
anforderungen eingesetzt werden.

Folgende Pakete stehen zur Verfiigung:

® Produktionsdatenmanagement MDA,
PMT, PDA zur Erfassung, Auswertung
und Visualisierung von maschinen-,
teile- und auftragsbezogenen Daten
und Informationen,

MCIS TDH
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H Abfrageergebnis der Werkzeugdaten: Uber den Filter>> (rechts oben) kann die Anzeige

variiert werden

B NC-Programmmanagement DNC zur
Verwaltung, Archivierung und Uber-
tragung von NC-Programmen,

B Instandhaltungsmanagement TPM
zur Unterstiitzung der vorbeugenden
Instandhaltungsmaf8nahmen an der
Anlage,

B Werkzeugmanagement TDI zur Visua-
lisierung des Werkzeugbestands und
rechtzeitigen Bereitstellung der bené-
tigten Werkzeuge inklusive deren Da-
ten an der Maschine.

Fiir jede Funktionsanforderung die
passende Losung zusammenstellen

Das Werkzeugmanagementsystem TDI
selbst ist ein Baukastensystem von ver-
schiedensten Modulen, deren Funktionen
wahlfrei miteinander kombiniert werden
konnen (Bild 1); somit kann fiir jede

Funktionsanforderungan ein Werkzeug-

managementsystem die richtige Losung

zusammengestellt werden (Kurzinfor-
mation tber simtliche Module siche

Textkasten).

Fiir die Funktionsanforderung wurden
folgende Module eingesetzt:

B MCIS TDI Overview fiir die Erfassung
und Visualisierung der aktuellen Werk-
zeugdaten auf der Maschine,

B MCIS TDI Cell fiir die netzweite Be-
reitstellung und Speicherung der
Werkzeugdaten,

B MCIS-TDI-IFC-Data-Schnittstelle,
um die Werkzeugdaten einem tber-
lagerten System zur Verfiigung zu stel-
len.

Standardmiifig ist die Werkzeugdaten-

tibersicht interaktiv von jeder ange-

schlossenen Maschine im Netzwerk ab-
rufbar. Ein mégliches Abfrageergebnis
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sieht wie in Bild 2 ge-

zeigl aus.

Im Prinzip sind
alle Werkzeugkenn-
grofien abfragbar, einige
kénnen sogar verdndert
werden.

Dieser bislang verfiigba-
re Standard von MCIS TDI
hatte allerdings zwei gra-
vierende FEinschrinkun-
gen:

W Man konnte die Abfra-
ge nicht im Batch star-
ten, also nicht automati-
sieren.

B Man konnte das Abfrage-
ergebnis nur ablesen, nicht
abspeichern, also nicht au-
tomatisieren.

Die Maschinenfabrik Rein-

hausen — spezialisiert auf die

Herstellung von Laststufen-

schaltern (Bild 3) — hat des-

halb mit Siemens ein Projekt
gestartet, um diese Ein-
schrinkungen zu beheben.

Dazu wird am Leitrech-
ner ein zusitzlicher Dienst
installiert, der stindig ein
IN-Verzeichnis iiberwacht.
Falls in diesem Verzeichnis
definierte Daten ankom-
men, werden sie ausgewertet
und die angeforderten Magazindaten von
der Steuerung abgeholt. Das Ergebnis
wird auf das OUT-Verzeichnis geschrie-
ben. Es entstand das Modul MCIS TDI
[FC Data als automatisierbare Werkzeug-
datenschnittstelle.

Dieser IN- und OUT-Datentransfer
wird iiber XML abgewickelt. XML ist ei-
ne Metasprache fiir das Definieren von

Sorgen rund um den
Globus fiir konstante Span-
nung im Stromnetz: Last-
stufenschalter der Maschi-
nenfabrik Reinhausen

Dokumenttypen, die auf eine

dhnliche Weise funktioniert wie

HTML (XML: Extensible Mar-

kup Language — zu deutsch: er-

weiterbare Auszeichnungsspra-
che).

XML ist folgendermafien in
die DNC-Kette integriert:

B Nachdem sich SAP via RFC

beim DNC-System gemeldet

hat, erzeugt dieses am IN-Ver-
zeichnis eine XML-Datei nach

dem Beispiel in Bild 4.

B Nach einer einstellba-

ren Pollingzeit (bei-

spielsweise 8 s) kommt
am QU T-Verzeichnis das

XML-Ergebnis an.

B Der Inhalt dieser OUT-

Datei ist abhingig von

den Vorgaben in der [N-

Datei. Zur Beeinflussung

steht eine Vielzahl von

Parametern zur Verfii-

gung. Der Zugriff auf die

XML-Ergebnisdatei wird

unter VisualBasic mit

Hilfe der »Microsoft

XML Basisdienste« ver-

einfacht. Vom Microsoft

Download Center< kén-

nen diese gebiihrenfrei

geladen werden.

B Nach Auswertung der
OUT-Datei kann das DNC-System die
Mengenbedarfsrechnung durchfiihren.

B [n einer weiteren Ausbaustufe der
DNC-Losung wird auch die Last-
AccessTime (das letzte Datum, an dem
das Werkzeug im Eingriff war) sowie
eine SAP-Auftragsvorschau ausgewer-
tet und zur Berechnung eines Entlade-
vorschlages benutzt.

Durch das nun mogliche automatisier-
te Zuladen der Nettowerkzeuge und das
softwaregestiitzte Entladen der linger
nicht mehr verwendeten Werkzeuge pen-
delt sich der Magazinzustand nach kur-
zer Zeit automatisch auf ein Optimum
ein, sodass die Werkzeugvoreinstellung
spiirbar entlastet wird.

- <ToolSelection>
- <Containers>

<Contalner Nodeld="GMX1331" Containerld="*" />

<fContainers>
- <PlaceSelection >
<SelectSelectEmpty Places IsEmpty Place="0" />
<SortOrder tdi="6" />
<[PlaceSelection>
- <ToolDataSelection>
<Nodeld />
<Containerld />
<Toolld />
<lastAccessTime />
<[ToolDataSelection >
<fToolSelection>

Beispiel einer XML-Datei, wie sie vom
DNC-System am IN-Verzeichnis erzeugt wird

Als niichster Schritt ist der Einsatz von
TDI Toolhandling geplant. Dieses Modul
von MCIS TDI wird den Be- und Entlade-
vorgang auf der CNC-Maschine noch
einmal optimieren, da mit der benutzer-
orientierten Oberfliche die Hantierungs-
vorginge von Einzelwerkzeugen aus ei-
nem Pool jederzeit méglich sind und die
Werkzeugdaten jedem Ort in der Ferti-
gung zugewiesen werden kdnnen.
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