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INTERFEJS TDM – ZOLLER VENTURION 600 – ZASTOSOWANIE W PRZEMYŚLE 
 

Streszczenie 
 

Przedstawiono zasady działania aplikacji TDM współpracującej za pośrednictwem interfejsu z przyrzą-
dem pomiarowym Venturion 600 firmy Zoller. Aplikacja TDM jest programem o charakterze modułowym 
umożliwiającym dynamiczne tworzenie narzędzi skrawających oraz zarządzanie nimi, a także przyrządami 
pomiarowymi i mocującymi. W pracy omówiono kolejność działań, jakie są podejmowane – od wprowadze-
nia informacji wejściowej (komponentu) do uzyskania informacji wyjściowej (kompletnej listy narzędziowej) 
w systemie TDM i wykorzystania tych informacji przez przyrząd Venturion 600. 
 
Słowa kluczowe: TDM, Zoller, narzędzia skrawające 
 
 
 

INTERFACE TDM – ZOLLER VENTURION 600 – USE IN THE INDUSTRY 
 

Abstract 
 

The paper presents the principles of co-operating TDM application via an interface with a measuring in-
strument Venturion 600 of Zoller company.TDM is the application of a modular program which allows dy-
namic creation and management of cutting tools, measuring instruments and clamping devices. The paper 
presents the sequence of actions that are taken from input information (introduction of component) to output 
information (complete tool list) in TDM system and using this information on the Venturion 600 device. 
 
Keywords: TDM, Zoller, cutting tools  
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1. WSTĘP 
 
 Zakłady produkcyjne, zwłaszcza te o profilu wytwarzania jednostkowym lub małose-
ryjnym, w których częstym zabiegiem jest przezbrajanie obrabiarek, borykają się  
z gospodarką narzędziową. Częstymi problemami, jakie występują w takich zakładach są: 

− brak możliwości nadzoru działu technicznego nad stosowanymi narzędziami  
na obrabiarkach, 

− dublowanie narzędzi na obrabiarkach (oprawki, płytki, wiertła, frezy), tworzenie 
„podręcznych magazynów” przy obrabiarkach, 

− pobieranie nowych narzędzi do prac, które są wykonywane jednorazowo na danej 
obrabiarce, 

− pobieranie przez operatorów narzędzi niezgodnych z technologią i programem 
CNC, przy niewłaściwym doborze narzędzia następuje szybsze jego zużycie,  
w skutek czego operator musi ponownie pobrać narzędzie, 

− duże straty czasu na „wędrówki” operatora pomiędzy maszynami w poszukiwaniu 
narzędzi, 

− brak kontroli nad operatorami co do ilości pobieranych narzędzi, 
− brak historii danego narzędzia (brak informacji, co się z nim dzieje i kiedy ulega 

faktycznemu zużyciu), 
− subiektywna ocena operatora dotycząca konieczności wymiany narzędzi skrawają-

cych. 

                                                      
1 Pratt & Whitney Kalisz Sp. z o.o., ul. Elektryczna 4a, 62-800 Kalisz 
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Wychodząc naprzeciw w/w. zagadnieniom, został opracowany system umożliwiający 
zarządzanie narzędziami będącymi na wyposażeniu zakładu jak również uzupełnianie 
stanów magazynowych [8,9]. Realizacja systemu została oparta na aplikacji TDM (Tool 
Data Management), który ma budowę modułową, w skład której wchodzą (rys. 1): moduł 
bazowy, moduł globalny, sprawdziany i kalibracja przyrządów pomiarowych, utrzymanie 
ruchu, przyrządy mocujące i zarządzanie międzyzakładowe [1,5,6,7]. 

 

 
 

Rys. 1. Budowa aplikacji TDM [1] 
 

Integralną częścią systemu jest maszyna pomiarowa narzędzi skrawających Venturion 
600 firmy Zoller, która za pomocą interfejsu wykorzystuje dane zawarte w aplikacji TDM 
[3]. Dane te za pomocą interfejsu wykorzystuje również aplikacja Catia [4]. 
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2. TDM 
 

Pierwszym etapem pracy z aplikacją TDM jest stworzenie bazy komponentów [2]. 
Służy do tego moduł bazowy. Najważniejszymi informacjami, jakie należy wprowadzić 
są: wymiary geometryczne komponentu (rys.2), interfejs służący do prawidłowej konfigu-
racji narzędzi (rys. 3a), rysunek komponentu 2D (rys. 3b) oraz jego bryła 3D  
(rys. 3c). Z uwagi na ustawienia wydruku listy narzędziowej, jako komponent wprowa-
dzamy rysunek 2D. 

 

 
Rys. 2. Obraz przedstawiający tabelę z parametrami  

 
 

Rys. 3. Obrazy przedstawiające: a) interfejs; b) rysunek 2D; c) bryłę 3D [15] 
 

Podczas tworzenia zestawów narzędziowych bardzo ważne jest zachowanie kolejności 
wprowadzania poszczególnych komponentów, które wykorzystują wcześniej wprowadzo-
ne dane, tzn. geometrię oraz interfejsy. Program automatycznie sprawdza nam prawidło-
wość powiązań pomiędzy komponentami przedstawiając graficznie wykonane złożenia 
(rys. 4).  
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Rys. 4. Okno przedstawiające poszczególne komponenty wchodzące w skład zestawu narzędziowego 
 

 Ostatnim etapem pracy w module podstawowym aplikacji TDM jest utworzenie kom-
pletnej listy narzędziowej na podstawie programu wykonywalnego CNC (rys. 5). Przy 
obrabiarce znajdują się listy narzędziowe w formie przedstawionej na rys. 6. Lista ta jest 
pobierana każdorazowo przez ustawiacza narzędzi w celu skompletowania zestawów na-
rzędziowych. 
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Rys. 5. Widok okna przedstawiający kompletną listę narzędziową 
 

 
Rys. 6. Fragment listy narzędziowej 
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3. ZOLLER VENTURION 600 
 

Przyrząd Venturion 600 firmy Zoller (rys. 7) służy do pomiaru narzędzi skrawających, 
zarówno obrotowych jak i tokarskich [11,12,13]. Błąd bicia promieniowego tego przyrzą-
du wynosi 0,002 mm. Jest on wyposażony w pneumatyczne hamulce wrzeciona. System 
szybkiego mocowania oprawek narzędzi z grzybkiem zaciskowym oraz oprawek przelo-
towych zapewnia wygodną obsługę bez konieczności stosowania dodatkowych środków. 
Dokładność pozycjonowania 0,001mm. Zakres pomiarowy przyrządu:  
oś Z=600mm, oś X=220mm. Venturion 600 jest wyposażony w sterowanie „pilot 3.0”. 
Umożliwia ono automatyczny pomiar i ustawienie wszelkiego rodzaju narzędzi w czasie 
rzeczywistym oraz 35 krotne powiększenie ostrza narzędzia skrawającego[14]. 
 

 
 

Rys. 7. Przyrząd Venturion 600 firmy Zoller [10] 
 

Przygotowane na podstawie listy narzędziowej zestawy są mierzone na przyrządzie 
Venturion 600.  

Procedura postępowania podczas korzystania z interfejsu ZOLLER – TDM przedsta-
wia się następująco (rys. 8): 
- dane narzędziowe znajdują się w banku danych TDM i tam są zarządzane  
- w programie »pilot 3.0« pobierane są z banku danych TDM zlecenia do pomiaru  
lub ustawienia zarówno pojedynczego narzędzia jak i pakietów 
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- parametry pomiaru (program pomiarowy, kształ ostrza, zakres pomiarowy, itp.) uzupeł-
niane są w oknach dialogowych programu »pilot 3.0« 
- po zmierzeniu narzędzia lub pakietu narzędzi, zmierzone dane, parametry pomiaru  
jak i czasy przestoju narzędzia zapisywane są w specjalnej tabeli banku danych TDM. 

 
 

Rys. 8. Schemat działania interfejsu ZOLLER – TDM [16] 
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4. PODSUMOWANIE 
 

Przedstawione rozwiązanie we wczesnej fazie wdrożenia znacząco wydłuża pracę  
z uwagi na konieczność stworzenia bazy komponentów i zestawów narzędziowych. Jed-
nakże w dalszych etapach pracy pozwala na: 

− efektywniejszą pracę technologów i programistów, szybszy dobór narzędzi  
do nowych technologii a także optymalny dobór narzędzi, jako zamienniki  
do technologii istniejących, 

− kontrolę ilości narzędzi w zakładzie i miejsce ich magazynowania, 
− efektywniejszą pracę operatorów, 
− kontrolę nad wykonywanymi częściami, części wykonywane są zgodnie  

z technologią i programem CNC, 
− zmniejszenie ilości narzędzi przy obrabiarkach. 
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