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INTERFEJS TDM — ZOLLER VENTURION 600 — ZASTOSOWANIE W PRZEMYSLE
Streszczenie
Przedstawiono zasady dziatania aplikacji TDM wspotpracujacej za posrednictwem interfejsu z przyrza-
dem pomiarowym Venturion 600 firmy Zoller. Aplikacja TDM jest programem o charakterze modutowym
umozliwiajacym dynamiczne tworzenie narzedzi skrawajacych oraz zarzadzanie nimi, a takze przyrzadami
pomiarowymi i mocujacymi. W pracy omowiono kolejno$¢ dziatan, jakie sa podejmowane — od wprowadze-
nia informacji wej$ciowej (komponentu) do uzyskania informacji wyjsciowej (kompletnej listy narz¢dziowej)

w systemie TDM i wykorzystania tych informacji przez przyrzad Venturion 600.

Stowa kluczowe: TDM, Zoller, narzedzia skrawajqce

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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INTERFEJS TDM - ZOLLER VENTURION 600 - ZASTOSOWANIE

W PRZEMYSLE

Tomasz Dobrowolski', Piotr Szablewski'

1. WSTEP

Zaktady produkcyjne, zwlaszcza te o profilu wytwarzania jednostkowym lub matose-
ryjnym, w ktorych czestym zabiegiem jest przezbrajanie obrabiarek, borykaja sie
z gospodarka narzedziowa. Czgstymi problemami, jakie wystepuja w takich zaktadach sa:

brak mozliwo$ci nadzoru dzialu technicznego nad stosowanymi narze¢dziami
na obrabiarkach,

dublowanie narzedzi na obrabiarkach (oprawki, plytki, wiertla, frezy), tworzenie
,podrecznych magazyndéw” przy obrabiarkach,

pobieranie nowych narzedzi do prac, ktore sa wykonywane jednorazowo na danej
obrabiarce,

pobieranie przez operatoro6w narze¢dzi niezgodnych ztechnologia i programem
CNC, przy niewlasciwym doborze narzedzia nastgpuje szybsze jego zuzycie,
w skutek czego operator musi ponownie pobra¢ narzedzie,

duze straty czasu na ,,wedrowki” operatora pomi¢dzy maszynami w poszukiwaniu
narzedzi,

brak kontroli nad operatorami co do ilosci pobieranych narzedzi,

brak historii danego narzedzia (brak informacji, co si¢ z nim dzieje i kiedy ulega
faktycznemu zuzyciu),

subiektywna ocena operatora dotyczaca konieczno$ci wymiany narzedzi skrawaja-
cych.

! Pratt & Whitney Kalisz Sp. z o0.0., ul. Elektryczna 4a, 62-800 Kalisz
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Wychodzac naprzeciw w/w. zagadnieniom, zostal opracowany system umozliwiajacy
zarzadzanie narzedziami bedacymi na wyposazeniu zaktadu jak rowniez uzupetnianie
stanéw magazynowych [8,9]. Realizacja systemu zostata oparta na aplikacji TDM (Tool
Data Management), ktéry ma budowe modulowa, w sklad ktorej wchodza (rys. 1): modut
bazowy, modul globalny, sprawdziany i kalibracja przyrzadéw pomiarowych, utrzymanie
ruchu, przyrzady mocujace i zarzadzanie migdzyzaktadowe [1,5,6,7].

JOB PLANNING SIMULATION

ORDERIMNG/ERP

TOOL CRIB

TOOL PRESETTIMNG MACHINES

Rys. 1. Budowa aplikacji TDM [1]
Integralng cze$cia systemu jest maszyna pomiarowa narzedzi skrawajacych Venturion

600 firmy Zoller, ktora za pomoca interfejsu wykorzystuje dane zawarte w aplikacji TDM
[3]. Dane te za pomocg interfejsu wykorzystuje rowniez aplikacja Catia [4].
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2. TDM

Pierwszym etapem pracy z aplikacja TDM jest stworzenie bazy komponentow [2].
Stuzy do tego modut bazowy. Najwazniejszymi informacjami, jakie nalezy wprowadzic¢
sa: wymiary geometryczne komponentu (rys.2), interfejs stuzacy do prawidtowej konfigu-
racji narzedzi (rys. 3a), rysunek komponentu 2D (rys. 3b) oraz jego bryla 3D
(rys. 3¢). Z uwagi na ustawienia wydruku listy narzedziowej, jako komponent wprowa-
dzamy rysunek 2D.

AR ) |~ edf +/ Parametry  Parametry szifowania Parametry1sO
NARZEDZA TOKARSKE ZEWNETRZNE, U=} Opis 1 \Watodd Jednostka Opis 2 Pozycia
Komponenty Grupa narzeckiona (i = ¥ Vs a 1
TOCZ POPRZ NAPRZODAY TYE/TOCZ W [ | (IE3 E5.000 mm Dhugasé riepodpaita 2
Uchugt ) =] aeman m Maks. szerokodé shiawaria 3
B o Szerokodé frediica zorka 4
Zestawy narzedziowe -
e CAPTO 55 I~ H nm Whysokas lizerka 5
Wi S e =] 08 62000 nm Sredriza bizorka 5
E =] Dby calk, m Dhugosé catkowta 7
T || (e ; : i ™ e :
. = lpha at zagkebienia Ipha
T3] > Sigma . Kat ostiy 10
HEs=(ED [~] KappaR : Kat ustawienia wlowo. 1
A | Kappal . Kat ustawieria wlews 12
Waga kel S = w m Potoma szerokest tizorka 13
- D min ax 110000 m Min. redrica phiki osiona (0 min .. 14
Ty utylzaci Modiny pa panavnega uycia : D min rad 140,000 m Min.Srednica phytki promieniowa [ 15
Status 1 PRODUKCYINY I+ K2 m Dhugoss riepodparta 2 16
FRODUKCYINY <] Y2 L Narzgdzie-precsurigrie osiza2 17
Kaopaz R . Kot ustawieria 2 w oiano 18
Statue 2 KOMPLETNE I~

Rys. 2. Obraz przedstawiajacy tabelg z parametrami
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Rys. 3. Obrazy przedstawiajace: a) interfejs; b) rysunek 2D; c) brytg 3D [15]

Podczas tworzenia zestawow narzedziowych bardzo wazne jest zachowanie kolejnosci
wprowadzania poszczegélnych komponentdéw, ktore wykorzystuja wezesniej wprowadzo-
ne dane, tzn. geometri¢ oraz interfejsy. Program automatycznie sprawdza nam prawidto-
wos¢ powiazan pomi¢dzy komponentami przedstawiajac graficznie wykonane ztozenia
(rys. 4).
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Rys. 4. Okno przedstawiajace poszczegdlne komponenty wchodzace w sktad zestawu narzgdziowego

Ostatnim etapem pracy w module podstawowym aplikacji TDM jest utworzenie kom-
pletnej listy narzedziowej na podstawie programu wykonywalnego CNC (rys. 5). Przy
obrabiarce znajduja si¢ listy narzgdziowe w formie przedstawionej na rys. 6. Lista ta jest
pobierana kazdorazowo przez ustawiacza narzedzi w celu skompletowania zestawow na-

rzedziowych.
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3. ZOLLER VENTURION 600

Przyrzad Venturion 600 firmy Zoller (rys. 7) stuzy do pomiaru narzgdzi skrawajacych,
zaréwno obrotowych jak i tokarskich [11,12,13]. Blad bicia promieniowego tego przyrza-
du wynosi 0,002 mm. Jest on wyposazony w pneumatyczne hamulce wrzeciona. System
szybkiego mocowania oprawek narzg¢dzi z grzybkiem zaciskowym oraz oprawek przelo-
towych zapewnia wygodna obstuge bez koniecznosci stosowania dodatkowych $rodkow.
Doktadnos¢ pozycjonowania 0,001mm. Zakres pomiarowy przyrzadu:
0§ Z=600mm, 0§ X=220mm. Venturion 600 jest wyposazony w sterowanie ,,pilot 3.0”.
Umozliwia ono automatyczny pomiar i ustawienie wszelkiego rodzaju narzedzi w czasie
rzeczywistym oraz 35 krotne powigkszenie ostrza narzedzia skrawajacego[ 14].

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

Przygotowane na podstawie listy narzgdziowej zestawy sa mierzone na przyrzadzie
Venturion 600.

Procedura postgpowania podczas korzystania z interfejsu ZOLLER — TDM przedsta-
wia si¢ nastepujaco (rys. 8):
- dane narzgdziowe znajduja si¢ w banku danych TDM i tam sa zarzadzane
- w programie »pilot 3.0« pobierane sa zbanku danych TDM zlecenia do pomiaru
lub ustawienia zarowno pojedynczego narzedzia jak i pakietow

503



- parametry pomiaru (program pomiarowy, ksztal ostrza, zakres pomiarowy, itp.) uzupet-
niane sa w oknach dialogowych programu »pilot 3.0«

- po zmierzeniu narzg¢dzia lub pakietu narzedzi, zmierzone dane, parametry pomiaru
jak i czasy przestoju narzedzia zapisywane sa w specjalnej tabeli banku danych TDM.

2. Uzupetnie brakujgcych parametrow pomiaru

Przyrzad ZOLLER sventuriong
z systemem chrébki obrazu spilot 3.0u

:
:
-

i 1.0dczyt danych nominalnych z banku TOM

Iarzgdzanie gospodarkg narzedziowg TDM

4, Przeslanie danych

Rys. 8. Schemat dziatania interfejsu ZOLLER — TDM [16]
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4. PODSUMOWANIE

Przedstawione rozwiazanie we wczesnej fazie wdrozenia znaczaco wydluza prace
z uwagi na konieczno$¢ stworzenia bazy komponentéw i zestawoéw narzgdziowych. Jed-
nakze w dalszych etapach pracy pozwala na:

— efektywniejsza pracg technologéw i programistow, szybszy dobdr narzedzi
do nowych technologii atakze optymalny dobor narzedzi, jako zamienniki
do technologii istniejacych,

— kontrolg ilosci narzedzi w zakladzie 1 miejsce ich magazynowania,

— efektywniejsza pracg operatorow,

— kontrol¢ nad wykonywanymi cze$ciami, czg§ci wykonywane sa zgodnie
z technologia i programem CNC,

— zmniejszenie ilo$ci narzedzi przy obrabiarkach.
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