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PRZESYL DANYCH DO MASZYN
W INTELIGENTNEJ FABRYCE

W proces produkcji zaangazowanych jest zwykle szereg urzadzen, w tym obra-
biarki CNC, narzedzia, oprzyrzadowanie, systemy pomiarowe oraz zewnetrzne
programy CAM umozliwiajace przygotowanie i optymalizacje cyklu produkcyj-
nego. Aby w tych warunkach kazdej jednostce zapewni¢ dostep do aktualnych
danych na temat narzedzi, nowoczesne przyrzady pomiarowe sa coraz czescie]

wyposazane w opcje transmisji danych bezposrednio do maszyny.

Michat Pawtowski

omiary i pozycjonowanie narze¢dzi za pomocg
zewnetrznych systemdéw ustawczo-pomiarowych
rodzi niekiedy problemy z plynnym przesylem
danych parametrycznych do pozostatych elemen-
téw systemu produkcyjnego. Ich przyczyng sa
przede wszystkim odmienne charakterystyki maszyn i sys-
temo6w sterowania wynikajace z roznego pochodzenia tych
jednostek. W sytuacji wzrastajacej liczby producentow
obrabiarek i systemow sterowania niezbedne okazalo sie
stworzenie takiego systemu przesytu danych rzeczywistych
narzedzia, ktéry funkcjonowalby niezaleznie od ich typu,
zapewniajac uniwersalng komunikacj¢ migdzy ukladem
ustawczo-pomiarowym a kazda jednostka produkcyjna
- systemami odpowiedzialnymi za przygotowanie pro-
dukgji, oprogramowaniem CAM i sterowaniem maszyn.
W takim rozwigzaniu przesyt danych moze by¢ reali-
zowany na kilka sposobéw. Przykladowo, uzytkownicy
przyrzadéw i oprogramowania firmy ZOLLER majg do
dyspozycji opcje przesytu za pomocy etykiety, postpro-
cesora, pastylki chip oraz nadrzednych systeméw zarza-
dzania produkgja.

WYDRUK NA ETYKIECIE

Najprostszym wariantem komunikacji z maszyng jest prze-
syl danych z uzyciem etykiety. Po zmierzeniu narzedzia
na przyrzadzie ustawczo-pomiarowym jego aktualne da-
ne drukowane sg na etykiecie termicznej. Dane te - zawie-
rajgce m.in. nazwe, numer, wymiary — moga by¢ zapisane
w tradycyjny sposéb lub w postaci kodu, np. kreskowego,
Matrix-code, QR-kod, zid-kode.

Ten ostatni pozwala na szybka i bezbledng identyfika-
cje narzedzia oraz przesyl jego rzeczywistych danych do
maszyny przez zeskanowanie QR-kodu wydrukowanego
na etykiecie. Informacje w nim ukryte dekodowane sg za
pomoca urzadzenia odczytujacego znajdujacego si¢ na
maszynie i automatycznie aktualizowane w sterowniku.

KONWERSJA Z UZYCIEM POSTPROCESORA

Zmierzone dane rzeczywiste narze¢dzia lub calego ich pa-
kietu moga tez zosta¢ przestane do maszyny za pomocg
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Etykieta zidCode z kodem QR jest skanowana
przy maszynie. Tabela narzedzi jest
automatycznie uzupetniana o dane
rzeczywiste narzedzia zapisane w kodzie

odpowiednio przygotowanego postprocesora. Obecne post-
procesory oferuja trzy gtéwne warianty przesylu: za pomoca
sieci, systemu DNC oraz pamieci USB. Dane moga by¢ prze-
kazywane bezposrednio do sterownika maszyny lub po$red-
nio z wykorzystaniem serwera, za$ zadaniem postprocesora
jest zamiana zarejestrowanych parametréw narzedzia na je-
zyk sterowania maszyny. W zaleznoéci od sterownika tabe-
la narzedziowa moze by¢ aktualizowana przez import poje-
dynczego narzedzia lub ich pakietu.

Najnowsze oprogramowanie urzadzen ustawczo-pomia-
rowych, np. ,pilot 3.0” firmy ZOLLER, umozliwia rowniez
podglad zajetosci magazynu narzedziowego w maszynie
obrobcezej. Operator przyrzadu ma mozliwos$¢ na biezaco
$ledzi¢ stan magazynowy maszyny i lokalizacje¢ poszczeg6l-
nych narzedzi, a takze uzyskuje informacje o ich zywotnosci
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Model identyfikacji narzedzi wspomaganej sieciowo

(ile cykli lub czasu pozostato do ich wymiany). Opcja ta dostgpna jest dla
sterowan Heidenhain, Fanuc, Siemens, Mazak oraz Makino.

KODOWANA PASTYLKA CHIP

Radiowe systemy identyfikacyjne (RFID) oferujg fatwy, szybki i bezpiecz-
ny dla procesu produkcyjnego przesyt danych zawierajacych rzeczywi-
ste wymiary narzedzia za posrednikiem nosnika fal radiowych (pastyl-
ki chip) umieszczonego w oprawce narzedziowej. Glowica zapisujaco-
-odczytujaca znajduje sie na przyrzadzie ustawczo-pomiarowym, gdzie

odbywa si¢ kodowanie pastylki chip, oraz na maszynie obrobczej, gdzie Wz 0 row a
nastepuje odczyt danych i ich automatyczna aktualizacja w tabeli na- =
rzedzi. Na pastylce - oprocz podstawowych parametréw narzedzia, ta- e rg o n 0 m I a ]

kich jak numer identyfikacyjny, podstawowe dane korekcyjne czy nu- S zy b ko é C’ - d o kt a d n O S’ C’

mer miejsca magazynowego — mozliwe jest zapisanie wielu pomocnych, = - (4
dodatkowych parametréw, jak np. typ narzedzia, jego Zywotnos¢ czy pa- I f u n ij 0 n a l n 0 S C
rametry obrébki. Dane te moga by¢ odczytywane badz zapisywane za- W j e d n y m

réwno na przyrzadzie pomiarowym, jak i w maszynie. Mozliwos¢ auto-

matyzacji pomiaru i zapisu praktycznie eliminuje bledy ludzkie zwigza-

ne z przepisywaniem danych. >>sm i I e/p i I ot 2m T<<

SERWER JAKO POSREDNIK

Pojecie identyfikacji narzedzi wspomaganej sieciowo obejmuje roézne
warianty kodowania informacji o narzedziu na podstawie transferu da-
nych fizycznie oddzielonego od mierzonego obiektu. W procesach tych
wraz z narzedziem wysylany jest jedynie numer identyfikacyjny. Jego
nosénikiem moze by¢ kod QR, kod Matrix, kod kreskowy lub pastylka
chip. Wyznaczone na podstawie pomiaru dane geometryczne narzedzia
wraz z innymi dodatkowymi parametrami, takimi jak jego typ, zywot-
nos¢, pozycja we wrzecionie czy dane obrébcze, przesylane sa z przy-
rzadu ustawczo-pomiarowego na serwer, skad dopiero po odczytaniu
identyfikatora i rozpoznaniu narzedzia z etykiety lub z pastylki chip sa
przesytane do sterownika maszyny.

WYBOR PODYKTOWANY POTRZEBAMI

Wybodr odpowiedniego sposobu transmisji danych z przyrzadu ustawczo-
-pomiarowego do maszyny zalezy m.in. od rodzaju jej systemu sterowania
i profilu produkcji. Jednym z prostszych, ale bardzo skutecznych warian-
tow transmisji danych, jest zaszyfrowanie ich w kodzie Data-Matrix, kto-
ry odczytywany jest na maszynie za pomoca czytnika laserowego sprze-
zonego ze sterowaniem. Réwnie efektywna jest transmisja danych przez
pastylke chip. Od wielu lat stosowana jest tez metoda przesyltu za posred-
nictwem sieci lub przygotowanego postprocesora. Niezaleznie od sposobu

komunikacji z maszyna, kazda z wymienionych metod wiaze si¢ ze skro-
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ceniem czasow przestoju, zwiekszeniem bezpieczenstwa procesu, mini-
malizacjg ryzyka kolizji narzedzi i oszczednoscia czasu. MM

Zapraszamy naTargi Mach-Tool, Pawilon 8, stoisko 17
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