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Komunikacja ZOLLER -

obrabiarka. Prosty, szybki

I bezpieczny sposob na przesytanie danych

MICHAL PAWLOWSKI*

Do produkcji elementow i czesci maszyn potrzebne
sa maszyny CNC, narzedzia, oprzyrzadowanie i
systemy pomiarowe. Dodatkowo w system produkcyjny
zaangazowane s3 zewnetrzne programy (CAM)
umozliwiajagce stworzenie przygotowanie i
optymalizacje calego cyklu produkcyjnego w taki
sposoéb, aby proces produkcyjny byt realizowany w
sposéb ciagly, bez zbednych przestojow maszyn.
Dlatego tez, aby kazda jednostka produkcyjna miata
przez caly czas dostepne aktualne dane rzeczywiste
narzedzia, ZOLLER do swoich przyrzadéw proponuje
opcje transmisji danych do maszyny.
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For the production of components and machine
parts are need CNC machines, tools, additional devices
and measuring systems. In the production system
involved are external programs (CAM) enables the
creation of preparation and optimization of the entire
production process in such a way that the production
process is carried out in a continuous manner without
unnecessary machine downtime. Therefore, to each
production unit was available at all times the current
actual data of cutting tools, ZOLLER for their devices
propose optionally communication and data sending to
the machine.
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Na Swiecie istnieje wiele producentow maszyn i
systemow sterowan. Za pomocg rozwigzan ZOLLER
istnieje mozliwo$¢ prostego, szybkiego i pewnego przesytu
danych do kazdego rodzaju sterowania na kilka sposobow:
za pomocg etykiety, pastylki chip, postprocesora, lub tez
przy uzyciu nadrzednych systeméw zarzgdzania produkcja.
W niniejszym artykule przedstawiono rézne opcje transmisji
danych do maszyne z wykorzystaniem przyrzadéw i
oprogramowania firmy ZOLLER - lidera w zakresie pomiaru
i ustawiania narzedzi poza maszyna.

Identyfikacja narzedzia i przesyt danych z uzyciem
etykiety

Transfer przesytu danych z uzyciem etykiety jest
najprostszym wariantem komunikacji z maszyng. Po
zmierzeniu  narzedzia na  przyrzadzie ustawczo-
pomiarowym do narzedzi na etykiecie termicznej
drukowane sg aktualne dane narzedzia (rys. 1). Dane o
narzedziu (nazwa, nr, narzedzia, wymiary, itp.) moga by¢
zapisane w tradycyjny sposob lub w postaci kodu
(kreskowego, Matrix-code, QR-kod, zid-kode lub inne).

Rozwiniety przez ZOLLER »zidCode« pozwala na
szybkg i bezbtedng identyfikacje narzedzia i przesyt jego
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danych rzeczywistych do maszyny. Przestanie danych
odbywa sie poprzez zeskanowanie QR-kodu
wydrukowanego na etykiecie. Kod QR i informacje w nim
ukryte odczytywane sg za pomocg urzgdzenia
odczytujgcego  znajdujgcego sie  przy maszynie i
automatycznie aktualizowane w sterowniku maszyny.
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Rys. 1. Schemat identyfikacji narzedzia za pomocg kodu QR

Przesylanie danych za pomocg postprocesora
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maszyny za pomocg odpowiednio przygotowanego
postprocesora. Obecnie istniejg nastepujgce warianty
przesytu danych z uzyciem postprocesora:

e siecig,

o system DNC,

e pamie¢ USB.

Dane moga by¢ przesytane bezposrednio do sterownika
maszyny lub komunikacja moze odbywaé sie posrednio
poprzez serwer. Postprocesor ZOLLER zamienia wszystkie
zmierzone parametry narzedzia na jezyk sterowania



maszyny. W zaleznosci od sterownika maszyny, tabela
narzedziowa moze by¢ aktualizowana poprzez import
pojedynczego narzedzia lub pakietu narzedzi.

Jedng z ciekawych i niezwykle przydatnych opcji w
oprogramowaniu ZOLLER »pilot 3.0« jest podglad zajetosci
magazynu narzedziowego w obrabiarce (rys. 2). Operator
przyrzadu ustawczo-pomiarowego ZOLLER ma mozliwosé
w czasie rzeczywistym podgladu stanu magazynowego
maszyny, w jakim miejscu znajduje sie jakie narzedzie wraz
z informacja o jego trwatosci - ile cykli lub czasu pozostato
do jego wymiany. Opcja ta dostepna jest dla sterowan
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Rys. 2. Podglad magazynu narzedzi na maszynie z poziomu
przyrzadu ustawczo-pomiarowego.

Identyfikacja narzedzi (RFID)

Identyfikacja narzedzi za pomocg radiowego systemu
identyfikacyjnego (RFID Radio Frequency Identification)
oferujg tatwe, szybkie i niezwykle bezpieczne dla procesu
produkcyjnego  rozwigzanie, w ktérym  zmierzone,
rzeczywiste wymiary przypisywane sg do danego narzedzia
na nosniku fal radiowych (pastylce chip) umieszczonym w
oprawce narzedziowej (rys. 3). Glowica zapisujgco-
odczytujgca znajduje sie w przyrzadzie ustawczo-
pomiarowym, gdzie odbywa sie kodowanie pastylki chip
oraz w obrabiarce, gdzie nastepuje odczyt danych i
automatyczna aktualizacja danych w tabeli narzedzi. Na
pastylce oprocz podstawowych parametréw narzedzia
takich jak numer identyfikacyjny, podstawowe dane
korekcyjne, czy numer miejsca magazynowego, mozliwe
jest zapisanie wielu pomocnych, dodatkowych parametrow
takich jak typ narzedzia, trwatos¢ narzedzia, parametry
obrobki i wiele, wiele innych. Dane te moge by¢
odczytywane badz zapisywane zaréwno w przyrzadzie
pomiarowym jak i w maszynie. Mozliwos¢ automatyzaciji
pomiaru i zapisu danych narzedzi w przyrzadzie ZOLLER
praktycznie eliminuje btedy Iludzkie zwigzane =z
przepisywaniem danych.

Rys. 3.
identyfikacji narzedzi (RFID)
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Schemat identyfikacji narzedzia z wykorzystaniem

Identyfikacja narzedzi wspomagana sieciowo

Identyfikacja narzedzi wspomagana sieciowo to wariant
przesytu informacji o narzedziu, w ktéorym kodowanie
identyfikatora narzedzia jest oddzielone od pozostatych jego
danych, a wiec wraz z narzedziem wysyfany jest tylko numer
identyfikacyjny. Jako nosnik identyfikatora moze stuzy¢ kod
QR, kod Matrix, kod kreskowy lub pastylka chip. Wyznaczone
na podstawie pomiaru dane geometryczne narzedzia wraz z
innymi, dodatkowymi parametrami takimi jak typ narzedzia,
trwato$¢, pozycja narzedzia we wrzecionie, parametry
obrobkowe i inne sg przesylane siecig z przyrzadu ustawczo-
pomiarowego na serwer, skad dopiero po odczytaniu
identyfikatora i rozpoznaniu narzedzia z etykiety lub z pastylki
chip sg przesytane do sterownika maszyny.

Podsumowanie

Wybdér i zastosowanie odpowiedniego sposobu
transmisji danych z przyrzadu do pomiaru i ustawiania
narzedzi ZOLLER do maszyny zalezy m.in. od profilu
produkcji i rodzaju sterowania maszyny. Niezaleznie jednak
od metody komunikacji z maszyna, kazdy z wymienionych
sposobdw wigze sie ze skréceniem czasow przestoju
maszyny, bezpieczenstwem procesu, minimalizacjg kolizji
na maszynie i oszczednoscig czasu i zarazem kosztoéw
wytwarzania.
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