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(57) Abstract: An apparatus for adapting a numerical controller (2) to a machine (4) in terms of data comprises a data acquisition logic
unit (20) which is connected to the machine (4) via a data connection (18) for the purpose of acquiring values of machine parameters
which are characteristic of a machine state. According to the invention, the data acquisition logic unit (20) comprises an interface
module (22). The interface module (22) contains rules which are used to transform a machine data structure of the values of machine
parameters into a control data structure which can be read by the numerical controller (2). In the method according to the invention
for adapting a numerical controller (2) to a machine (4) in terms of data, the machine (4) to be controlled is changed (30) to at least
one first machine state. The values of the machine parameters which occur in the at least first machine state are transmitted to the data
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acquisition logic unit (20) and are stored (32) there. The at least one machine state is assigned (34) to the stored values of the machine
parameters as at least one rule for interpreting the values of the machine parameters.

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zur datenméfligen Anpassung einer numerischen Steuerung (2) an eine Maschine (2) um-
fasst eine Datenerfassungslogik (20), die {iber eine Datenverbindung (18) mit der Maschine (4) verbunden ist zur Erfassung von Werten
von Maschinenparametern, die fiir einen Maschinenzustand charakteristisch sind. Erfindungsgemal umfasst die Datenerfassungslogik
(20) ein Schnittstellenmodul (22). Das Schnittstellenmodul (22) enthélt Regeln, womit eine Maschinendatenstruktur der Werte von
Maschinenparametern transformiert wird in eine von der numerischen Steuerung (2) lesbare Steuerungsdatenstruktur. Bei dem erfin-
dungsgeméBen Verfahren zur datenméfligen Anpassung einer numerischen Steuerung (2) an eine Maschine (4) wird die zu steuernden
Maschine (4) in mindestens einen ersten Maschinenzustand versetzt (30). Die bei dem mindesten ersten Maschinenzustand auftretenden
Werte der Maschinenparameter werden an die Datenerfassungslogik (20) iibertragen und dort gespeichert (32). Der mindestens eine
Maschinenzustand wird zu den gespeicherten Werten der Maschinenparameter als mindestens eine Regel zur Interpretation der Werte
der Maschinenparameter zugeordnet (34).
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Beschreibung

Vorrichtung und Verfahren zur Anpassung einer numerischen

Steuerung an eine zu steuernde Maschine

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur datenmaRigen Anpassung einer numerischen Steuerung
an eine Maschine, wobei die numerische Steuerung eine Date-
nerfassungslogik umfasst, die liber eine Datenverbindung mit der
Maschine verbunden ist zur Erfassung von Werten von Maschi-
nenparametern, die fiir einen Maschinenzustand charakteristisch

sind.

Als numerische Steuerung (NC, englisch Numerical Control)
bezeichnet man ein Gerdt zur Steuerung einer Maschine, das
Steuerbefehle von einem Datentrdger liest und in Arbeits-
und/oder Bewegungsabldufe der Maschine umsetzt. Heute ist eine
numerische Steuerung meist mit einem Rechner ausgestattet, der
die in Form eines Computerprogramms vorliegenden Steuerbefehle
flir die entsprechenden Arbeits- bzw. Bewegungsablaufe der
Maschine aufbereitet. Flr die Steuerprogramme, mit denen eine
Folge von verschiedenen BRewegungsabladufen der Maschine vor-
gegeben werden kann, gibt es normierte Programmiersprachen, bei
denen der Satz- und Adressaufbau der zu tUbermittelnden nume-
rischen Steuerungsinformationen festgelegt ist. Somit kann ein
Programm, das entsprechend der Norm erstellt wurde, auf ver-
schiedenen numerischen Steuerungen abgearbeitet werden. Die
Anpassung der allgemein vorgegebenen Steuerbefehle des Steu-
erprogramms an die konkrete Maschine erfolgt iiber eine spezielle

Datenlogik.

Man kann flir eine numerische Steuerung drei wesentliche
Funktionsgruppen unterteilen: den COM-Teil, den NC-Kern und die

Anpasssteuerung.

Der COM-Teil dient Kommunikationsaufgaben mit der ange-
schlossenen Peripherie, wie beispielsweise Eingangs- und

Ausgangsbaugruppen, Sensoren, Endschaltern und adhnlichem.
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Weiterhin erflillt der COM-Teil die Kommunikationsaufgaben mit
einem Rediener in einer Mensch-Maschine-Schnittstelle und fir
einen Programmierer in einer Programmierumgebung, welche

mindestens einen Programmeditor, oft aber auch Simulations- und

Testeinrichtungen umfasst.

Der NC-Kern beinhaltet die Hauptfunktionalitat einer numerischen
Steuerung, also beispielsweise fiir eine Werkzeugmaschine die
Wegesteuerung und Interpolation und damit die Erzeugung von
Bewegungssollwerten. Das Nachfiihren dieser Bewegungen erfolgt im

Allgemeinen durch eine Lageregelung.

Zur Anpassung der numerischen Steuerung an konkrete Maschi-
nentypen dient die Anpasssteuerung. Hier sind maschinenbezogene
Verbindungen auf der Grundlage boolescher Variablen und
Grundfunktionen realisiert. Die Anpasssteuerung ist mit Aktoren
und Sensoren in der Maschine verbunden. Uber die Anpasssteuerung
werden Aktoren in der Maschine angesteuert und Signale oder
Zustande von Sensoren in der Maschine erfasst und ggf. auch
verarbeitet. In heutigen numerischen Steuerungen ist die An-
passungssteuerung oft mit einer PLC (programmable logic con-
troller realisiert, die nach Art einer speicherprogrammierbaren

Steuerung arbeitet.

Der Aufbau und die Funktion von numerisch gesteuerten Maschinen
sind ebenso vielfdltig, wie es verschiedene Fertigungstech-
nologien gibt. So werden in der modernen Fertigung beispielsweise
numerisch gesteuerte Bohrmaschinen, Fradsmaschinen, Drehma-
schinen und Schleifmaschinen eingesetzt. Weiter sind aus der
modernen Fertigung Sondermaschinen nach Werkstiickklasse, wie
beispielsweise Verzahnungsfrédsmaschinen, Kurbelwellenbear-
beitungsmaschinen und Werkzeugschleifmaschinen, nicht mehr
wegzudenken. Alle diese Maschinenarten erfordern eine indi-
viduelle Anpassung an die numerische Steuerung. Die numerische
Steuerung wird iiber eine entsprechende Anpasssteuerung an die

numerisch steuerbare Maschine adaptiert.
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Die Unterschiede in Aufbau und in Funktion der verschiedenen
Maschinen spiegeln sich auch in der Kommunikation zwischen der
numerischen Steuerung und der Maschine wider. Die Kommunikation
erfolgt iber bindre Ein- und Ausgange der zu steuernden Maschine
mit der Datenerfassungslogik der numerischen Steuerung. Aufgrund
der unterschiedlichen Arbeitsablaufe in den verschiedenen
Maschinenarten und Maschinentypen ist im Allgemeinen die Da-
tenstruktur fir die Kommunikation entsprechend verschieden. Es
gibt aber auch generelle Maschinenzustédnde, die bei vielen
Maschinenarten und Maschinentypen gleich sind. Dazu gehdren
beispielsweise Zustdnde wie ,Maschine produziert"™, ,Fehler™,
LWartung aktiv™ usw. Diese Maschinenzustadnde werden im Betrieb
der Maschine erfasst, und bewirken bei ihrem Auftreten bzw.
Nichtauftreten vom Steuerprogramm entsprechend vorgesehene
Aktionen und/oder Meldungen. Es gibt demnach Informationsinhalte
zwischen der numerischen Steuerung und der gesteuerten Maschine,
die bei vielen Maschinen trotz einer unterschiedlichen Da-
tenstruktur eine dhnliche Bedeutung oder eine ahnliche Semantik

haben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
numerische Steuerung anzugeben, die einfach an eine konkrete

Maschine anpassbar ist.

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
anzugeben, mittels dessen eine numerische Steuerung einfach an

eine konkrete Maschine anpassbar ist.

Die erstgenannte Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Danach umfasst die Date-
nerfassungslogik der eingangs genannten numerischen Steuerung
ein Schnittstellenmodul. Das Schnittstellenmodul enthalt Re-
geln, mittels derer eine Maschinendatenstruktur der Werte von
Maschinenparametern in eine von der numerischen Steuerung
lesbare Steuerungsdatenstruktur transformiert wird. Damit ist es
moéglich, verschiedene Maschinendatenstrukturen flexibel in eine
allgemein gliltige Steuerungsdatenstruktur zu transformieren.

Die Flexibilitat wird softwaremdfRig {iber Regeln realisiert. Die
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Steuerungsdatenstruktur der Parameter, die einen Maschinen-

zustand beschreiben, kann einem Standarddatenformat folgen oder
sogar einer normierten Datenstruktur. Reispielsweise gibt es fir
verschiedene Maschinen allgemein giiltige Maschinenzustande, die
so mittels der Regeln transformiert werden und an die Steuerung

weitergegeben werden.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind durch die

Merkmale der Anspriiche 2 bis 6 gegeben.

Gemal den Merkmalen des Anspruchs 2 umfasst das Schnittstel-
lenmodul einen Interpreter. Eine Realisierung dieser Funkti-
onalitdt mit einem Interpreter hat den Vorteil, dass jeweils ein
aktuell auftretendes Maschinendatum unmittelbar vom Interpreter
mit seinem Regelwerk verarbeitet wird. Falls es eine Regel fir
dieses Maschinendatum gibt, erfolgt ohne Verdnderung der Se-
mantik eine Transformation der Maschinendatenstruktur in die
Steuerungsdatenstruktur. Mit der Verwendung eines Interpreters
im Schnittstellenmodul kann sichergestellt werden, dass die
Logik der Regeln vom Steuerungscode entkoppelt ist und dass der
Maschinencode nicht gedndert wird. In Abhadngigkeit der Werte der
Maschinenparameter bestimmt der Interpreter mittels der Regeln
den Maschinenzustand. Dabei wird jeweils ein auftretendes
Maschinendatum mit dem Regelwerk vom Interpreter verglichen.
Falls es eine passende Regel gibt, erfolgt entsprechend der Regel
ohne Veranderung der Semantik eine Transformation die Steue-

rungsdatenstruktur.

GemélB den Merkmalen des Anspruchs 3 umfasst der Interpreter
Plugin-Mechanismen der Regeln zur Interpretation und Aufbe-
reitung der Daten von Maschinenparametern. So lassen sich
verschiedene Maschinenarten und Maschinentypen iiber entspre-
chende Plugins, die die maschinenspezifischen Regeln zur
Transformation der Datenstrukturen vorgeben, einfach an die

numerische Steuerung anpassen.

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung ergibt sich durch die

Merkmale des Anspruchs 6. Danach ist die zu steuernde Maschine
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als Werkzeugmaschine ausgebildet. Die Werkzeugmaschine umfasst
bindre Ein-/Ausgange zur Herstellung und auch Meldung eines
bestimmten Maschinenzustands. Uber die Einginge werden den
Aktoren in der Werkzeugmaschine Steuersignale fiir ihren Betrieb
zugefithrt. Uber die Ausginge werden Signale von Sensoren in der
Werkzeugmaschine an die numerische Steuerung gegeben. Ver-
schiedene Werkzeugmaschinen konnen so unabhangig von der darin
implementierten Fertigungstechnologie einfach an eine uni-

verselle numerische Steuerung angepasst werden.

Die zweitgenannte Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den

Merkmalen des Anspruchs 7 geldst. Danach umfasst das Verfahren

zur datenmaBigen Anpassung der eingangs genannten numerischen

Steuerung an die eingangs genannte Maschine die Schritte:

- Versetzen der zu steuernden Maschine in einen jeweiligen
Maschinenzustand,

- Ubertragen der bei dem jeweiligen Maschinenzustand auftre-
tenden Werte der Maschinenparameter an die Datenerfas-
sungslogik,

- Speichern der bei dem jeweiligen Maschinenzustand auftretenden
Werte der Maschinenparameter in der Datenerfassungslogik und

- Zuweisen des jeweiligen Maschinenzustands zu den jeweils
gespeicherten Werten der Maschinenparameter als mindestens
eine Regel zur Interpretation der Werte der Maschinenpara-

meter.

Das Verfahren erlaubt es, Regeln zur Transformation der Da-
tenstrukturen durch Aufzeichnung und Beschreibung der Ist-Daten
automatisch von der numerischen Steuerung erlernen zu lassen. Ein
Maschinenbediener muss sich nicht damit befassen, welche Werte
der Maschinenparameter fiir einen bestimmten Maschinenzustand
charakteristisch sind. Der Maschinenbediener versetzt die
Maschine nacheinander in die relevanten Zustidnde und speichert
Jjeweils die Kombination der dabei auftretenden Werte der Ma-
schinenparameter ab. Die Semantik oder der Bedeutungsinhalt ist
durch die vorgegebenen Maschinenzustande definiert. Die er-
lernten Regeln kdénnen nun im taglichen Betrieb automatisch

angewendet werden, um die entsprechenden Zustédnde zu erkennen.
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Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemédlen Verfahrens

sind durch die Merkmale der Anspriiche 8 und 9 gekennzeichnet.

Die vorstehend beschriebenen Eigenschaften, Merkmale und
Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und Weise, wie diese
erreicht werden, werden klarer und deutlicher verstandlich im
Zusammenhang mit der folgenden Beschreibung der Ausfihrungs-
beispiele, die in Verbindung mit den Zeichnungen naher erlautert

werden. Hierbei zeigen in schematischer Darstellung:

FIG 1 in einem Blockbild den Aufbau einer numerische
Steuerung mit einer damit gesteuerten Werkzeugma-
schine und

FIG 2 die wesentlichen Verfahrensschritte eines Verfahrens
zur Erzeugung von Regeln zur Transformation von

Werkzeugmaschinendaten in Steuerungsdaten.

Das Blockbild in FIG 1 zeigt eine numerische Werkzeugmaschi-
nensteuerung 2, die mit einer Werkzeugmaschine 4 zur Bearbeitung
eines Werkstiicks zusammenwirkt. Der Zugang eines Anwenders oder
Bedieners zu der Werkzeugmaschinensteuerung 2 erfolgt ilber eine
Ein-/Ausgabeeinheit 6, die auch als NC-Bedientafel bezeichnet
wird. Zusatzlich ist noch eine Kommunikationsschnittstelle 8
vorgesehen, die eine Einbettung der numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschine 4 in ein Computernetzwerk ermdglicht, diese
Funktion wird im Englischen als Distributed Numerical Control
(DNC) bezeichnet.

Die Werkzeugmaschinensteuerung 2 ist unterteilt in drei
Hauptbereiche. Ein erster Hauptbereich, der COM-Teil 10, erfiillt
Kommunikationsaufgaben mit einer angeschlossenen Peripherie,
wie zum Beispiel Eingangs- und Ausgangsbaugruppen, Sensoren,
Endschaltern und ahnlichem. Des Weiteren dient der COM-Teil 10
der Kommunikation mit der Ein-/Ausgabeeinheit 6. Er stellt zudem
eine Programmierungsumgebung zur Verfliigung, welche mindestens
einen Programmeditor, oft aber auch Simulations- und Test-

einrichtungen umfasst.
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Die Hauptfunktionalitdt der Werkzeugmaschinensteuerungen 2,
also eine Wegesteuerung und Interpolation und damit die Erzeugung
von Bewegungssollwerten fiir die Werkzeugmaschine 4, ist in einem

NC-Kern 12 realisiert.

SchlieRlich realisiert die dritte Hauptfunktionalitadt der
Werkzeugmaschinensteuerung 4 eine Anpasssteuerung 14, die der
Anpassung der allgemeinen, auf das Werkstiick bezogenen Bewe-
gungssteuerung aus dem NC-Kern 12 an die konkrete Werkzeug-

maschine 4 dient.

Die daten- oder signaltechnische Verbindung der Werkzeugma-
schinensteuerung 2 mit der Werkzeugmaschine 4 erfolgt beziiglich
der Bewegungssollwerte flir die Achsen 15 der Werkzeugmaschine 4
Uber erste Steuerleitungen 16 und beziglich der Aktoren und
Sensoren in der Werkzeugmaschine 4 mittels zweiter Steuer-

leitungen 18 Uber bindre Ein-/Ausgdnge 17.

In der Anpasssteuerung 14 sind maschinenbezogene Verbindungen
auf Grundlage boolescher Variablen und Grundfunktionen rea-

lisiert. Dazu gehdren das Ansteuern von Aktoren, das Erfassen von
Sensorsignalen, das Realisieren von Uberwachungsfunktionen, das
Gewahrleisten von Sicherheitsfunktionen usw. Hier sind einfache
logische Verknipfungen bis hin zu Ablaufsteuerungen mit Zeit- und
Zahlfunktionen realisiert. Dazu werden Steuerbefehle des im

NC-Kern 12 ablaufenden Steuerprogramms flir die Werkzeugmaschine
4 weiter bearbeitet. Beispielsweise werden T- und M-Befehle aus
dem G-Code hier an die konkrete Werkzeugmaschine 4 angepasst und

in entsprechende Steuersignale umgesetzt.

In herkédmmlichen numerischen Steuerungen ist die Anpasssteuerung
14 mittels einer speicherprogrammierbaren Steuerung realisiert.
Gemal dem hier beschriebenen Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
umfasst die vorliegende Anpasssteuerung 14 eine Datenerfas-
sungslogik 20, iiber die alle Maschinenparameter, die fir die
verschiedensten Maschinenzustdnde charakteristisch sind,

ausgewertet und fiir den Programmablauf in dem NC-Kern 12
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aufbereitet werden. Diese Zustandssignale werden gegebenenfalls
an die Ein-/Ausgabeeinheit 6 und an die Kommunikations-

schnittstelle 8 weitergegeben.

Die Datenerfassungslogik 20 umfasst ein Schnittstellenmodul 22
mit Regeln, mittels derer eine Maschinendatenstruktur einer
Kombination von Werten der Maschinenparameter in eine von der
numerischen Steuerung 2 lesbare Steuerungsdatenstruktur
transformiert wird. Dabei ist das Ziel der Transformation, die
verschiedenen und fiir jeden Werkzeugmaschinentyp eigenen Ma-
schinendatenstrukturen unter Reibehaltung der Semantik in

standardisierte Steuerungsdatenstrukturen zu transformieren.

Unter dem Begriff Datenstruktur werden hier Datenelemente
und/oder weitere Datenstrukturen verstanden, die in einem
logischen Zusammenhang stehen, und die zu einer grdBeren Einheit
unter einem gemeinsamen Namen zusammengefasst sind. Eine Da-
tenstruktur beschreibt die Art der Organisation der Daten bei
einer Dateniibertragung und bei einer Verarbeitung in einem

Rechner.

Das Schnittstellenmodul 22 umfasst einen Interpreter 24. Der
Interpreter 24 transformiert die Maschinendatenstruktur mittels
der implementierten Regeln in die Steuerungsdatenstruktur. Die
Regeln fiir die Transformationen sind in ein fir Jjede Werk-
zeugmaschine charakteristisches Plugin 26, 26.1, 26.2, 26.3
abgelegt. Damit ergibt sich der Vorteil, dass die Anpasssteuerung
14 lediglich durch Aufnahme des fiir die Werkzeugmaschine 4
charakteristischen Plugins 26 an den konkreten Werkzeugma-
schinetyp angepasst werden kann. Bei einem anderen Werkzeug-
maschinentyp wird die Werkzeugmaschinensteuerung 2 bei-
spielsweise durch das entsprechende Plugin 26.1 bzw. 26.2 bzw.
26.3 usw. an die konkrete Werkzeugmaschine angepasst. Die Plugins
26.1, 26.2, 26.3 usw. konnen beispielsweise in einer Bibliothek

abgelegt sein.

FIG 2 zeigt in einem Blockbild ein Verfahren zur Erzeugung von

Regeln zur Transformation von Werkzeugmaschinendaten in
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Steuerungsdaten. Dazu wird in einem ersten Verfahrensschritt 30
die Werkzeugmaschine 4 beispielsweise Uber die Ein-/Aus-
gabeeinheit 6 in einen ersten Betriebszustand versetzt, wozu eine
erste Regel zur Transformation erstellt werden soll. Die An-
steuerung der Maschine kann auch iber einen Fernzugriff in Form
einer App erfolgen. Unter App soll eine Anwendungssoftware (auch
Anwendungsprogramm, kurz Anwendung oder Applikation; englisch
application software, kurz App) flir Mobilgeradte wie Smartphones
und Tabletcomputer verstanden werden, womit allgemein eine
nitzliche oder gewiinschte benutzernahe Funktionalitat be-
reitgestellt und unterstiitzt wird. Diese benutzernahe Funk-

tionalitat besteht hier in der Steuerung der Maschine.

Die sich aus dem ersten Betriebszustand ergebenden Werte der
Maschinenparameter werden in einem zweiten Verfahrensschritt 32
Uber die zweiten Steuerleitungen 18 an den Interpreter 24 in der
Datenerfassungslogik 20 Ubertragen und dort gespeichert. Der
Interpreter 24 erhalt ebenfalls zu dem vorgegebenen ersten
Betriebszustand ein erstes von der Werkzeugmaschinensteuerung 2
lesbares Steuerdatum, dem das Maschinendatum, das auftritt und

den Maschinenzustand beschreibt, zugeordnet werden soll.

Nach Freigabe des Bedieners wird die von der numerischen
Steuerung lesbare Steuerdatenstruktur des vorgegebenen Be-
triebszustands mit den Werten der sich dabei in der Werk-
zeugmaschine 4 einstellenden Werte der Betriebsparameter in
einem dritten Verfahrensschritt 34 zu einer ersten Regel

verknlupft.

Die erste Regel ist somit vom Interpreter 24 gelernt worden, indem
einem aktuellen Ist-Datensatz ein bestimmter Maschinenzustand

zugewiesen worden ist.

Daraufhin wird die Werkzeugmaschine 4 im Verfahrensschritt 36 in
einen zweiten Zustand versetzt, bei dem sich entsprechend eine
andere Kombination der Werte der Betriebsparameter einstellt.
Analog zu den Verfahrensschritten 32 und 34 wird zu dem zweiten

Zustand eine zweite Regel erstellt.
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Die vorstehend angegebenen Verfahrensschritte werden so oft
durchlaufen, bis zu allen allgemein auftretenden Retriebszu-
standen die zur Datentransformation erforderlichen Regeln
erstellt sind. Diese fiir den entsprechenden Werkzeugmaschinentyp

giltigen Regeln sind in dem Plugin 26 abgelegt.

Die wie vorstehend erstellten Regeln kdénnen auch fir gleiche
Werkzeugmaschinen 4 direkt zur Anpassung der numerischen
Steuerung 4 wieder verwendet werden. So ist es moglich eine
komplette Bibliothek von Plugins 26, 26.1, 26.2, 26.3 usw. wie
vorstehend beschrieben zu erstellen. Zur Anpassung an eine
konkrete Werkzeugmaschine muss dann lediglich eines dieser

Plugins 26, 26.1, 26.2, 26.3 in den Interpreter 24 geladen werden.

Falls fir eine konkrete Werkzeugmaschine die Plugin-Ribliothek
noch kein charakteristisches Plugin 26, 26.1, 26.2, 26.3
enthalten sollte, kann ein Inbetriebnehmer der Werkzeugmaschine
mit dem anhand von FIG 2 beschriebenen Verfahren die anhand von
FIG 1 beschriebene Werkzeugmaschinensteuerung 2 ohne Kenntnis
der konkreten Werte der Werkzeugmaschinenparameter zumindest flr
allgemein giiltige Zustande der Werkzeugmaschine 4 an die
Werkzeugmaschinensteuerung 2 anpassen. Das geschieht in ein-
facher Weise dadurch, dass aus den auftretenden Ist-Werten der
Werkzeugmaschinenparameter entsprechende Regeln erstellt

werden.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur datenmaBigen Anpassung einer numerischen
Steuerung (2) an eine Maschine (4), wobei die numerische
Steuerung (2) eine Datenerfassungslogik (20) umfasst, die
iber eine Datenverbindung (18) mit der Maschine (4) verbunden ist
zur Erfassung von Werten von Maschinenparametern, die fiir einen
Maschinenzustand charakteristisch sind,

dadurch gekennzedichnet, dass die Da-
tenerfassungslogik (20) ein Schnittstellenmodul (22) umfasst und
dass das Schnittstellenmodul (22) Regeln enthdlt, mittels derer
eine Maschinendatenstruktur der Werte von Maschinenparametern in
eine von der numerischen Steuerung (2) lesbare Steuerungsda-

tenstruktur transformiert wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzedichnet, dass das

Schnittstellenmodul (22) einen Interpreter (24) umfasst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass der Interpreter
(24) Plugin-Mechanismen (26, 26.1, 26.2, 26.3) fiir die Regeln zur
Interpretation und Aufbereitung der Daten von Maschinenpara-

metern umfasst.

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zu steuernde

Maschine (4) als Werkzeugmaschine ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet, dass die Da-
tenerfassungslogik (20) als Teil einer Anpasssteuerung (14)

ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zu steuernde

Maschine (4) Aktoren und Sensoren umfasst, wobeli die Maschi-
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nenparameter von den Zustanden der Aktoren und Sensoren bestimmt

werden.

7. Verfahren zur datenmaligen Anpassung einer numerischen
Steuerung (2) an eine Maschine (4), wobei die numerische Steuerung
(2) eine Datenerfassungslogik (20) umfasst, die iiber eine
Datenverbindung (18) mit der Maschine (4) verbunden ist zur
Erfassung von Werten von Maschinenparametern, die fir einen
Maschinenzustand charakteristisch sind, mit den Schritten:

- Versetzen der zu steuernden Maschine in einen jeweiligen
Maschinenzustand (30),

- Ubertragen der bei dem jeweiligen Maschinenzustand auftre-
tenden Werte der Maschinenparameter an die Datenerfas-
sungslogik (32),

- Speichern der bei dem jeweiligen Maschinenzustand auftretenden
Werte der Maschinenparameter in der Datenerfassungslogik (32)
und

- Zuweisen des jeweiligen Maschinenzustands zu den jeweils
gespeicherten Werten der Maschinenparameter als mindestens
eine Regel zur Interpretation der Werte der Maschinenparameter
(34) .

8. Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzedichnet, dass die Da-
tenerfassungslogik (20) einen Interpreter (24) umfasst mit
Regeln zur Interpretation und Aufbereitung der Werte der Ma-
schinenparameter und dass in Abhangigkeit der Werte der Ma-
schinenparameter der Interpreter (24) mittels der Regeln den

Maschinenzustand bestimmt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8§,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anpassung
der numerischen Steuerung (2) an die zu steuernde Maschine (4)
im Rahmen einer Inbetriebnahme der numerischen Steuerung (2) mit

der zu steuernden Maschine (4) erfolgt.



WO 2017/182345 PCT/EP2017/058725

1/1
FIG 1 6 s
I L
10~
114
-0
12~ 499
—~24
\ 126 .
\ 26.3
16 18 18 ;l:
4 i 26.2
\ ™-26.1
15~ 17

FIG 2 P
l

|32
l

|34
l

36

l !_/'32




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/058725

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. GO5B23/02
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

GO5B

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

page 3, line 4 - Tine 21
page 8, line 1 - Tine 11

1

figure 2

AL) 17 July 2014 (2014-07-17)
figure 1

figure 1
paragraph [0084]; figure 3

page 10, Tine 9 - page 11, line 7; figure
page 13, line 17 - page 16, line 22;

paragraph [0068] - paragraph [0070];

X WO 2012/074823 Al (SIEMENS CORP [US]; LIAO 1-9
LINXIA [US]) 7 June 2012 (2012-06-07)

X US 2014/201571 Al (HOSEK MARTIN [US] ET 1-6
A paragraph [0048] - paragraph [0054]; 7-9

Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

30 June 2017

Date of mailing of the international search report

07/07/2017

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Bernard, Eddy

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)

page 1 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/058725

C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A

WO 2005/047997 Al (SIEMENS AG [DE];
WIEDENBERG PETER [DE]; WOLF RENE [DE])

26 May 2005 (2005-05-26)

page 3, line 29 - line 34

page 5, line 28 - page 6, line 17; figure
1

page 7, line 27 - line 37; figure 2

1-9

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)

page 2 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2017/058725
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date

WO 2012074823 Al 07-06-2012  EP 2646884 Al 09-10-2013
US 2013060524 Al 07-03-2013
WO 2012074823 Al 07-06-2012
US 2014201571 Al 17-07-2014 US 2014201571 Al 17-07-2014
US 2015346717 Al 03-12-2015
WO 2005047997 Al 26-05-2005 DE 10353051 Al 09-06-2005
WO 2005047997 Al 26-05-2005

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/058725

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. GO5B23/02
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

GO5B

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

X WO 20127074823 Al (SIEMENS CORP [US]; LIAO
LINXIA [US]) 7. Juni 2012 (2012-06-07)
Seite 3, Zeile 4 - Zeile 21

Seite 8, Zeile 1 - Zeile 11

Seite 10, Zeile 9 - Seite 11, Zeile 7;
Abbildung 1

Seite 13, Zeile 17 - Seite 16, Zeile 22;
Abbildung 2

1-9

X US 2014/201571 Al (HOSEK MARTIN [US] ET
AL) 17. Juli 2014 (2014-07-17)

A Absatz [0048] - Absatz [0054]; Abbildung 1
Absatz [0068] - Absatz [0070]; Abbildung 1

1-6
7-9

Betr. Anspruch Nr.

Absatz [0084]; Abbildung 3

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

30. Juni 2017

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

07/07/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

Bernard, Eddy

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)

Seite 1 von 2




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/058725
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A WO 2005/047997 Al (SIEMENS AG [DE]; 1-9

WIEDENBERG PETER [DE]; WOLF RENE [DE])
26. Mai 2005 (2005-05-26)

Seite 3, Zeile 29 - Zeile 34

Seite 5, Zeile 28 - Seite 6, Zeile 17;
Abbildung 1

Seite 7, Zeile 27 - Zeile 37; Abbildung 2

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)

Seite 2 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/058725
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

WO 2012074823 Al 07-06-2012  EP 2646884 Al 09-10-2013
US 2013060524 Al 07-03-2013
WO 2012074823 Al 07-06-2012
US 2014201571 Al 17-07-2014 US 2014201571 Al 17-07-2014
US 2015346717 Al 03-12-2015
WO 2005047997 Al 26-05-2005 DE 10353051 Al 09-06-2005
WO 2005047997 Al 26-05-2005

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - claims
	Page 14 - claims
	Page 15 - drawings
	Page 16 - wo-search-report
	Page 17 - wo-search-report
	Page 18 - wo-search-report
	Page 19 - wo-search-report
	Page 20 - wo-search-report
	Page 21 - wo-search-report

