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Zum Buch

Im Produktionsprozess von Werkzeugmaschinen wird die Bereitstellung von Infor-
mationen bei Kugelgewindetrieben in vielen Prozessschritten nicht effizient aus-
geführt. Eine Digitalisierung der Informationsübertragung kann hier einen signifi-
kanten Vorteil erwirken.
Das Ziel dieser Arbeit ist daher die Effizienzsteigerung der Produktion von Werk-
zeugmaschinen durch gezielte Nutzung der bei der Herstellung von Kugelgewin-
detrieben entstandenen Informationen mittels herstellerübergreifender Informa-
tionsübertragung.
Zur Ermittlung der zu übertragenden Informationen wird eine Vorgehensweise 
zur Analyse von Produktionsprozessen entwickelt. Die Vorgehensweise wird an 
den Produktionsprozessen von Werkzeugmaschinen und Kugelgewindetrieben 
angewendet. Es wird eine Berechnungsmethode für exemplarspezifische Korrek-
tur- und Messwerte hergeleitet. Mit dieser Methode können in sieben Schritten die 
Korrekturwerte für das Steuerungssystem zur Kompensation der Wegabweichung 
berechnet werden. Zur herstellerübergreifenden Übertragung der Informationen 
wird eine Lösung zur elektronischen Informationsübertragung zwischen den Her-
stellern entwickelt. Dazu wird ein Informationsmodell für Kugelgewindetriebe 
hergeleitet und im Austauschformat AutomationML umgesetzt. Die Informations-
übertragung findet durch die komponentenintegrierte Speicherung des Informa-
tionsmodells auf einem EEPROM-basierten Speicher im Kugelgewindetrieb statt. 
Zur Übertragung der Informationen an das Steuerungssystem wird eine OPC-UA-
basierte Kommunikationsschnittstelle realisiert.
Für die Umsetzung und Erprobung des Gesamtkonzepts wird eine Versuchseinrich-
tung genutzt. Damit wird die herstellerübergreifende Informationsübertragung 
untersucht und die Validierung der Berechnungsmethode durchgeführt.
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Abstract

In the future, the digitalization of production technology will be a key competitive factor in
the machine tool industry. However, especially in this industry sector the digitalization of
production processes is implemented with restraint. Within the production process of machine
tools, the provision of information for ball screws is necessary in many process steps. The
information transfer in these process steps is not efficient due to paper-based data sheets.
A digitalization of process steps can affect a significant increase of efficiency in the production
process.

Therefore, the aim of this thesis is to increase the efficiency of the production of machine
tools by means of targeted use of the information generated during the production of ball
screws via cross-manufacturer information transfer.

The information to be transferred is identified by an analysis method in the production process.
By means of this method, information at information sources and information sinks can be
identified. Based on this, the information for a cross-manufacturer information transfer is
determined. A method for the calculation of the sample-specific correction values is derived.
For this purpose, the measurement of the path deviation was described and the formula
for the calculation of the interpolation error was determined. Based on this, the calculation
method was derived and the procedure summarized in seven steps. The technical solution for
transfer is based on the description of the information through an information model and the
object-based storage on the ball screw as well as a communication interface for the transfer
of the information in the production process.

The cross-manufacturer information transfer was examined by means of the process steps
"check of test reports", "parameter setting of the control system" and "compensation of travel
deviation". The automated parameterization by OPC UA communication with the control
system could be demonstrated by an example. The time advantage was demonstrated at a
feed axis demonstrator. Subsequently, the validation of the calculation method was performed
by means of a comparison between the measured value and the previously calculated value.
However, an overall good matching between the measured and calculated values can be
observed.

The results of the work represent a solution for the cross-manufacturer electronic information
transfer for ball screws for efficiency enhancement of the machine tool production process.
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