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1 Einleitung

Die Verkiirzung des Produktlebenszykluses und die daraus resultierende Reduzie-
rung der Entwicklungszeit ist eine zentrale Herausforderung, der sich die entwi-
ckelnden Abteilungen stellen miissen. Um diese Aufgabe erfolgreich 16sen zu kon-
nen, wird nicht nur ein durchgéngiger Prozess vom CAD-Modell bis zum Prototypen
benotigt, sondern auch Werkzeuge und Methoden, die die Konstruktion und nachfol-
gende Prozessschritte bei der Durchfiihrung und Realisierung von Anderungen unter-
stiitzen. Obwohl das CAD-Modell als Informationstrager fiir alle nachfolgenden Pro-
zesse das Fundament bildet, drangt sich bei der téglichen Arbeit bisweilen der Ein-
druck auf, dass das Erzeugen von CAD-Daten von den Konstruktionsabteilungen
oftmals als notwendiges Ubel und weniger als wertschopfende Titigkeit betrachtet
wird. Es ist aber der nachfolgende Sachverhalt, der die Motivation fiir dieses Fach-

buch darstellt.

Wihrend innerhalb der CAx-Technologie und auf der Maschinen- bzw. Steuerungs-
seite ein stetiger Fortschritt festzustellen ist, hat sich an der Schnittstelle zwischen
Planungs- und Fertigungsbereich in den letzten 40 Jahren kaum etwas geéndert. Et-
was tiberspitzt ausgedriickt ist die letzte nennenswerte Anderung die Ersetzung des
Lochstreifens durch digitale Medien als Datentrager fiir NC-Programme. Ansonsten
ist der iibliche Weg unveriandert geblieben. Dieser umfasst die Generierung des neut-
ralen CLDATA, das durch einen Postprozessorlauf in das maschinenspezifische G-
Code-Format umgewandelt wird. Dieser Ablauf ist mit einer enormen Reduzierung
des Informationsgehaltes verbunden. Die entfernten Informationen werden dann in
Papierform (Arbeitsplan, Zeichnungen, Riistpldne, usw.) nachgereicht. Alternativ
kann auf Software von Drittanbietern zuriickgegriffen werden, die den Informations-

transfer an der Schnittstelle unterstiitzen.

Themen, wie die Integration von Werkzeugmaschinen in Firmennetzwerke, sind auf
Dateniibertragung (FTP) oder Remote Prozedure Call (RPC) beschrankt. Das Aus-
werten von Datenbanken, das Anzeigen von Intranetseiten oder das online Betrach-
ten von 3D-Daten und Zeichnungen, das Versenden von Emails, usw. ist mit den mir

bekannten CNC-Steuerungen nicht moglich.



