PROZESSUBERWACHUNG
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= Vorteile:
O Selbstlernende und intelligente
Uberwachung mehrerer Signale
O Kaum Interaktion mit Benutzer
nétig
O Benutzer hat volle Kontrolle
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2010 Brinkhaus GmbH

Modularitat ist nur ein Schritt
zur Kundenzufriedenheit

Im Bereich der Werkzeug, bzw. Prozessiiberwachung fordern die Kunden die Uberwachung immer komplexe-
rer Fertigungsprozesse. Dabei variieren die konkreten Bedarfe der Anwender von Maschine zu Maschine und
von Prozess zu Prozess. Uberwachungssysteme, welche sich nicht sehr flexibel an Kundenwiinsche anpassen
lassen, stof3en hier schnell an ihre Grenzen. Um auf diese Anforderungen eingehen zu kénnen, missen Pro-
zesslberwachungssysteme modular gestaltet sein.

nter dem Begriff der ,Mo-

dularitdat’ verfolgt die

Brinkhaus GmbH mit Ih-
rem Produkt ToolScope verschie-
dene Ziele. Im Fokus steht dabei,
dem Maschineneinrichter grofie
Freiheiten dabei zu lassen, wie er
die Uberwachung einer Maschine
konfiguriert. Ausgehend von ei-
ner in 95% der Fédlle anwendbaren
Standardkonfiguration wird ein
Einrichter wird in die Lage versetzt,
der Uberwachung verschiedene
Funktionsblécke (Uberwachung
mit Toleranzbdndern, Verschleifs,
Kollisionsiiberwachung, statisti-
sche Priifungen, etc.) einzeln zu-
zuschalten oder zu entfernen. Er
kann dabei bis zu 16 Uberwachun-
gen parallel, durch nur ein Gerét
ausfiihren lassen.
Aufdiese Weise kann der Einrichter
die Uberwachung sehr flexibel an
die Anforderungen des Prozesses
anpassen. Trotz der grofSen Funk-
tionsvielfalt des Geridtes bleibt
hinterher eine einfach bedienbare

Das System lernt die
Grenzen automatisch und
verbessert diese mit jedem
neu gelernten Prozess. Rot:
Prozesssignale; Griin: sich
anndhernde Grenzen.

Fiir die Uberwachung eines
Bohrprozesses werden
zwei Achsen (Spindel und
Vorschub) gleichzeitig aus-
gewertet.
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Uberwachung zuriick, weil der Maschinenbediener nur die
Funktionsbl6cke ,sieht” die der Einrichter fiir notig befunden
hat. Die Modularitét ist jedoch nur der erste Schritt in Rich-
tung Kundenzufriedenheit. Weitere wichtige Schritte sind die
einfache Bedienbarkeit und Integrierbarkeit in die Maschine
sowie die Akzeptanz bei den Maschinenbedienern.

Diese Ziele verfolgt die Brinkhaus GmbH mit grofSem Erfolg.
Das ToolScope der Brinkhaus GmbH bietet von der einfachen
toleranzbandbasierten Uberwachung bis hin zur ausgereiften
und qualititsorientierten 6-sigma Uberwachung eine Vielzahl
unterschiedlicher Uberwachungsstrategien an.

Die Flexibilitdt spiegelt sich aber nicht nur in der Anzahl
moglicher Uberwachungsverfahren sondern auch in der be-
sonderen Weise der Signalverarbeitung wieder. Signale aus
unterschiedlichen Quellen sind entweder verrauscht oder
werden durch unerwiinschte Effekte tiberlagert. Zur , Freistel-
lung“ der fiir eine gute Uberwachung benétigten Prozesssig-
nale hdlt das ToolScope eine spezielle Signal-Filter-Ebene vor.
In dieser Filterebene konnen einfache Signalfilter wie Tief-,
Hochpésse oder Bandpésse, aber auch speziellere Filter wie
RMS und antriebsspezifische Filter integriert werden. Diese
Filterebene bietet somit die Moglichkeit kundenindividuelle
Gegebenheiten abzubilden. So geschehen fiir den Raumma-
schinenhersteller Hoffmann Raumtechnik GmbH. ,Mit dem
ToolScope der Brinkhaus GmbH war es erstmalig moglich,
die Storeffekte im Drehmoment zu unterdriicken und so die
relevanten Prozesssignale fiir eine sichere Uberwachung zu
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isolieren. Das hat bisher kein anderes Uberwachungssystem
geleistet., berichtet Herr Haf$lach, Vertriebsleiter von Hoff-
mann Raumtechnik GmbH, Pforzheim.

Statistische Prozesskontrollen sichern Ergebnis ab

Ein weiteres Alleinstellungsmerkmal welches auf Kunden-
wunsch aktiviert werden kann, bietet die Brinkhaus GmbH mit
dem Uberwachungsmodul QPC (Quality Process Control). In
diesem Modul wurden Standardverfahren der nachgelagerten
Qualitdtskontrolle, die bekanntermafien unter dem Begriff
der ,statistischen Prozesskontrolle“ zusammengefasst wer-
den auf die In-Prozessiiberwachung iibertragen. Der Begriff
,statistische Prozesskontrolle“ beschreibt im Kern Metho-
den, mit denen qualitdtsrelevante Messwerte nach dem Fer-
tigungsprozess, z.B. auf einer Koordinatenmessmaschine auf-
genommen und ausgewertet werden. Durch die Ubertragung
dieser Verfahren direkt in die Werkzeugmaschine, konnen
Firmen nachgelagerte Qualitdtskontrollen vereinfachen, die
Produktqualitdt verbessern und somit erhebliche Ressourcen
einsparen. Das Verfahren beruht auf der statistischen Auswer-
tung eingelernter Prozesse. Wenn die Toleranzgrenzen nicht
iberschritten werden, entsprechen also nach statistischer
Mafigabe alle gefertigten Teile den Musterbauteilen.

»Mit dem Modul Quality Process Control (QPC) des Tool-
Scopes wird jeder Prozessschritt mehrere hundert Mal in der
Sekunde auf Einhaltung der 6-Sigma-Toleranzgrenze gepriift.
Uberzeugt hat uns dabei auch die Tatsache, dass die Toleranz-
grenzen nicht eingestellt sondern automatisch angelernt und
iiber die statistischen Funktionen zu jedem Prozesszeitpunkt
optimal eingestellt sind., erklart Herr Eckstein, Koordinator
fiir Prozessiiberwachung bei der MTU Aero Engines GmbH,
Miinchen.

Prozesskontrolle einfacher

Durch den Einsatz der online durchgefiihrten statistischen
Prozesskontrolle wird zwei Nachteilen begegnet, die typisch
fiir Uberwachungssysteme anderer Hersteller sind. Zum ei-
nen erlauben Toleranzbdnder, welche auf statistischer Basis
errechnetwurden, erheblich gewichtigere Aussagen iiber die
Qualitdt des gefertigten Produktes. Zum anderen gestaltet sich
die Bedienung des Systems deutlich einfacher.

Verklemmen von Spanen und
andere Qualitatshemmnisse
werden sofort erkannt.

Bilder: Brinkhaus

HafBlach:

Mit dem Tool-
Scope der Brink-
haus GmbH war
es erstmalig
maoglich, die
Storeffekte im
Drehmoment zu
unterdricken

HafBlach:

Durch die
Ubertragung
dieser Verfahren
direkt in die Werk-
zeugmaschine,
konnen Firmen
nachgelagerte
Qualitatskontrol-
len vereinfachen.

In Bereichen wo der Prozess star-
ken Anderungen unterworfen ist,
werden die Grenzen weiter weg
gelegt, aber in Prozessbereichen,
die sehr konstant ablaufen, werden
die Grenzen automatisch sehr eng
gezogen.

Jede Prozessiiberwachung kann
soweit ,scharf” geschaltet werden,
dass alle relevanten Prozessfeh-
ler erkannt werden kénnen. Viele
Kunden fragen: ,Kénnen Sie auch
diesen fehlerhaften Prozessverlauf
erkennen?“ Alle Hersteller von
Prozessiiberwachungssystemen
konnen auf diese Frage mit ja ant-
worten. Viel wichtiger wire aber
die Frage: ,Konnen Sie diesen feh-
lerhaften Prozessverlauf erkennen
und Fehlalarme vermeiden?, denn
an der Unterdriickung von Fehlalar-
men entscheidet sich, ob eine Ins-
tallation ein Erfolg wird oder nicht.
Je mehr Informationen dem
ToolScope zur Beurteilung eines
Prozesses zur Verfiigung stehen,
desto sicherer konnen fehlerhaf-
te Prozesse erkannt werden. Die
Verkniipfung mehrerer Signale
erfolgt in dem Modul ,, multikrite-
rielle Uberwachung“ in dem meh-
rere Achsen gleichzeitig tiberwacht
und miteinander verrechnet wer-
den.Z.B. werden beim Bohren das
Spindeldrehmoment und die Vor-
schubachse parallel iiberwacht.
Uber einen Gewichtungsfaktor
werden diese miteinander verrech-
net. Meldet nur eine Achse einen
Fehler, Giberpriift das ToolScope
den Status der zweiten Achse. Ein
Alarm wird erst ausgeldst, wenn die
Uberschreitung einer Achse einen
sehr groflen Wert erreicht hat oder
wenn beide Achsen gleichzeitig
eine Uberschreitung melden. Klei-
ner AusreifSer von Signalen fithren
nicht zwingend zu Fehlalarmen.

Einfache Bedienbarkeit
und Akzeptanz beim Maschinen-
bediener

Die Schaffung der Akzeptanz ist
in diesem Rahmen als letztes auf-
gefiihrt, wird aber sehr hdufig von
den Anbietern von Prozessiiber-
wachungssystemen unterschétzt.
Héufig entscheiden die Maschi-
nenbediener iiber den erfolgrei-
chen Einsatz eines Systems. Fiir
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die Maschinenbediener zdhlen sehr haufig die , Soft-Fakts“
»Habe ich zusétzliche Arbeit habe ich mit dem System?“
Beider Installation wird eine Verbindung von ToolScope und
Steuerung geschaffen. Uber diese Verbindung bekommt das
System den aktuellen Programmnamen, Werkzeugnamen,
aktuellen G-Befehl und vieles mehr.

Fiir dieses System miissen die Programme nicht mehr iiber
M-, oder H-Befehle angepasst werden. Das System erkennt
selbstdndig einen Wechsel von z.B. G0? G1 und startet auto-
matisch bei jedem neuen Schnitt einen neu zu iiberwachen-
den Prozess. Die Prozesse erkennt das System anhand des
iibermittelten Programm- und Werkzeugnamens. Ist diese
Kombination nicht in der ToolScope Datenbank hinterlegt,
fangt das System automatisch damit an, die folgenden Prozes-
sezulernen. Anderenfalls greift es auf die bereits vorhandenen
Lerndaten zuriick. Nach dem Einlernen macht das ToolScope
Vorschlédge zu den Toleranzgrenzen, die auch in 95% der Fille
iibernommen werden kénnen. Ansonsten konnen die Grenzen
manuell sehr einfach angepasst werden.

Selbstlernende Toleranzbander

Eine weitere, wesentliche Eigenschaft des Systems sind die
selbstlernenden Toleranzbénder der verschiedenen Module.
Sie erkennen automatisch, wie weit sie mit Ihren Grenzen
optimal an einen Prozess herangehen konnen.

Fiir den Maschinenbediener besteht selten die Notwendigkeit
weitere Einstellungen vorzunehmen und dennoch bleibt die
Moglichkeit bei komplexeren Aufgaben gezielt Prozessberei-

328 Sonderduck aus NCF Sonderteil werkzeuge September|2011

HafBlach:

Das System
speichert alle
Prozesse als
eine Art Fahrten-
schreiber auf, so
dass Daten fur
die Optimierung
von Prozessen zur
Verfligung stehen.

che herauszuldsen und gesondert
zu iiberwachen. Fiir diese Spezi-
alaufgaben stehen selbstverstind-
lich die bekannten Mdoglichkeiten
iiber M- und H-Befehle zur Verfii-

gung.
Last but not least: Es werden alle
Prozesse als grafische Schriebe auf
dem Bildschirm dargestellt. Diese
Kurven, dhnlich der Kurven eines
digitalen Speicheroszilloskops,
helfen dem Bediener die Richtig-
keit eines Prozesses zu erkennen.
Dariiber hinaus speichert das Sys-
tem alle Prozesse als eine Art Fahr-
tenschreiber auf, so dass Daten fiir
die Optimierung von Prozessen zur
Verfiigung stehen. Der Zugriff auf
die GUI des Uberwachungssystems
kann dabei iiber einen VNC und
der Zugriff auf die Prozessdaten
iiber einen FTP Zugang realisiert
werden. Funktionen zum Hochla-
den der Prozessdaten auf firme-
ninterne Server kéonnen flexibel
zugeschaltet werden. |

www.brinkhaus-gmbh.eu
EMO: Halle 6 - Stand A 39





