Qualitatssicherung an Werkzeugmaschinen

Spin-off der Leibniz Universitat Hannover ermdéglicht effizientes

Datenlogging beim Spanen. >>

> Moderne Werkzeugmaschinen kénnen eine frei programmierbare
Bearbeitungsfolge (z.B. Bohren eines Lochs, anschlieBendes Gewinde-
schneiden) mit hoher Wiederholgenauigkeit auf beliebig viele Werk-
stiicke anwenden. Gerade dann, wenn Werkstlcke in groBer Stlick-
zahl zu fertigen sind, kommt ihnen daher eine zentrale Rolle zu.

Bisher steht keine Messtechnik zur Verfiigung, mit der Vorgange
an der Wirkstelle der Werkzeuge (Bohrer, Fraser usw.) auf prakti-
kable Weise parallel zum Betrieb der Maschine beobachtet werden
konnen. Kontinuierlich wirksame QualitatssicherungsmaBnahmen
unter Einsatz von Datenloggern, wie sie in vielen anderen Produk-
tionsanlagen Ublich sind, lieBen sich an Werkzeugmaschinen bisher
nur schwer umsetzen.

Kreative Képfe aus der Uni entwickeln neue L6sungen
Dieses Problem konnte ein Spin-off des Instituts fur Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen der Leibniz Universitdat Hannover mit Bra-
vour umschiffen. Der Clou: Die Produkte kénnen sogar messen,
ohne dass ein einziger Sensor angebracht wird.

Daten, die eigentlich mit Sensoren erfasst werden mussten, le-
sen die Forscher direkt aus der Steuerung der Werkzeugmaschine
aus. Technisch gesehen stellt dies kein Problem dar, weil die Steue-
rungen moderner Werkzeugmaschinen grundsatzlich sehr tiefgrei-
fende Kenntnisse tber die Zustande in der Maschine haben. Es ist
allerdings erhebliches Know-how erforderlich, um dieses Wissen an
externe Messgerdte weiterzugeben.

Genau dieses Know-how konnte Jan Brinkhaus, der Griinder des
Spin-offs, im Rahmen seiner Promotion an der Leibniz Universitat
gewinnen. ,Eigentlich war das Auslesen maschineninterner Zustan-
de nur ein Nebenprodukt meiner Arbeiten”, erklart der Grinder.
In seiner Institutszeit beschaftigte er sich mit der Entwicklung von
Uberwachungssystemen fiir Werkzeugmaschinen. Damit die Uber-
wachungssysteme moglichst einfach bedienbar waren, sollten sie
keine weiteren Sensoren benotigen. Also wurden viele Daten direkt
aus der Steuerung ausgelesen.

Da fliegen (kleine) Fetzen: Endkonturbearbeitung in einer Werkzeugmaschine

bei ToolScope-Tests

Der Groschen fiel erst spét ... und dann ging alles ganz schnell
Erst gegen Ende der Institutszeit wurde dem spdteren Grunder klar,
wie wertvoll das von ihm erarbeitete Wissen ist. Dies liegt daran,
dass andere Firmen schon langer Lésungen verkaufen, mit denen
man Daten aus Steuerungen auslesen kann. Dabei war Herrn Brink-
haus jedoch zuerst nicht klar, welchen technischen Vorsprung seine
Messeinrichtungen gegentber den kauflichen Lésungen hatten.

Diese kauflich erhaltlichen Lésungen nutzen zumeist das Proto-
koll ,OPC”, mit dem sich der Datenzugriff sehr einfach program-
mieren lasst. Dieses Protokoll belastet allerdings die Steuerungs-
rechner der Werkzeugmaschine stark. Messdaten lassen sich nur
in verhaltnismaBig groben Takten erfassen, weil die Maschine an-
dernfalls beeintrachtigt wird. Dagegen nutzte Herr Brinkhaus eine
Losung, die zwar erheblich mehr Know-how erfordert, daftr aber
einen sehr schnellen Datenzugriff erlaubt. Er verbindet seine Mess-
gerate direkt mit maschineninternen Bussystemen und erreicht auf
diese Weise vollig problemlos hohe Datenraten — ohne die Maschi-
nenstabilitat zu gefédhrden. >>
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Anbindung des ToolScope an eine Werkzeugmaschine
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Der Grunder am Stand seines ehem. Universitatsinstitutes auf der EMO 2007

>> Wahrend seiner Institutszeit hatte der Grinder diese Technik
eher nebenbei genutzt, um Messdaten aufzunehmen, mit denen er
Uberwachungsalgorithmen erproben konnte. Der Wendepunkt kam
Ende 2007: Mitarbeiter anderer Firmen berichteten von Problemen,
die sie mit OPC-basierter Messsoftware hatten. ,Als die Firma MTU
Minchen berichtete, welch hohen Nutzen ein industrietaugliches
Messsystem fur sie hatte, habe ich den Schritt in die Selbststandig-
keit gewagt”, kann der Grunder rickblickend berichten.

Anfang 2008 grindete Herr Brinkhaus ein Ingenieurbtro, das
sich auf Mess- und Uberwachungslésungen fir Produktionsanlagen
spezialisieren sollte. Unmittelbar zuvor hatte er von MTU die ersten
beiden Bestellungen fir Messsysteme erhalten. Jetzt musste sein
Ingenieurbtro ,nur noch” liefern.

Es dauerte nur 3 Monate, bis die beiden bestellten Messsysteme
ausgeliefert und in Betrieb genommen waren. Nachfolgeversionen
des Messsystems werden seitdem unter dem Markennamen Tool-
Scope vertrieben.
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Erste Anwendungen

Im Rahmen der ersten beiden Installationen wurde das ToolScope
einer Feuertaufe unterzogen. Eine besondere Herausforderung war
der kurze Zeitraum zwischen dem Entwicklungsstart und der Auslie-
ferung der Systeme. ,Die Systeme mussten sehr schnell entstehen
und bei Auslieferung zuverlassig funktionieren. Jetzt — wo alles ge-
klappt hat — kann ich sagen, dass das eine sehr spannende Aufgabe
war”, berichtet Herr Brinkhaus.

MTU lieB die Messsysteme in 2 Universitatsinstituten in Kaisers-
lautern und Aachen installieren. Im Rahmen eines MTU-internen
Forschungsprojekts wurden die Gerate anschlieBend daflr einge-
setzt, beim Drehen und Bohren groBe Mengen Messdaten aufzu-
nehmen.

Die ersten Messungen hat der Grinder begleitet, um persénlich zu
erfahren, welche Bedirfnisse seine Kunden haben. Anregungen setzte
er teilweise noch nachts im Hotel um, und am nachsten Tag folgte die
gemeinsame Testung des modifizierten Produkts.

GroBes Interesse aus der Industrie

Seither verzeichnet das Ingenieurbiro ein stetiges Wachstum. Die
Messsysteme eignen sich schlieBlich nicht nur zur manuellen Da-
tenaufnahme, sondern auch zum kontinuierlichen Datenlogging an
Werkzeugmaschinen. , Mit den Systemen lasst sich ohne nennens-
werten Aufwand ein aussagekraftiger Qualitatsnachweis in der Ferti-
gung umsetzen. lhre Speicherkapazitat reicht iber mehrere Monate.
Allein die Tatsache, dass sie auf Nachfrage z. B. Sensordaten eines
Prozesses von vor 8 Wochen vorzeigen kénnen, ist in der Qualitats-
sicherung von Unternehmen sehr viel wert!”, erlautert der Grtinder.
Inzwischen beschéaftigt er 4 Mitarbeiter. Sein bisher freiberuflich or-
ganisiertes Geschaft wird aktuell in eine GmbH Uberfuhrt. <

Kontakt und weitere Informationen:
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