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PVE.Press3SA-Ring.GE:

Verbesserte Spindelüberwachung zum unschlagbaren Preis

Der Aachener WZÜ-Spezialist PROMETEC stellte auf der EMO 2003 in Mailand einen neuartigen Messring zur Spindelüberwachung vor, den so genannten 3SA-Ring (Spindle Sensor System and Analysis), der bei den Fachbesuchern auf riesiges Interesse stieß, nicht zuletzt wegen seines erschwinglichen Preises.

Vor allem aber sind Maschinenhersteller und -Anwender sehr interessiert an einer verlässlichen Überwachungslösung für Werkzeugspindeln, die eine Dokumentation der Spindelbelastung, von Spindel- und Lagerschäden, eine Unwuchtüberwachung, eine zustandsorientierte Instandhaltung und weitere Merkmale bietet, die höhere Verfügbarkeit und bessere Bearbeitungsqualität sicher stellen.

Die Grundidee dieser Lösung war es, alle zur Überwachung relevanten Merkmale mit einem einzigen, leicht in die Spindel zu integrierenden Bauteil zu erfassen. Diese sollten nach Möglichkeit direkt gespeichert werden können: als Low-Cost-Lösung ohne aufwändige, externe Verkabelung und Überwachungsgeräte, sodass die Spindel-Belastungs-Werte und -Trends der letzten 90 Arbeitsschichten später durch kurzzeitigen Anschluss eines PCs ausgewertet werden können (Bild A).

Aber auch eine Online-Lösung ist machbar (Bild B): Hier nutzt die CNC/PLC die Daten des 3SA-Rings zur Darstellung von Trends und kann ggf. die Spindel- und Werkzeugposition korrigieren. Eine umfassende Werkzeug-, Spindel- und Prozessüberwachungslösung, ist mit PROMOS 2, dem modularen Prozessüberwachungssystem der Firma PROMETEC möglich (Bild C).

Der 3SA-Ring ist direkt vor dem Spindellager eingebaut und enthält eine in Kunststoff vergossene Elektronik, die zwischen zwei Metallringen platziert ist. Auf geringstem Raum finden sich 7 Sensoren zur Messung der Beschleunigung und der Wellenverlagerung, ein Drehzahlsensor sowie ein Temperatursensor, ein Speicher, der die max. und min. Werte aller Sensoren aufzeichnet und zwei Betriebsstundenzähler für "Spindel ein" und "Spindel dreht".

Lediglich ein einziges Kabel mit Anschlussbuchse ist zu verlegen, das für die Datenübertragung sowie die Stromversorgung des 3SA-Rings zuständig ist.

Zunächst ist der Ring in der Baugröße eines Wälzlagers (70 x 110 mm) verfügbar, weitere sollen folgen.

Anfragen an prometec-de@prometec.com oder Telefon 0241/16609-0.
(Bilder auf Anfrage: mailto:kroehnert@prometec.com)

PVE.PressCompany.GE:

Prometec - Kompetenz und Erfahrung in der Überwachung von industriellen Prozessen

Entstanden als Spin-Off aus dem Werkzeugmaschinenlaboratorium (WZL) der RWTH Aachen, entwickelt die PROMETEC GmbH seit 1984 Systeme zur Überwachung von Werkzeugen und Bearbeitungsprozessen in der spanenden Fertigung. Die Nähe zur Technischen Hochschule in Aachen und der gute Kontakt zu den Anwendern unterstützte von Beginn an die technologische Kompetenz der PROMETEC und ließ sie schnell zu einem weltweit führenden Anbieter für Werkzeugüberwachungs-Systeme im Bereich Drehen, Bohren, Fräsen sowie Schleifen und Abrichten werden.

Mit dem Beginn der industriellen Nutzung von Hochleistungslasern wuchs in der zweiten Hälfte der 80er Jahre die Notwendigkeit zur Überwachung der Laserstrahlung und -anlagen. Die PROMETEC erkannte diesen Zukunftsmarkt und vertreibt seit 1989 Geräte zur Diagnostik von Laserstrahlen sowie Laserschweiß-Überwachungssysteme.

"Unser Wettbewerbsvorteil ist, dass wir mit unserer Produktphilosophie nicht auf eine bestimmte Technologie beschränkt sind, sondern für alle Bereiche der Zerspanung und Laser-Strahldiagnostik optimale Lösungen bereits realisiert haben", so Dr. Werner Kluft, Geschäftsführer der Prometec GmbH. "Wir verfügen dadurch über eine enorme mechanische und elektrotechnische Kompetenz! Unser Know-How setzen wir ein, um gemeinsam mit unseren Auftraggebern individuelle Problemlösungen zu erarbeiten."

Als weiteren wichtigen Erfolgsfaktor weist die Prometec GmbH auf ihre langjährige internationale Präsenz mit eigenen Niederlassungen in den wichtigsten Auslandsmärkten hin. Kompetente Beratung und direkter Service vor Ort kann hiermit angeboten werden, alles im Sinne zufriedener Prometec-Kunden.

Drei Highlights stellt PROMETEC auf der diesjährigen EMO in Hannover vor: das soeben am Weltmarkt eingeführte Werkzeugüberwachungssystem PROMOS 2, die Weiterentwicklung des erfolgreichen Systems PROMOS und PROSIN, eine revolutionäre Softwarelösung zur Bohrerbrucherkennung auf SINUMERIK-Steuerungen ohne externe Hardware oder Sensoren, sowie das kamerabasierte Laserstrahl-Schweißprozess-Überwachungssystem PD 2000.

PVE.PressPROMOS2.GE:

Werkzeugüberwachung im neuen Jahrtausend – mit PROMOS 2

In Zeiten der Globalisierung, gestiegenen Konkurrenzdrucks und immer kürzerer Produktionszyklen wird die Frage nach Kostensenkung bei gleichzeitiger Qualitätssteigerung wichtiger denn je: Wie kann man die Ausschussquote verringern und den Nacharbeitsaufwand reduzieren? Ein zweckmäßiges, erprobtes und dennoch zu selten eingesetztes Mittel, um diese Ziele im Bereich der Zerspanung – Drehen, Bohren, Fräsen und Schleifen – zu erreichen, stellt der Einsatz von Werkzeugüberwachungssystemen dar. 

Maschinenkollisionen, Überlast und zufällige Werkzeugbrüche sollen damit erkannt, überlastbedingte Werkzeugbrüche damit vermieden werden. Neben der Verbesserung der Prozess-Kenntnisse soll ein derartiges System den Werkzeugverschleiß überwachen können und eine Kontakterkennung bieten, um Taktzeiten verkürzen zu können. 

Die PROMETEC GmbH aus Aachen liefert umfangreiche Systemlösungen für diese Aufgabenstellungen seit 1984. In der Automobilindustrie zum Beispiel werden diese Lösungen in einer Vielzahl von Anwendungen im rauen Produktionsbereich verwendet.

Neu aus dem Hause PROMETEC ist die Serie PROMOS 2, deren sogenannter REAL TIME MONITOR (RTM) durch seine kompakte Bauweise und vielfältigen Einsatzmöglichkeiten besticht. Die vorbildliche Offenheit des Systems und eine Montage im Schaltschrank garantieren einen problemlosen Einsatz für die unterschiedlichsten Aufgabenstellungen. Egal, welche Sensorik oder CNC-Steuerung eingesetzt wird, PROMOS 2 kann immer verwendet werden.

Bis zu vier unterschiedliche Sensoren für die verschiedenen Aufgabenstellungen können ohne Vorverstärker direkt an einem Gerät angeschlossen werden. Die maximale Entfernung beträgt 20m, mit Verstärker ein Vielfaches. Mehrere dieser RTMs können über den System-Bus miteinander verbunden werden; Maschinen und Anlagen mit maximal 60 Sensoren können so über ein System angeschlossen und überwacht werden. Eine klassische Anwendung hierfür sind unter anderem CNC-gesteuerte Mehrwegefertigungssysteme. 

Die Kommunikation mit der Maschine erfolgt über ein integriertes Feldbus-Interface – Profibus DP, InterBus, CANopen, DeviceNet und Ethernet sind bereits als Varianten neben dem Parallelstandard BAPSI erhältlich. Das Werkzeugüberwachungssystem kann somit an die Erfordernisse der Kunden angepasst werden, endkundenbedingte Änderungswünsche sind sofort realisierbar, lange Entwicklungszeiten entfallen.

Zum ersten Mal wurde das Add-On-Prinzip in einem Werkeugüberwachungssystem konsequent verfolgt. Ein preisgünstiges Basisgerät mit einer Vielzahl von im Gehäuse integrierten Erweiterungsplätzen kann mittels Softwarefreischaltung ausgebaut werden. Damit ist die passende Lösung auch für Ihre zukünftigen Aufgabenstellungen gegeben. Technologische Herausforderungen wie beispielsweise Spindellager-Überwachung und Unwuchterkennungen werden gelöst, eine Crash-Data-Recorder-Funktion („Fahrtenschreiber“) rundet das Leistungspaket ab.

(Bild: PROMOS2_RTM.tif)

PVE.PressCDR.GE:

Schutz von Mensch, Maschine und Geldbeutel dank Crash Data Recorder

Immer wenn es gekracht hat, stellt sich die selbe Frage: Wer trägt die Schuld? Dies gilt nicht nur im Straßenverkehr, sondern auch bei Werkzeugmaschinen in Produktionsbetrieben. Endlose Diskussionen beginnen, am Ende bezahlt immer einer der involvierten Partner zähneknirschend die Zeche. Während der Gewährleistungsphase der Anlage ist dies im Regelfall immer der Maschinenlieferant, auch wenn er überhaupt keine Schuld trägt. 

Was führt überhaupt zu Kollisionen auf Werkzeugmaschinen, die einen Schaden verursachen? Hierfür gibt es verschiedene Gründe, wie zum Beispiel schlecht oder falsch eingespannte Werkstücke, Bedienfehler beim Einrichten oder fehlerhafte Eingaben der Werte für Werkzeugkorrekturen in der CNC- Steuerung nach einem Werkzeugwechsel. Wer hat sich nicht schon einmal um eine Kommastelle oder ein Vorzeichen vertan?

Die Folgen dieser in der menschlichen Natur liegenden Unzulänglichkeiten sind allerdings oft fatal. Maschinen oder Maschinenelemente – wie Spindelsysteme oder Werkzeugträger – werden stark beschädigt, auch Menschen können in Ihrem Wohlbefinden in Mitleidenschaft gezogen werden. Die Kosten für das Wiederherstellen des ursprünglichen Zustands liegen immer sehr hoch.

Die Prometec GmbH aus Aachen hat sich zu diesem Themenkomplex umfassende Gedanken gemacht und eine Lösung erarbeitet, die ab sofort Bestandteil ihrer aktuellen Prozessüberwachungssysteme der Serie PROMOS 2 sind. Maschinenkollisionen werden mit Vor- und Nachgeschichte manipulationssicher im Überwachungssystem aufgezeichnet. Keine Kollision kann mehr "unter den Tisch gekehrt" werden. Der Produktionsprozess wird für alle Beteiligten, egal ob Produzent oder Maschinenlieferant, transparenter. Der Schlüssel zum Erfolg heißt Crash Data Recorder, kurz CDR genannt. Dieser zeichnet, ähnlich wie ein Fahrten- oder Flugschreiber, alle relevanten Ereignisse auf. Rückschlüsse auf die Ursache eines Schadensereignisses sind zweifelsfrei zu ziehen. Kam es zu einem Crash und war die Betriebsart "Hand" angewählt, lässt sich sicher deuten, wo die Ursachen lagen.

Das Leistungspaket erstreckt sich nicht ausschließlich auf die Überwachungssystem-relevanten Daten, sondern auch auf wichtige Daten der CNC-Steuerung, wie angewählte Betriebsart oder aktueller Eintrag der Werkzeugkorrekturspeicher. Der Maschinenhersteller hat die Möglichkeit, sein spezifisches Know-How als Bestandteil in den CDR mit einzubringen.

Garantieansprüche werden objektiviert, Kulanzentscheidungen müssen weniger oft getroffen werden. Somit erfährt auch der Geldbeutel Schonung.

(Bild: PROMOS2_“tachygraph“.tif)

PVE.PressPROSIN.GE:

PROSIN – Software ersetzt Hardware

Bohrerbrucherkennung als reine Softwarelösung ohne Einsatz von zusätzlichen Sensoren

Bisher wurden für die Erkennung von Werkzeugbrüchen bei der spanabhebenden Bearbeitung eigene Sensoren unterschiedlichster Art verwendet. Zukünftig kann mittels der von PROMETEC entwickelten Software PROSIN direkt auf die Sensorwerte der in der Werkzeugmaschine vorhandenen Antriebe zugegriffen werden. Vorteile sind der Wegfall zusätzlicher Sensoren sowie die Einsparung kompletter Überwachungselektroniken. Speziell bei Nachrüstungen an vorhandenen Maschinen bieten sich bisher ungeahnte Möglichkeiten.

Die Hersteller von Werkzeugmaschinen sind immer auf der Suche nach Verbesserungen ihrer bestehenden Maschinenreihen. Eine dieser Verbesserungen ist beispielsweise das objektive und wiederholbare Erkennen von Überlastsituationen sowie von stumpfen, gebrochenen oder fehlenden Bohrwerkzeugen, wie Spiralbohrer, Gewindebohrer, Reibahlen, usw..

Eine Werkzeugüberwachung dieser Art wird durch PROSIN ermöglicht, indem es die Stromwerte der digitalen Antriebe ausliest: Bricht ein Werkzeug, ändert sich der Stromwert des dazugehörenden Antriebs, bei stumpfem Werkzeug erhöht sich dieser Wert.

Das erste Werkstück eines Bearbeitungsloses wird für das sog. Teach-in – das Ermitteln der Referenzsignale bei arbeitsscharfem Werkzeug – herangezogen. Der Bediener entscheidet selbst, welche Reaktion ein späteres, abweichendes Verhalten zur Folge hat: das Absetzen einer einfachen Meldung oder das unmittelbare Stillsetzen der Maschine.

Von SIEMENS zertifizierte Lösung

Mit PROSIN können Spiralbohrer ab 2mm Durchmesser bei der Bearbeitung von Stahl, Gusseisen oder Aluminium auf Bruch überwacht werden. Das Auslesen der Strom-Ist-Werte erfolgt im Interpolationstakt der verwendeten Steuerung. Typische Werte hierfür liegen im Bereich von 8 bis 12 Millisekunden. Für die Parametrierung der zu überwachenden Operationen eines NC-Programms ist eine spezielle Bildschirmseite angelegt worden, die in die Standard-Bedienoberfläche der CNC-Steuerung integriert ist. Diese Bildschirm-seite erlaubt die Eingabe und Optimierung von Einstellungen der zu überwachenden Schnitte eines oder mehrerer Werkzeuge als auch die Anzeige der tatsächlich gemessenen Werte. Im Zuge des SINUMERIK Solution Provider-Programms wurde PROSIN im August 2001 durch SIEMENS zertifiziert.

Preiswerte Alternative

Interessant ist diese Werkzeugüberwachung speziell für die Massenfertigung von Metallteilen, z. B. in der Automobilzulieferindustrie, um eine Qualitätserhöhung bei gleichzeitiger Kostenreduzierung zu erhalten. Ein weiterer Vorteil liegt in der einfachen Nachrüstfähigkeit bei vorhandenen Maschinen; innerhalb kürzester Zeit können bestehende Maschinen um diese Funktionalität erweitert werden.

Die Grenzen der hier vorgestellten Überwachungslösung per Software liegen im Verwendungszweck: Sollen Kollisionen erkannt oder Drehwerkzeuge sicher auf Bruch überwacht werden, wird weiterhin die spezielle und angepasste Sensorik von PROMOS 2 benötigt. 

Für einen großen Massenmarkt ist die oben beschriebene Lösung aber eine preiswerte Alternative zu diesem System.

(Bild: PROSIN_screen_German.tif)
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Schneller mit dem Laser schweissen?

PROMETEC Welding Monitor PD 2000

Zur Untersuchung von Laserstrahlquellen und -anlagen setzen die Systeme von PROMETEC seit vielen Jahren Standards. In Laserforschungszentren, bei Strahlquellenherstellern, aber auch in industriellen Anlagen zur Lasermaterialbearbeitung, wie Schweißen, Schneiden oder Oberflächenbearbeitung, haben PROMETEC Systeme weite Verbreitung gefunden.

Mithilfe einer Kamera, die koaxial zum Bearbeitungslaserstrahl angeordnet ist, macht es der Welding Monitor PD 2000 von PROMETEC möglich, Informationen über den Bearbeitungsprozess In-Process, also direkt während des Bearbeitungsprozesses aus dem Ort des Geschehens zu gewinnen.

Dadurch wird es möglich, dass Sie die Performance Ihres Schweißlasers optimieren und gleichzeitig in jedem Moment sicher sein können, eine perfekte Naht zu schweißen! Sie können Prozessveränderungen erkennen, bevor sie zum Problem werden, und nur noch mit der Leistung arbeiten, die tatsächlich benötigt wird! Dass Sie eine ISO-geeignete, lückenlose Dokumentation des Bearbeitungsvorgangs erhalten, ist natürlich selbstverständlich.

Während herkömmliche CCD-Kamerasysteme die Bildverarbeitung mit einer Unzahl an überflüssigen Informationen überlasten, erlaubt es die CMOS-Kamera des PD 2000, frei definierbare Bildbereiche jeder beliebigen Größe auszulesen. Dadurch kann die anfallende Datenmenge deutlich reduziert werden und es werden Bildraten von mehr als 1 kHz möglich (CCD-Systeme arbeiten normalerweise mit Bildraten unter 60Hz). Ein weiterer entscheidender Vorteil der CMOS-Kamera liegt in dem hohen Dynamikbereich (max. 120 dB), der es ermöglicht, neben der Wechselwirkungszone Laser/Werkstück auch das nachfolgende Schmelzbad zu überwachen (siehe Abb.). So können zum Beispiel Oberflächenfehler unmittelbar hinter dem eigentlichen Bearbeitungsprozess erkannt werden.

Die Auswertung des Kamerabildes erfolgt anhand von Merkmalen, die für bestimmte Prozesseigenschaften charakteristisch sind (z.B.: Einschweißtiefe, Durchschweißgrad, Spaltweite).

So können alle Materialbearbeitungsprozesse mit Laserstrahlung (nicht nur Schweißoperationen!) schnell, umfassend und zuverlässig überwacht und dokumentiert werden.

Ein nachträglicher Einbau in vorhandene Anlagen (abhängig vom Anlagentyp in weniger als einer Stunde) ist unproblematisch und amortisiert sich in kürzester Zeit.

(Bild: PD2000_schematic.tif)
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