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Die Funktionalitat einer
Werkzeugiiberwachung
steht und fallt mit der kor-
rekten Einstellung der
Grenzwerte fiir die gemes-
sene Wirkleistung, die
Werkzeugkraft oder den
Korperschall. Nordmann
hat zwei besonders effekti-
ve Methoden geschaffen,
um diesem Ziel ndher zu
kommen.

Bei der prozessbegleitenden
Werkzeuguberwachung in der
spanenden Fertigung wird
Uber die Messung von Wirkleis-
tung, Kraft oder Korperschall
auf den Werkzeugzustand ge-
schlossen. Die hieraus gewon-
nenen Messwerte sind am Mo-
nitor als Kurvenverlauf tiber
der Zeitachse dargestellt. Diese
Messkurven werden mit eng
anliegenden Hullkurven umge-
ben, die als Grenzwerte bzgl.
Uberschreiten und Unterschrei-
ten der oberen bzw. unteren
Hallkurvenbegrenzung wirken.
Es kommt nun darauf an, den
Abstand zwischen Hullkurve
und Messkurve einerseits nicht
zu eng zu wahlen, um Fehlalar-
me zu vermeiden, und ande-
rerseits nicht zu groBzugig ein-
zustellen, damit Abstumpfung
oder Bruch eines Werkzeuges
erkannt werden.
Fur Fehlalarme kann es viele
Ursachen geben, die oft nur
sporadischer Art sind:
e schwankende Werkstoffharte
e andere Spanbildung mit
Spanklemmern
e andere Vorschubgeschwin-
digkeit aufgrund Erwarmung
oder Abkiihlung des Ols bei
hydraulischem Vorschub-

antrieb (Rundtaktautomaten)
e anderes Aufmaf aufgrund ei-
ner anderen Rohteilcharge
o stumpfes Werkzeug, wenn
nur Brucherkennung ge-
wunscht ist
Der Maschinenbediener steht
im Fall eines Fehlalarms vor der
Frage, wie er reagieren soll: Soll
er die Grenzen neu lernen oder
stellt er die Grenzen manuell
neu ein? Ersteres ist sehr be-
quem und wird deshalb in 80%
der Falle gewahlt, obwohl es
oft die falsche Aktion ist. Denn
bei der Zerspanung des nachs-
ten Werkstlcks entsteht nicht
unbedingt die Messkurve, die
gerade Ursache fur den Fehl-
alarm war, ist also nicht das ge-
eignete Muster fur das Neuler-
nen der Hullkurven. Und falls
die dann neu gelernte Hullkur-

Graphisches Korrigieren der Hull-
kurve per Touchpen

ve die nachsten Werkstlicke
doch ohne falschen Alarm kon-
trollieren sollte, so wird sie wie-
der Fehlalarme produzieren,
wenn wieder Werkstlcke ent-
sprechend der vorigen Charge
auf die Maschine kommen,
denn die Eigenarten der vori-
gen Charge wurden durch das
Neulernen ja geloscht.
Wesentlich besser ist die par-
tielle graphische Anpassung der
Hullkurve nur in dem Bereich,
wo sie von der Messkurve ver-
letzt wurde. Denn dann wird
partiell ein wenig Platz geschaf-
fen fur das aktuelle Verhalten
der Messkurve, ohne die bishe-

rige Hullkurvenform komplett
zu l6schen. Denn der vor dem
Fehlalarm stattgefundene Pro-
zess wird in den nachsten Ta-
gen und Wochen sicher wieder-
kommen und soll dann keinen
Fehlalarm durch Verletzung ei-
ner nach dem letzten Fehlalarm
komplett neu gelernten Hull-
kurve erzeugen.

Hullkurve manuell oder
automatisch anpassen

Die partielle graphische Anpas-
sung der Hullkurve kann ma-
nuell oder automatisch erfol-
gen. Zur manuellen Korrektur
zieht man den Touchpen aus
seiner Halterung, berthrt die
Grenze am Touchscreen und
zeichnet mit der Spitze des
Touchpens eine ,Beule” in die

falsch, Grenze automatisch an-
passen” anwahlen und den
Alarm hiermit wegdrucken (s.
Bild 2). Der groBe Vorteil ist
auBerdem: Er muss Uberhaupt
nicht geschult sein beztglich
der Bedienung der Grenzwert-
einstellung, sondern braucht
nur Alarme zu quittieren unter
Auswahl einer der in Bild 2 ge-
zeigten Moglichkeiten.

Die Art der Grenzwertanpas-
sung veranschaulicht Bild 3:
Die Hullkurve wird nur im Be-
reich der aufgetretenen Grenz-
wertverletzung korrigiert. Ub-
rige Bereiche bleiben unver-
andert, d. h. es wird nur gera-
de so viel am Hullkurvenver-
lauf gedndert wie noétig.

Diese recht einfachen Metho-
den zur Grenzwertkorrektur
begeistern die Anwender der-
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Drei Quittierungsmaoglichkeiten
nach einer Grenzwertverletzung

Grenze entsprechend dem ge-
winschten Korrekturbetrag (s.
Bild 1). Statt in Menus Unter-
brechungen und Niveauunter-
schiede der Grenze mit Start-
und Endzeitpunkten und Off-
sets umstandlich GUber Parame-
teranderungen einzugeben -
wie friher Gblich — malt der
Maschinenbediener nur noch
Bildchen, und das kann man
auch ohne Ubung oder Schu-
lung von Kindesalter an.

Es geht aber noch einfacher
mit Hilfe einer neuen Auto-
matik: Nach einem Fehlalarm
muss der Bediener lediglich die
Eingabezeile ,Dieser Alarm ist

Automatische Korrektur der Hiill-
kurvengrenze

art, dass die meisten Auto-
mobilhersteller und deren Zu-
lieferer zwischenzeitlich auf
dieses Werkzeuguber-
wachungssystem setzen. Zu-
letzt wurde ein Eintrag in das
bei Werkzeugmaschinenbestel-
lungen bindende Pflichtenheft
des Volkswagenwerks Salzgit-
ter erreicht. Aber auch viele
Drehereien und Automobil-
zulieferer — groBBe wie kleine —
profitieren von der einfachen
Bedienung dieses Systems.
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