Condition Monitoring an Langdrehautomaten

1 Die Robert

Hohne Prazisions-
maschinen GmbH &
Co. KG hat in einen
Cincom-Langdreh-
automaten aus dem
Hause Citizen Machi-
nery investiert, um
Bauteile zu fertigen,
die auf einem Kurz-
dreher nur schwierig
zu fertigen sind

© UTTec

Offenes Uberwachungssystem
generiert Mehrwert

Langdrehautomaten bestechen bei der Fertigung von Prazisionsteilen in grof3en Serien.

Bei Hohne setzt man diese bewusst fur die Kleinserienfertigung ein, bei anspruchsvollen

Werkstoffen. Den Prozess tiberwacht dabei das System ‘UT-Tm-Basic’ mit offener Struktur.

von Manfred Lerch

s sind tiberwiegend Kleinserien
E aus anspruchsvollen Bauteil-

Werkstoffe wie Inconel, hochle-
gierte Stahle oder hochfestes Luftfahrt-
Aluminium, auf die man sich beim
Unternehmen Robert Hohne im bayri-
schen Wagenhofen konzentriert. Fiir
dieses Teilespektrum wurde im letzten

Jahr in einen Langdrehautomaten mit
Revolver von Citizen investiert. Ein
Maschinenkonzept, das fiir das bei
Hohne gefertigte Produktportfolio
nahezu maBgeschneidert ist.
Langdrehautomaten spielen ihre
konzeptbedingte Stirke zwar meist bei
entsprechend hohen Stiickzahlen aus,
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bei Hohne allerdings nutzt man die
Technologie weil zahlreiche Bauteile auf
einem Kurzdreher nur schwierig zu fer-
tigen sind. Nun verfiigt die Maschine
von Citizen iiber die ‘LFV’-Technologie
(oszillierende Bewegungen fiir Span-
bruch). Das war fiir die Zerspanungs-
spezialisten in Wagenhofen ideal, denn
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als klassischer Einschicht-Betrieb setzt
man zusétzlich auf die kalkulatorischen
Wettbewerbsvorteile zweier weiterer
mannloser Schichten.

Hoher Bedarf an Prozesssicherheit
Allein mit dem Spanbruch war es aller-
dings nicht getan, denn man setzt auch
Werkzeuge mit Durchmessern zwischen
einem und drei Millimeter ein. Nun
sind Langdrehautomaten fiir gewohn-
lich mit taktilen Messsystemen ausge-
riistet. Bei diesen Werkzeugdurchmes-
sern besteht allerdings die Gefahr, dass
es beim Abtasten zu Haarrissen kommt.
Ein weiteres Problem ist die Tatsache,
dass bei den zahlreichen Achsen an der
Maschine, fiir jede Achse ein System
notwendig ware. Abgesehen davon,
dass man keinen Platz fiir diese Mess-
systeme hat, wire eine mechanische
Uberpriifung auch ein nicht vertretba-
rer Zeitaufwand.

War Pflicht: Riickfiihrung der Daten
in das eigene Shopfloor-System
Und so war Geschiftsfiihrer Robert
Hohne auf der Suche nach einer ent-
sprechenden Werkzeugiiberwachung
und wurde beim Unternehmen UTTec
2022 in Winnenden fiindig: ,,Unser Ziel
war es, die Maschine auch unter
schwierigen Bedingungen mannlos und
prozesssicher zu fahren. Zudem wollte
ich meine Mitarbeiter an der Maschine
mit der Information unterstiitzen, wann
ein Werkzeug zu wechseln ist. Eine
Grundvoraussetzung fiir die Uberwa-
chung war allerdings, dass ich die
Daten fiir unser eigenes MDE/BDE-

3 Die eingesetzten Werkzeuge mit Durchmessern zwischen einem

und drei Millimetern: Selbst ein qualifizierter Maschinenbediener
hort es nicht zwingend, wenn ein derartig filigranes Werkzeug

bricht © uTTec
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System ‘Toolflakes’ nutzen kann, denn
hier sind Taktzeiten, Werkzeugstand-
zeiten, Standzeit-Monitoring und weite-
re Daten hinterlegt.”

Die ersten Versuche hat UTTec
dann auf einer baugleichen Maschine
(ein Motor treibt bis zu zw6lf Spindeln
mit Werkzeugen an) gestartet und
selbst bei sehr geringen Lasten waren
diese Versuche erfolgreich.

Die ‘ideale Notbremse’

bringt bares Geld

Die Nutzung der notwendigen Daten
fiir das MDE/BDE-System stellt keine
Herausforderung dar. Das Uberwa-
chungssystem ‘UT-Tm-Basic’ hatte die
Schnittstelle bereits integriert und so
kann UTTec die Daten iiber eine JSON-
Datei zur Verfiigung stellen. So lassen
sich einfach und problemlos aktuelle
Schnittdaten einpflegen, um exakte

erfolgt © UTTec

www.werkstatt-betrieb.de
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2 Die Platzproble-
me an Langdreh-
automaten sind
bekannt. Deshalb
wurden von UTTec
fiir die Uberwa-
chungssysteme
Schaltschranke
hergestellt und
installiert © UTTec

Aussagen tiber die auftretenden Krafte
treffen zu konnen.

Das Problem oder vielmehr die Pro-
bleme lagen fiir UTTec vielmehr in
anderen Bereichen. Das waren zunéchst
die kleinen Werkzeuge und damit ver-
bunden die geringen Lasten. Einen
Bohrer von 1,0 mm Durchmesser zu
erfassen iiber einen Mehrspindelbohr-
einheit war bis dahin kaum maglich.
Ein weiteres Problem waren die Platz-
verhéltnisse an der Maschine. Alles
Probleme, die Uwe Schroter, Geschafts-
fuhrer UTTec, aber als interessante
Herausforderung sah: ,Wir hatten
unsere Entwicklungen in der Kleinst-
zerspanung schon vor diesem konkre-
ten Anwendungsfall forciert. Darauf
aufbauend haben wir ein neues Modul
entwickelt, damit wir keinen externen
Sensor einsetzen miissen. Wir messen
jetzt in der Basis die Wirkleistung, tas-
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4 Neben der ‘idealen Notbremse’ im Fall eines Werkzeugbruchs
lassen sich mit dem Werkzeugiiberwachungssystem ‘UT-Tm-Basic’
Schnittkraftgrenzen setzen und klar definieren, wann eine Warnung



ten die Motorstrome hochfrequent mit
einem separaten Signalverarbeitungs-
prozessor ab, bereiten sie auf und fiih-
ren das Ergebnis direkt in eine neue
Messkarte. Die Abtastung ist im Regel-
fall wesentlich genauer, als feldbusba-
sierte Drehmomentmessungen. Sie ist
schneller, ermoglicht es feinfiihliger zu
messen und wir konnen iiber unser
Modul die Daten abgreifen. Durchmes-
ser von 1,0 mm, eventuell auch darun-
ter, kann UT-Tm oft erfassen. Das
heiBt, wir haben damit eine steuerungs-
neutrale Losung fiir Langdrehautoma-
ten geschaffen, die es meines Wissens
nach bislang so einfach nicht gab.”

Systemgestiitzt in die Zukunft -
aber Offenheit ist Pflicht

Nun steht Industrie 4.0 dafiir, mog-
lichst viele Daten aus der Fertigung zu
sammeln und vollautomatisch auszu-
werten. Mit einer taktilen Messung ist
das nicht moglich. Unabhéngig davon,
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5 Bei den zahlreichen Achsen an Langdrehautomaten ware fiir jede Achse ein taktiles

Messsystem notwendig. Dafiir ist jedoch kein Platz vorhanden © UTTec

bendtigt man fiir solch einen Messvor-

gang zwischen drei und fiinf Sekunden.

Im Zusammenhang mit Industrie 4.0
sprechen fiir Robert Hohne allerdings
noch weitere Aspekte, fiir offene Syste-
me: ,,Selbst ein qualifizierter Mann an
der Maschine hort es nicht unbedingt,
wenn solch ein Bohrer bricht. Da ist
solch ein System die ideale Notbremse.
Andererseits kann man iiber die
Schnittkraft Grenzen setzen und klar

definieren, wann eine Warnung erfolgt.

Entscheidend ist aber doch, dass man
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6 Robert Hohne
(links) und Uwe
Schroter: ,Maschi-
nen- und Steue-
rungshersteller
sowie Anbieter von
Prozessiiberwa-
chungssystemen
bieten nur Insel-
losungen an. Der
Mehrwert kommt
aber nur durch ein
offenes System,
denn das kann
nicht nur Ergeb-
nisse, sondern
auch Rohdaten
liefern” © UTTec

damit ein Hilfsmittel hat, um mit der
optimalen Strategie zu noch hoherer
Prozesssicherheit und Wirtschaftlich-
keit zu gelangen.”

Apropos Wirtschaftlichkeit. Die
Taktzeiten sind aufgrund der geringen
LosgroBen in Wagenhofen nicht ganz so
wichtig. Aber wenn man wie beim
Unternehmen Robert Hohne durch die
Uberwachung die Spindellaufzeiten um
30 bis 50 Prozent in den mannlosen
Schichten erhohen kann, ist das auch
bares Geld. =
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