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SmartVision — das Uberwachungs-
system von Fischer

ein wichtiges und erfolgreiches
Mittel zur Steigerung und Gewahrleistung der
Maschinenverfligbarkeit. In einer Werkzeugmaschine
gibt es zahlreiche Komponenten, die Giberwacht werden
konnen, so z. B. Werkzeugschlitten, Achsantriebe, Pumpen,
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder, Werkzeugwechsler,
Tiren etc. Dennoch ist die Hauptspindeleinheit
wohl das Herzstiick einer jeden Frasmaschine. Daher
kommt der Hauptspindeleinheit bei der Maschinen-
und = Prozessuberwachung auch ganz besondere
Aufmerksamkeit zu.

Uberwachung st

Im Folgenden wird das S
. == + Prozessstabilitat
Uberwachungssystem SmartVision . .

3 + Ausrichtung von Spindel und
des Unternehmens Fischer

Werkzeug

« Werkzeugbruch

« Belastungsprofil (Geschwindigkeit,
Anzahl von Werkzeugwechseln)

+ Fehlfunktionen der

vorgestellt und anhand bewahrter
Einsatzmoglichkeiten illustriert.

Funktionen
Zur Uberwachung der Spindel bzw. des

Frasvorgangs verarbeitet SmartVision
verschiedene Sensorsignale:

« Lagertemperaturen

« Umgebungstemperatur

+ Motortemperatur

« Motorstrom und -drehzahl

« Vibration (Geschwindigkeit oder
Beschleunigung)

+ Anzahl von Werkzeugwechseln

« Betriebsstunden

Optional ist auch der Einsatz eines
Axialverschiebungssensors  mdglich,
des so genannten DMD (Displacement
Measuring Device), mit dem die
Axialverschiebung der Spindelwelle
relativ zum Spindelgehduse gemessen
werden kann.

Die erhobenen Signale werden zur
Uberwachung folgender Bedingungen
verwendet:

Lagerschmierung oder des
Kihlsystems

« Unsachgemadsse Einstellung der
Konvertierungsparameter

Um diese Bedingungen tiberwachen zu
konnen, mussen vor Inbetriebnahme
der Maschine bestimmte Grenzwerte
eingegeben werden. Dank
ausreichend vorhandener Daten ist
das Unternehmen Fischer in der Lage,
geeignete Grenzwerte fiir die meisten
Szenarien festzulegen.

Ergebnis
Anhand der gemessenen Signale
erstellt  SmartVision  Histogramme

(angezeigt werden Prozentwerte des
voreingestellten Maximalwertes / siehe
Abb. 1), die wichtige Informationen
Uber die Spindelbelastung liefern.

Zusatzlich wird die jeweils letzte
Betriebsstunde kontinuierlich



Uberwacht (Abb. 2). Sobald die
voreingestellten Grenzwerte
Uberschritten werden, wird eine
Fehlermeldung erzeugt und

gespeichert.

Online-Uberwachung

Die Fehlermeldung und der Online-
Zugang sind beides Optionen, mit
denen Fischer mogliche Produktions-
oder Spindelprobleme gemeinsam mit
dem Maschinenbediener per Internet
oder Telefon 16sen kann.

Ein  SmartVision-System beinhaltet
diese Anzeige-Optionen.

flhrte bei einem deutschen
Flugzeugteilehersteller zu mehreren
verfriihten  Spindelausfdllen.  Die
Gesamtlebensdauer der verwendeten
Spindeln lag nur zwischen 50 und 250
Stunden. Die betreffende Maschine
wurde im Dreischichtbetrieb und an
sieben Tagen pro Woche eingesetzt.
Die Ausfdlle verursachten erhebliche
Lieferverzogerungen und  flhrten
zu einem Produktionsriickstand von

einem ganzen Monat. Bei jedem
Spindelausfall wurden Werkstiicke
beschadigt.

Schliesslich  entschied sich  das

Unternehmen fiir eine Uberwachung

Spindeln und ihre Komponenten durch
Vibrationen von bis zu 9,5 mm/s (RMS)
Uberlastet worden waren (Abb. 3).

Laut Angaben des Spindelherstellers
sind Vibrationen von bis zu 4 mm/s
(RMS) gerade noch zulassig, wenn die
Lebensdauer der Ol-Luft-geschmierten
Spindeln nicht negativ beeinflusst
werden soll. Anschliessend wurden die
Fehlermeldungeninkl.ihrerZeitstempel
(Abb. 4) verwendet, um die betroffenen
Werkzeuge zu identifizieren und
Korrekturmassnahmen festzulegen. Im
Ergebnis konnten das Vibrationsprofil
erfolgreich gesenkt (Abb. 5) und die
Produktivitat betrachtlich gesteigert

Fallbeispiel der Verfahrensbedingungen durch werden. Die  Spindellebensdauer
Eine extrem Unausgewogene  SmartVision. Bei der Auswertung betragt inzwischen bis zu 6800
Werkzeugbestlickung (wie sich im  der SmartVision-Daten wiesen  Stunden.
VerlaufderUntersuchungherausstellte)  ajle Ergebnisse darauf hin, dass die
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al S | O Alarm hearing temp. 1
= @ Alarm bearing temp. 2
T Emid @ Alarm bearing temp. 3
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Abbildung 4: Beispiel fiir Fehlermeldun-
gen
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Abbildung 2: Letzte Betriebsstunde (z. B. Vibrationswerte) Abbildung 5: Vibrationsprofil nach Abschluss der Kor-

rekturmassnahmen
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