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Prozessuberwachung und Fertigungsmesstechnik

uf der Prodex 2016 hat Marposs
seine ganze Bandbreite von der
Fertigungsmesstechnik, Quali-
tatsoptimierung bis hin zur Pro-
zess- und Werkzeugiberwa-
chung und Dokumentation gezeigt.

Werkzeugvermessung mit dusserst
hoher Auflosung

Unter anderem zeigte das weltweit tatige
Unternehmen mit Firmensitz in Bologna
die visuelle Werkzeugvermessung VTS,
eine berihrungslose visuelle Werkzeug-
einstellung fir die Messung kleinster
Werkzeuge mit hochster Genauigkeit. Mit
einer im Submikrometerbereich liegenden
Auflésung gewahrleistet das VTS hohe
Prazision bei der Messung von Werkzeu-
gen mit unterschiedlicher Schneidengeo-
metrie, die fur die Herstellung von dus-
serst genauen Werkstlickoberflachen
bendtigt werden. Ein technisch ausgereif-
tes Betrachtungssystem mit einer leis-
tungsstarken CPU erfasst und verarbeitet
die Bilder fur die Gewinnung zahlreicher
Kennzahlen: Absolutwert Durchmesser,
Position Werkzeugspitze, Werkzeugrund-
lauf, Fraserradius usw. Das VTS ist in der
Lage, den Schmutz, der auf den Werkzeug-
oberflachen anhaftet, zu filtern und damit
Messfehler zu reduzieren. Das VTS ist mit
einem doppelten Schutzsystem ausgestat-
tet, um sicherzustellen, dass das Geratim
Arbeitsbereich der Werkzeugmaschine
arbeiten kann.

Vollautomatische Werkzeug- und
Prozessiiberwachung: Genior Modular

Sichere und stabile Zerspanungsprozesse
sind eine Grundvoraussetzung fir eine
wirtschaftliche Serienfertigung. Artis Ge-
nior Modular leistet mit zuverlassiger Er-
kennung von Werkzeugbruch, Fehlt und
Verschleiss einen Beitrag hierzu. Es

Werner Tschannen
vom Verkauf bei Mar-
pOoSs prasentiert das
Artis Genior Modular,
eine vollautomatische
Werkzeug- und Pro-
zesstberwachung.
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kommtvor allem dort zum Einsatz, wo ein
Betrieb ohne Bedienereingriffe gefordert
ist.

Das System erfasst die gewiinschten
Messdaten digital oder Uber Sensoren,
wertet sie auf Basis mehrerer Kriterien
aus und visualisiert die Prozesse transpa-
rent. Es setzt Alarmgrenzen automatisch
und verfeinert diese innerhalb weniger
Zyklen sowie kontinuierlich wahrend der
Bearbeitung.

Passgenaue Werkzeug-, Prozess- und
Maschinenzustandsiiberwachung

Die passgenaue Werkzeug-, Prozess- und
Maschinenzustandsiberwachung Artis
CTM sichert und optimiert komplexe Fer-
tigungsprozesse in metallzerspanenden
Werkzeugmaschinen durch passgenaue
In-Prozess-Uberwachung. Es bietet die
richtige Funktionalitat fir nahezu jedes
Produktionsszenario. Ein flexibles Schnitt-
stellenkonzept erlaubt die problemlose
Integration in viele Umgebungen, von der
Einstiegslésung ohne Feldbus-Anbindung
bis zur verzweigten Ethernet-Architektur.
Die Auswertung und Regelung erfolgt mit
prozessabhangigen Strategien. Sie kann
ausgesprochen fein justiert werden, um

Visuelle Werkzeugver-

vermessung mit aus-
serst hoher Aufldsung
von Marposs.
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das Anlagenpotenzial optimal zu nutzen.
Alle relevanten Prozessparameter werden
definiert und die bendtigten Grenzwerte
genau auf die Anwendung abgestimmt
angelegt und eingelernt. Die Prozessuber-
wachung arbeitet wahlweise mit fixierten
oder dynamischen Alarmgrenzen.

Maschinenschutz fiir alle
Werkzeugmaschinen

In Werkzeugmaschinen fihren Kollisionen
zwischen der Verfahrachse und dem Kol-
lisionsgegenstand zu teilweise erhebli-
chen Sachschaden. Ein Grossteil der Ma-
schinenausfalle mit langen Stillstandzei-
tenist auf Kollisionen zurlickzufiihren. Das
Brankamp CMS erweitert die Sicherheit
Ilhrer Maschinen. Dynamisch ansteigende
Krafte mit Schadenspotenzial werden in-
nerhalb einer Millisekunde erkannt und
ein Stoppsignal wird an die Maschinenan-
triebe ausgegeben. Abhangig von der Ge-
schwindigkeit zum Zeitpunkt des Vorfalls,
werden Schaden drastisch reduziert oder
sogar verhindert. Der Schutz besteht ab
dem ersten Bauteil, Lernschritte sind nicht
erforderlich. Sensoren an der Maschine
erkennen einen unnormalen Betriebszu-
stand und geben ein Stoppsignal an die
Steuerung. Diese bremst die Maschine so
schnell wie moglich ab. Die Stoppzeit ist
abhangig vom Maschinentyp, dem gerade
bearbeiteten Befehlssatz sowie der Vor-
schubgeschwindigkeit. Brankamp CMS
verkirzt die Reaktionszeit auf ca.
1/1000stel. Hierdurch wird wertvolle Zeit
gewonnen, der Stoppbefehl schneller aus-
geflhrt und letztlich der Schaden mini-
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