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»Retrofitting” von Werkzeugmaschinen
mit neuer Steuerungstechnik und
modernen Uberwachungssystemen
kann sich flr Fertigungsbetriebe

schnell wieder auszahlen. Bild: Marposs
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Retrofit von Werkzeugmaschinen

Die Schleifmaschine lauft noch gut — aber das Ergebnis ist
nicht mehr so zufriedenstellend. Ahnlich geht es sicherlich
vielen Fertigungsbetrieben. Kostenglinstige Abhilfe kann hier
eine Modernisierung der Werkzeugmaschine schaffen.

ettbewerbsfahig sein bedeutet

heutzutage hohe Flexibilitat bei
steigendem Produktionsausstofs und
niedrigeren Kosten. Wie erreicht ein
Schleifbetrieb beispielsweise 30 % mehr
Produktivitdt, 95 % weniger Ausschuss-
teile, 35 % mehr Standzeit der Schleif-
scheibe und dass sich die Investition in
weniger als einem Jahr rechnet?

Fakt ist: Die Kundenanforderungen an
geschliffene Werkstiicke nehmen in
aller Regel weiter zu. Sie verlangen en-
gere Toleranzen, eine hohe Oberflachen-
glite sowie Werkstiicke ohne Formfehler
oder grobe Mangel in der Endbearbei-
tung. Hinzu kommen die einzuhalten-
den internationalen Normen im Bereich
Sicherheit und Umweltschutz. Wie kann
ein Fertigungsbetrieb nun alle diese An-
forderungen erfilllen und selbst in wirt-
schaftlich unsicheren Zeiten doch ,ganz
vorne dran“ bleiben? Die Antwort kann
hier ,Retrofitting” lauten, Bild. Das be-
deutet, die Maschine bekommt neue

Steuerungstechnik und Uberwachungs-
systeme.

Zu optimierende Bereiche
Pre-Prozess — Werksttick-Positionierung

Die automatische Kontrolle eines Be-
arbeitungsprozesses beginnt bereits vor
dem eigentlichen Prozess (Pre-Prozess),
und zwar mit der Uberpriifung der kor-
rekten Positionierung des Werkstiicks in
der Maschine und dessen Abstand zur
Schleifscheibe. Mit einem Schaltmess-
kopf vom Typ ,Mida“ von Marposs, der
die Lage und Ausrichtung des Werk-
stiicks ohne Eingriff des Bedieners er-
kennt, wird die Zykluszeit der Maschine
deutlich verkiirzt und die Leistung er-
hoht.

In-Prozess-Messung

Da das Werkstlick wiahrend des
Schleifprozesses in Echtzeit gemessen
wird, 18sst sich die Bearbeitung
automatisch steuern und der

Zyklus optimieren. Aufgrund

Neue Messtechnik und Kontrollsysteme fiir eine der kontinuierlichen Werk-
Schleifmaschine erhohen die Effizienz deutlich und stuckiiberwachung  wéahrend
senken die Fertigungskosten, wobei sich die Investi- des Schleifens kann der

tion bereits nach vier bis acht Monaten bezahlt ma-
chen kann. Moderne Werkstlickmess- und Aus-
wuchtsysteme sowie Messtaster an kritischen Stellen
verleihen Maschinen wieder mehr Leistungsfahig-
keit. Die Marposs-Gruppe liefert dazu die komplette
Produktpalette. Mit dem vorhandenen Partnernetz-
werk kann der Unternehmensverbund darlber hi-
naus einen umfassenden Support anbieten, der auf
die Bedirfnisse von Anwendern und Maschinenbau-
ern ausgerichtet ist, die sich mit der Modernisierung

von Werkzeugmaschinen befassen.

Schleifscheibenvorschub  vari-
iert werden. Damit ist es mog-
lich, ein bestimmtes Aufmafs
vorzugeben, die Ausfunkzeit
gemafd den realen Werkstiick-
bedingungen einzustellen und
den Zyklus bei Erreichen des
Nennwertes zu beenden. So
koénnen bei gleichzeitig verbes-
serter Oberflachenglite hohere
Qualitatsanforderungen erfullt
und die Zykluszeiten verkirzt

werden. Die ,Unimar“-Messkopfe eignen
sich mit ihrem grofien Priifbereich und
dem schnellen Nullabgleich zum Mes-
sen unterschiedlicher Werkstiicktypen.
Sie zeichnen sich durch eine hervor-
ragende Temperaturstabilitdt aus und
erreichen dank ihres kompakten De-
signs auch schwer zugédngliche Stellen.

Auswuchten der Schleifscheibe

Um Werkstlicke mit hoher Oberfla-
chenglite und ohne Formfehler zu fer-
tigen, und somit den Ausschussanteil
deutlich zu verringern, ist die Uber-
wachung und Korrektur von Maschinen-
schwingungen von entscheidender Be-
deutung. Mit einer gut ausgewuchteten
Schleifscheibe kénnen die Drehzahl und
Schleifgeschwindigkeit erhoht werden,
wodurch ein hdherer Produktionsaus-
stofs moglich ist. Dartiber hinaus fallen
weniger Wartungskosten an, weil die
Hauptursache fiir Spindelschdden aus-
geschlossen und der Verschleifd an der
Schleifscheibe reduziert wird. Damit er-
hoht sich die durchschnittliche Stand-
zeit der Scheibe um circa 35 %. Marposs
/ Dittel bieten Auswuchtsysteme in ver-
schiedenen Versionen fiir unterschied-
liche Bedurfnisse an: fiir Montage in und
aufderhalb der Spindel, mit Ubertragung
uber Schleifkontakte oder kontaktlos.

Anschliff- und Kollisionskontrolle
sowie optimiertes Abrichten

Das Erkennen auch nur kleiner Ge-
rauschanderungen der Maschine wah-
rend des Schleifens und Abrichtens
gestattet es, den Abstand zwischen
Schleifscheibe und Werkstiick sowie den
stdndigen Kontakt zwischen Abrichter
und Schleifscheibe laufend zu Uber-
wachen. Dabei werden sowohl die Vor-
schubgeschwindigkeit und der Kontakt-
zeitpunkt mit der Schleifscheibe kon-
trolliert als auch die Position des Abrich-
ters. Das verhindert Kollisionen — sowie

VDI-Z 156 (2014), Nr. 6 - Juni



eventuell schwere Schéden an der Ma-
schine — und erhoht damit gleichzeitig
auch die Sicherheit des Bedienungsper-
sonals. Aufserdem werden mit schnel-
leren Vorschubgeschwindigkeiten zwi-
schen Schleifscheibe/Werkstiick bezie-
hungsweise Schleifscheibe/Abrichter die
Zykluszeiten enorm verkirzt.

Das Ergebnis ist eine hohere Produk-
tivitdt; zudem lassen sich Kosteneinspa-
rungen beim Risten erzielen. Die Kor-
perschallsensoren aus der Produktpalet-
te von Marposs / Dittel mit fest instal-
lierten, kontaktlosen, ringférmigen und
zweigeteilten AE (Acoustic Emission)-
Sensoren lassen sich ganz einfach auf
jedem Maschinentyp und in jedem Ar-
beitsraum installieren.
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Elektronische Anzeige und Datenerfassung

Alle die Werkstiickqualitdt, Zykluszei-
ten und den Werkzeugverschleifs beein-
flussenden Parameter werden meist mit
einem Messverstarker programmiert. Er
verfugt iiber eine Anzeigeeinheit und
sorgt wiahrend des kompletten Steuerzy-
klus fir den Austausch von Ein-/Aus-
gangssignalen mit der Maschinen-
schnittstelle, auch tber Feldbus. Je nach
Anzahl der installierten und angeschlos-
senen Gerdte kann der Messverstarker
auch modular aufgebaut sein. Die Palet-
te reicht vom einfachen Verstdrker fiir
nur eine Funktion mit Analoganzeige
durch ein Zeigerinstrument bis hin zu
komplexeren Gerdten mit Grafikdisplay
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und Touchscreen. Die komplexeren Ge-
rate konnen auch mit Software zur
Datenerfassung und -verarbeitung gelie-
fert werden. Alessandra Zani

Alessandra Zani ist Projektmanagerin Retrofit & Upgrade

bei Marposs in Bentivoglio/Italien.
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