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FUNKTIONSWEISE

das Prinzip der Prozessiiberwachung

P Bei jedem Hub erfassen ein oder mehrere
Sensoren die auftretenden Prozesssignale

(z.B. die erzeugte Walzkraft).

» Die Prozesssignale werden bei Gutteilpro-
duktion eingelernt und es werden automatisch
Grenzen (Hullkurven etc.) der fehlerfreien
Produktion berechnet.

» Wird eine der eingelernten Uberwachungs-
grenzen (z.B. Hullkurve) Uiberschritten, wird das
Teil aussortiert, der EinstoBer blockiert oder die
Maschine gestoppt.

SENSORPOSITION

eine Vielzahl von Lésungen verfiigbar

Einfach nachristbar ist die globale Messung
der Walzkrafte am Maschinenkdrper.
Prozessnaher kann in den Stellschrauben
gemessen werden.

Optimal ist die Integration der Sensoren in
den Backenkorb vor den Stellschrauben.
Hier werden trotz prozessnaher Erfassung
der Walzkréfte die Einstellarbeiten nicht
beeintrachtigt.

ROLLE | SEGMENTWALZEN

mit differenzierter Uberwachungsstrategie

Beim Rolle/Segmentwalzen werden pro
Rollenumdrehung mehrere Teile eingestoBen.
Aufeinanderfolgende Teile werden daher mit
unterschiedlichen Rollensegmenten gewalzt.
Jedes dieser Rollensegmente erhélt bei der
Uberwachung eine individuelle Hiillkurve.
Die Uberwachungsgenauigkeit wird deutlich
erhoht, der Einfluss von Rolle und Maschine
eliminiert.

BRANKANIP

auBere Hullkurve

Mit OPTIMIZER

Ohne OPTIMIZER

MARPOSS

QUATTROMATIC

fiir hochste Uberwachungsgenauigkeit und
Produktivitat

Hoéherer Nutzen durch vier Hillkurven. Die innere
Hullkurve erkennt kleine Qualitatsfehler und
sortiert Schlechtteile aus ohne die Produktion

zu unterbrechen. Die duBere Hullkurve stoppt
die Maschine bei gravierenden Fehlern, z.B.
rutschenden Teilen. Folgeschdden an Werkzeug
und Maschine werden vermieden.

OPTIMIZER PLUS

zur automatischen Einstellung der
Hullkurvenbreite

Der Optimizer Plus berechnet automatisch

aus der vorhandenen Signalstreuung fiir jeden
Sensor und jeden Punkt der Prozesskurve die
optimale Hullkurvenbreite. Der Bedienaufwand
wird verringert und die Uberwachungsgenauig-
keit verbessert.

SICHERES SORTIEREN

zur Trennung von Gut- und Schlechtteilen

Zum Ausschleusen einzelner Schlechtteile

kann ein Sortierer hinter der Walze angesteuert
werden. Wird die innere Hullkurve Uberschritten,
erfolgt ein sofortiges Ansteuern der Sortierklap-
pe. So ist ein sicheres Sortieren des Schlecht-
teils auch bei hohen Hubzahlen mdéglich.
Zusatzlich priift die Option Klappenlberwa-
chung die ordnungsgemaBe Bewegung der
Klappe.

ZAHLER

vielfaltige Zahler geben jederzeit Aufschluss
tiber die aktuelle Fertigungssituation

Umfangreiche Z&hlfunktionen geben den
aktuellen Zahlerstand z.B. von Auftragen,
Standzeit der Walzbacken, Schichtleistungen,
Qualitatskontrollen, Behalterstdnden, Wartungs-
intervallen und von produzierten Gut- bzw.
Schlechtteilen an, zeigen verbleibende Restlauf-
zeiten auf und kdnnen beim Erreichen vorge-
gebener Sollmengen einen Maschinenstopp
ausldsen.
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MUSTERBASIERTE
LEERLAUFGRENZEN

erleichtern die Gerdatebedienung

Insbesondere beim Walzen von Schrauben mit
Unterlegscheiben sind Leerhlbe nicht zu vermeiden.
Leerhiibe miissen vom Uberwachungsgerét an Hand
der Walzkrafte automatisch erkannt werden.
Brankamp Gerate ermitteln Leerhiibe durch muster-
basierte Leerlaufgrenzen.

Unabhangig von der Sensorempfindlichkeit werden
schon beim Einrichten Leerhibe festgestellt und das
Einlernen des Leerlaufs verhindert.

UBERWACHUNG NACH
LEERHUBEN

mit angepassten Uberwachungsgrenzen

Wahrend des Leerlaufs verdndern sich an vielen
Flachbackenwalzen die Schmierungsverhalt-
nisse des Schlittens. Die Folge sind erhdhte
Krafte beim Walzen der ersten Schrauben nach
dem Leerlauf. Diese erhéhten Walzkréfte treten
nur im Einlaufbereich der Backen auf.

Die Brankamp Geréte passen sich automatisch
diesen partiell verédnderten Walzkraften an,
ohne die Uberwachungsqualitét zu verringern.

WALZEN MIT VORERWARMUNG

benétigt angepasste Reaktorik

Hohe Umformgrade oder hochfeste Werkstoffe
verlangen hufig eine Vorerwarmung. Vom Uber-
wachungsgerat wird Uberpriift, dass die Teile auf
dem Weg aus der Induktionssspule in den Walz-
spalt nicht unzuldssig erkalten. Kommt es zu einem
Zufuhrstau, wird die Walze gestoppt, um Fehlteile
zu verhindern und das Werkzeug zu schonen.

ACOUSTIC EMISSION

Erkennung von Haérterissen

Bei kalt geformten Teilen kénnen beim Harten
Risse entstehen. Diese Risse kdnnen mittels
Acoustic Emission (AE) wahrend des Walzens
oder Nachwalzens vorteilhaft erkannt und durch
eine spezielle Auswertemethode aussortiert
werden.

MARPOSS

BRANKANIP

EINSETZUBERWACHUNG

erkennt nicht reproduzierbares EinstoBen

Die Qualitat gewalzter Teile hdngt neben der
Werkzeugeinstellung wesentlich vom Einsetz-
vorgang ab.

Nicht reproduzierbare Einsetzvorgange werden
dem Bediener mit dem Brankamp Insertion
Indicator Bll unmittelbar angezeigt.

Zu dem erhalt er Hinweise zur Optimierung
des Einsetzens.

Vereinzelt auftretende Rutscher und Uber-
walzungen werden vermieden.

ADM®

zur automatischen Spurregelung

Adaptive Die Match (ADM®) mit dem patentier-
ten Spurlagensensor ist ein Verfahren, das die
Spurlage den Prozessbedingungen automatisch
anpasst. Egal ob die Hubzahl erhéht oder der
Einlaufbereich verstellt wird, ADM® regelt sofort
die Spurlage nach - selbsttatig!

Bereits sehr geringe Abweichungen vom
Idealzustand werden elektronisch erfasst und
automatisch korrigiert.

DMA

Spurlagen optimal einstellen

Der Die Match Assistent (DMA) ist ein objektives
Messverfahren mit patentierter Sensorik zur
Anzeige der aktuellen Spurlage. Der Bediener
kann so auch im dynamischen Betrieb seine
Spurlage Uberprifen und erhélt im Falle einer
nicht optimalen Spurlage klare Handlungsanwei-
sungen zur Korrektur. Uberwalzungen werden
vermieden, der Werkzeugverschlei3 verringert
und somit die Produktivitét erhéht.

RUCKLAUFUBERWACHUNG

schiitzt Maschine und Werkzeug

Uberschreitet die Walzkraft wahrend des
Rickhubs eine automatisch ermittelte Schwelle,
muss der EinstoBer sofort blockiert werden. Mit
der Ricklaufiberwachung werden gravierende
Beschéadigungen an Werkzeug und Maschine
durch zurticklaufende Teile verhindert.
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ERFASSUNG VON LAUFZEITEN UND
FERTIGUNGSDATEN
STOP & GO DIAGRAMM

—
dokumentiert das Laufzeitverhalten der
B it | Maschine E
| [

Die Erfassung des Laufzeitverhaltens und der

Produktivitatsverteilung der Maschine wéhrend REMOTE CONTROL WEB APP MULTISITE

einstellbarer Zeitrdume (bis zu 90 Tage) schafft

Transparenz Uber den Fertigungsverlauf. | | |
ERP-MRP

C-THRU4 0

C-THRU4.0 Product W, , ., . . couasii N B . . ... ..o,

. . Segments
Vernetzung aller Fertigungsbereiche Production

C-TH RU4 O e C-THRUA4.0 - die intelligente Vernetzung Rules

samtlicher Uberwachungsgerate mit dem
Fertigungsmanagement

C-THRUA4.0 - Online-Erfassung der aktuel-

@ len Produktionsdaten und Schnittstellen zu
@ Ubergeordneten ERP/MES Systemen

e (C-THRUA4.0 — macht Produktionsablaufe
transparenter, schneller und kostenglnstiger

XBROWSER, XVIEWER &

TUNING BOARD '_
'/

Prozessdatenerfassung - Industrie 4.0 - —
PRODUCTION MAINTENANCE

XBrowser Finished .
° A”eDatenanelnenBlle Iglrsdeer ‘I......C.......................................C..........
e Einstellungen aller vernetzten Geréate
kénnen vom Buro kontrolliert werden
¢ Ein Rundgang durch die Produktion

ist nicht mehr erforderlich

XViewer

e Gespeicherte Daten kdnnen
abgerufen werden

e Rulckschlisse bei Produktionsproblemen
mdglich

e Das Verhalten von Maschine und Werkzeug
kann nachtréglich besser bewertet werden

4

oloo @

Tuning Board

* Alle relevanten Uberwachungs- und
Prozessdaten auf einen Blick

e Probleme wahrend der Produktion
identifizieren und sofort Verbesserungs-

. X3S
maBnahmen einleiten
e Erkennung und Verbesserung instabiler
Prozesse
X7
— _— — _—
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