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Wirkleistung P,

Selbstlernende
Uberwachungsstrategien _, [ Solwert
fiir das Schleifen, Drehen
und Fréisen

adaptiv

Wirkleistung P,

Die Strategie bestimmt die Art und Weise der Prozessiiberwa-
chung.Sie ist in jedem der maximal 250 Datensatze frei
wahlbar. Schleiflzeit 1

Datensétze sind sowohl einzeln als auch verkettet ausfiihrbar. [ACC] Adaptive Prozessfiihrung
Maximal 16 miteinander verkettete Datensatze werden parallel
ausgefihrt, so dass mehrere Strategien gleichzeitig ablaufen
kénnen. Parallele Uberwachungen arbeiten auch mit unter- ® Konstante Schleifscheibenbelastung durch Regelung
schiedlichen Messsignalen, da diese im Datensatz frei der Wirkleistung

wahlbar sind.

® Reduzierung der Haupt- und Nebenzeiten bis zu 30 %

Keine Beschadigung oder Uberlastung der Schleif-

. . . . scheibe
Alle Strategien arbeiten selbstlernend, indem sie ihre

Parameter in einem Lernzyklus selbst einstellen. Zeitaufwandi- ® Bessere Werkzeugausnutzung
ge Einstellungen durch Maschinenbediener entfallen.

® Erhohte MaB- und Formgenauigkeit der geschliffenen

. Werkstiicke
Wir entwickeln Uberwachungsstrategien auch fir

kundenspezifische Anforderungen.
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: \ mitlaufender
Schwellwert

Spindellast
[ASS] Anschnittsensor selbsteinstellend

® Automatische Einstellung des mitlaufenden Schwellwertes
fur die Anschnitterkennung durch einem Lernzyklus Anschnitt

® Sichere Anschnitterkennung auch unter Kiihlschmiermittel \I{

{ Schwelle: 2.13 %
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Uberwachung der maximal zuldssigen Spindellast zur Schleifzeit 1

Vermeidung von Uberlast und Kollision ECEEERED) [0 [ Daensstel |

P T

® Automatische Leerlaufnachfiihrung zur Verbesserung der

Sensorempfindlichkeit und der Sensorsicherheit ’Wﬁ ni']"hn ]l'l m. AWM

Funktion zur Erkennung des Auffahrens der Schleifscheibe
auf das Werksttick bei zu groBem Aufmald

Process Control Tools
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[HUK] Hiillkurve

® Erkennung von Abweichungen gegentber einem
gelernten Verlauf (Hullkurve)
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Unter- und/oder Uberschreitung erkennbar,
einstellbare Reaktionszeit
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Hullkurve
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® Genaue Uberwachung wichtiger Bereiche durch
positionsaktivierte Segmente (max. 250)
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-/ = i L ® Erkennung von Vorschubanderungen mit zeitlicher Korrektur
o G o 0:  0m  Mozen 0 om der Hiillkurve anhand der Segment-Startzeitpunkte
Segment 1 Segment 2 [TCH] Abrichtiiberwachung

75 % =n.i.0. 100 % =i.0.
. . : ‘ ® Hubweises Herantasten des Abrichtwerkzeuges an die

% Schleifscheibe zur Erkennung des erstenKontaktes
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® Deutliche Verringerung der Werkzeugkosten durch
minimale Abrichtbetrage

® Thermische Verlagerungen der Maschine haben keinen
Einfluss mehr auf den Abrichtbetrag

Schwelle

Riefe ® Uberwachung der Schleifscheibenkontur zur Gewahr-
¢ leistung der Formgenauigkeit
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Hohe Prozesssicherheit durch die Uberwachung des
ik i Ta B #TE gesamten Abrichtprozesses
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Abrchizek(t)

Zyklus 1: zu kurz Zyklus 2: ok

Mindestaufmal erreicht

| Integral =
#| Flache unter
a| der Kurve
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schleifdauer

Schaltpunkt
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[ Datensatz: & [= -Schwele: BODE | ZeitOK: 245 % | [ Datensatz; 7

6
ScHefzek [
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[SWT] Schwellwert-Zeit-Sensor

® Uberwachen des Mindest- und/oder HéchstaufmaRes ® Auswertung der Anzahl von Messwerten, die oberhalb
anhand der Flache unter der Kurve eines Schwellwertes liegen
® Lernzyklus zur Ermittlung der Flache eines Gutteiles ® Einsetzbar zur Uberwachung der Schleifdauer

[INT] Flachenauswertung (Integral)
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