Hochleistungsstanzen

UBERWACHUNG

Reserven mobilisieren,
Prozesse durchschauen

Nichts darf dem Zufall Giberlassen bleiben beim Stanzen. Dem entspricht
Unidor, Pforzheim, mit zwei Neuheiten zur Prozessiuiberwachung: der

Vorschub-0Optimierung und dem >Magic Sensor<. Erstere steigert die Aus-
bringung bis zu 20 Prozent. Der Sensor wirkt als Logbuch fiirs Werkzeug.

»SEIT WIR den Elektronikkram ha-
ben, geht nichts mehr.« Wer glaubrt,
solche Aussagen des Bedienpersonals
seien heutzutage nicht mehr denkbar,
irrt sich. An Maschinen mit einer Pro-
zessuberwachung minderer Qualitit
sind sie noch zu horen. — Mit fatalen
Folgen, speziell beim Hochleistungs-
stanzen. Um trotz der Gefahr einer

der Prozessuberwachung mit Hoch-
druck daran, ihre Systeme den rauen
Bedingungen im Praxisalltag der Stan-
zer besser anzupassen und sie den-
noch immer praziser und leistungsfa-
higer zu gestalten.

Zwei erfolgversprechende Ergebnisse
dieses Bemiihens prisentiert nun mit
Unidor in Pforzheim (www.unidor.de)

Worum handelt es sich bei der Vor-

schub-Optimierung? »Die Vorschub-
Optimierung ist eine Software-Appli-
kation zum Visualisieren, Kontrollie-

Wie viele Pforzheimer Stanzunterneh-
men hat die Unidor GmbH ihren Ur-
sprung in der Schmuckproduktion. Ba-
sierend auf dem Know-how zur Her-

Bild: Westfalenhallen Dortmund

»Unsere Losung macht das
Zusammenwirken von
Vorschubbewegung und
Werkzeughub sichtbar«

stellung von Gliederarmbdndern fiir
Uhren begann das Unternehmen 1972,
elektronische Nocken zu fertigen, und
setzte bald Malstdbe auf dem Gebiet
der Werkzeugsicherung. Das heutige
Leistungsspektrum ist breit gefachert

ROLAND BOTT, Technologie-Experte bei Unidor und reicht von der Prozesskontrolle

&

Fehlabschaltung seine Norm zu schaf-
fen, handelt der Bediener auf zweierlei
Weise: Entweder er schaltet die Uber-
wachung ab und verlasst sich auf sei-
ne Sinne als Storungsmelder, oder er
reduziert die Hubzahl und nimmt eine
verringerte Ausbringung in Kauf. Bei-
des ist nicht hinnehmbar, will man
wettbewerbsfahig bleiben. Deshalb ar-
beiten die Hersteller auf dem Gebiet

ein Unternehmen, das als ein Wegbe-
reiter der modernen Stanzprozess-
Uberwachung gilt: die neueste Version
der elektronischen Vorschub-Optimie-
rung und den >-Magic Sensor« fiir
Stanzwerkzeuge. Von diesen Losun-
gen verspricht sich Unidor eine Festi-
gung seiner Position im umkampften
Markt der Fertigungsmittel fur die
Hochleistungsstanztechnik.
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liber die Messtechnik, die Sensorik und
die Betriebsdatenerfassung bis zum
PC-Bau, zum Schaltschrankbau und zur
Maschinenrenovierung. Unidor ist Teil
der TR-Gruppe.

Unidor Industrieelektronik GmbH
75179 Pforzheim

Tel. 0 72 3131 52-0
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ren und Dokumentieren der Vor-
schubkinematik «, erliutert Roland
Bott, bei Unidor verantwortlich fur
Technologie und Marketing. »Sie
mussen sich vorstellen: Bislang wird
der Vorschub einer Stanzmaschine
meist nach Gefiihl justiert. Man plant
eine Zeitreserve ein, die sicherstellt,
dass der Prozess des Vorschiebens
auch wirklich beendet ist, wenn sich
das Stanzwerkzeug schliefst. Mit die-
ser intuitiven Vorgehensweise ver-
schenkt man viel Leistung. Unsere Lo-
sung macht nun das Zusammenwir-
ken von Vorschubbewegung und
Werkzeughub sichtbar, sodass sich
beide Parameter exakt aufeinander
abstimmen lassen. 15 bis 20 Prozent
mehr Ausbringung sind auf diese Wei-
se moglich.«

Damit auch Elektronik-Unkundige
diese Losung nutzen konnen, hat Uni-
dor die Vorschubampel kreiert: Auf
einem Display zeigen griine, gelbe und
rote Balken, ob der Vorschub zu kurz,
optimal oder zu lang eingestellt ist.
Roland Bott: »Die »Vorschub Con-
trol«, wie wir das Gerit nennen, ist

Hochleistungsstanzen

Worschublange Min 32,7 mem Max 33,8 mm

- T ———

Anschaulich:
Visualisierung
des Vorschubs

im Stanzwerkzeug

wirklich einfach zu bedienen. Als
kompaktes Aluminium-Gehause aus-
gefiihrt, lasst es sich zudem schnell in-
stallieren — ob als Tischgerit oder an
der Wand. Ein Referenzsensor signali-
siert das Offnen und Schlielen des
Werkzeugs; ein Analogsensor misst
den Vorschub.«

Manchem Fachmann wird Vorschub
Control bekannt vorkommen, wie
Roland Bott einrdumt. »Das Prinzip

haben wir schon auf der EuroBlech
2006 vorgestellt. Wir wollten zu-
nachst das Interesse der Stanzfachleu-
te erkunden. Jetzt aber konnen wir sa-
gen: Die Losung ist ausreichend pra-
xiserprobt und marktreif. « Beleg fur
die Praxistauglichkeit ist laut Bott,
dass drei namhafte Anwender das Sys-
tem seit 2007 erfolgreich nutzen: »Es
handelt sich um zwei Automobil-Zu-
lieferer und einen Steckerhersteller, »
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die Blechstirken von sehr diinn bis
dick verarbeiten«, konkretisiert der
Technologie-Spezialist. » Alle drei An-
wender bestdtigen uns eine um 10 bis
15 Prozent erhohte Ausbringung mit
unserem System.« Die Unternehmen
schitzten auch die Fahigkeit zur Do-
kumentation, denn kaum ein Kunde
verzichte heutzutage mehr darauf,
sich den Prozess schwarz auf weifs
belegen zu lassen.

Auch ungelernte Bediener
stanzen immer optimal

Dass die Produktion gesteigert wird,
ist aber nur das >Tupfelchen auf dem i<
der neuen Vorschub-Optimierung.
»Sichergestellt wird eine effektive
Uberwachung auf Bandfehlstellung
und Schlupf«, so Roland Bott. Er-
reicht werde das deutlich genauer und
zuverldssiger als bisher, weil man an-
stelle der eher groben digitalen Senso-
rik nun analoge verwende, die »um
gut den Faktor 2000 besser auflost«,
wie Bott betont. So kénne man nun
die Qualitat des Vorschubvorgangs
nicht nur mit >gut« und >schlecht« be-
werten, sondern auch die Storungsart
spezifizieren, um Fehlhiibe zu vermei-
den und Rationalisierungspotenziale
zu erschlieflen. »Wire es moglich, alle

Parameter optimal einzustellen und
blieben diese dann konstant, benotigte
man eigentlich keine Uberwachung«,
bemerkt Roland Bott. »In der Praxis
kommt es jedoch zwangslaufig zu
Verinderungen, und auf die kann ein
Bediener nicht adaquat reagieren,
schon gar nicht, wenn er unzurei-
chend qualifiziert ist.« Um einen opti-
malen Stanzprozess zu fahren, miisse
der Bediener jetzt nur darauf achten,
dass auf dem Display eine bestimmte
Linie waagerecht ist oder dass be-
stimmte Farben zu sehen sind.

Als Magic Sensor bezeichnet Unidor
die zweite Innovation. Sie befindet

Hochleistungsstanzen

Erstmals beim Stanzen: ein Speichersystem fiir Werkzeug-
daten.»Magic Sensor« besteht aus einem Funksensor, der

ins Werkzeug integriert wird (unten), einer Funkbox fiir die
Maschine (oben) und einem PDA (rechts)

sich noch im Prototypen-Stadium, wie
Ulrich Hauser, der Entwicklungsleiter,
betont. Wenn jedoch die Anwender
ihren Nutzen erkennen, seien durch-
aus >magische< Absatzzahlen denkbar.
»Der Sensor wirkt wie ein Logbuch
des Stanzwerkzeugs«, erklart Ulrich
Hauser. »Er ist ein Datenspeicher, den
man dem Werkzeug mitgibt und der
es sein Leben lang begleitet.« Der ka-
bellose Funksensor wird am Werk-

»Der Sensor weiB alles
iiber das Werkzeug,
und der Anwender auch«

ULRICH HAUSER, Chefentwickler

zeug befestigt, registriert jeden Hub
und speichert beliebige Informationen
- von der Werkzeugnummer bis zum
Lagerort. Er weist auf Instandhal-
tungstermine hin und gibt Wartungs-
hinweise. Werkzeugbauer konnen ei-
nen Hub-Grenzwert vorgeben, dessen
Uberschreitung vom Sensor registriert
wird — mit Datum und GrofSe.

Zum System gehoren der eigentliche
Sensor als intelligenter Datenspeicher,
eine Funkbox und ein tragbarer Klein-
PC, ein PDA. Wie man bei Unidor
betont, passt der 60 mm x 40 mm x

20 mm grofSe Sensor in jedes Werk-
zeug und bedarf nach der Montage
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keiner weiteren Beach-
tung. Ausgestattet mit ei-
ner Batterie, die nach
lingerem Gebrauch den
Ladungsverlust signali-
siert, benotigt er keine
externe Energiezufuhr
mittels Kabel. Seine Spei-
cherkapazitit betragt

8 KB, genug fur eine Le-
bensdauer von etwa

fiinf Jahren. Ulrich Hau-
ser: »Die Funkbox wird
an der Maschine ange-
bracht. Sie bildet die
Schnittstelle zur Leitebe-
ne, sodass man iiber
Ethernet permanent ak-
tuelle Technikdaten ab-
rufen kann.« In Folge-
werkzeugen aus mehre-
ren Modulen lassen sich mehrere
Sensoren montieren, sodass die Kom-
munikation mit den einzelnen Modu-
len moglich ist.

Aufgrund ihrer Erfahrungen beim
Stanzen schafften es Ulrich Hauser
und sein Team, das Funksystem an-
wendungsspezifisch zu gestalten. So
wihlte man eine Ubertragungsfre-
quenz, die mit 869 MHz weit unter
der fiir Bluetooth und WLAN tibli-
chen liegt, um »die physikalische Aus-
breitungscharakteristik an das Umfeld
in Betrieben der Metallbearbeitung
anzupassen«, wie es der Entwick-
lungschef formuliert. Die zusitzliche
Herausforderung habe darin bestan-
den, Entfernungen bis 20 m zu uiber-
briicken, und das in einem gestorten
Umfeld.

Wie viel muss ein Stanzer aufwenden
fiir dieses elektronische Werkzeug-
Logbuch? Darauf gibt Roland Bott ei-
ne abschlieSende Antwort: »Fiir eine
Installation sind ungefidhr 1500 Euro
zu veranschlagen. Nach unserer Auf-
fassung ist das eine Investition, die
sich schnell bezahlt macht, bedenkt
man die erzielbaren Effekte. Und man
nutzt eine Innovation, die einen auf
Jahre hinaus auf der Hohe der Zeit
hilt. Nur mit Innovationen wie dieser
wird es moglich sein, langfristig in un-
serem Markt zu bestehen.« m fp

@ Dokumenten-Nummer fiir diesen Artikel
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