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Maschinenschutz .\

Werkzeugsicherung —
Stempelbrucherkennung ./

mit AcousticEmission

BRANKAMP Uberwachungssysteme finden un-
zahlige Anwendungsfalle in der Umformtechnik,
wobei MaschinengréBe und -geschwindigkeit
keine Rolle spielen; die Uberwachungsparameter
sind immer die gleichen.

FUNKTIONSWEISE

/0 Einstellhilfe

—@ SPEEDMATIC
Uberwachung unabhangig
von Geschwindigkeit

\. Butzenerkennung mit

UltraEmission

Uberwacht werden kénnen:

kleinere Anlagen (< 20 1)

Grossteil-Pressen (> 3600 t)

langsame Pressen (< 20 H/min)

schnelle Pressen (> 3.000 H/min)
mechanische, hydraulische- und Servopressen

Das Prinzip der Prozessuberwachung

Fehler
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Bei jedem Hub misst ein Sensor
die auftretenden Prozesswerte
(z. B. Kraft).

SENSORPOSITION

Das Kraftsignal wird eingelerntund
eswerden automatisch Hullkurven
zur Uberwachung gebildet.

Uberschreitetdas Messsignal eine
Hullkurve, wird das Teil aussortiert
oder die Presse gestoppt.

wird durch die Fertigungsaufgabe bestimmt

Pleuelsensor

Rahmensensor StoBelsensoren

Die Gesamtpresskraft l&sst sich vorteilhaft
im Maschinenrahmen oder -pleuel erfassen.

Sensoren im StdBel werden zur maschinen-
seitigen Werkzeugtiberwachung genutzt.

Weitere Sensorenim Werkzeug liefern detail-
liertere Informationen des Umformprozesses.
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ACOUSTIC EMISSION

Uberwachung zur Erkennung von Stempelbriichen und Matritzenrissen

AcousticEmission (AE) erkennt
Stempelbriche/Matritzenrisse
und schutzt vor Folgeschaden
am Werkzeug. Die Reaktion
erfolgt friher als bei konventi-
onellen Uberwachungsverfah-
ren. AE ist ein leistungsfahiges
Uberwachungsverfahren, das
eine optimale Ergdnzung zum
Maschinenschutz bietet.

ULTRA EMISSION

AE Sensor

dem Stanzabfall an den Kragen

UltraEmission (UE) erkennt
kleine Stanzabfalle, wie Butzen,
im Werkzeug. Starke Federn am
Niederhalter, weiches, hartes,
dickes oder sehr dinnes Ma-
terial stellen keine Probleme
dar. Das lastige Einstellen der
Justierschrauben bei Abstands-
sensoren bleibt Ihnen erspart.

SPEEDMATIC

UE Sensor

Uberwachung unabhangig von Geschwindigkeit.

Hubzahl
150

>

100

»Zeit

»Drehwinkel

Der Einsatz eines Drehwinkelgebers ermdgli-
cht eine zuverlassige, drehzahlunbahangige
Hullkurventuberwachung. Insbesondere
gefahrdete Produktionsphasen wie das
Hochlaufen der Presse kbnnen nun auch mit
Hullkurven Uberwacht werden.



WERKZEUGSICHERUNG
innovativer digitaler Werkzeugschutz

Durch exakte Darstellung der Schaltzustdnde von Werk-
zeugsensoren lassensich die Grenzen fir Vorschub-und
Auswurfkontrolle leicht und prazise einstellen.

1 Vorschubkontrolle .

i T

Optional kénnen bis zu drei Uberwachungsfenster fiir
jeden digitalen Eingang gesetzt werden.

OPTIMIZER
zur automatischen Einstellung der Hullkurvenbreite

Der Optimizer generiert
automatisch aus der
Signalstreuung die opti-
malen Empfindlichkeits-
grenzen — somit immer
die ideale Einstellung der
Hullkurvenbreite.

Ohne OPTIMIZER

Mit OPTIMIZER

HD ZOOM
mehr Abtastpunkte fur spezielle Prozessbereiche

Einzelne Prozessbereiche kdnnen detaillierter
Uberwacht werden. Diese Bereiche werden
dabei nicht digital vergroBert, sondern in vol-
ler Auflésung Uberwacht und abgebildet. Der
HD ZOOM verfugt hierbei Uber dieselbe An-
zahl von Abtastpunkten wie die Vollbildkurve.
Besonders sensible Fertigungsabschnitte kon-
nen somit optimal kontrolliert werden.

Vollbildkurve

DIAGNOSEPROTOKOLL
zur genauen Fehleranalyse

Bei jeder Abschaltung der Maschine wird automa-
tisch ein detailliertes Diagnoseprotokoll abgelegt: mit
Datum, Abschaltgrund und optional Fehlerkurve und
Stillstanddauer.




MASCHINENSCHUTZ

nicht nur ein Sicherheitsgedanke
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/ Abschaltgrenze

! !\ Aktuelle Kraft

DYNAMISCHE HULLKURVE

Uberlastungen der Maschine fiinren zu hohen Repa-
raturkosten und Ausfallzeiten. Um dies zu vermeiden,
werden Sensorenim Pleuel oder Rahmeninstalliert. Eine
Uberschreitung der eingestellten Maximalkraftgrenzen
wird angezeigt; die Maschine sofort angehalten.

hohere Uberwachungsgenauigkeit — weniger Stopps
—

TREND

Die Hullkurve wird far jeden Punkt der Prozesskurve
automatisch berechnet.

So kdénnen unterschiedliche Umformvorgénge (Schnei-
den, Pragen, Lochen, Ziehen) operationsbezogen fein
Uberwacht werden. Prozessibliche Schwankungen
werden toleriert. Plétzliche Stérungen erkannt.

erkennt langfristige Prozessveranderungen
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EINSTELLHILFE

Mit der Funktion , Trend“ werden ,schleichende” Pro-
zessveranderungen erkannt.

Der Produktionszyklus wird erfasst und grafisch an-
gezeigt. Bei Uber-/Unterschreitung voreingestellter
Grenzen erfolgt eine Reaktion.

verkurzt Rustzeiten

Referenzkurve

Aktuelle Kurve

ZAHLEN

BeiNeuaufristung eines Werkzeugs kann der Einrichter
die Referenzkurve (letzte Gutteil-Kurve) aufrufen und
mit der aktuellen Kurve vergleichen.

Somit wird die Einrichtung der Maschine bei Werk-
zeugwechsel erleichert. Die Einrichtzeit wird deutlich
verkurzt. Fehler nach der Werkzeugwartung werden
sofort erkannt.

um den Uberblick Uber die laufende Produktion zu behalten

Auftragszahler
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Zum Standardumfang gehdren umfangreiche Zahlfunk-
tionen wie Auftragszéhler (siehe Abb.), Schichtzahler,
Wartungszahler und Gesamtzahler.

Die Zahlermasken bieten zu jedem Zeitpunkt einen
Uberblick (iber den aktuellen Stand der laufenden
Produktion.



STOP & GO

dokumentiert das Laufzeitverhalten der Maschine
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W =sor W =run = Ohne Signal

FactoryNet

Standige Dokumentation des Laufzeitverhaltens der
Maschine Uber 24 Stunden und optional bis zu 90 Tagen
schafft Transparenz in der Fertigung.
Griin = Maschine lauft
Rot = Maschine steht

= Maschine einrichten/rlisten

zur Vernetzung aller Unternehmensbereiche

FASTDEV

FactoryNet — die intelligente Vernetzung der Produktion.
FactoryNet — Online-Erfassung der Produktionsdaten mit offenen Schnittstellen zu samtlichen

ERP/MES Software.

FactoryNet — macht Produktionsablaufe transparenter, schneller und kostengunstiger.
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