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Kontrolle im
Maschinentakt

Getrennte Datensilos fiir Qualitatssicherung und Betriebsdatenerfas- |
sung machen es praktisch unméglich, zeitnahe Auswertungen Gber |
die Effektivitat einer Anlage zu fahren. Die Losung ist, beide Welten
zusammenzufassen, wie es Netco in Leichtmetall-GieBereien realisiert.

ieBfehler und Ausfallzeiten durch

Maschinenstérungen zu erkennen
und zu klassifizieren, sind fiir Leichtme-
tall-Giefereien essenziell. Beide Faktoren
spielen bei der Verbesserung der Ertrags-
situation eine entscheidende Rolle. Dabei
ist eine zeitnahe und moglichst objektive
Gewinnung der Informationen wichtig,
da alle Auswertungen und kurzfristigen

Direkt in der Produktion werden im
Maschinentakt GieBfehler erkannt,
klassifiziert und sofort fur die kontinu-

ierliche Anlagen-Optimierung genutzt.

Anderungen des Produktionsprozesses
darauf basieren.

Um Fehleingaben weitgehend auszu-
schlieBen, werden die Informationen iiber
den Produktionsausschuss und die Sto-
rungsinformationen mehrstufig erfasst:
Bilder der auf ihre Mafhaltigkeit zu prii-
fenden Gussteile fithren den Maschinen-
Bediener durch die einzelnen Priifschrit-
te. Die eigentliche Datenerfassung erfolgt
tiber Eingabemasken, die dem jeweiligen
Werkstiick und der Priifaufgabe angepasst
sind. Die Eingabe von Fehlerarten anhand
vordefinierter Buttons und Fehlerpositio-
nen ermdglicht eine schnelle und zeitnahe
Erfassung. Ebenso lassen sich automati-
sierte Lehren und Messmaschinen ein-
binden.

Ein Mix aus Informationen

Als Front-End zum Bediener fungiert
ein den harten Umgebungsbedingungen
in einer Gieferei angepasster Industrie-
PC. Uber dessen digitale Eingiinge wer-
den die Stor- und Stillstandzeiten

der Maschinen di-
rekt aus den Steuerungen erfasst. Der
Bediener braucht daher lediglich eine
der vom BDE-System vorgegebenen
Storungsursachen auszuwéhlen und zu
erginzen. Die aktuellen Produktionszah-
len erfasst der Rechner ebenfalls aus den
Maschinensteuerungen iiber den direk-
ten Abgriff der entsprechenden Signale,
eine serielle Schnittstelle oder {iiber
Ethernet und OPC. Die BDE-Software
verdichtet alle Informationen aus dem
Produktions- und Qualitdtsprozess und
stellt die Auswertungen den verschiede-
nen Benutzergruppen iiber das Intranet
zur Verfiigung, beispielsweise die aktu-
ellen Stati aller angeschlossenen Ma-
schinen und einen Uberblick iiber die
wichtigsten Kennzahlen. Das erméglicht
eine schnellere Ursachenanalyse und un-
terstiitzt die zeitnahe Riickwirkung auf
den Produktionsprozess. Tagesmeldun-
gen und spezielle Auswertungen werden
bei Bedarf generiert.
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Erfassungsplatz 1

{DruckgieBmaschine
Giefrundtisch,
mechanische
Bearbeitung...)

Lifterloser Panel-PC
mit Touchscreen

Erfassungsplatz n

Argus-Server
inkl. Datenbank

Intranet

Schematischer Auf-
! bau: Informationen
aus automatischen
. und manuellen QS-
i Priifungen werden
]

____________ i zusammen mit den

i klassischen BDE-Da-
i ten (Stillstande,
Storungen etc.) zu
individuellen Aus-
wertungen und
Kennzahlen ver-
dichtet.

der des Artikels

Ex sind keine fehlerhaften
Hr das Bild

Es sind Mehriachfehler enthalten,

Fiir jedes Gussteil
gibt es definierte
Priifroutinen und
Eingabemasken zur
Lokalisierung der
Fehler.

In GieBereien sind 7-Tage-Wochen und
Dreischichtbetrieb iiblich. Das setzt eine
Systemverfiigbarkeit von tiber 99 % vor-
aus, die in dem rauen GieBerei-Umfeld
nicht einfach umzusetzen ist: In unmit-
telbarer Nihe zu Kokillen- und Druck-
gussmaschinen herrschen Umgebung-
stemperaturen {iber 40 °C. Druckguss-
Anlagen verursachen starke Vibrationen,
die sich auf angrenzende Bereiche iiber-
tragen, und durch das Ausblasen der
GieBform gelangt stindig feiner Staub in
die Umgebungsluft. Daraus resultiert das
Anforderungsprofil fiir die Hardware:

Auslegung fiir mindestens 45°C
Betriebstemperatur

komplette Kapselung in IP65
und Schockresistenz.

Die Priifplitze des QS/BDE-Konzepts
setzen auf den Panel-PCs Alpha von
MSC-Tuttlingen auf. Das Panel verfiigt
tiber ein Aluminiumgehduse in IP65 und
ist liifterlos aufgebaut. Heatpipes fiihren
die Verlustleistung von Bauteilen wie der

CPU oder Northbridge =zu den
groffldchigen Kiihlrippen, die sie iiber
freie Konvektion an die Umgebung abge-
ben.

Die Konstruktion aus Aluminium-
gehduse, Heatpipes und Kiihlrippen
gewihrleistet einen sicheren Betrieb in
klimatisch ungiinstigen Umgebungen —
auch ohne Liifter. Die Rechnerplatt-
form wurde speziell fiir den Einsatz
unter hohen Vibrations- und Schockbela-
stungen gemdl EN 60068-2-27 be-
ziehungsweise EN 60068-2-6 konzipiert.
Als  Singleboard-Computer kommt
der Rechner weitgehend ohne Flachka-
bel und Steckverbindungen aus. Der
Erfassungsrechner kann sowohl kabel-
gebunden als auch iiber eine optio-
nale WLAN-Karte ans Intranet an-
geschlossen werden, um Daten an den
Zentralrechner zu {ibertragen. Den
PC/104-Steckplatz belegt die E/A-
Schnittstellenkarte, iiber welche die
Giemaschinen und nachgelagerten An-

lagen Storungen und Stillstidnde signali-

Samtliche Eingaben erfolgen iiber
das 15-Zoll-TFT-Touchdisplay. Der
Bedienrechner hat standardmifig ei-
nen Montageflansch fiir Tragarmsys-
teme. Dieser wurde fiir den Anschluss
eines speziell fiir diese Applikation ent-
wickelten StandfuBes genutzt, dessen
Flansch-Anschliisse mit Dichtungen ver-
sehen sind. Sie verhindern, dass iiber die
Leitungsdurchfiithrungen doch noch
Staub in das IPC-Gehiduse eindringen
kann. sk
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Nahere Informationen:

NetCo

Professional Services

Professional Services GmbH
Am Ménchenfelde 13
38889 Blankenburg

Tel.: +49 3944 950-0

Fax: +49 3944 950-70
E-Mail: info@netco.de
www.netco.de
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