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Die vorliegende Bedienungsanleitung informiert Gber die in der Maschine installierte HRI-
Software (Hybrid Reactive Index — Prozessdiagnose). Die Bedienungsanleitung enthélt In-
formationen Uber die Menufenster, Dialoge, Befehle und Schaltflachen der Software und
beschreibt typische Ablaufe und Bedienhandlungen.

Fur Informationen, die Uber den Inhalt dieser Anleitung hinausgehen, bitte den Hersteller
bzw. Kundendienst kontaktieren.

Bei Verwendung der HRI-Software muss neben dieser Bedienungsanleitung auch unbe-
dingt die Betriebsanleitung der Maschinen beachtet werden!

Ohne besondere Genehmigung der PRAWEMA Antriebstechnik GmbH darf kein Teil
dieser Dokumentation vervielféltigt oder Dritten zuganglich gemacht werden. Diese Doku-
mentation, einschlieBlich aller ihrer Teile, ist urheberrechtlich geschitzt. Vervielfaltigungen,
Ubersetzungen, Mikroverfilmungen sowie die Einspeicherung und Verarbeitung in elektro-
nischen Systemen bediirfen der schriftlichen Zustimmung der PRAWEMA Antriebstech-
nik GmbH.

Wir haben alle Angaben dieser Dokumentation mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt.
Trotzdem kénnen wir Abweichungen nicht ausschlie3en und wir behalten uns technische
Anderungen des Produktes ohne vorherige Ankiindigung vor.

Wir ubernehmen keine juristische Verantwortung oder Haftung fur Schaden, die dadurch
eventuell entstehen. Notwendige Anderungen werden wir in eine nachfolgende Auflage mit
einarbeiten.

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH
Hessenring 4

D-37269 Eschwege

Phone: +49 (0) 5651 / 8008-0

Fax: +49 (0) 5651 / 12546
E-Mail: vertrieb@praewema.de
Internet: www.praewema.de
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Tab. 8 Problematische Frequenzen - SyNnChroFiNe .............uvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 153
Tab. 9 Problematische Produkte - SynChroFine................uvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiieeee 153
Tab. 10 Lagerordnungen Honkopf 205 - SynchroFine ..........cccccoeeeiiiiiiiiiie e 154
Tab. 11 Lagerordnungen Honkopf 305 - SynchroFine ..........cccccoeeeiii i 154
Tab. 12 Lagerordnungen C-Spindel ZX05-039-00K - SynchroFine............cccccoeeeeeiiinnns 154
Tab. 13 Lagerordnungen C-Spindel ZX05-053-00K - SynchroFine............ccccoeeeeeiiinnni, 154
Tab. 14 Lagerordnungen U-Gegenhalter - SynchroFine ..........ccccceeeieiiiiiiiiiiinieeeecceeies 154
Tab. 15 Ursachen von Stromspitzen - SynchroFine..........cccooiiiii e 155
Tab. 16 Lagerordnungen E-Spindeln ZZ05-078-00K + ZZ05-079-00K - SynchroForm . 166
Tab. 17 Lagerordnungen Spindeln ZX05-0180-0K + ZF05-098-00K - SynchroForm..... 166
Tab. 18 Lagerordnungen Spindeln ZX05-182-00K+ZX05-201-00K+ZX05-204-00K -

003V 103 01 70] o 1 166
Tab. 19 Lagerordnungen Spindel ZN05-103-00K - SynchroFOrm ................eeeveeeveenennnn. 166
Tab. 20 Lagerordnungen Spindel ZN05-103-50K - SynchroFOrm ................eeveeeeeeennnnnn. 166
Tab. 21 Lagerordnungen Spindel ZN05-130-00K - SynchroFOrm ................eeeveeeeeennnnnn. 167
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1 Alilgemeine Hinweise

1.1 Darstellung im Dokument

HRI® und HRIexpert® sind registrierte Marken. Das Registered Trademark-Symbol wird im
Markenrecht zur Kennzeichnung von registrierten Marken verwendet. Dargestellt wird das
Registered Trademark-Symbol ® als ein hochgestelltes R im Kreis.

Im nachfolgenden Text wird zur Vereinfachung nur kurz HRI geschrieben.

Die HRI-Software ist fur die PRAWEMA AuRenhonmaschinen SynchroFine® und die
PRAWEMA Walzfras- und Innenhonmaschinen SynchroForm® konzipiert. Im nachfolgen-
den Text wird zur Vereinfachung nur kurz SynchroFine und SynchroForm geschrieben.

Seite 10 Bedienungsanleitung-HRI®
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1.2 Symbolerklarung

In dieser Bedienungsanleitung werden konkrete Sicherheitshinweise gegeben, um auf die
nicht zu vermeidenden Restrisiken bei der Anwendung der HRI-Software hinzuweisen.
Diese Restrisiken beinhalten Gefahren fir:

e Personen
e Produkt und Maschine
e Umwelt

Beachten Sie unbedingt diese Sicherheitshinweise und die Mallnahmen zur Abwendung
der Gefahrdungen!

WARNUNG!
... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder
zu schweren Verletzungen fuhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu geringfiigi-
gen oder leichten Verletzungen filhren kann, wenn sie nicht gemieden
wird.

ACHTUNG!
... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sachscha-
den fuhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

HINWEIS!

... hebt nutzliche Tipps und Empfehlungen sowie Informationen fur einen effi-
zienten und storungsfreien Betrieb hervor.

ANWEISUNG
Handlungsanweisung zur Ausflihrung eines Programmschrittes oder Durch-
fuhrung einer Programmeingabe.

IR

SynchroFine
Alle Daten zu SynchroFine werden farblich BLAU hinterlegt dargestellt, bzw.
mit einem Honwerkzeug-Symbol gekennzeichnet.

SynchroForm
Alle Daten zu SynchroForm werden farblich ROT hinterlegt dargestellt, bzw.
mit einem Fraswerkzeug-Symbol gekennzeichnet.

o ©

Bedienungsanleitung-HRI® Seite 11
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1.3 Abkilrzungsverzeichnis

Abklrzung Bedeutung

BIN Binardatei bzw. ein binary file

CNC Computerized Numerical Control

CPU Central Processor Unit

Ccsv Dateiformat (Comma-Separated Values)

DDG Diamond Dressing Gear (Verzahnungsabrichter)

DDR Diamond Dressing Ring (Kopfabrichter)

DMC Data Matrix Code

ForceAvg Durchschnittliche Antriebsauslastung in %

FFT Frequenzanalyse

HMI Human Machine Interface

HRI Hybrid Reactive Index

HRIAvg Durchschnittlicher HRI Wert

HRILog Logging Dateityp, taglich wird eine HRILog Datei erzeugt
HRIDebugLog Logging Dateityp, fur jedes Werkstiick wird eine Datei erzeugt
HRIFFTLog Logging Dateityp mit den erfassten Frequenzspektren der

Schwingungssensoren

HRIShockLog

Logging Dateityp mit dem Zeitsignal der Schwingungssensoren

HRISurface Integral der HRI Kurve

IP Internetprotokoll

IFM Sensor-Hersteller

IEPE Integrated Electronics Piezo Electric. Industriestandard fur pie-
zoelektrische Sensoren

LRQ Datei zum Erzeugen einer Lizenz (License Request File)

MAC-Adresse Media Access Control-Adresse

MAX Maximal

MB Megabyte

MIN Minimal

mg Milli-G (Tausendstel der Erdbeschleunigung) g = 9.81m/s?

ms Milli-Sekunde

MTX MTX von Bosch Rexroth ist ein leistungsfahiges CNC-System
zur Steuerung von Werkzeugmaschinen

MQTT Message Queuing Telemetry Transport - offenes Nachrichten-
protokoll

NC Numerical Control (Numerische Steuerung)

NOK NIO-Teil (Nicht in Ordnung)

OPC Open Plattform Communications

OPCUA OPC Unified Architecture

Seite 12 Bedienungsanleitung-HRI®
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OCTAVIS IFM-Software

URL Uniform Resource Locator

VSD Vario Speed Dresser (Verzahnungsabrichter)

XML Dateiformat (Extensible Markup Language)
Tab. 1 Abkurzungsverzeichnis
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1.4 Glossar

Begriff Bedeutung

Ausfeuern Verweilzeit auf Endachsabstand ohne weitere Zustellung mit
Oszillation

Bandbreite Kenngrol3e in der Signalverarbeitung, die die Breite des Inter-

valls in einem Frequenzspektrum festlegt

Data-Matrix-Code

2-D-Codes zur Markierung der Werkstiicke, jedes Werkstlick
bekommt einen individuellen Code

Feed Limiter (Vor-
schubbegrenzung)

Aktives Verfahren zur Reduzierung des Bearbeitungsvorschubs
wahrend des Prozesses

Frequenzanalyse

Gezielte Uberwachung spezifischer Ordnungen, um Qualitats-
ausfallen der Werkstlicke vorzubeugen

Grenzkurven

Grenzkurven kénnen im Spektrum als farbige Linie grafisch dar-
gestellt werden.

Honen

Das Honen ist ein Feinbearbeitungs- bzw. Hartfeinbearbei-
tungsverfahren und stellt in der Produktion den letzten Ferti-
gungsprozess eines Werkstlickes, Zahnrades oder ahnliches
dar.

Ordnungsanalyse

In der Ordnungsanalyse werden die Gerausche oder Schwin-
gungen von rotierenden Maschinen oder schwingenden Kom-
ponenten analysiert. Die Analyse basiert auf Schwingungs- und
Geschwindigkeitsmessungen, die mindestens einen Beschleu-
nigungssensor erfordern, um die Schwingung des Priflings zu
bewerten. Zuséatzlich wird die ermittelte oder geschétzte Dreh-
zahl bendtigt. Im Gegensatz zur Frequenzanalyse wird der
Energiegehalt der Gerdusche oder Schwingungen nicht gegen
die Frequenz, sondern gegen die Ordnung aufgetragen. In die-
sem Zusammen-hang bezieht sich die Ordnung auf die harmo-
nischen Komponenten von Schwingungssignalen.

Ordnungen

Jede Ordnung entspricht einem Vielfachen der Grunddrehzahl
des Rotors. Das bedeutet, dass die erste Ordnung der Drehzahl
des Rotors selbst entspricht, die zweite Ordnung der doppelten
Drehzahl und so weiter. Jede Ordnung steht fir eine harmoni-
sche Komponente im Vibrationssignal.

Port

Ein Port in einem Netzwerk ist eine softwaredefinierte Nummer,
die einem Netzwerkprotokoll zugeordnet ist und Kommunikation
fur einen bestimmten Dienst empfangt oder Ubertragt.

Nick

Ein Nick ist ein, mit einer Abwalzprifung gemessener Fehler
(Span oder Grat) auf der Zahnflanke.

Offset

Ein Offset (relative Position) ist eine Zahl, die von allen Koordi-
naten subtrahiert wird, sodass nur positive Werte tbrigbleiben.

1-Wire Bus

1-Wire ist ein digitaler, serieller Bus, der mit einer Datenleitung
und einer Masseleitung auskommt. Wird zur Erfassung der
Spindellagertemperatur verwendet.

Temperatur (HRI)

Der Temperaturanteil von HRI wird in °Celsius erfasst. Es wer-
den die Temperatursensoren der Spindelmotoren verwendet.

Seite 14
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Strom / Kraft (HRI) Die Strome / Krafte ist die prozentuelle Auslastung des einzel-
nen Motors und bezieht sich auf den Nominalstrom. Die Angabe
ist in Prozent.

Schwingungen / Die Schwingungen werden Uber Sensoren erfasst. Die Einheit

Vibrationen (HRI) der Vibrationen ist mg (Tausendstel der Erdbeschleunigung).

Walzschalen Das Walzschalen ist ein Weichbearbeitungsprozess zur Herstel-
lung von Verzahnungen.

Spektrum Das Spektrum eines Signals gibt dessen Zusammensetzung
aus verschiedenen Frequenzen an.

Type HRI-Variable zur Uberwachung

Reaktion Fehlerreaktion der Maschine, die bei Uberschreiten des Wertes

ausgeldst wird

Status Value Status Text-Nummer zur Anzeige in der HMI eingeben

Tab. 2 Glossar

Bedienungsanleitung-HRI® Seite 15
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1.5

1.6

1.7

Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt der PRAWEMA Antriebstech-
nik GmbH.

Diese Bedienungsanleitung und die dazugehdrigen Unterlagen enthalten Vorschriften und
Zeichnungen technischer Art, die weder vollstandig noch teilweise vervielfaltigt, verbreitet
oder zu Zwecken des Wetthewerbes unbefugt verwertet oder anderen mitgeteilt werden
darfen.

Schulung

Da nur griindlich unterwiesene Personen in der Lage sind, eine Maschine wirtschaftlich zu
betreiben, wird neben der Unterweisung durch die PRAWEMA Antriebstechnik GmbH Ser-
vice - Techniker vor Ort eine spezielle Schulung fiir HRI durch PRAWEMA Antriebstechnik
GmbH in Eschwege empfohlen. Diese Bedienungsanleitung dient der Erganzung dieser
Schulung.

Nahere Auskunfte bezlglich des Schulungs-Programms sind tber die Vertriebsreprasen-
tanten der PRAWEMA Antriebstechnik GmbH zu erhalten.

Service
Anschrift: PRAWEMA Antriebstechnik GmbH
Hessenring 4

D-37269 Eschwege
Vertrieb und Kundendienst

Telefon: +49 (0) 5651 / 8008-0
Telefax: +49 (0) 5651 / 12546
E-Mail Vertrieb: vertrieb@praewema.de
E-Mail Kundendienst: service@praewema.de
E-Mail HRI Kundendienst: hrisupport@praewema.de
Internet: WWW.praewema.com

https://www.dvs-technology.com/praewema-antriebstechnik

Seite 16 Bedienungsanleitung-HRI®
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Prozess Monitoring HRI

Funktionsbeschreibung

Die Bedienungsanleitung vor der Benutzung sorgfaltig vom Anfang bis zum Ende lesen,
um sich mit den méglichen Funktionen schrittweise vertraut zu machen.

Die Bedienungsanleitung richtet sich an qualifiziertes Personal und setzt entsprechende
Fachkenntnisse voraus. Es werden grundlegende Kenntnisse in der Bedienung von Soft-
ware vorausgesetzt.

Diese Bedienungsanleitung umfasst Informationen zum HRI-Monitoring, die den Anwender
in die Lage versetzen soll, die Software dauerhaft und bedienerfehlerfrei bestimmungsge-
mal zu nutzen.

Die HRI-Software darf nur vom technischen Kundendienst der Firma PRAWEMA sowie au-
torisierten, geschulten und zertifizierten Personen (z. B. Maschineneinrichter) bedient wer-
den!

Das Dokument stellt alle im System vorhandenen Funktionen vor. Je nach Arbeitsplatz und
Rechten des Nutzers kann der zur Verfiigung stehende Funktionsumfang variieren.

Die HRI-Software ist auf allen PRAWEMA-Maschinen vorinstalliert.

Bedienungsanleitung-HRI® Seite 17
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2.2 Was ist HRI?
HRI bedeutet - Hybrid Reactive Index.

HRI spiegelt den Prozess in einem dimensionslosen Wert als skalare Grofl3e wider.

Vibration

Abb. 1 Prozessparameter HRI

HRI ist ein Index, der durch die Kombination von drei Prozessparametern Temperatur,
Kraft und Vibration (Schwingung), mithilfe einer Formel erstellt wird:

HRI = Temperaturur + Kraftur + Vibrationenuri

Dieser Index erm@glicht eine einheitenlose Darstellung des Prozesses.

Der HRI-Wert reflektiert eine Charakterisierung des Prozesses.

Die HRI-Software ist eine browserbasierte Webanwendung, welche Uber eine Schnittstelle
kommuniziert. Die Anwendung kann auf allen Betriebssystemen, z.B. auf dem Windows-
PC der Maschine oder einem separaten Linux-IPC, installiert werden.

2.2.1 Mehrwert mit HRI

Das HRI-Prozess-Monitoring-System bietet eine umfassende Kontrolle tiber jeden Schritt
des Bearbeitungsprozesses eines Werkstiickes in der Maschine.

Fur jeden Prozessschritt, jede Achse und jeden Sensor kénnen separate Grenzwerte defi-
niert werden.

Durch die Implementierung des erweiterten Status werden Grenzwertverletzungen und
Fehlerreaktionen im Klartext in der HMI-Anzeige angezeigt.

Eine Vorschubbegrenzung erméglicht eine prazise Prozesssteuerung.

Zusétzlich besteht die Option, Bauteilkennzeichnungen zu erfassen, z.B. Uiber einen Data-
Matrix-Code, um eine effiziente Nachverfolgung zu gewahrleisten.

Seite 18 Bedienungsanleitung-HRI®
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2.2.2 Ziele von HRI

Die Implementierung von HRI zielt darauf ab, nur hochwertige Teile (keine Roh- oder
Schlechtteile) in der Montage zu verwenden, um einen stérungsfreien Produktionsprozess
zu gewabhrleisten.

Die HRI-Anwendung umfasst auch die frihzeitige Erkennung von Werkzeugbrichen und
die kontinuierliche Uberwachung der Prozess- und Eingabequalitat.

Die Implementierung einer vorbeugenden Wartung stellt sicher, dass potenzielle Probleme
proaktiv angegangen und behoben werden.

Bedienungsanleitung-HRI® Seite 19
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2.2.3 HRI und HRIexpert

Funktionen HRI HRlexpert
Vorschubbegrenzung tber Strome und Schwingungen v v
Die Messung der Schwingungen, Stréme / Krafte und der V4 V4
Spindeltemperatur als Zeitsignal

Individuelle Grenzwerte fur jeden Sensor / jede Achse v v
Individuelle Fehlerreaktion fiir jeden Sensor / jede Achse v v
Logging Dateien mit den minimalen, durchschnittlichen V4 V4
und maximalen Werten fuir alle Sensoren / Achsen

Vorschubbegrenzung tber Ordnungen X v
Anzeige der Ordnungen an der Maschine und einzelner X V4
Grenzwerte fur die Ordnungen

FFT- und Shock Logging Dateien fur alle Sensoren X v

Tab. 3 Unterschiede HRI und HRIexpert

HINWEIS!
& Die installierte bzw. lizensierte Softwarekomponente wird im MenU Lizenzma-
nagement angezeigt. Siehe Kapitel 3.6.6, Pos 6.
Seite 20 Bedienungsanleitung-HRI®
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2.3 Einsatzbereiche der HRI-Software

Abb. 2 Einsatzbereiche der HRI-Software
1 AulRenhonmaschine 2 Innenhon- / Walzschalmaschine
SynchroFine SynchroForm

Die HRI-Software ist auf allen SynchroFine und SynchroForm Maschinen von
PRAWEMA bei Auslieferung bereits vorinstalliert.

EXPERT

Abb. 3 HRI-Software-Komponenten

Um die HRI-Software zu aktivieren, muss eine Lizenz erworben werden. Je nach Lizenz
konnen Sie die Komponente HRI oder HRlexpert auf der Maschine benutzen.

Die Komponente HRIexpert erweitert den Funktionsumfang von HRI um die Frequenzana-
lyse (FFT) hochfrequenter Daten.

Die Komponente HRIlanalyze+ wurde entwickelt, um die aufgezeichneten HRI-Daten zu
analysieren. Das Programm erkennt unabhangig, ob es sich um Log-, DebugLog-, FFTLog-
oder ShockLog-Dateien handelt. Zur besseren Lesbarkeit und Auswertung der Daten, emp-
fehlen wir die Komponente zusatzlich auf einem externen PC oder Laptop zu installieren.
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2.4
241

Parameter zur Berechnung des HRI-Wertes
Parameter Temperatur

Anderungen der Temperaturen bei den Werkzeug- und Werkstiickspindeln wirken sich ne-
gativ auf die Qualitat der Werkstiicke aus.

Die hoheren Temperaturen bewirken eine Veranderung der Lange und Hohe der Spindeln.

Die Temperatursensoren sind in den Motoren verbaut und die Einzelwerte werden von der
BOSCH Rexroth Steuerung oder der Siemens-Steuerung als Parameter zur Verfigung ge-
stellt.

Die Temperatur kann individuell GUberwacht werden. Wird der eingestellte Wert Uberschrit-
ten, wird eine entsprechende Fehlerantwort (Reaktion) ausgeltst. Siehe Kapitel 3.2.1.2

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum EB HRI Ubersicht  u| HRI-Bar e 3 Einstellungen [ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werksttickbezug)

Dateisystem:
) 5 NC-Prog- . .
Ordnung Bandbreite Programmschritte NE Handling Grenzwert Reaktion

Name:
geandert am:

HandlingChannel1
HandlingChannel2

A 256 052 08 00 Z=29
(0.1).json
2.6.23, 10:47:30

000

D i Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

5000 3,74,109 50 HandlingChannel1 NOK

Temperature e 0,1,2.3.4.5.6.7... 50 C1 StopCycle ‘

Grenzkurve hochladen:

+]-Je)

Reaktion Léschen

Dateiname
Limiting Curve

Abb. 4 Beispiel Parameter Temperatur
1 Max Grenzwert 2 Reaktion

Im Beispiel wird die Maschine mit ,,StopCycle” gestoppt, wenn der Grenzwert von 50°C
Uberschritten wird.
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2.4.2 Parameter Strom / Kraft

Die aktuellen Werte der Achsen, die am Prozess beteiligt sind, werden erfasst. Diese ent-
sprechen den Prozesskraften.

Die aktuellen Werte werden von der Steuerung als Parameter zur Verfigung gestellt. Bei
den Werten handelt es sich um Prozentséatze des Nennstroms.

Neben der Erfassung der einzelnen Kréfte bietet das HRI auch die Méglichkeit, den Mittel-
wert dieser Krafte zu Uberwachen. Dieser Durchschnittswert wird am Ende des Bearbei-
tungsprozesses berechnet und ermdglicht die Uberwachung sowohl eines minimalen als
auch eines maximalen Bereiches.

Diese Uberwachung ist entscheidend, um Abweichungen im Kraftverhalten wahrend des
Prozesses zu erkennen und bei Bedarf friihzeitig reagieren zu kdnnen.

ACHTUNG!

Zu Beginn des Bearbeitungsprozesses darf kein direkter Kontakt zwischen
Werkstuck und Werkzeug bestehen. In dieser Phase wére ein HRI-Monitoring
auf einen absoluten Minimalwert nicht sinnvoll, da dieser keine aussagekréafti-
gen Informationen liefert.

Der absolute Minimalwert zu Beginn unterscheidet sich nicht von dem Wert,
der nach einem Werkzeugbruch auftreten wirde.

- Deshalb das HRI-Monitoring fuir einen Durchschnittswert aktivieren.

G PRAWEMA HRI

M Dateien |2 Spektrum BB HRI Ubersicht u) HRI-Bar ¥ Einstellungen (& Dokumentation

Grenzwerte Recordinys (kein Werkstlickbezug)

Dateisystem:
Ordnung Bandbreite

Grenzkurve hochladen: D @ N
1 2) &
P Min

Tyl

Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling
|
Force 0% ‘ 120 % 374109 50 X1.X2

ForceAvg| 20 | 60 374109 50 B StopCycle
S

-] -]

Abb. 5 Beispiel Parameter Strom

1 MIN Grenzwert 2 MAX Grenzwert
HINWEIS!
B Je nach Steuerungstyp und Maschinenausstattung kénnen verschiedene

Uberlasten der einzelnen Achsen auftreten. Siehe weitere Information im An-
hang des jeweiligen Maschinentyps
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2.4.2.1 Parameter Kraft - SynchroFine

Es besteht die Moglichkeit, dass die Motoren kurzzeitig Uberlastet werden, z.B. wahrend
des Beschleunigungsvorgangs. Bei Bosch Rexroth-Steuerungen kénnen Messwerte von
Uber 100% auftreten.

Die Werkstlickspindeln kénnen bis zu 350% und die Linearachsen bis zu 450% Uberlastet
werden.

Bei SynchroFine Maschinen mit aktiviertem Gegenhalter wird bei der Z-Achse ein Offset
von 30% subtrahiert. Diese Anpassung beriicksichtigt die Tatsache, dass der Gegenhalter
und die Z-Achse gegeneinander wirken. Die Auslastung der Z-Achse mit aktiviertem Ge-
genhalter liegt im Durchschnitt um 30% hoher im Vergleich zu Maschinen ohne aktiven
Gegenhalter.

Im Menu Einstellungen ist ein Offset einstellbar. Dieses wird in den HRI-Daten gespeichert.

Bei fehlendem Offset wird die Z-Achse bei der Berechnung des HRI-Index zu stark gewich-
tet und Veréanderungen in den anderen Achsen werden nicht erkannt.

Bei dem Berechnen des Stroms der Z-Achse werden Ergebnisse kleiner Null nicht akzep-
tiert und auf null geschrieben.

G PRAWEMA HRI

M8 Dateien I Spektrum EB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %X Einstellungen (& Dokumentation

% Grundeinstellungen  Grundeinstellungen
#= VSE's
OPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient AdaptivHonServ. Channel

< Inbetriebnahme hri-development-mds:1 Ctrl2MqttBridge:Ctrl2MqttBridge ctri2maqttbridg mds 127.0.0.1 S7Connecticis)
— One Wire

i Information NetworkCredentials ActiveProfile MinimumFreeSpaceGB Z0ffsetHRI HRIOffsetlFM HRIFactorlFt
. username:passv SynchroFc¢ 4 BackupPath 30 0 1
Lizenmanagement

@ Hilfe
MachineNo DeleteHriLogAfterDays DeleteHriDebugLogAfterDays DeleteHriFFTLogAfterDays DeleteHriShockLogAfterDays DeleteHriAlertLogAfter

© Benutzermanagement MachineN 365 60 60 60 0
<)Anmelden

DeleteHriAvgMaxLogAfterDays DeleteHriRawAfterDays
0 60

[ ReadDMCArrayFroms7 ~ [J ForceOrderMonitoring ] InvertHRICommMonitor ] FeedOverridelnPercent ~ [] GenerateWave  [[] GenerateWaveUnzipped

[ compressDatagrams ] EnableRawData  [] RollonProgChange  [] DeleteAfterBackup (] Debug

Frontend Einstellungen

DefaultLanguag:  MenuUrl
en javascript:location.reload()

[ pebug

Control tags

Abb. 6 Menu Grundeinstellungen - Beispiel Einstellung des Offsets - SynchroFine
1 Eingabefeld ZOffsetHRI

Beispiel fir Normalzustand bei einer SynchroFine Maschine:

Furi= 1.269,07

Beispiel fir Wellenbearbeitung bei einer SynchroFine Maschine ohne Offset:
Furi= 3.297,07
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2.4.2.2 Parameter Kraft - SynchroForm

Die Motoren kdnnen insbesondere wéahrend Beschleunigungsvorgangen kurzzeitig tiberlas-
tet werden. Die Siemens Controller zeichnen keine Messwerte auf, die tiber 100% des
Nennstroms Uberschreiten. Es werden keine Messwerte tiber 100% an HRI Gbermittelt.

Beim Festlegen von Grenzwerten sicherstellen, dass bei Maschinen mit einer Siemens
Steuerung keine Werte tber 100% eingetragen werden. HRI wirde bei Limits Uber 100%
des Nennstroms keine Fehlerreaktion auslésen.
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2.4.3 Parameter Schwingung

Zur Erfassung von Schwingungen sind in den PRAWEMA-Maschinen verschiedene Senso-
ren und VSE-Auswerteeinheiten installiert. Siehe Kapitel 6.5 und 7.5.

Schwingungswert

Die von den einzelnen Schwingungssensoren aufgezeichneten Daten werden als Rohda-

ten Ubertragen, wobei jeder Sensor seinen Messwert in mg (Tausendstel der Erdbeschleu-
nigung) ausgibt.

G PRAWEMA HRI

B Dateien &2 Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %8 Einstellungen ([& Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstuckbezug)
Dateisystem:

N Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion
gedndert am:

A 256 052 08 00 Z=29 a
(0.1).5son
2.6.23, 10:47:30

Typ Min Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

Hri 2000 3.4,7.9.10.8 50 HandlingChannel1 HandlingChannel2 None

Grenzkurve hochladen: D

Vibration Omg| 500mg [3.7.4,10.9 50 C1-Spindle

Vibration Omg‘ 1000mg [1.2.5.6 50 C1-Spindle

J

Abb. 7 Beispiel Parameter Schwingungen
1 Max Grenzwert 2 Reaktion

Im Beispiel wird die Maschine mit ,Reset* gestoppt, wenn der Grenzwert Uberschritten
wird.
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3 Softwarekomponente HRI®
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3.1 Grundmenu HRI

G PRI'SWERI
-ateien l~Spektrum EB'HRI Ubersicht ﬂ]I-Bar " Einstellungen ‘ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werksttickbezug)

Dateisystem:
; 3 NC-Prog- 5 )
Naiae: Ordnung Bandbreite Programmschritte Nr. Handling Grenzwert Reaktion

geandert am:

HandlingChannel1

100 NOK
HandlingChannel2 9

A 256 052 0800 Z=29

(0.1).json

2.6.23, 10:47:30
Grenzkurve hochladen:

] -]

n Typ i Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

$ Hn 5000 3,7.4109 50 HandlingChannel1 NOK

Temperature °C 50°C 0.1.23.456,7... 50 C1 StopCycle

] -]

Dateiname
e Reaktion L&schen
Limiting Curve

Abb. 8 Grundmeni HRI - Daten geladen
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- Name Funktion Beschreibung
1 Dateien Register zum Menu Dateisystem
Spektrum zum Menul Spektrum
2 P . Register Frequenzobjekte, als Balkendiagramm (Siehe
(nur bei HRlexpert) !
Kapitel 4.6)
. . . zum Meni HRI-Ubersicht
€ HRI Ubersicht Register HRI-Diagramme und HRI-Tabelle
zum Menu HRI-Bar
4 HRI Bar Register zeigt die Uberwachten Variablen an (HRI, Kraft,
Temperatur, Schwingung)
zum Meni Grundeinstellungen
5 Einstellungen Register alle Einstellungen zu Kommunikation zwischen
HRI und Steuerung
6 Dokumentation Register Zum Menu'Dokumentatlon
Erstellen eines Logbuches
Zum Menifenster Systemstatus
Anzeige des Systemstatus (Verbindung zum
7 Systemstatus Schaltflache Backend, Controller oder den Sensoren)
Rot = noch keine Verbindung, Weil3 = Verbin-
dung
. : linke oder rechte Maschinenseite auswahlen
8 Maschinenseite Auswahlfeld (nur bei SynchroForm)
9 | Sprache Auswahlfeld | SPrache auswahlen =
(de, en, cn, es, sv, fr, ro, it)
zum Menifenster Informationen
10 Informationen Schaltflache Versionsanzeige Frontend und Backend, Sup-
port
11 Login Schaltflache zum Mendufenster Login
12 Aktuelle Anzeigefeld Aktuell geladene Verzahnungen der Maschine
Verzahnung
13 Loschen Datei Schaltflache Eine Verzahnungen der Maschine l6schen
Grenzkurve i Nur mit Komponente HRlanalyze+ moglich
14 haltflach . .
hochladen Schaltflache Siehe Kapitel 5.4.4.2

Die Programme, die im Dateisystem des Maschinen-HMI vorhanden sind, werden im Menu
Dateisystem geladen. Die aktuell geladene Verzahnung ist vorausgewahlt.

HINWEIS!

& Beim Rollover tiber Schaltflachen oder ein Symbol, wird zum Verstéandnis der
Text in der gewahlten Sprache angezeigt.

Bedienungsanleitung-HRI®
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PRAWEMA

3.1.1 Menufenster Login

Menufenster Login

Name Funktion Beschreibung
1 Login Symbol Schaltflache Zum Offnen des Meniifenster Login
2 Benutzername Eingabefeld Benutzername eingeben
3 Passwort Eingabefeld Passwort eingeben
4 ANMELDEN Schaltflache Nach Eingabe der Daten anmelden
5 ABBRECHEN Schaltflache Texteingabe abbrechen

ANWEISUNG

Zum Einloggen in das HRI-System wie folgt verfahren:

1. die Schaltflache Login (1) anwahlen,

2 das Menifenster Login wird geoffnet,
3.  Benutzername (2) und lhr Passwort (3) eintragen,
4 mit Schaltflache Anmelden (4) bestéatigen oder Abbrechen (5).

Seite 30
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3.1.2 Menufenster Sprache

(G PRAWEMA HRI
B Dateien |~ Spektrum EB HRI Ubersicht 1] HRI-Bar @ Dokumentation

Grundeinstellungen

OPCUAServeripPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient AdaptivH e«
127.0.0.1:518 Ctri2MqttBridge:Ctri2MqttBridge ctriZmaqttbridg¢ mds 192.16

. ZOffsetHRI HRIOffsetIFM HRIFactorlFM
S7Connectic 30 0 1

MachineNo Channel NetworkCredentials ActiveProfile
085988 1 BackupPath  \;sarname:passy Praewema Synchrol

MinimumFreeSpaceGB DeleteHriLogAfterDays DeleteHriDebuglLogAfterDays

Abb. 10  Menufenster Sprache

- Name Funktion Beschreibung

1 Pfeil Sprache Schaltflache Aktuell ausgewdahlte Sprache
2 Sprachauswabhl Aufklappmenii | Sprache auswahlen
ANWEISUNG

Zur Auswahl einer Sprache die Schaltflache Sprache (1) anwahlen, das Auf-
klappment (2) 6ffnen, nach unten scrollen und die entsprechende Sprache
anwabhlen.
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PRAWEMA

3.1.3 Menufenster Informationen

Information

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH

Version Frontend

3213

Version Backend

Support

hrisupport@praewema.de

Abb. 11 Menufenster Informationen

Name Funktion Beschreibung
1 Symbol . Schaltflache Menifenster Informationen 6ffnen
Informationen
Menufenster . Anzeige zum Frontend, Backend und Sup-
2 . Anzeigefeld
Informationen portadresse
3 SCHLIESSEN Schaltflache Menufenster Informationen schliel3en

ANWEISUNG
Zum Offnen des Meniifenster Informationen die Schaltflache (1) anwéahlen.
Zum SchlieRen des Menifenster Informationen die Schaltflache SCHLIES-

SEN (3) anwéhlen.

Im Menufenster Informationen werden die Backend- und Frontendversionen sowie die
Support-Adresse angezeigt.

Seite 32
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3.1.4 Menulfenster Systemstatus

Systemstatus

C1-Spindle_X:
C1-Spindle_Y:
C1-Spindle_Z:
E1-Spindie:
C2-Spindle_X:
C2-Spindle_Y:
C2-Spindle_Z:
E2-Spindle:
Verbindung Steuerung:

Verbindung Backend:

Menifenster Systemstatus

Name Funktion Beschreibung

1 Symbol Schaltflache MenUufenster Systemstatus 6ffnen
Systemstatus
Menuf . . .

2 enufenster Anzeigefeld Statusanzeige der Verbindungen
Systemstatus

3 SCHLIESSEN Schaltflache Menufenster Systemstatus schliel3en

ANWEISUNG

Zum Offnen des Meniifenster Systemstatus die Schaltflache (1) anwéahlen.
Zum SchlieRen des Menufenster Systemstatus die Schaltfliche SCHLIES-

SEN (3) anwahlen.

Im Menufenster Systemstatus werden die Verbindungen zur VSE, zur Steuerung und zum
Backend angezeigt.

Anzeige Symbol Systemstatus Rot = noch keine Verbindung
Anzeige Symbol Systemstatus Weil3 = HRI Server verbunden
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3.2 Meni Dateisystem - Ubersicht Grenzwerte Diagnoseobjekte
(G PRAWEMA HRI

BB Dateien % Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar %% Einstellungen (& Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werksttickbezug)

Dateisystem:

NC-Prog-

Ordnung Bandbreite Programmschritte Handling Grenzwert Reaktion

Name:

geandert am:

A 256 052 08 00 Z=29

(0.1).json
2.6.23, 10:47:30

Grenzkurve hochladen:

O

Temperature

Min Max

0

Dateiname

Limiting Curve

Programmschritte

5000 3,7,4,109 50

50°C  0,1,2,3.4,5.6.7...

Nr.

HandlingChannel1
HandlingChannel2

] -]

NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

HandlingChannel1 NOK

StopCycle

Reaktion

Abb. 13  Menl Dateisystem - Unterer Bereich - Grenzwerte Diagnoseobjekt
Name Funktion Beschreibung
1 HRI Anzeigebereich Alle Grenzwerte Diagnoseobjekt
Bereich 9 9 J
2 Typ Anzeigefeld HRI-Variable zur Uberwachung
3 Min Anzeigefeld Grenzwert der im Prozessschritt erreicht werden
muss
4 Max Anzeigefeld Grenzwert der im Prozessschritt nicht tber-
9 schritten werden darf
5 Prog.ramm- Anzeigefeld Programmschritte der Bearbeitungen, die tber-
schritte wacht werden
NC-
6 Programm- Anzeigefeld NC-Unterprogramme, die Uberwachtwerden
nummern
7 Achse_- Anzeigefeld Die uberwachenden Achsen und Sensoren
Handling
. . Fehlerreaktion, die bei Uberschreiten oder nicht
8 Reaktion Anzeigefeld ; - .
Erreichen des Wertes ausgeldst wird
9 + Schaltflache Menu Neues Diagnoseobjekt 6ffnen
10 - Schaltflache Angewahltes Diagnoseobjekt l6schen
11 Bearbeiten Schaltflache Vorhandenes Menl Diagnoseobjekt 6ffnen

Seite 34
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3.2.1 Menlu Neues Diagnoseobjekt - Eingabement far Grenzwerte
Zur leichteren Konfiguration der Grenzwerte und der Reduzierung des Risikos fehlerhafter
Eingaben ist ein Eingabemenu fir die Diagnoseobjekte in die Software integriert.

In diesem Eingabemenul kénnen einzelne Variablen Uberwacht und Fehlerantworten defi-
niert werden.

ANWEISUNG

Zum Offnen des Eingabemeniis die Schaltflache Bearbeiten (11) im Menii Da-
teisystem betatigen.

Zum Hinzuftigen eines weiteren Diagnoseobjektes die Schaltflache ,+“ (9)

anwahlen.

Das Eingabemeni Neues Diagnoseobjekt wird geoffnet.

Neues Diagnoseobjekt

Abb. 14  Eingabemenl Neues Diagnoseobjekt

Name Funktion Beschreibung
1 Type ;_;Téenauswahl- HRI-Variable zur Uberwachung auswéhlen
. Listenauswahl- Fehlerreaktion, die bei Uberschreiten des Wer-
2 Reaktion N . N
feld tes ausgeldst wird, auswahlen
NC- .
3 Programm- Eingabefeld versc.hledene Unterprogramme, Kanalnummer
auswahlen
nummern
4 Prog.ramm- Eingabefeld Programmeschritte der Bear_t_)eltung, die Uber-
schritte wacht werden sollen, auswahlen
Achse- Spindel bzw. Sensor welche Uberwacht werden
5 : Auswahlfeld -
Handling sollen auswahlen
6 Max Eingabefeld Grenzwert, derim Prozessschrltt nicht tber-
schritten werden darf, eingeben
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PRAWEMA

7 Min Eingabefeld Grenzwert fur Fehlerreaktion Min eingeben

8 Status Value Eingabefeld S.tatus Text-Nummer zur Anzeige in der HMI
eingeben

9 OK Schaltfliche BesFatlgung der Eingaben und Eingabement
schliel3en

10 Abbrechen Schaltfliche Abbrechen der Eingabe und Eingabemenii

schlielRen

Seite 36
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3.21.1 Typen

Neues Diagnoseobjekt

@ Standard

. Alle Programmschritte

e Freie auswanhl

. Weg bis zur 2Z Position . Eintauchweg ‘& Anlegeweg

v Arbeitsweg . Ausfeuern . Riickzugsweg

v 2. Anlegeweg (Zwischen Anlegeweg und Arbeitsweg)

. Vorhonen, bei Nick in Graubereich ‘& Unterbrochener Schnitt
v 2. Arbeitseweg (Zwischen Arbeitsweg und Ausfeuern)

Abb. 15  Menl Neues Diagnoseobjekt - Auswabhlliste Typen

Typen Beschreibung
Undefiniert Keine Angabe
HRI Berechneter HRI-Wert
HRIAvg Durchschnitt aus dem berechneten HRI-Wert
HRISurface Integral der HRI-Kurve

1 Force Kraft aus den verschiedenen Achsen
ForceAvg Durchschnittliche Kraft aus den verschiedenen Achsen
Temperature Temperatur von den verschiedenen Spindeln
Vibration Schwingungen von den verschiedenen Sensoren

In der Auswahlliste Typen sind die verschiedenen HRI-Variablen aufgelistet, die Uberwacht
werden koénnen.

ANWEISUNG

Auf das Auswabhlfeld Typen klicken und die zu Gberwachende HRI-Variable
anwahlen.
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3.2.1.2 Reaktionen

In der Auswabhlliste stehen die Fehlerreaktionen zur Auswabhl, die ausgeldst werden, wenn
bestimmte Werte Uberschritten oder nicht erreicht werden.
Diese Fehlerreaktionen kdnnen verschiedene Malinahmen umfassen, wie z.B. das Stop-

pen des Prozesses, das Ausldsen eines Alarms oder das Anzeigen einer Warnmeldung,
um auf Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess hinzuweisen.

Neues Diagnoseobjekt

r2Z Position . Eintauchweg & Anlegeweg
v Arbeitsweg . Ausfeuern . Riickzugsweg
v 2. Anlegeweg (Zwischen Anlegeweg und Arbeitsweg)
. Vorhonen, bei Nick in Graubereich '« Unterbrochener Schnitt
v 2. Arbeitseweg (Zwischen Arbeitsweg und Ausfeuern)

Abb. 16  Menl Neues Diagnoseobjekt - Auswahlliste Reaktionen

Reaktion Beschreibung
Keine Keine Reaktion der Maschine
NOK Das Teil wird als NIO-Teil ausgeschleust
SPC Das Teil wird als SPC-Teil entladen
1 StopCycle Die Maschine wird nach dem Zyklus gestoppt
Reset NOT-HALT und Einfahren in X 0-Stellung
FeedLimiter Vorschubbegrenzung ab der Einlaufachse
Kontakt-Erkennung Kontakterkennung vom Werkzeug bis zum Werkstuick

Fehlerreaktion MIN

Wird der Durchschnittswert des Bearbeitens nicht erreicht, reagiert das HRI-Monitoring und
die definierte Fehlerreaktion wird ausgefuihrt. Die Minimaliberwachung soll einen Werk-
zeugbruch erkennen.

Wenn zwischen dem Werkzeug und dem Werkstlck kein oder nur ein geringer Kontakt be-
steht, wird dies erkannt und die Fehlerreaktion ausgelost.

HINWEIS!
= Diese Fehlerreaktion ist nur bei HRIAvg, HRISurface und ForceAvg mdglich.
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Fehlerreaktion MAX

Wird der eingegebene Wert im Prozess Uberschritten, reagiert das HRI-Monitoring und die
definierte Fehlerreaktion wird ausgefihrt. Bei zu hohen Kraften, Schwingungen oder Tem-
peraturen wahrend des Bearbeitens wird die Fehlerreaktion ausgelost.

Fehlerreaktion Surface

Das HRI-Monitoring reagiert, wenn die Flache unter der HRI-Kurve kleiner als der eingege-
bene Wert ist. Wird der Honprozess durch einen Handeingriff oder eine Vorschubbegren-
zung verlangsamt, sind die Maximal- und Minimalwerte niedriger.

Das Integral unter der Kurve des HRI bleibt relativ stabil. Auf diese Weise konnen Verande-
rungen in der Maschine erkannt werden.

ANWEISUNG
Auf das Auswabhlfeld Reaktion klicken und die entsprechende Reaktion an-
wébhlen.
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3.2.1.3 NC-Programmnummer

Neues Diagnoseobjekt

Abb. 17  Menl Neues Diaghoseobjekt - NC-Programmnummern

Pos.  Nummer | Beschreibung
1 Stellflache / KM 0 Messung
2-9 Weitere Programme (Drehen, Bohren, Nebenprozesse, usw.)
21 Honring Messen Kopfabrichter
22 Honring Messen Verzahnungsabrichter
31 Kopf profilieren
32 Verzahnungsprofilieren
33 Vorprofilieren nur mit VSD
34 Profilieren nur mit VSD

' 36 Nachprofilieren Kopf
41 Werkstlick Messen links
42 Werkstlick messen rechts
50 Honen
51 Verzahnungsabrichten mit DDG
52 Abrichten Kopf
53 Abrichten mit VSD
60 Kalibrieren
Tab. 4 NC-Programmnummern - fir Honen
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- Kanal | Beschreibung

‘ 1 ‘ 35 Walzschalen

Tab.5 NC-Programmnummer - fir Walzschélen

Im Eingabefeld NC-Programmnummern werden verschiedene NC-Programmnummern
aufgefuhrt, die verschiedene Unterprogramme darstellen. Jede Nummer reprasentiert ein
spezifisches Unterprogramm, das eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe ausfihrt, wie z.B.
Honen, Profilieren, Kalibrieren oder Walzfrasen.

ANWEISUNG
Die entsprechende NC-Programmnummer in das Eingabefeld (1) eingeben
und mit Komma trennen.
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3.2.1.4 Programmschritte Honen

Neues Diagnoseobjekt

Programmschritte

@ standard

. Alle Programmschritte

e Freie auswahl

. Weg bis zur ZZ Position . Eintauchweg ¢ Anlegeweg

v Arbeitsweg . Ausfeuern . Rilckzugsweg

¥ 2. Anlegeweg (Zwischen Anlegeweg und Arbeitsweg)

. Vorhonen, bei Nick in Graubereich |y Unterbrochener Schnitt

v 2. Arbeitseweg (Zwischen Arbeitsweg und Ausfeuern)

‘» Achse-Handling

Abb. 18  Menl Neues Diagnoseobjekt - Programmschritte Honen

i Programmschritt

Beschreibung

Standard
Alle Programmschritte
Freie Auswabhl

1 Zustellweg von 0 auf Zahn-Zahn-Position (ZZ)

> Eintauchweg von Zghn-Zahn bis Ankratzpunkt (hoher Vor-
schub ~1000 mm/min)

3 1. Anlegeweg

4 1. Arbeitsweg

1 5 Ausfeuern_ (Vervyeil_zeit auf Endachsabstand ohne weitere Zu-

stellung mit Oszillation)

6 Ruckzugsweg

7 2. A_nlegeweg (zwischen Anlegeweg und Arbeitsweg)
(optional)

8 Vorhonen bei Nick im Graubereich (optional)

9 Unterbrochener Schnitt (optional)

10 2. Arbeitsweg (optional)

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur (Abrichten)

26 VSD - Schnitte mit Korrektur (Abrichten)

Tab. 6 Programmschritte Honen

Wenn NC-Programmnummer 50 (Honen) aktiviert ist, kann im Klartext zwischen den ver-
schiedenen Prozessschritten gewahlt werden.

Seite 42
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Wahrend des Honens werden verschiedene Programmschritte durchlaufen. Jeder dieser
Schritte, wie zum Beispiel: Zustellweg, Eintauchweg und Arbeitsweg, reprasentiert einen
spezifischen Prozess innerhalb des Honvorgangs.

Neues Diagnoseobjekt

Abb. 19  Menl Neues Diagnoseobjekt - Programmschritte Walzfrasen

Bei Walzschalmaschinen wird jeder Schalhub als separater Prozessschritt betrachtet.
Wenn z.B. ein Werkstiick mit 15 Schalhuben bearbeitet werden soll, werden bei der Ma-
schine entsprechend 15 Prozessschritte aufgezeichnet.

HINWEIS!

& Bei anderen Maschinen aus der DVS Technology Group werden die
Prozessschritte individuell auf die Bearbeitung der Maschine angepasst.

ANWEISUNG
Die entsprechende Programmschritte in das Eingabefeld (1) eingeben und mit
Komma trennen.
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3.2.1.5 Achsen-Handling

HandlingChannel1

HandlingChannel2

C1-Spindle_X

C1-Spindle_Y

C1-Spindle_Z

F1-Snindle

Abb. 20  Menl Neues Diagnoseobjekt - Achsen Handling

Name der Achse / Handling Beschreibung
Rechte Spindel Fur HRI und Vibration - alle aktiven Sensoren
Linke Spindel Fir HRI und Vibration - alle aktiven Sensoren
X1-Achse Fir Force und Force AVG
X2-Achse Fir Force und Force AVG
Z1-Achse Fir Force und Force AVG

' Z2-Achse Fir Force und Force AVG
C1-Achse Fur Force und Force AVG und Temperatur
C2-Achse Fur Force und Force AVG und Temperatur
B-Achse Fur Force und Force AVG und Temperatur
Einzelne Schwingungssensoren Fur Vibration

Tab. 7 Achsen-Handling
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3.2.1.6 Status-Textanzeige im HMI-Meni

@O0 B Rowot

MTX
Handbetrieb
Tippen inaktiv

k'l E2815: KiihImittel DurchfluB 21-Achse nicht OK 01.11.2024 | 13:48:59
¥4 Systemachse U steht auf Bereichsgrenze

DMC Array = Maschine Status

2 = 3 2 =
8 y ¥
£ = § 2 2
=3 L3 - 8 . 8 - B
|
Parts from left Spindle Parts from right Spindle
L 0 n |1 |Ausschuss (NIO) HRI Madimum 0
0 I | 2 |Ausschuss(NIO)  HRIOmnungsanalyse 0 _‘
[
0 3 leer = 0
| Prozessiiberwachung und Korrekiur [

FS F6 EZ Positionen +F8 F9
Werkzeug(e) Abrichter Messvorrichtungen Beladung Dateisystem

= q | | — | roduktio!
® e G e

Abb. 21 Status-Textanzeige im HMI-Menl Maschinen Status (Beispiel)

1 Status Textanzeige flr rechte Spindel 3 NIO-Teile Schublade rechts
2 Status Textanzeige fur linke Spindel

Der Statuswert wird an die Honing-HMI gesendet und dort fiir die ausgeschleusten Werk-
stucke im HMI-Menu Maschinen Status angezeigt. Dadurch kann der Bediener an der Ma-
schine den Grund fiir das Ausschleusen der Werkstiicke feststellen. Die Texte fir den Sta-
tuswert sind erweiterbar.

- Staus Value Anzeigetext
18 HRI Maximum Uberschritten
19 HRI Minimum nicht erreicht
20 HRI Maximum Uberschritten
' 21 HRI Integral nicht erreicht
22 HRI Ordnungsanalyse
23 HRI Reserve
HINWEIS!
& Die Anzeige ist abhéngig von der installierten Komponente der Honing HMI.
Die Texte werden ab der Revision 1839 angezeigt.
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ANWEISUNG
Die entsprechende Status-Nummer im Eingabement Diagnoseobjekt einge-
ben.
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3.2.2 Ment Vorschubbegrenzung - Strom/Kraft und Vibration
G PRAWEMA HRI ::: (AD

B Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %% Einstellungen (& Dokumentation @& right ~ S de - O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:

Nams Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion
geandert am:

26 2 3,7.410.9 50 HandlingChannel1 100 mg NOK

Grenzkurve hochladen:
D a

Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

HandlingChannel1
HandlingChannel2

3,7.4,10,9 None

Force 3.74.10.9 5 X1.X2 H FeedLlimiter

0
Vibration 3.74.109 : C1-Spindle Feedlimiter
mg |

-Je

Abb. 22  Menl Vorschubbegrenzung - Strom/Kraft und Vibration

Um den Prozess stabiler zu machen und Beschleunigungsspitzen aufzufangen, wurde eine
Vorschubbegrenzung (Feed Limiter) (1) in die Software integriert. Damit ist eine prazise
Prozesssteuerung maoglich.

Die Regelung des Maschinenvorschubs kann in der Komponente HRI iber die Festlegung
von Schwellenwerten fur Strom/Kraft bzw. Vibration erfolgen.

Sobald der vorgegebene Schwellenwert tiberschritten wird, erfolgt die Vorschubbegren-
zung.

Zuerst wird der Vorschub in 10 % Schritten reduziert. Bei einer Uberschreitung von 120%
des eingestellten Grenzwertes setzt der Feed Limiter den Wert der Vorschubachse auf 0%.

Eine Erh6hung der Vorschubgeschwindigkeit erfolgt erst dann, wenn der Messwert wieder
unter den Schwellenwert fallt.

HINWEIS!

& Ein Grenzwert fur die Schwingungstberwachung ist nur unter Softwarekom-
ponente HRIexpert verfugbar. Siehe Kapitel 4.7.
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100 600
] HRI
O — TempHRI
0 — ForceHRI
80 550 00 — ForceB
0O — ForceC
0 — ForceX
ForceZ
€ VibrationHRI
® 2 500 = Vib C1 Spindle

Vib B HoningHead
40 ] — Vib U Tailstock
[0 — C1 Spindle Ord10 bw20 n5598
00 — €2 Spindle Ord10 bw20 n5598
B HoningHead Ord10 bw20 n5598

— U Tailstock Ord10 bw20 n5598

450

20
ProcStep

O
m}
— FeedOverride

0 400

Abb. 23  Beispiel fur eine Vorschubbegrenzung - Feed Limiter

Der Maschinenvorschub wird durch die Schwingungen der C-Achse begrenzt.

Zuerst wird der Vorschub auf 90% reduziert und nachdem diese MalRnahme nicht aus-
reicht, wird auf 0% reduziert. Wenn die Schwingungen wieder unter den Grenzwert fallen,
wird der Vorschub wieder erhoht.

3.3 Menu Spektrum

HINWEIS!

& Das Meni Spektrum ist nur in der Softwarekomponente HRIexpert verfligbar.
Siehe Kapitel 7.1.
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3.4 Meni HRI-Ubersicht

G PRAWEMA HRI

M8 Dateien |« Spektrum EB HRI Ubersicht ] HRI-Bar % Einstellungen (& Dokumentation

7
Spindel Teilestatus Erweiterter Status DMC

13064 544 Ord[1] 1ef9f438-f8fca31b-151edb04d7ff

435.2 4 Ord[1] 1ef9f438-18fca3 1b-151edb04d7tf

24, 3 38, 2 8 5 Ord[1] ef f8fca31b-151edb04d7ff
8.10.2024, 14:05:29 0.2 436.3 273 545 54 Ord[1] : : 1ef9f438-18fca31b-151edb04d 7ff
8.10.2024, 14:05:15 2 0 5 Ord[1] ef9 b-151edb04d7ff

8.10.2024, 14:05:08 0.2 38.9 Ord[1] ca31b-151edb04d 7ff

Abb. 24  Menu HRI-Ubersicht (Beispiel)

1 HRI-Diagramm 4 Feld Erweiterter Status

2 HRI-Tabelle 5 Auswahl linke/rechte Maschinenseite

3 Feld Teilestatus

Im Menii HRI-Ubersicht wird die Bearbeitung der zuletzt gefertigten Werkstiicke als HRI-

Diagramm (1) und als HRI-Tabelle (2) dargestellt. Bei Maschinen, bei denen Prozesse pa-
rallel ablaufen kénnen, wird zwischen linker und rechter Maschinenseite (5) unterschieden.

Die einzelnen Signale des Feldes Teilestatus (3) sind Bitwerte und kénnen miteinander
kombiniert werden.

Bedeutung der Bitwerte:

i‘ '?(:\;\ézrt;tus Beschreibung
0/1 Messung ist in Ordnung - Grenzwert wurde nicht Gberschritten
2 Waéhrend der Bearbeitung ist der Grenzwert Giberschritten worden.
4 Waéhrend der Bearbeitung ist der Durchschnittswert nicht erreicht wor-
den

8 Wahrend der Bearbeitung ist das Surface nicht erreicht worden.

3 16 Fehlermeldung tiber HRI (Schwingungen, Kraft oder Temperatur)
32 Fehlermeldung tiber HRlexpert (Ordnungsobjekt oder Grenzkurve)
64 Halt nach Taktende
128 Werkstiick ausschleusen (SPC)
256 Reset - Notriickzug auf X0 Position
512 Werksttick ausschleusen (NIO)
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Beispiel:

Eine auslosende Fehlermeldung ,4 - Wéahrend der Bearbeitung ist der Durchschnittswert
nicht erreicht worden” mit der Fehlerreaktion ,64 - Halt nach Taktende” wulrde als Werk-
stiickstatus ,68“ ausgegeben.

Im Feld Erweiterter Status (4) werden die Grenzwertverletzungen als Klartext angezeigt,
mit den eingestellten Grenzwerten und den Werten der Uber- bzw. Unterschreitung der
Werte, sowie der eingestellten Fehlerreaktion.
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3.5 Menu HRI-Bar

G PRAWEMA HRI

M Dateien |2 Spektrum EB HRI Ubersicht ) HRI-Bar & Einstellungen (& Dokumentation

Kraft Temperatur

Abb. 25  Meni HRI-Bar (Beispiel)

1 Button HRI 3 Button Temperatur
2 Button Kraft 4 Button Schwingungen

Im Menu HRI-Bar werden die Statusmeldungen der Prozessparameter angezeigt. Neben

dem HRI-Wert werden auch fir die Parameter Kraft, Temperatur und Schwingungen ange-
zeigt, ob die Grenzwerte eingehalten werden.

Bei der Erstellung eines HRI-Monitoring-Objektes wird der zugehorige Button (1-4) akti-
viert.

Wenn der Grenzwert unter 80% des Grenzwerts liegt, wird der Button mit einem Weil3en
Kreis und einem Hakchen dargestellt.

Bei Grenzwerten von mehr als 80% wird der Button Orange und bei einer Uberschreitung
wird er Rot dargestellt.

Wenn kein Diagnoseobjekt angelegt wurde, wird die Statusmeldung Grau (4) eingefarbt.

ANWEISUNG
Zur Anzeige der individuellen HRI-Monitoring-Objekte auf einen Button (1-4)
klicken und in das Menu HRI-Bar Einzelansicht wechseln.
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G PRAWEMA HRI

M Files & Spectrum EBHRI Overview W] HRI-Bar £ Settings

Ubersicht HRI Temperatur Vibration

StopCycle
min: 0

Abb. 26  Meni HRI-Bar Einzelansicht (Beispiel)

1 Temperatur C2-Achse 3 Rote Linie
2 Temperatur B-Achse 4 Orange Linie

Das Menl HRI-Bar Einzelansicht wird getffnet.

HINWEIS!

5 Die HRI-Monitoring-Objekte von HRIAvg, HRI-Surface und ForceAvg werden
hier nicht angezeigt. Die Werte dieser HRI-Monitoring-Objekte werden erst am
Ende des Prozesses berechnet.

In dem Beispiel ist die orange Linie (4) auf 80% skaliert und die rote Linie ist der Grenz-
wert. Es sind drei HRI-Monitoring-Objekte fiir die Temperatur angelegt worden.

Bei der C1-Achse liegt der gemessene Wert zwischen 80% und 99% des eingestellten
Grenzwertes.
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MenU Einstellungen

In dem Menu Grundeinstellungen kénnen alle wichtigen Einstellungen zur Kommunikation
zwischen HRI und der Maschinen-Steuerung eingestellt werden.

Weiterhin kénnen hier verschiedene Zusatzoptionen eingestellt werden.

Alle Eintrage im MenU Einstellungen werden im Verzeichnis HRIData auf dem PC gespei-
chert.

HINWEIS!
Die Grundeinstellungen werden einmalig bei der Inbetriebnahme durch den
PRAWEMA-Servicetechniker festgelegt.

&= Es sind keine weiteren Einstellungen erforderlich, aulRer bei Stérungen oder
Anderungen an der Programmierung.
Die Anderungen kénnen nur mit der Berechtigungsstufe Administrator
gemacht werden.

ANWEISUNG

Zur erweiterten Ansicht auf ein Symbol in der Werkzeugleiste (1) klicken.
Zum Schlie3en der erweiterten Ansicht erneut auf ein Symbol der Werkzeug-
leiste klicken.

& Grundeinstellungen Grundeinstelli
-

Grundeinstellungen

= VSE's

& Inbetriebnahme

- OneWire

i Information =C>

# Lizenmanagement
@ Hilfe
© Benutzermanagemen

(>Abmelden

Abb. 27  Menluleiste Grundeinstellungen geschlossen und erweiterte Ansicht

i Name Beschreibung

1 Mentleiste Meniileiste geschlossen, nur Symbole

2 Mentleiste Erweiterte Ansicht mit Text

zum Meni Grundeinstellung
3 Grundeinstellung Grundeinstellung aller wichtigen Einstellungen zur
Kommunikation HRI und Steuerung

zum Meni VSE Grundeinstellungen
4 VSE's Anzeige der VSE-Auswerteeinheiten fur die Schwin-
gungssensoren
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5 Inbetriebnahme

zum Meni Inbetriebnahme
Suche nach Schwingungssensoren,
Neustart des HRI-Backend

6 OneWire

zum Meni OneWire
Eingabefeld fiir IP-Adresse des Controllers

zum Meni Information

! Information Anzeige der Backend- und Frontendversionen
8 Lizenzmanagement zum Meni Lizenzmanagement
9 Anzeige der installierten Lizenzen
. zum Mend Hilfe
9 Hilfe

Schulungsunterlagen HRI und HRlexpert

10 Benutzermanagement

zum Meni Benutzermanagement
Anlegen von verschiedenen Benutzern

11 Anmelden/Abmelden

zum Menufenster Login
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3.6.1 Menu Grundeinstellungen

3.6.1.1 Menu Grundeinstellungen - Eingabefelder

(G PRAWEMA HRI

I Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar

Grundeinstellungen

OPCUAServeripPort BridgeCredentials

127.0.0.1:518
setHRI

S7Connectic 30 0

MachineNo Channel
BackupPath

085988 1

DeleteHriLogAfterDays
365

inimumFreeSpaceGB

leteHriFFTLogAfterDays
60

DeleteHriRawAfterDays
60

eleteHriAvgMaxLogAfterDays

Ctri2ZMqttBridge:Ctri2ZMqttBridge

HRIOffsetiFM

NetworkCredentials
username:passy

DeleteHriShockLogAfterDays

@ Dokumentation

BridgeTopic
ctriZmqttbridg¢

MachineClient
mds

HRIFactorlFM
1

AdaptivHonServerlP
192.168.142.;

ActiveProfile
Praewema Synchrol

DeleteHriDebuglLogAfterDays
60

DeleteHriAlertLogAfterDays
0

Abb. 28  Menl Grundeinstellungen - oberer Bereich
Name Funktion Beschreibung
1 OPCUASer- Einaabefeld IP-Adresse des Controllers mit dem OPC UA
verlpPort 9 Server Port (von PRAWEMA)
5 Bridge Creden- Einabefeld Benutzer und Passwort fir die Netzwerkbricke
tials 9 fiir DVS Edge (von PRAWEMA)
3 Bridge Topic Eingabefeld Fur DVS Edge (von PRAWEMA)
4 Machine Client | Eingabefeld Fir DVS Edge (von PRAWEMA)
5 Adaptiv Hon Einabefeld IP-Adresse des Controllers mit dem Adap-
ServerlP 9 tivHonServer (von PRAWEMA)
6 S7Connection Einaabefeld IP-Adresse der S7 CPU im Profinet (von
P 9 PRAWEMA)
. Nur bei SynchroFine - Offset auf die Kraft der
7 ZOffsetHRI Eingabefeld Z -Achse bei aktiviertem Gegenhalter
8 HRIOffsetlEM Eingabefeld Offset von dem Vibrationsanteil der HRI-
Berechnung
9 HRIEactorIEM Eingabefeld Faktor von dem Vibrationsanteil der HRI-
Berechnung
10 MachineNo Eingabefeld Nummer der Maschine
. NC Channel des Siemens S7 Controllers (von
11 Channel Eingabefeld PRAWEMA)
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Speicherort fur das HRI-Backup auf einem Ser-

12 BackupPath Eingabefeld ver
Network Cre- : Benutzername und Passwort flr den Backup
19 dentials Eingabefeld Server
. . . Aktives Profil - SynchroForm oder SynchroFine
14 ActiveProfile Eingabefeld (von PRAWEMA)
15 Minimum Free Eingabefeld Minimum des freien Festplattenspeichers (in
Space GB)
Delete HRILog . . .
16 Data After Eingabefeld Léschung der Logglng Dateien nach Anzahl an
Tagen auf der Maschine
Days
DeleteHRIDe- . . .
17 bugLogAfter- Eingabefeld Léschung der Debug Logglng Dateien nach An-
D zahl an Tagen auf der Maschine
ays
DeleteHRIFFT- : Léschung der FFT Logging Dateien nach An-
18 LogAfterDays Eingabefeld zahl an Tagen auf der Maschine
DeleteHRI . . .
19 Shock- Eingabefeld Léschung der Shock Loggmg.Datelen nach An-
zahl an Tagen auf der Maschine
LogAfterDays
DeleteHRI- . . .
i . Ldschung der Alert Logging Dateien nach An-
20 AlertLogAfter Eingabefeld zahl an Tagen auf der Maschine
Days
DeleteHRIA- . .
21 vgMax- Eingabefeld Léschung der Avg Ma}x Dateien nach Anzahl an
Tagen auf der Maschine
LogAfterDays
DeleteHRIRa- : Ldschung der Raw Dateien nach Anzahl an Ta-
22 Eingabefeld .
wAfterDays gen auf der Maschine
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3.6.1.2 Menu Grundeinstellungen - Checkboxen und Control tags

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar [ Dokumentation

]

Grundeinstellungen

OPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient AdaptivHonServerlP
127.0.0.1:518 Ctri2ZMqttBridge:Ctri2ZMqttBridge ctri2mqttbridg¢ mds 192.168.142.:

. Z0ffsetHRI HRIOffsetIFM HRIFactorlFM
S7Connectic 3 0 1

MachineNo Channel NetworkCredentials ActiveProfile
085988 1 BackupPath username:passy Praewema Synchrol

MinimumFreeSpaceGB DeleteHriLogAfterDays DeleteHriDebuglLogAfterDays
2 365 60

DeleteHriFFTLogAfterDays DeleteHriShockLogAfterDays DeleteHriAlertLogAfterDays
60 60 0

DeleteHriAvgMaxLogAfterDays DeleteHriRawAfterDays
0 60

3 ReadDMCArrayFromS7! Debug:] Pub|ishRawDataViannD EnableRawData

j ForceOrderMonitoring 2 GenerateLegacstvsD LegacstvSaveAngax! GenerateWave
a GenerateDatagrams:] GenerateWaveUnzipped 3 COmpressDatagrams:] DeleteAfterBackup
:l InvertHRICommMonitor FeedOvermidelnPercent :l Experimental :l RollOnProgChange

Frontend Einstellungen

DefaultLanguags MenuUrl
de javascript:location.reload()

D Debug

Control tags

Abb. 29  Meni Grundeinstellungen - unterer Bereich

Name Funktion Beschreibung (Berechtigung)

1 ReadDMC Ar- Checkbox Data Matrix Code von Siemens S7 einlesen
rayFromS7 (von PRAWEMA)

5 Debug Checkbox HRI-Aufzelchnungen wéhrend Standby und Si-

mulation

3 PublishRaw Checkbox Sendet Rohdaten iiber MQTT (von PRAWEMA)
DataViaMqtt

4 tF;lnabIeRaw Da- Checkbox Rohdaten aufzeichnen

5 ForceOrder Checkbox Mindestens eine Ordnungsiiberwachung muss
Monitoring angelegt sein (von PRAWEMA)
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6 Generate Le- Checkbox Standard CSV Log Dateien erstellen
gacyCsvs
LegacyCsv Bei 10-Werkstlicken nur die durchschnittliche
7 gacy Checkbox und maximale Amplitude der Schwingungen
SaveAvgMax .
speichern
8 Generate Wave | Checkbox Eine komprlmlerte WAVE-Datei aus den Daten
der Schwingungssensoren erzeugen
Generate Datagramme zur Analyse der Werkstlicke er-
¢ Datagrams Checkbox zeugen
Generate Eine unkomprimierte WAVE-Datei aus den Da-
10 . Checkbox .
WaveUnzipped ten der Schwingungssensoren erzeugen
11 Compress- Checkbox Datagramme komprimieren
Datagrams
Die Logging Dateien auf der Maschine, wenn
12 DeleteAfter Checkbox ein externer Backuppfad eingerichtet ist, 16-
Backup
schen
InvertHRI Kommunikationsiiberwachung invertieren (von
13 | commMonitor | Checkbox PRAWEMA)
FeedOverride- Vorschubbegrenzung wird in Prozent an PLC
s InPercent Checkbox geschrieben (von PRAWEMA)
Beta Funktionen -
15 Experimental Checkbox Vorsicht bei Produktionsmaschinen!
(PRAWEMA)
RollOn- Neue FFT/ShockLog Dateien nach dem Abrich-
1 ProgChange Checkbox ten speichern
17 ;)ge;aultLangu— Eingabefeld Standardsprache
18 MenuUrl Eingabefeld Funktion des 9 Punkte Buttons im Header
HRI-Aufzeichnungen wahrend Standby und Si-
19 Debug Checkbox mulation
20 Control tags Aufklappmenii Parameter fir NC-Kommunikation einstellen
21 Speichern Schaltflache Speichern der letzten Eingaben

In den Steuervariablen (Control tags) (20) werden die verschiedenen Parameter fir die
NC-Kommunikation eingestellt. Hier kdnnen Werte fir die Aufzeichnung in den HRILog-

Dateien hinzufiigt werden.

ANWEISUNG

Zum Offnen und SchlieRen des Aufklappmeniis Control tags auf den Pfeil kli-

cken (20).
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0 e

Control tags

Key
LoadsgindiciP
LoadspindieToo
LoadX1
Loodxz
Load21

Loadzy

PositionX
Fositiony

BositionZ

vositionxz

Positionz2

PositionY2
TemperaturcSpindicwT
TemperatureSpindlaToo|

temperaturespindlew

NCProgsub
NCProgsuba
vename
simulationctive
QuillActive
HandlingZActive
Stanadyx
Standsyzactive
omc

ome2
DMCindex
oMCIndex
nmcarey

cvel

tvel

ez

st

vancoum
DresCuunlAct
TeoltifeAct
Dresintery
HRICommMonitor
Spindiestatus
Spindlestalus2
spindiezstatus
Spindle2Statue2
FeedCerride
HRICOTTACT
RevuealSlopCyde
RequestReset
HriResultWord

Logtext

Abb. 30

Kategorie
Force

Force

Force

Force

Force

rorce

Force
Position
Poaition
Position
vosition
Position
Position
Temperature

Temperature

Handiing
Handling
Handiing
Handing
Handing
Handiing
Handling
Handiing
Handing
Handlingsyne
andiingSyne
HandiingSyn
Handlingsyne
Handiingsyne
Handlingsync
1andiingsync
HandingSync
Handlingsyne
Couter
Cosler
Couter
ounter
Output
o
Oulput
ouput
Output
Output
ompint
Oulput
output
Output

Output

Menu Contro

Value

ChannclSpindie/driveLoadiu1,

‘ChannelSpindje/driveL0adiu1,2

(Channel/GeometricAxis/actProgPosiut.s]
Channcl/CoometricAda/actrrog olut,6]

/Channel/Geometricixie/actProgPos(u1,2]

{DriveVa0/DC/RO03S[uT]
/DriveVsa/DC/RO03Sv!
Channcl/Parameler /u1, 922
Channel/Paramecter/ifu1,953)

tchanncl/Parametcr/ru1,202]

PHC/__NE_GOZ ACX/WKS_NUIA_NCT

NG/ N NG GD3 ACX/TELESTATUSFUTTER DMCIZ]

{PLC/IRTRT DR{InCexX=S10471}{20]

{Channcl/Parameter/riu1 401
{Channcl/Parameter/u1,200]
/Channel/Parameter/u1,50;
FPACIINTS9 1)

/Channel/Parameter ilu1.913

Channci/Parameter/u1 1]

{Channel/Parametor/lu1,907;

NCY_N_NE_GDS_ACK/TFI FSTATUSFUTTFRIY

{Channel/Paramater/lu1,903;
fChannelrParameter/iea 1,908]
(Channel(Parameter ilu1. 909!

‘Channel/Parameter/rlu1,904]

| tags geoffnet
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3.6.2 Menu VSE-Grundeinstellungen - Schwingungssensorik
(G PRAWEMA HRI

BB Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar #® Einstellungen [ Dokumentation

VSE Grundeinstellungen

O SPEICHERN
O VSE HINZUFUGEN...

Abb. 31  Menl VSE-Grundeinstellungen geschlossen

(G PRAWEMA HRI

B Dateien [~ Spektrum BB HRI Ubersicht 1| HRI-Bar %% Einstellungen [ Dokumentation

VSE Grundeinstellungen

OVSH

IP
192.168.2.80 O isamesa

O C1-Spindle_X

Input-Channel Name Handling
2 C1-Spindle_X 0

Oﬂ iSIEPE

O C1-Spindle_Y
O C1-Spindle_Z

O E1-Spindle

Abb. 32  Menl VSE-Grundeinstellungen gedffnet

- VSE1 Anzeigefeld VSE Nr. 1
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2 VSE2 Anzeigefeld VSE Nr. 2

3 VSE entfernen | Schaltflache VSE entfernen

4 Pfeil Aufklappmenti VSE-Meni 6ffnen / schlieBen

5 SPEICHERN Schaltfliche <I:Eri1r;"g”‘:1be fur die VSE-Grundeinstellungen spei-
6 \F/LSJ(EBI?ILNZU Schaltfliche Eigg?be fur die VSE-Grundeinstellungen hinzu-
7 IP Eingabefeld Anzeige der IP-Adresse der VSE

8 isAnresa Checkbox Einsatz der Firmenware ANRESA

9 C1-Spindle_X Aufklappmeni Eingang Schwingungssensor 1

10 C1-Spindle_Y Aufklappmeni Eingang Schwingungssensor 2

11 C1-Spindle_z Aufklappmeni Eingang Schwingungssensor 3

12 E1l-Spindle Aufklappmenti Eingang Schwingungssensor 4

13 Input-Channel Eingabefeld Sensoreingang der VSE (1-4)

14 Name Eingabefeld Name der Schwingungssensors

15 Handling Eingabefeld Soelzlag:ea&usrzg;sﬂeeirt]e, die Uberwacht werden

16 iSIEPE Checkbox IEPE-Sensor (Strom)

17 Pfeil Aufklappmeni Offnen der einzelnen Schwingungssensoren 1-4
18 - Schaltflache Ldschen eines Schwingungssensors

19 + Schaltflache Hinzufligen eines Schwingungssensors

Im Meni VSE-Grundeinstellungen werden die einzelnen VSE-Auswerteeinheiten des Her-
stellers IFM angezeigt. Normalerweise werden ein bzw. zwei VSE-Auswerteeinheiten mit
der Firmware ANRESA eingesetzt.

Auf jede VSE-Auswerteeinheit kénnen 4 Eingange (9-12) der Schwingungssensoren ange-
schlossen werden.

&

HINWEIS!

Bei alteren Maschinen wurde fiir jeden Sensor eine VSE-Auswerteeinheit

verbaut.

Beispiel (Abb. 31)
In einer SynchroForm Maschine sind ein einachsiger Sensor VSAO001 (3) fur die E1-Spindel
und ein dreiachsiger Sensor VSM103 fiir die C1-Spindel angeschlossen.

Der einachsige Sensor VSAQ0O01 ist am Sensoreingang 1 (3) angeschlossen und als IFM

Standard Schwingungssensor eingerichtet.

Der dreiachsige Sensor VDM103 ist an den Eingangen 2-4 (4-6) angeschlossen und als
IEPE-Sensor (Strom) eingerichtet. Jede Achse des Sensors bendtigt einen separaten Ein-
gang an der VSE-Auswerteeinheit.
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ANWEISUNG
Zum Offnen und SchlieRen der Aufklappmeniis auf den Pfeil klicken.

3.6.2.1 Einstellungen fur das Handling

Handling-Nummer Aktiver Sensor an der SynchroForm

1 Sensor an der C1/E1-Spindel ist aktiv

2 Sensor an der C2/E2-Spindel ist aktiv

Handling-Nummer Aktiver Sensor an der SynchroFine

0 Einer der beiden Sensoren der Spindeln ist aktiv
15 1 Sensor an der C1-Spindel ist aktiv

2 Sensor an der C2-Spindel ist aktiv
15

ANWEISUNG
Je nach Sensor entsprechende Handling-Nummer in das Eingabefeld (15)
eingeben.

Seite 62 Bedienungsanleitung-HRI®



PRAWEMA
Softwarekomponente HRI®

3.6.3 Menu Inbetriebnahme
(G PRAWEMA HRI

e Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar %% Einstellungen (& Dokumentation

Inbetriebnahme

VSE's suchen Admin Werkzeuge

Es liegen noch keine Scanergebnisse vor. Klicken Sie auf

i i HRI NEUSTARTEN
Scannen”, um den Scanvorgang zu starten. O

O MAC Adresse:

O New IP:
O Net Mask:
O Gateway:

O VSE IP ANHAND MAC SETZEN

Abb. 33 Menu Inbetriebnahme - Suche von VSE-Auswerteeinheiten

- Name Funktion Beschreibung

Auswerteeinheiten der VSE-

& SUCHEN Schaltfiache Schwingungssensoren suchen
HRI NEU ..

2 STARTEN Schaltflache HRI-Backend neu starten
VSE IP AN-

3 HAND MAC Schaltflache Neue IP Adresse setzen
SETZEN

MAC-Adresse der VSE, die eine neue IP erhal-

4 MAC Adresse Eingabefeld ;
ten soll, eingeben

5 New [P Eingabefeld IP-Adresse, die zugewiesen werden soll, einge-

ben

6 Net Mask Eingabefeld Subnetmaske die zugewiesen werden soll, ein-
geben

7 Gateway Eingabefeld Gateway, das zugewiesen werden soll, einge-

ben
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(G PRAWEMA HRI
B Dateien |~ Spektrum EB HRI Ubersicht uJ HRI-Bar &% Einstellungen [£ Dokumentation

Inbetriebnahme

VSE's suchen Admin Werkzeuge

192.168.2.80
HRI NEUSTARTEN
(00:02:01:32:67:07) ?SE002 (AnResa) O

OIP

192.168.2.80

OPort

3321

Subnetmask

255.255.255.0

00:02:01:32:67:C7

O Hostname

Serial

1100136842

Firmware

AnReSa 0.10.6

O Device Type

VSE002 Rev.7

O Set new IP O

(20) (21)

FLASH ANRESA FLASH STANDARD

192.168.1.80
(00:02:01:32:50:C0)

O SUCHEN

VSE IP anhand MAC setzen

VSE002 (AnReSa)

MAC Adresse:

Abb. 34  Menu Inbetriebnahme - erweiterte Sucheingabe geoffnet

Name Funktion Beschreibung

8 ‘ VSE Nr. ‘ Anzeigefeld ‘ Gefundene VSE
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9 IP Anzeigefeld IP Adresse

10 Port Anzeigefeld UDP Port Adresse

11 Subnetmask Anzeigefeld Subnetmaske

12 Gateway Anzeigefeld Gateway

13 MAC Anzeigefeld Media Access Control - Adresse
14 Hostname Anzeigefeld Hostname

15 Serial Anzeigefeld Seriennummer vom Geréat

16 Firmware Anzeigefeld Software-Komponente

17 Device-Type Anzeigefeld Hardwarestand

18 Set new IP Eingabefeld Neue IP Adresse eingeben

19 Send new IP Schaltflache Neue IP Adresse senden

0 | P, | soimacne | Fimvare pmEoA i de voE
21 | S | Sonattecne | St urcie e
22 Pfeil Aufklappmeni Erweitere Sucheingabe 6ffnen / schlieRen

Im Men Inbetriebnahme kann nach den VSE-Auswerteeinheiten der Schwingungssenso-
ren gesucht werden.

Nach der Suche einer VSE-Auswerteeinheit werden alle relevanten Einstellungen und In-
formationen in der erweiterten Sucheingabe angezeigt. Hier ist es moglich, die IP-Adresse
zu &ndern.

Weiterhin besteht die Mdglichkeit, zwischen den beiden Firmware-Versionen ANRESA
bzw. Standard zu wahlen. An den VSE-Auswerteeinheiten kdnnen bis zu 4 Sensoren an-
geschlossen werden. Diese mussen nacheinander ausgelesen werden. Mit der ANRESA-
Firmware konnen die Kanale parallel ausgelesen werden.

ANWEISUNG
Zur Suche einer VSE-Auswerteeinheit die Schaltflache Suchen (1) anwahlen.

ANWEISUNG
Zum Wechseln der IP-Adresse im Eingabefeld Set new IP (18) eine neue IP-
Adresse eingeben.

HINWEIS!

Das Aktualisieren (Flashen) der Firmware ANRESA ist erst ab einem Hard-
N warestand 6 (16) moglich. Falls die installierte Hardware alter ist, muss fur die

Aktualisierung der Firmware die VSE-Auswerteeinheit ausgetauscht werden.
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ANWEISUNG
Zur Auswahl der Firmenware die Schaltflache Flash ANRESA (20) oder Flash
Standard (21) anwahlen.

Falls keine VSE-Auswerteeinheit Gber die Suche gefunden werden kann oder das Konfigu-
rieren der IP-Adresse nicht mdglich ist, kann die IP-Adresse mithilfe der MAC-Adresse ein-
gestellt werden.

MAC-ID
00:02;01:82:67:bd

Abb. 35  Aufkleber mit MAC-Adresse an der VSE-Auswerteeinheit

Die MAC-Adresse befindet sich auf einem Aufkleber an der Seite der VSE-
Auswerteeinheit.

ANWEISUNG
Um die weitere Konfiguration vorzunehmen, wie folgt verfahren:

- die MAC-Adresse vom Aufkleber in das Eingabefeld (3) eingeben,
@ - die neue IP-Adresse in das Eingabefeld (18) eingeben,
- das Gateway (12) in das Eingabefeld eingeben,

- die Subnetzmaske in das Eingabefeld (11) eingeben,
- die Schaltflache Set VSE IP by MAC (7) anwéahlen.

Zur Ubernahme von Anderungen ist es notwendig die HRI-Backend neu zu starten.

ANWEISUNG
Zum Neustarten des HRI-Backend die Schaltflache (2) anwahlen.
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3.6.4 Menl OneWire - Temperaturiberwachung
(G PRAWEMA HRI
B Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht 1] HRI-Bar #® Einstellungen [ Dokumentation

OneWire

Connection URL
O192.1 68.142.83:5C

T

Sensors

OnewireSettings.DataChanged BO

MenU OneWire - Temperaturiiberwachung

Name Funktion Beschreibung
1 Sgtnectlon Eingabefeld IP-Adresse Temperatur Controller
5 Sensors Eingabefeld Temperatursensor und Anzeige des Messwer-
tes eingeben
3 Pfeil Aufklappmeni geer?u Temperatursensor Daten 6ffnen / schlie-
4 Speichern Schaltflache Speichern der Sensordaten

Im Meni OneWire wird das HRI-Monitoring mit der Steuerung verbunden.

Zur Uberwachung der Lagertemperatur sind an den Werkzeug- und Werkstiickspindeln der
Maschine Temperatursensoren montiert. Diese Sensoren nutzen den OneWire-Bus.

Im HRI muss die IP-Adresse des Controllers eingetragen werden. Nach erfolgreicher Ver-
bindung mit dem Controller werden alle angeschlossenen Sensoren automatisch erkannt.

ANWEISUNG
Die IP-Adresse des Controllers in das Eingabefeld Connection URL (1) einge-
ben.

Die Zuordnung der Sensoren zu den jeweiligen Montageorten erfolgt durch die Verwen-
dung der Seriennummer der OneWire-Sensoren.
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PRAWEMA

3.6.5 Menu Informationen

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %% Einstellungen [ Dokumentation

Abb. 37

Information
PRAWEMA Antriebstechnik GmbH

O Version Frontend

OVersion Backend

Support
I
Ce))

|
HRI

SHOW 3RD PARTY LICENSES...

Meni Informationen

@angular/animations
MIT

@angular/cdk
MIT
The MIT License

Copyright (c) 2024 Google LLC.

Permission is hereby granted, free of charge, to any person obtaining a copy
of this software and associated documentation files (the "Software"), to deal
in the Software without restriction, including without limitation the rights

to use, copy, modify, merge, publish, distribute, sublicense, and/or sell
copies of the Software, and to permit persons to whom the Software is
furnished to do so, subject to the following conditions:

The above copyright notice and this permission notice shall be included in
all copies or substantial portions of the Software.

THE SOFTWARE IS PROVIDED “AS IS*, WITHOUT WARRANTY OF ANY KIND, EXPRESS OR
IMPLIED, INCLUDING BUT NOT LIMITED TO THE WARRANTIES OF MERCHANTABILITY,
FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND NONINFRINGEMENT. IN NO EVENT SHALL THE
AUTHORS OR COPYRIGHT HOLDERS BE LIABLE FOR ANY CLAIM, DAMAGES OR OTHER
LIABILITY, WHETHER IN AN ACTION OF CONTRACT, TORT OR OTHERWISE, ARISING FROM,
OUT OF OR IN CONNECTION WITH THE SOFTWARE OR THE USE OR OTHER DEALINGS IN
THE SOFTWARE.

Abb. 38  Meni Informationen - erweiterte Ansicht

Name Funktion Beschreibung

1 version Anzeigefeld Installierte Frontend-Version
Frontend

2 version Anzeigefeld Installierte Backend-Version
Backend

3 Support Anzeigefeld Link zum PRAWEMA-HRI-Support

4 SHOW 3RD PARTY Schaltfliche Erweiterte Ansicht 6ffnen
LICENSES Lizenzen von Drittanbietern anzeigen
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Bedienungsanleitung-HRI®



PRAWEMA

Softwarekomponente HRI®

5 Textfeld

Anzeigefeld

Lizenzen von Drittanbietern, Textfeld zum Le-
sen scrollen

6 SCHLIESSEN

Schaltflache

Erweiterte Ansicht schliel3en

Im Menu Informationen werden die Backend- und Frontendversion angezeigt.
Bei Auftreten von Fehlern unbedingt die Programmversionen angeben.

ANWEISUNG
Zum Offnen der erweiterten Ansicht die Schalfliche SHOW 3RD PARTY-
LICENSES (4) anwahlen.

Bedienungsanleitung-HRI®

Seite 69



PRAWEMA
Softwarekomponente HRI®

3.6.6 Menu Lizenzmanagement
(G PRAWEMA HRI ;i1 AD

M Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht 1] HRI-Bar %% Einstellungen [ Dokumentation @O&Ede - O

Licence Key Customer Test Licence ValidDate Options

A1CF8-23201-C7AB5-B593D-99887-6E240 PRAWEMA 9999 December HRI, HRIexpert, FeedLimiter

GENERATE REQUEST O GENERATE TEST LIC (2 REM.)

Menu Lizenzmanagement

Name Funktion Beschreibung
1 ADD Schaltflache Weitere Lizenzen installieren
GENERATE . .
2 REQUEST Schaltflache LRQ-Datei erzeugen
3 REMOVE Schaltflache Lizenz l6schen
GENERATE
4 TEST LIC Schaltflache Testlizenz erzeugen (2x maglich)
(2 REM)
5 Lincence Key Anzeigefeld installierten Lizenzschlissel anzeigen
. . Anzeige der lizenzierten Softwarekomponente
6 Options Anzeigefeld HRI / HRIexpert

Im MenU Lizenzmanagement werden die installierten Lizenzen angezeigt.
Der Lizenzschlussel wird von PRAWEMA generiert und als Textdatei an den Kunden ver-
sandt.

ANWEISUNG
Zum Installieren weiterer Lizenzen die Schaltflache ADD (1) anwahlen.

ANWEISUNG
Zu Loschen einer Lizenz die Schaltflache REMOVE (3) anwahlen.
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3.6.6.1 Permanente / vorlaufige Lizenz erzeugen

Mit den Informationen aus dem License Request File Iasst sich eine permanente oder vor-
laufige Lizenz erzeugen. Es wird ein License File generiert. Dieses License File muss im
HRI installiert werden, um alle Funktionen freizuschalten.

ANWEISUNG
Zum Installieren weiterer Lizenzen die Schaltflache ADD (Abb. 39, Pos. 1)
anwaébhlen.

Es wird das Eingabefenster Add a new licence geoffnet.

(G PRAWEMA HRI

B Dateien |& Spektrum EB HRI Ubersicht 1| HRI-Bar %% Einstellungen [& Dokumentation

Add a new licence
You may just upload or drop a .lic file here [,

Customer:

Location:

Machine ID:

Licence Key:

Menu Lizenzmanagement - Eingabefenster Add a new licence

Name Funktion Beschreibung
1 IMPORTIEREN | Schaltflache LIC-Datei importieren
2 Customer Eingabefeld Kundenname eingeben
3 Location Eingabefeld Standort eingeben
4 Machine ID Eingabefeld Maschinen ID eingeben
5 Licence Key Eingabefeld Lizenzschlussel eingeben
6 SAVE Schaltflache Alle Eingaben speichern
7 SCHLIESSEN Schaltflache Eingabefenster schlieRen
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ANWEISUNG

Zum Importieren der LIC-Datei die blaue Schaltflache (1) anwéhlen.

Organisieren v

T <« DOT00789 - 02700899 > > Praewema license

Neuer Ordner

Dokumentation Name

Extras 01700800.Irg
Filesystem
Frequenzumrichter
HMI

Honen_exe

HRI

MZA

NC

PLC

Praswema licence

Dateiname: | 01700800_342626DF195028503AF33BA18C5ATED4_lic

.— 01700800_342626DF 1950285D3AF33BA18...

= Lizenzdokument_PRAWEMA_PrawemaH...

[l
&
©

Anderungsdatun

All Files (%)

|  Offnen ‘

Abbrechen

Abb. 41  Menl Lizenzmanagement - LIC-Datei im Verzeichnis
ANWEISUNG
Die LIC-Datei (1) im PC-Verzeichnis auswahlen und mit Schaltflache Offnen
importieren.
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3.6.6.2 Dauerhafte Lizenz erzeugen
Fur eine dauerhafte Lizenz muss eine LRQ-Datei erzeugt werden.

ANWEISUNG

Zum Erstellen der LRQ-Datei die Schaltflache GENERATE REQUEST (Abb.
39, Pos. 2) anwéhlen.

Das Eingabefenster Generate Licence Request wird gedffnet.

(G PRAWEMA HRI

M Dateien | Spektrum BB HRI Ubersicht u| HRI-Bar £® Einstellungen [£ Dokumentation

Generate Licence Request

Machine ID:

Q DOWNLOAD

A ..'4.= a
; ':‘::I".; _‘1_..&{&51:.‘_ P

MLMO2:H4sIAAAAAAAAC p2 SQW+CMBTHVOrTXVwihJZay7ulsl20jig7LR4Q60bcqlEuHozffUU
XNMHtsKSHOr3X/+//XnvAT6rWZ{YpMeAgTCel 585auynhscBIHBdSjeH 1gONzRajfZVVKjah)zk I
ZjFxozcBwYBSBC8F1gxGSixFzChHs2HTCbCS5twZsl Ea2ZnTozanoeXfRzI0q+KnS5UaaSiUsuP3v
weRZQQ9Fi8ZatCo1jqvaq2aKzK Uuan0mO/4+hXP87Fzw/eaVz9QW-+bvBBRj59cedZ0dou03lY

Menl Lizenzmanagement - Eingabefenster Generate License Request

Name Funktion Beschreibung
1 Machine-ID Eingabefeld Maschinennummer eingeben
2 DOWNLOAD Schaltflache LRQ-Datei speichern
3 QR-Code Anzeigefeld QR-Code Grafik
4 Text Anzeigefeld Textfeld mit Code
5 SCHLIESSEN Schaltflache Eingabefenster schlieRen
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ANWEISUNG

Zum Erstellen der LRQ-Datei:
1. die Maschinennummer in das Eingabefeld Machine-ID (1) eingegeben

2.  zum Speichern der erzeugten LRQ-Datei im Ordner Downloads, die
Schaltflache Download (2) anwahlen.
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3.6.6.3 Testlizenz erzeugen
Es kénnen max. zwei Testlizenzen erzeugt werden. Die Testlizenz arbeitet bis zum letzten
Tag des folgenden Monats.

Der Lizenzschlussel wird mit einer MAC-Adresse der Steuerung verknlpft. Wenn die Steu-
erung getauscht wird, muss eine neue Lizenz erzeugt werden. Fur den Ubergang kann mit
Testlizenzen gearbeitet werden.

ANWEISUNG
Zum Erzeugen einer Testlizenz die Schaltflache GENERATE TEST LIC (Abb.
39, Pos. 4) anwahlen.

Das Eingabefenster Generate Test Lic wird geoffnet.

(G PRAWEMA HRI

M Dateien | Spektrum EB HRI Ubersicht 1l] HRI-Bar %® Einstellungen [ Dokumentation

VarioSpeedDressing
VarioSpeedProfiling
HRI
VarioCrossHoning
Asymetric Gearing
HRlexpert
FeedLimiter
ClosedLoop
Toolmanagement
HRIraw

OPC UA Server
GearCalculator (Dach)

Menu Lizenzmanagement - Eingabefenster Generate Test License

Name Funktion Beschreibung
1 ﬁLéstomer na- Eingabefeld Kundenname eingeben
2 Location Eingabefeld Standort eingeben
3 Machine ID Eingabefeld Maschinen ID eingeben
4 Variablen Checkboxen Variablen auswéhlen
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PRAWEMA

GENARATE

Schaltflache

Testlizenz erstellen

SCHLIESSEN

Schaltflache

Eingabefenster schlieen
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3.6.7 Menu Hilfe

(G PRAWEMA HRI

B Dateien ¥ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar 8 Finstellungen (& Dokumentation

o Oﬁ] ~ 1 ]of198 (v
=

Menu Hilfe

Name Funktion Beschreibung

Schulungs- Anzeigefeld Schulungsunterlage fur HRI und HRIexpert

unterlage

Navigations- . Miniaturansicht der einzelnen Seiten zum Navi-
; Schaltflache )

leiste gieren

Seite vor Schaltflache Eine Seite vor scrollen

Seitenzahl Schaltfliche Eg:]tenzahl, welche gedffnet werden soll, einge-

Seite zuriick Eingabefeld Eine Seite zuriick scrollen

Lupe Schaltflache Eingabefeld Suchfunktion 6ffnen

VergrofRern + Schaltflache Text vergroRern

Verkleinern - Schaltflache Text verkleinern

Scrollen Schaltflache im Dokument scrollen (quer oder senkrecht)

Im Menu Hilfe wird die gespeicherte Schulungsunterlage fur HRI und HRlexpert angezeigt.

ANWEISUNG

Zum Offnen des Eingabefeldes Text Suche auf die Schaltflache Lupe (6) kli-
cken.
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Das Eingabefeld Text Suche fiir die Suchfunktion wird getffnet.

(G PRAWEMA HRI
I Dateien ¥ Spektrum EB HRI Ubersicht M) HRI-Bar £ Einstellungen @ Dokumentation

EJ A 1 |of 198 (v

DVS TECHNOLOGY GROUP

Process Monitoring

Abb. 45  Menu Hilfe - Eingabefeld Suche gedffnet

- Name Funktion Beschreibung

10 Textfeld Suche | Eingabefeld Text fur Suche im Dokument eingeben

In der Schulungsunterlage zum vorherigen Tref-

11 Riuckwarts Schaltflache ;
fer springen

In der Schulungsunterlage zum nachsten Treffer
springen

ANWEISUNG
Zum SchlieRen des Eingabefeldes Text Suche (10) wieder auf Schaltflache
Lupe (6) klicken.

12 Vorwarts Schaltflache
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3.6.8 Menlu Benutzermanagement

G PRAWEMA HRI

B Dateien |# Spektrum BB HRI Ubersicht

Benutzermanagement

Filter

ID Benutzername

Admin

Vorname

Abb. 46  Menl Benutzermanagement

uw| HRI-Bar & Einstellungen [& Dokumentation

Nachname E-Mail

Admin hrisupport@praewema.de

Items per page: - 1-10f1

i Name Funktion Beschreibung
1 Benutzer Anzeigefeld Eingetragener Benutzer
2 Bearbeiten Schaltflache Benutzerdaten bearbeiten
3 Ldschen Schaltflache Benutzer lI6schen
4 Eﬁ:;tﬁgen +) Schaltflache Neuen Benutzer hinzufligen

Im Meni Benutzermanagement lassen sich verschiedene Benutzer anlegen und bearbei-
ten. Zur Verhinderung unbefugter Eingaben, wurden drei Berechtigungsstufen eingefiihrt.

Berechtigungsstufen

Berechtigungen

Bediener

Keine Berechtigung Grenzwerte zu dndern

Einrichter

Anderungen der Grenzwerte sind moglich

Administrator

=

Anderungen der Grenzwerte und Einstellungen sind méglich

ANWEISUNG
Um einen neuen Benutzer hinzuzufiigen, die Schaltflache ,+ (4) anwéhlen.

Bedienungsanleitung-HRI®
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Das Eingabefenster Benutzer hinzufliigen wird geéffnet.

Menl Benutzermanagement - Eingabefenster Benutzer hinzufligen

Name Funktion Beschreibung
1 Benutzername | Eingabefeld Benutzername eingeben
2 Rolle Auswabhlfeld Benutzerstufe auswéahlen
3 Passwort Eingabefeld Passwort eingeben
4 \I/Dv?esc?t\::?\:)tlen Eingabefeld Passwort wiederholen
5 OK Schaltflache Eingabe bestatigen
6 ABBRECHEN Schaltflache Eingabe I6schen

ANWEISUNG

Um einen neuen Benutzer anzulegen oder einen vorhandenen zu bearbeiten:

1. Benutzername (1) eingeben,

2.  Benutzerstufe (2) auswahlen,

3. Passwort (3+4) festlegen,

4 Alle Eingaben mit Schaltflache OK (5) bestatigen.
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3.7 Meniu Dokumentation

G PRAWEMA HRI

BB Dateien |2 Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar &8 Einstellungen

Verlauf

9/5/24, 6:57 AM

Test with new clamping device W

9/5/24, 6:57 AM

change limit from 100mg to 80 mg.
Information from EOL

9/5/24, 6:56 AM

Add new order limit.
order 12 bw 2 limit 100 mg reject as NOK

MenlU Dokumentation

NEUER EINTRAG

EXPORTIEREN

items per Page:

Name Funktion Beschreibung
1 Verlauf Anzeigefeld Gespeicherte Notizen mit Datum und Uhrzeit
2 Loéschen Schaltflache Verlaufeingabe I6schen
NEUER . .
3 EINTRAG Schaltflache Neuen Logbuch Eintrag erstellen
4 EXPORTIEREN | Schaltflache Verlauf als JSON-Datei exportieren

Im Menu Dokumentation kann ein Logbuch fur die Maschine erstellt werden.

Hier kénnen Notizen zu Veranderungen und Anpassungen eingetragen werden. Damit
kann dokumentiert werden, warum HRI-Objekte geédndert wurden und welche Auswirkun-

gen dies hat.

ANWEISUNG

(3) anwahlen.

ANWEISUNG

REN (4) anwéhlen.

Zum Hinzufligen eines neuen Eintrages, die Schaltflache NEUER EINTRAG

Zum Speichern des Eintrages als JSON-Datei, die Schaltflache EXPORTIE-

Bedienungsanleitung-HRI®
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Das Eingabefenster Neuer Logbuch Eintrag wird geéffnet.

Neuer Logbuch Eintrag

Abb. 49  Menl Dokumentation - Eingabefenster Neuer Logbuch Eintrag

Name Funktion Beschreibung
Neuer

1 Logbuch Eingabefeld Neuen Eintrag mit Datum und Uhrzeit schreiben
Eintrag

2 SPEICHERN Schaltflache Neuen Eintrag im Logbuch speichern

3 ABBRECHEN Schaltflache Texteingabe abbrechen
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4 Softwarekomponente HRI®expert

HRI®

EXPERT
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4.1

411

Was ist HRlexpert?

Die Softwarekomponente HRlexpert erweitert den Funktionsumfang von HRI um die Fre-
quenzanalyse (FFT) hochfrequenter Daten.

Diese Funktion ermoglicht die gezielte Uberwachung spezifischer Ordnungen, um effektiv
Qualitatsausfallen der produzierten Werkstlicke vorzubeugen und diese friihzeitig, vor dem
nachsten Prozess, zu erkennen.

In HRIexpert konnen Grenzwerte individuell und detailreich definiert und auf Ordnungen
oder gar ganze Grenzkurven ausgeweitet werden.

Das Speichern der Frequenzverlaufe schafft die Grundlage fir eine werkstiickbezogene
Detailanalyse.

Mehrwert mit HRlexpert

Die Ordnungsanalyse und -Uberwachung sind essenzielle Funktionen von HRlexpert, das
Expertenwissen zur Parametrierung erfordert.

Erweiterte Protokollierungsfunktionen ermdglichen eine detaillierte Aufzeichnung von ver-
schiedenen Bearbeitungsprozessen.

Mit der Komponente HRIexpert kbnnen CSV-Dateien generiert werden, die mit Drittanbie-
tersystemen kompatibel sind. Damit wird eine nahtlose Integration in verschiedene Platt-
formen gewabhrleistet.

HINWEIS!
Jede Ordnung entspricht einem Vielfachen der Grunddrehzahl des Rotors.

& Das bedeutet, dass die erste Ordnung der Drehzahl des Rotors selbst ent-
spricht, die zweite Ordnung der doppelten Drehzahl und so weiter.

Jede Ordnung steht fur eine harmonische Komponente im Vibrationssignal.
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4.2 HRIlexpert - Visualisierung
4.3 Menl Dateisystem - Ubersicht Grenzwerte Frequenzobjekt

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum FB HRI Ubersicht s HRI-Bar &® Einstellungen [ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstickbezug)

Dateisystem:

Name:

NC-Prog-

Ordnung Bandbreite Programmschritte Nr.

Handling Grenzwert Reaktion

geandert am:

HandlingChannel1

A 256 052 08 00 Z=29 100mg

+-Je
Grenzkurve hochladen:
D i Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling & b

5000 3,74,109 50 HandlingChannel1 NOK

Temperature i 50°C  0,1.2,3,4.5.6,7... 50 C1 StopCycle

] -]

Reaktion Loschen

Dateiname
Limiting Curve

Abb. 50  Menu Dateisystem - Oberer Bereich - Grenzwerte Frequenzobjekt

Name Funktion Beschreibung
1 Ober.er Anzeigebereich Alle Grenzwerte Frequenzobjekt
Bereich
. Ordnungen, die Uberwacht werden sollen
2 Ordnung Anzeigefeld (Feedback aus dem Priifstand notwendig)
3 Bandbreite Anzeigefeld Bandbreite der Ordnungen
Programm- . Programmschritte der Bearbeitung, die Uber-
= schritte Anzeigefeld wacht werden
5 NC-Programm- Anzeigefeld NC- Unterprogramme, die Giberwacht werden
nummern
6 Handling Anzeigefeld fkuswahl, welche Spindel bzw. welcher Sensor
Uberwacht werden sollen
7 Grenzwert Anzeigefeld Grenzwert in mg, bei qessgn Uberschreitung die
Fehlerreaktion ausgeldst wird
8 Reaktion Anzeigefeld Fehlerreak}lon, _dle bei Uberschreiten des Wer-
tes ausgeldst wird
9 + Schaltflache Neues Frequenzobijekt erstellen
10 - Schaltflache Angewahltes Frequenzobjekt l6schen
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PRAWEMA

11

Bearbeiten

Schaltflache

Vorhandenes Menl Frequenzobjekt 6ffnen
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4.3.1 Menu Neues Frequenzobjekt - Eingabemen fiur Grenzwerte

Zur leichteren Konfiguration der Grenzwerte und der Reduzierung des Risikos fehlerhafter
Eingaben ist ein Eingabemenu fur die Frequenzobjekte integriert.

In diesem Eingabemenul kénnen einzelne Variablen Uberwacht und Fehlerantworten defi-

niert werden.

ANWEISUNG
Zum Offnen des Eingabemeniis die Schaltflache Bearbeiten (11) im Menii Da-
teisystem betatigen.

Das Eingabemeni Neues Frequenzobjekt wird gedffnet.

Neues Frequenzobjekt

Eingabemenil Neues Frequenzobjekt

OK Abbrechen

Name Funktion Beschreibung
1 Ordnung Eingabefeld Welche Ordnungen uberwacht werden sollen,
eingeben
2 Bandbreite Eingabefeld Die Bandbreite der Ordnungen eingeben.
NC-P Verschiedenen Unterprogramme, Kanal-
3 nur_nnrwoe?rzamm- Eingabefeld Nummer eingeben,
Siehe Kapitel 3.2.1.3
P Programmschritte der Bearbeitung, die Uber-
4 Séﬁ?i;?énm' Auswahlfeld wacht werden, auswahlen,
Siehe Kapitel 3.2.1.4
Ach List hi Spindel bzw. Sensor welche Uberwacht werden
5 HgnZE-n fe|lsdenauswa ) sollen, auswahlen,
g Siehe Kapitel 3.2.1.5
6 Grenzwert Eingabefeld Grenzwert in mg, bei qessgn Ub_erschreltung die
Fehlerreaktion ausgeldst wird, eingeben
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PRAWEMA

. Listenauswahl- Fehlerreaktion, die bei Uberschreiten des Wer-
7 Reaktion .. . n
feld tes ausgeldst wird, auswéhlen

8 Status Value Eingabefeld S.tatus Text Nummer zur Anzeige in der HMI
eingeben

9 OK Schaltfiiche Elng_aben bestétigen und Eingabement
schlieRen

10 Abbrechen Schaltfiiche Eingabe abbrechen und Eingabemeni

schlielRen
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4.3.1.1 Reaktionen der Maschine

In der Auswabhlliste stehen die Fehlerreaktionen zur Auswahl, die ausgeldst werden, wenn
bestimmte Werte Uberschritten oder nicht erreicht werden.

Diese Fehlerreaktionen kdnnen verschiedene Malinahmen umfassen, wie z.B. das Stop-
pen des Prozesses, das Ausldsen eines Alarms oder das Anzeigen einer Warnmeldung,
um auf Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess hinzuweisen.

Neues Frequenzobjekt

Abb. 52  Menl Neues Frequenzobjekt - Auswahlliste Reaktionen

Reaktion Beschreibung
Keine Keine Reaktion der Maschine
NOK Das Teil wird als NIO-Teil ausgeschleust
SPC Das Teil wird als SPC-Teil entladen
1 StopCycle Die Maschine wird nach dem Zyklus gestoppt
Zuricksetzen NOT-HALT und Einfahren in X 0-Stellung
\F/orschuk_)begrenzung Vorschubbegrenzung ab der Einlaufachse
eedLimiter
Kontakt-Erkennung Kontakterkennung vom Werkzeug bis zum Werkstiick
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4.3.1.2 Beispiel einer Ordnungsanalyse

(G PRAWEMA HRI

B Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht | HRI-Bar %% Einstellungen [ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werksttickbezug)

Dateisystem:

NC-
Naime: Ordnung Bandbreite Programmschritte Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion
geandert am: r~ S —-

HandlingChannel1

A 256 052 08 00 7=29 | | o
(0.1).json HandlingChannel2

2.6.23, 10:47:30 \ |

Grenzkurve hochladen:

O

Abb. 53  Menu Dateien - Ordnungsanalyse

In diesem Beispiel wird die 26. Ordnung (1) mit einer Bandbreite von zwei Ordnungen
Uberwacht.

Werkstlicke, die den Grenzwert von 100 mg Uberschreiten, werden als NOK (2) markiert
und aus dem Produktionsprozess ausgeschleust.

Diese Uberwachung gewéhrleistet eine hohe Produktqualitat und minimiert Ausschuss in
der Montage.

dB{g)
110 {
po ‘ ?
w0 —,—g‘\ , I \
%0 ] e _:_,»"u ! 3 )
LA A /\J\ /
RIS TS T
” - s
19 20 21 2 2 24 - 2
Abb. 54  Ergebnis vom Akustikprifstand
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4.4 Grenzkurve hochladen
(& PRAWEMA HRI

B Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht u HRI-Bar %8 Einstellungen (& Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstlckbezug)

Dateisystem:

NC-Prog-
M Ordnung Bandbreite Programmschritte Nr. = Handling Grenzwert Reaktion

geandert am:
A 256 052 08 00 Z=29

(0.1).json
2.6.23, 10:47:30

— &
| Grenzkurve hochladen:
D i Programmschritte NC-Prog-Nr.  Achse-Handling Reaktion

\

Abb. 55 MenuU Dateien - Grenzkurve hochladen

Mit der Softwarekomponente HRlanalyze+ kann eine Grenzkurve erstellt und als JISON-
Datei gespeichert werden. Siehe Kapitel 5.4.4.2.

Diese Grenzkurve kann mit der HRlexpert eingelesen und visualisiert werden.

ANWEISUNG

Zum Hochladen der Grenzkurve die Schaltflache (1) im Menl Dateisystem
anwahlen.

Das Menifenster Datei hochladen wird gedéffnet.

(G PRAWEMA HRI
[+ Datei hochladen

B Dateien |« Spektrum BB HF

Ubersicht Grenzwerte 3
Datei Auswahlen... schlieBen

Dateisystem:
- Prog-
Nae Ordnung Bandbreite Programmschri ] e Hand Grenzwert Reaktion

geandert am:

A 256 052 08 00 7Z=29
(0.1).json
2.6.23, 10:47:30

]

D i Programmschritte NC-Prog-Nr.  Achse-Handling Reaktion

Grenzkurve hochladen:

Abb. 56 Menu Dateien - Menifenster Grenzkurve hochladen

i Name Funktion Beschreibung

1 Datei . Schaltflache Datei im PC-Verzeichnis auswahlen
auswahlen
2 SchlielRen Schaltflache Meniufenster schliel3en

Bedienungsanleitung-HRI® Seite 91



PRAWEMA
Softwarekomponente HRI®expert

ANWEISUNG
Zum Hochladen der Grenzkurve:
1. Die Schaltflache Datei auswahlen (1) im Menufenster anwéhlen.
2.  Ein Browserfenster wird getffnet. Die gewlinschte Datei auf dem PC

auswahlen und mit Schaltflache Offnen bestatigen.
3. Nach dem Hochladen farbt sich der Ladebalken um.

HINWEIS!

Der Dateiname der Grenzkurve und der Dateiname des Werkstticks, fir die
= die Grenzkurve gelten soll, miissen identisch sein, sonst kann das HRI-

Monitoring (HRlexpert) die Grenzkurve nicht zuordnen!

ANWEISUNG
Zur Kontrolle, ob die Grenzkurve hochgeladen wurde, zum Meni Spektrum
wechseln. Siehe Kapitel 4.6.3.

Seite 92 Bedienungsanleitung-HRI®



PRAWEMA
Softwarekomponente HRI®expert

4.5 Menu Dateisystem - Recordings

(& PRAWEMA HRI

B Dateien |+ Spektrum BB HRI Ube t M| HRI-Bar &® Einstellungen (& Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstlckbezug)

Dateisystem:
_ _ NC-Prog- . _
M Ordnung Bandbreite Programmschritte Nr. LEL T Grenzwert Reaktion

geandert am:

A 256 052 08 00 Z=29
(0.1).json
2.6.23, 10:47:30

] -]

D i Programmschritte NC-Prog-Nr.  Achse-Handling Reaktion

Grenzkurve hochladen:

Abb. 57  Menl Dateien - Register Recordings - Aufnahmefunktion des Spektrums

ANWEISUNG
Im Meni Dateisystem auf das Register Recordings (1) klicken.

Im Menu Dateien wird das Register Recordings getffnet.

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum EB HRI Ubersicht sl HRI-Bar &8 Finstellungen [£ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werksttickbezug)

ID Startzeit Stopzeit Dauer Herunterladen

2024-10-30T07:21:22.300Z

START

Abb. 58  Menl Dateien - Register Recordings

i Name Funktion Beschreibung

1 START Schaltflache Aufnahme starten

2 STOPP Schaltflache Aufnahme stoppen

Im Register Recordings lasst sich eine manuelle Aufnahmefunktion der Schwingungsspek-
tren starten. Hier I&sst sich auch die Aufnahme beenden und die Aufzeichnung speichern.
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ANWEISUNG
@ Zum Starten der Aufnahme die Schaltflache START (1) klicken.

Zum Stoppen der Aufnahme die Schaltflache STOPP (2) anwahlen.

Die Aufzeichnung wird als BIN-Datei gespeichert. Die Aufnahme kann mit der Software-
komponente HRlanalyze+ geoffnet und analysiert werden.

ANWEISUNG
Zur Uberwachung der Aufnahme das Menu Spektrum 6ffnen.

Mit dem Aktivieren der Aufnahmefunktion wird ein Zusatzfeld im Menl Spektrum einge-
blendet.

G PRAWEMA HRI

bt

I Dateien EB HRI Ubersicht ) HRI-Bar &% Einstellungen & Dokumentation

Spektrum

I C2-Spindie Z C2-Spindle X C2-Spindie_Y | E2-Spindie [N E1-Spindie C1-Spindle_Z C1-Spindle_Y

I C1-Spindie_X # I T2 - 3
500 mg Recorded Specs:

Programmschritt:
420 ma ( > Duration:

400 mg Start/Stop:

350 mg

300 mg

250 mg

200 mg

150 mg

100 mg

50 mg

0mg

EINSTELLUNGEN PROZESSDATEN:

Abb. 59  Menl Spektrum - Register Recordings

- Name Funktion Beschreibung

1 Infos Record Anzeigefeld Izrglcz; zur laufenden Aufnahme werden ange-
2 DATEIEN Schaltflache Zum MenU Dateien
3 Roter Punkt Anzeige blinkt Aufnahme lauft

ANWEISUNG
Zum Stoppen der Aufnahme die Schaltflache STOPP im Menl Dateien an-
wabhlen.
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4.6 Menu Spektrum
(G PRAWEMA HRI

B Dateien EH HRI Ubersicht 1| HRI-Bar &8 Finstellungen (& Dokumentation

Spekirum

I C1-Spindie_X N C2-Spindle_Y C1-Spindle_Z | C2-Spindie_X [ C1-Spindle_Y C2-Spindle_Z E1-Spindle
E2-Spindle #

500 mg
450 mg
400 mg
350 mg
300 mg
250 mg
200 mg
150 mg
100 mg

50 mg

0mg
o

EINSTELLUNGEN PROZESSDATEN:

Abb. 60  Meni Spektrum

i Name Funktion Beschreibung
1 EINSTELLUN- Schaltflache Menufenstﬂer Einstellungen (Ordnungen / Fre-
GEN quenzen) 6ffnen
PROZESS- . , .
2 DATEN Schaltflache Menufenster Prozessdaten 6ffnen
3 Balkendia- Anzeige Frequenzobjekte als Balkendiagramm
gramm

Im Menu Spektrum werden die Ordnungsobjekte als Balkendiagramm angezeigt. Sollte der
Prozessschritt nicht aktiv sein, ist das Balkendiagramm (3) Hellblau eingefarbt. Wenn der
Prozessschritt aktiv ist, wird das Balkendiagramm Griin eingefarbt. Bei Uberschreiten des
Grenzwertes wird das Balkendiagramm (3) Rot dargestellt.

ANWEISUNG

Zum Offnen des Meniifenster EINSTELLUNGEN die Schaltflache (1) anwéh-
len.

Zum Offnen des Meniifenster PROZESSDATEN die Schaltflache (2) anwah-
len.

ANWEISUNG
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4.6.1 Einstellungen Frequenz / Ordnung
Das Menufenster EINSTELLUNGEN wird gedffnet fir Ordnung oder Frequenz (1).

(G PRAWEMA HRI

M Dateien [~ Spektrum EHHRI Ubersicht u] HRI-Bar  £® Finstellungen (& Dokumentation
Spektrum

C2-Spindle_Y C1-Spindie_Z | C2-Spindle_Z | E2-Spindle
C2-Spindie X #26

Einstellungen «»
X-Achse umschalten e o
(Ordnung/Frequenz):
Y Max automatisch

gen « |
ORDNUNG

O

Wert

¥ Max manuell 5DO'=©

Linienfarben festlegen
C1-Spindle_Y:
C1-Spindle_X:

E1-Spindle:
C2-Spindle_Y:
C1-Spindle_Z:
C2-Spindle_zZ:

E2-Spindle:

C2-Spindle_X:

....OOO.% {

Menl Spektrum - MenUfenster Einstellungen - Frequenz oder Ordnung

Name Funktion Beschreibung
FREQUENZ / } X-Achse des Diagramms wird als FREQUENZ
1 ORDNUNG Schaltflache oder ORDNUNG dargestellt
2 Y Max . Checkbox Automatisch den Wert anpassen
automatisch
3 Y Max Eingabefeld Festen Wert eingeben
manuell
4 Linienfarben Schaltflachen Linienfarbe anpassen
5 SchlieRen Schaltfliche Men_ufenster Einstellungen speichern und
schlieRen

Im Menufenster EINSTELLUNGEN kann die X-Achse zwischen der Frequenz und den
Ordnungen in Bezug auf die Drehzahl der Werkstiickspindel umgeschaltet werden.

ANWEISUNG
Zum Wechseln zwischen den Ordnung- oder Frequenz-Einstellungen die
Schaltflache (1) anwahlen.
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ANWEISUNG

tiert einstellen.

Die Y-Achse entweder auf einen festen Wert (3) oder auf automatisch (2) jus-

Weiterhin kénnen die Farben der einzelnen Linien individuell festgelegt werden.

ANWEISUNG
Zum Anpassen der Farben die gewiinschte Schaltflache Linie
wahlen.

Das MenlUfenster Linienfarben anpassen wird gedffnet.

G PRAWEMA HRI

M Dateien I Spektrum BB HRI Ubersicht 1] HRI-Bar £® Finstellungen (& Dokumentation
Spektrum

C2-Spindie_Z | E1-Spindle C2-Spindle_Y

Einstellungen 4’ # A .

ORDNUNG -=O

X-Achse umschalten
(Ordnung/Frequenz):

Y Max automatisch

Wert

500=®

Y Max manuell

Linienfarben festlegen
C2-Spindle_X:
C1-Spindle_X: i
E2-Spindle: . P
C2-Spindle_z:
E1-Spindle: .
C2-Spindle_Y:
C1-Spindle_z:
C1-Spindle_Y:

#1:

Abb. 62  Menl Spektrum - Mentfenster Einstellungen - Linienfarben anpassen

nfarbe (4) an-

C1-Spindle_Z

ACCEPT CANCEL

Name Funktion Beschreibung
FREQUENZ / 3 X-Achse des Diagramms wird als FREQUENZ
11 oronunG Schaltflache oder ORDNUNG dargestellt
2 Y Max . Checkbox Automatisch den Wert anpassen
automatisch
3 Y Max Eingabefeld Festen Wert eingeben
manuell
4 D.efllnlerte Schaltflachen Linienfarbe einstellen
Linienfarben

Bedienungsanleitung-HRI®
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5 SchlieRen Schaltflache Menufenster Einstellungen schliel3en
6 Farbwahler Menufenster Farbauswahl fur die Linien treffen
7 Aktuelle Farbe | Auswahl Aktuell auggewahlte Farbe (mit weillem Kreis
gekennzeichnet)
. Zwischen den Farbmodellen umschalten

8 Farbmodell Schaltflache RGBA / HSLA / CMYK / HEX

Farbmodell : Farbwerte manuell eingeben (numerischen
9 Werte Eingabefeld Wert)
10 Farbfeld Eingabefeld Menufenster Farbfeld 6ffnen

Fenster
11 erweitertes Auswahlfeld Farbe auswéahlen

Farbfeld
12 Farbwahler Schieberegler Farbe auswahlen
13 Transparenz Schieberegler Transparenz auswahlen
14 ACCEPT Schaltflache Ausgewahlte Farbe akzeptieren
15 CANCEL Schaltflache Menufenster schlief3en

ANWEISUNG

Zum Offnen des Meniifensters Erweitertes Farbfeld die Schaltflache (10) an-

wahlen.

Im Menifenster erweitertes Farbfeld (11) eine Farbe einstellen und mit Schalt-

flache ACCEPT (15) speichern.

Im Farbfeld des Farbwahlers kénnen verschiedene Farbkomponenten in den Farbmodellen
RGBA, HSLA, CMYK oder HEX eingestellt werden.

Alle getroffenen Einstellungen werden gespeichert und stehen beim nachsten Aufruf der
Seite wieder zur Verfligung.
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4.6.2 Prozessdaten

(G PRAWEMA HRI

B Dateien | Spektrum BB HRI Ubersicht  u] HRI-Bar &8 Einstellungen [& Dokumentation

Spektrum

C2-Spindie_7Z [l E 1-Spindle C2-Spindle_Y C1-Spindle_7
# 72 . 3

Programmschritt:

Nur Grenzkurven des aktuellen
Prozessschritt anzeigen

EINSTELLUNGEN PROZESSDATEN:

Menu Spektrum - Menifenster Prozessdaten

Name Funktion Beschreibung
1 SubProg Anzeigefeld Das aktuelle NC-Programm anzeigen
2 Eéﬁ?i;?mm' Anzeigefeld Den aktiven Programmschritt anzeigen
Nur Grenzkur-
ven des aktuel- Grenzkurven nur in dem aktuellen Prozess-
3 ler Prozess- Checkbox schritt anzeigen
schritt anzei- 9
gen
4 Schliellen Schaltflache Menifenster Prozessdaten schliel3en

ANWEISUNG
Zum SchlieRen des Menufenster Prozessdaten die Schaltflache (4) klicken.

Unter Prozessdaten wird das aktive NC-Programm angezeigt und der aktive Prozess-
schritt. Dies dient zur Kontrolle in welchem Arbeitsschritt die Maschine die Werkstlicke be-
arbeitet.

Uber einen Button lassen sich die Grenzkurven nur in dem aktuellen Prozessschritt anzei-
gen.
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4.6.3 Grenzkurve prufen

Nach erfolgreichem Hochladen einer Grenzkurve (siehe Kapitel 4.4), kann im MeniU Spekt-
rum geprift werden, ob die Grenzkurve Glbernommen wurde.

(G PRAWEMA HRI

B Dateien BB HRI Ubersicht u] HRI-Bar 3 Einstellungen (& Dokumentation
Spektrum

B imit_ps_4 [ limit_ps_10 C2-Spindie [ C1-Spindie

Wlimil_ps_4: X: 2529.00 Y:50 _I—l—

W T Ilimit_ps_10: X: 2529.00 Y:50
M"’F" oy H‘\A"T,r]r",w mﬂ},{\w‘r)ﬁ] E(I:g's_gasn:ﬂe X: 2529.00 Y:27.198494 \~f:g.JN,}.”.,}waMfu.\,Jﬂww,.,ﬂ\mmwdw\w\fw

I C1-Spindle: X: 2529.00 Y:15.114309

$ $ $ & - $ $ $ $ $ $ S &
ANy ) o o & i) N A~ ) S S S i)
S A e S G S A R S O A

EINSTELLUNGEN PROCESSDATA

Abb. 64  Meni Spektrum - Prifung der Grenzkurve

Die Grenzkurve wird im Meni Spektrum als gelbe Grenzlinie (1) dargestellt. Jeder aktive
Prozessschritt hat eine eigene Grenzkurve bekommen.
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4.7 Menu Vorschubbegrenzung - Ordnungen
(G PRAWEMA HRI

B Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %% Einstellungen (& Dokumentation @ right ~ S de -~ O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:
Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion

Name:
geandert am:

26 2 3,7.410.9 50 HandlingChannel1 100 mg NOK

Grenzkurve hochladen:

0 + - Je

Typ i Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

Hri 37.4109 HandlingChannel1 —
HandlingChannel2 _

Force 3.74.10.9 5 X1.X2 H FeedLlimiter

0
Vibration 3.7.4.109 : C1-Spindle “ Feedlimiter
mg e e

006

Abb. 65  Menul Vorschubbegrenzung - Ordnungen

Um den Prozess zu stabilisieren und Beschleunigungsspitzen aufzufangen, wurde eine
Vorschubbegrenzung (Feed Limiter) in die Software integriert. Damit ist eine préazise Pro-
zesssteuerung maoglich.

Die Regelung des Maschinenvorschubs kann in der Version HRlexpert tber die Festlegung
von Schwellenwerten fur Ordnungen erfolgen.

In der Softwarekomponente HRlexpert wird ein Grenzwert fiir die Uberwachung von
Schwingungen programmiert.

Sobald der vorgegebene Schwellenwert Giberschritten wird, erfolgt die Vorschubbegren-
zung.

Der Feed Limiter wurde zur Auswahl der Fehlerreaktion (1) hinzugefugt.

Werden 100 % des eingestellten Grenzwertes Uberschritten, wird der Vorschub in 10 %-

Schritten reduziert, bis sich die Schwingungen stabilisieren. Fallen die Schwingungen unter
die 100%-Grenze, wird der Vorschub nach und nach wieder erhoht.

Bei Uberschreitung von 120 % des Grenzwerts wird der Vorschub auf 0 % reduziert. Sind
die Schwingungen unter 100 % des Grenzwertes gefallen, wird der Vorschub in 10 %-
Schritten wieder auf 100 % erhoht.
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€1 Spindle Ord10 bw20 5538
12488407

Abb. 66  Meni Vorschubbegrenzung - Beispiel in HRlanalyze+

In diesem Beispiel sind die Signale ,Vibration C1 Spindel® (fiir die ersten 20 Ordnungen,
Wert in mg) und FeedOverride (Vorschubbegrenzung) dargestellt.

Wenn der Grenzwert von 120 mg Uberschritten wird, wird die Vorschubbegrenzung aktiv
und reduziert den Vorschub der X-Achse.
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5 Softwarekomponente HRI®analyze+

HRI®

ANALYZE+
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5.1 Was ist HRlanalyze+?

Die Softwarekomponente HRlanalyze+ wurde entwickelt, um die aufgezeichneten HRI-
Daten zu analysieren. Das Programm erkennt automatisch folgende Datei-Formate aus
den Softwarekomponenten HRI und HRIexpert:

¢ HRILog
HRIDebuglLog
HRIFFTLog
HRIShockLog

Um so schnell wie moglich einen Uberblick tiber die Produktion und die Teilequalitat zu er-
halten, kdnnen die Werte in Diagrammen angezeigt werden.

Zur besseren Ubersicht sind bestimmte Parameter vorausgewahit.

Weiterhin kénnen folgende Datei-Formate eingelesen werden:
e XML-Dateien von dem Siemens Servo Trace,
e CSV-Dateien von dem Antriebsoszilloskop von Bosch Rexroth

Von diesen eingelesenen Daten kann anschlieRend ein FFT-Diagramm errechnet werden.
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5.2 HRIlanalyze+ - Visualisierung
ANWEISUNG
Zum Starten der HRlanalyze+-Software wie folgt verfahren:
1. Im PC-Verzeichnis HRIAnalyze+2.1.2 die Datei HRlanalyze+ 6ffnen.
Das Grundmenu HRIanalyze+ wird gedffnet.

5.3 Grundment HRlanalyze+

® oo XXX

Bitte laden Sie Dateien fur die Analyse tiber das Ment auf der linken Seite

Grundmeni HRIlanalyze+

Name Funktion Beschreibung

1 Import Schaltflache Menufenster Import Datei 6ffnen
Dateien N N . . . .

2 hinzufigen Schaltflache Menufenster Dateien hinzufligen 6ffnen

3 Enthden von Schaltflache Dateien entfernen
Dateien

4 Sprach- Schaltflache Menufenster Sprachauswahl 6ffnen
auswahl
Support-

5 PP Schaltflache Menufenster Supportanfrage 6ffnen
anfrage

6 Einstellungen Schaltflache Menufenster Einstellungen 6ffnen

7 Konto Schaltflache Menufenster Aktuelle Lizenzen 6ffnen
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8 Beenden Schaltflache Programm HRIlanalyze+ beenden

9 v.2.12 Anzeigefeld Aktuelle Programmversion

10 Export Schaltflache Aktuelle Ansicht eines Diagramms exportieren

11 Zuruck Schaltflache Einen Arbeitsschritt zurtick
Tabelle . .

12 anzeigen Schaltflache Werte als Tabelle anzeigen

13 Liniendia- Schaltflache Werte als Liniendiagramm anzeigen
gramm

14 FFT Schaltflache Werte als FFT-Diagramm anzeigen
Campbell-

15 Diagramme Schaltflache Werte als Campbell-Diagramm anzeigen
anzeigen
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5.3.1 Import einer Datei

. HRIanalyze+

Import
Dateien (0)

Abb. 68  Menufenster Import

4 HRIanalyze~

5 Offnen
& 5 v 4 Ti« Auftrag » Prawema > HRI-Handbuch > Unterlagen > Example > Scope

Organisieren v Neuer Ordner
~
T Screens HRlanalyze Name Anderungsdatum

3] Messung (20.04.2022_13-03-49) ] 23.08.2024 08:12

o Creative Cloud F“u.— " 1) Messung BCUXZ Antriebsoszilloskop 23.08.2024 08:12
@ OneDrive
[ Dieser PC

L Windows (C)

= Software (K)

m Scanverzeichnis (N:)

== Public (5)

o= Werner \\W-CSd-FST\Benut

= v}

= TD-Archivierung (Z:)
W8 Netzwerk

v G | | Scopedurchsuchen »

]
4
(]

Typ Grofie

Microsoft Excel-C... 267KB
Microsoft Excel-C... 1.230KB

Dateiname:

| HRIServoTraee/Digital way/ir

ot |-

. £©n

 Abbrechen

Abb. 69  Mendifenster Import - Daten Verzeichnis im PC
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- Name Funktion Beschreibung
1 Import Schaltflache Menufenster Import Datei 6ffnen
. . . Verzeichnis im PC auswéhlen und
2 Verzeichnis Schaltflache Datei 6ffnen
3 OK Schaltfliche Die qusgewéhlte _Datel bestatigen und das
Meniifenster schliel3en
4 Abbrechen Schaltfliche Den Dateumport abbrechen und das Menii-
fenster schlieRen
5 Datei Dateiname Datei im PC-Verzeichnis auswahlen
6 Offnen Schaltflache Bestatigen der ausgewahlten Datei
ANWEISUNG
Zum Importieren einer Datei:
1. Die Schaltflache Import (1) anwahlen,
2. Die Schaltflache Verzeichnis (2) anwéhlen,
3. Im PC-Verzeichnis entsprechende Datei (5) anwahlen und mit Schalt-
flache Offnen (6) bestatigen,
4.  Die Schaltflache OK (3) driicken. Das Menufenster schlief3t sich.

Folgende Dateitypen, die mit HRI und HRlexpert erzeugt wurden, kénnen geladen werden:

¢ HRILog

e HRIDebugLog
e HRIFFTLog
¢ HRIShockLog

HRIlanalyze+ erkennt den Dateityp automatisch. Weiterhin kénnen die Messungen aus der
Spektrumsanzeige geladen werden.

HRImachine 3.1.1

HRI Appsettings

Config Data

@-

Setup

Choose the data paths according to your application. Relative Paths to
C:\PraewemaHRI are possible.

Set data paths for Production data and config files
Production data

(big)

X

C:\hridata\production
C:\hridata\config
_C:\ridataVog

< Back [ Next > | Cancel

Abb. 70  Speicherpfad im PC-Verzeichnis
HINWEIS!
& Bei der Installation der HRI wird nach einen Speicherpfad fir die HRI-Daten
gefragt. Diese Einstellung kann spater nicht mehr geadndert werden!
Seite 108
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Production data (1)
Die HRI-Dateien, die die Produktion betreffen, werden im Ordner Production data im PC-
Verzeichnis als HRILog, HRIDebugLog, HRIFFTLog, oder HRIShockLog gespeichert.

Config Data (2)
Unter Config Data werden die Einstellungen, Teileprogramme und Grenzkurven gespei-

chert.
HINWEIS!
& Wir empfehlen, diesen Ordner mit dem IndraWorks Projekt Backup zu sichern!
Logs (3)

In dem Ordner Logs werden die Logging Dateien zur Fehleranalyse gespeichert.

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:
(C/D):\hridata\production\(left\right)HRILog

Der Dateiname ist folgendermal3en aufgebaut:

Dateityp_ NCProgSubNr_Bauteilname_Datum_Index
hrilog_50_Bauteilname_20210114 1

Sollten Uberwachungsobjekte hinzugefiigt oder geandert werden, wird eine neue Datei mit
einem aufsteigenden Index erstellt.

NC-Programmnummern - Siehe Kapitel 3.2.1.3
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5.3.2 Sprachauswabhl

. HRIanalyze+

Sprachauswahl

Sprache
Deutsch

Menufenster Sprachauswabhl

Name Funktion Beschreibung
1 Sprachauswahl Schaltflache Menufenster Sprachauswahl 6ffnen
2 Sprachauswabhl Aufklappmenii | Eine Sprache auswahlen
s | o
4 Abbrechen Schaltfliche Eair?stser;rzglr:ﬁ:g;v:hl abbrechen und das Meni-

ANWEISUNG

Zum Auswaéhlen einer Sprache
1. Die Schaltflache Sprachauswahl (1) anwahlen,
2. das Aufklappmeni (2) 6ffnen und entsprechende Sprache anwahlen,

3. die Schaltflache OK (3) driicken. Das Menufenster schlief3t sich.
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5.3.3 Aktuelle Lizenzen

ilanahar s

ez |

Abb. 72 Menifenster Aktuelle Lizenzen

- Name Funktion Beschreibung

1 Konto Schaltflache Menufenster Aktuelle Lizenzen 6ffnen
2 Aktuelle Lizenzen Anzeige Daten fir Lizenzen anzeigen
ANWEISUNG

Zur Anzeige der aktuellen Lizenzen:
1. Die Schaltflache Konto (1) anwaéhlen,

2. Das Menu Aktuelle Lizenzen wird geoffnet.
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5.3.4 Export eines Screenshots

“ HRlanalyze+ g8 %
- = ® = |
-05 [ |
| \
0,0003 \ | \ r
1 20 | \ 1 \
[ \
l | | | \ \
15 ! | \ { HHH] / ‘
00002 1. \ i Him /!\ A \
10 I\
5 f ]\ | \/ w, — Achse4X1 -Axis\S-0-0189 00
> I \ ) \ /4‘ x Schleppabstand
et | RN i 1 I VI O Achse 4 X1-Axis\S-0-0040 0 0
-2,5 1\ | [ f ™ Geschwindigkeitsistwert Geber 1
0 1 { e / gKeltsistwe! eber
= FREA THELEN N ,,,\ I \‘ HA (N0 R \ | JI __ Achse 4 X1-Axis\S-0-0084 00
2 0 5 1Y | f | / S ! Drehmoment-/Kraft-Istwert
A y \ T __ Achse 4 X1-Axis\S-0-0051 0 0
I N ] \HEAANE 1 ] 1y Lageistwert Geber 1
il AR \‘ NVt
-0,0001 [ \x/ 8 H H [ R f
3 1N Y 1) N \ T
-0,0002 & { \ # \ ’/\ I
' -45 TR 1t [ \ f i ‘;’
i i
-0,0003 -5 4 1 \J' I~ TIRIT [}
00:00:00.000000 00:00:02.000000 00:00:04.000000
- Zeit
Abb. 73 Export eines Screenshots

<« Auftrag > Priwema > HRI-Handbuch » Unterlagen > Example > Scope

Organisieren v Neuer Ordner

Name Anderungsdatum Typ G
o Creative Cloud Fil
@ OneDrive
[ Dieser PC

e Windows (C:)

Es wurden keine Suchergebnisse gefunden

= Software (K)
= Scanverzeichnis
= Public (5)
o= Wemner (\\W-CS
= V)
== TD-Archivierung

W Netzwerk

Dateiname: |

Scope durchsuchen

roBe

[[]

__ Achse 4X1-
Schleppabs!

__Achse 4X1-
Geschwindi¢

Dateityp: PNG(*.PNG)

~ Ordner ausblender,

Speichem

__ Achse 4 X1-
Drehmomet

__ Achse 4 X1-
Lageistwert

Abbrechen

<l il )0 A 7 i A 7 i L

00001 . | -0,0002 f\t ] 'SR E I T,,,W\LJFW [T
i T \
. \
20

-0,0002

45
00003 -5 i

00:00:00.000000 00:00:02.000000
Zeit

00:00:04.000000

Abb. 74 Export eines Screenshots ins PC-Verzeichnis
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- Name Funktion Beschreibung
1 Export Schaltflache Aktuelle Daten exportieren
2 Diagramm Anzeige Grafische Darstellung der Parameter
3 Scroll bar Bildlaufleiste Den zeitlichen Bereich verschieben
4 Dateiname Eingabefeld Dateiname im PC-Verzeichnis eingeben
5 Dateityp Auswahlliste Format zum Speichern auswéahlen
6 Speichern Schaltflache Datei speichern und Menufenster schliel3en

Der Export eines Screenshots erfolgt in der aktuellen Ansicht und ist in folgenden Forma-
ten moglich:

e PNG
e JPG
e BMP
e PDF

ANWEISUNG

Fur den Export eines Screenshots:

1.
2.

3.

Die Schaltflache Export (1) anwahlen,

Im gedffneten PC-Verzeichnis den gewilinschten Dateinamen (4) ein-
geben und den Dateityp (5) auswahlen.

Mit der Schaltflaiche Speichern (6) die Eingabe bestatigen.
Das Verzeichnisfenster schlief3t sich.

Bedienungsanleitung-HRI®
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5.4 Analyse der HRI-Dateien
5.4.1 Analyse von HRILog-Dateien

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:
(C/D):\hridata\production\(left\right)HRILog

Der Dateiname ist folgendermalRRen aufgebaut:

Dateityp_ NCProgSubNr_Bauteilname_Datum_Index
hrilog_50 Bauteilname 20210114 1

Wenn Uberwachungsobjekte hinzugefiigt oder geandert werden sollen, wird eine neue Da-
tei mit einem aufsteigenden Index erstellt.

syrrrrrRIrTTaS

] Qo Jlwweia ] fre ) =) )

Abb. 75  Importierte HRILog-Datei - Tabellenansicht

i Name Beschreibung

1 Zeitstempel Datum und Uhrzeit
2 HRI HRI-Wert

Alle anderen Parameter von Sensoren (Temperatur, Strom/Kraft,
3 Spalten

Schwingungen, Achsen)

4 Zeilen Werte fiir jedes bearbeitete Werkstlick

Die importierte Datei wird als Tabelle dargestellt. Jede Zeile (4) in der Tabelle steht fur ein
bearbeitetes Werkstiick. Jede Spalte (3) der Tabelle stellt die Werte fiir einen gemessenen
Parameter bzw. Sensor dar.

HRI erstellt fir jeden Tag und fir jedes Werkstiick, dass auf der Maschine bearbeitet, wird
eine Datei.

Alle relevanten Informationen werden als HRIlog-Datei gespeichert. Fir Ordungsobjekte
wird eine eigene Spalte pro Sensor angelegt.
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Einige Spalten werden im HRIanalyze+ nicht angezeigt. Bei diesen Spalten handelt es sich
um Spalten mit Textinformationen. Diese HRILog-Dateien missen dann mit einem Textedi-
tor oder einem Tabellenprogramm geo6ffnet werden.

Bei Werkstlcken, die z.B. Gber einen DMC eingelesen wurden, werden diese Informatio-
nen in der HRILog, HRIFFTLog und HRIShockLog gespeichert.

Damit ist eine Rlckverfolgung der Werkstiicke vom Honprozess bis zur Montage maglich.
Grundsatzlich wird der Werkstiickzahler in allen Log-Dateien gespeichert.

Wenn die Maschine im Simulations- oder Standbybetrieb arbeitet oder die Bearbeitung ei-
nes Werkstiicks abgebrochen wurde, zahlt der Werkstiickz&hler diese nicht. Dies kann zu
doppelten Teilenummern und DMC fihren. Die Simulation und Standby wird ab Version
Backend 3.1.X nicht aufgezeichnet.

HINWEIS!

Sollte die Bearbeitung tber einen NOT-HALT (Reset) abgebrochen werden,
& kommt es zu Stromspitzen und damit zu einem hohen HRI-Wert. Solche

Werkstiicke mussen separat Giber HRIDebuglLog Dateien betrachtet werden.

Abb. 76  Importierte Datei - Tabellenzeilen ausgewéahlt

i Name Funktion Beschreibung

1 Tabelle Anzeige Tabellenzeilen zur Berechnung auswahlen
2 Liniendia- Schaltflache Werte als Liniendiagramm anzeigen
gramm
ANWEISUNG

Zur Darstellung der Tabelle als Liniendiagramm:
1. Die gewlinschten Tabellenzeilen mit der Umschalttaste auswahlen.

2. Die Schaltflache Liniendiagramm anzeigen (2) anwahlen.
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HINWEIS!

Wir empfehlen immer nur einige Werkstiicke auszuwéhlen und im Liniendia-
& gramm anzeigen zu lassen. Die Berechnung der Minimal-, Durchschnitts- und

Maximalwerte ist rechenintensiv und kann bei vielen Werkstiicken sehr lange

dauern.

Das Liniendiagramm wird aus den angewahlten Daten in der Tabelle erstellt.

®

‘\
I
\
\

‘ “an q i ”Il'lll | |
== b i r#r‘ .'q;] i M% \’1 M {n‘“"w |

[ 01:00:00.000 02:00:00.000 03:00:00.000 04:00:00.000 05:00:00.000
Zeit

Abb. 77 Ansicht der Daten als Liniendiagramm - Beispiel

! Name Funktion Beschreibung
1 Y-Achse Anzeige Darstellung der Parameterwerte wie in der Ta-
belle

2 X-Achse Anzeige Darstellung der Zeitachse

3 Parameter Checkboxen Parameter auswahlen (Spalten aus der Tabelle)
Linien- . L .

4 di Anzeige Liniendiagramm der Werte anzeigen
iagramm

Auf der rechten Seite des Liniendiagramms kdnnen die angezeigten Parameter ausgewahit
oder die Auswahl aufgehoben werden.

Beim Bewegen der Maus Uber das Diagramm werden Informationen zu den Kurvenwerten
eingeblendet.

ANWEISUNG
Zum Auswahlen von Parametern im Liniendiagramm die entsprechende
Checkbox (3) anklicken.

Im Beispiel ist eine Vorauswahl wird fur die Parameter HRImax, HRlavg, Partcount Dress
und Lifetime Wheel ausgewahilt.

Fur jede Spalte wird eine eigene Y-Achse berechnet. Daher kann es bei vielen Ordnungs-

bzw. Diagnoseobjekten zu langeren Wartezeiten kommen, wenn das Diagramm berechnet
wird.
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Mit der rechten Maustaste kann man ein Dialogfeld 6ffnen und die Informationen ein- oder-

ausblenden.
. [ = |
5000 E
L8 /. | i
o e i} “m W LI ! o
| === i Wi e ! 0 — hrimin
000 L7 ‘ ‘*‘w’ fﬁ“ N Ah‘u»lw M J“ WL
Abb. 78  Dialogfeld im Liniendiagramm - Zeile 1
iy |- | El
’ g o]
| d ! =} ﬂw \ \x |
e L i I r"* '% B e =~
= q lAJJﬁi “ O — hrisurface
Abb. 79  Dialogfeld im Liniendiagramm - Zeile 2
- Name Funktion Beschreibung
1 Y-Achse Aufklappmenti Ellngabefenster Min/Max der Y-Achse
einblenden
5 Ein-/Ausblenden Aufklappmenil Eingabefenster fir Pos. 6, 7, 8 und 9 ein-
blenden
3 Markierungen Aufklappmenti Trendlinie hinzufligen
4 ScaleAllData Schaltflache Skalieren der Y-Achse auf héchsten Wert

Bedienungsanleitung-HRI®
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5 Max Eingabefeld Maximaler Wert der Y-Achse eingeben6

6 Min Eingabefeld Minimaler Wert der Y-Achse eingeben5
Legende 2 Parameter rechte Seite ein- oder aus-

! Ein-/Ausblenden Schaltflache blenden
Y-Achsen . .

8 Ein-/Ausblenden Schaltflache Alle Y-Achsen ein- oder ausblenden

9 Mau_szelgermfor- Schaltfliche Mauszeigerinformationen ein- oder aus-
mationen blenden

10 DMC anzeigen Schaltflache DMC anzeigen, wenn vorhanden

Seite 118
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5.4.2 Filter setzen und l6schen

X HRlanakyza- o

Abb. 80  Filterfunktion - Menifenster Filter hinzufligen

% Hitianshyses

Benutzerdefinierten Filter I6schen
Wihlen Sie die zu ldschenden Filter aus und bestitigen
Sie mit OK.

O Test
O Test 2

Abb. 81 Filterfunktion - Menufenster Filter [6schen

- Name Funktion Beschreibung

1 Pfeil Aufklappmenti Menu Filter 6ffnen und schlieRen

2 Filter Checkboxen Gewiinschten Filter an- oder abwéhlen

Meniufenster Benutzerdefinierten Filter [6schen
offnen

Menlfenster Benutzerdefinierten Filter hinzufi-
gen offnen

3 - Schaltflache

4 + Schaltflache
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5 Name Eingabefeld Filtername eingeben

6 Spalte Ausklappmeni Auf welche Variable gefiltert werden soll

7 Operator Ausklappmenii Mit welchem Operator gefiltert werden soll

8 Wert Eingabefeld Wert eingeben

9 Pfeil Aufklappmeni Aufklappmen 6ffnen und schliel3en

10 OK Schaltfliche AIIe.Elngaben bestétigen und Menufenster
schlief3en

11 Abbrechen Schaltfiiche AIIe.Elngaben abbrechen und Meniifenster
schliel3en

12 Benutzerdefi- Checkbox Benutzerdefinierten Filter zum Léschen aus-

nierten Filter wahlen

Nach dem Import einer Datei, kdnnen benutzerdefinierte Filter festgelegt werden.

Um die HRIFFTLog- und die HRIShockLog-Dateien besser analysieren zu kénnen, besteht
die Mdglichkeit Filter zu setzen.

Neben den Filtern auf Sensoren und Arbeitsschritte sind auch benutzerdefinierte Filter

moglich.

Es lassen sich auch bestimmte Frequenzbereiche filtern. Bei der Anzeige werden dann
auch nur diese Frequenzbereiche in dem Linien- oder Campbell-Diagramm angezeigt

ANWEISUNG

Zum Hinzuflgen eines benutzerdefinierten Filters:

1. Aufden Pfeil (1) im Aufklappmeni Filter klicken,

2. Die Schaltflache + (4) anwéahlen. Das Menufenster Filter hinzufligen
wird geoffnet,

Nooabhw

fenster schlieRen.

Im Eingabefeld Namen (5) einen Namen fir den Filter eingeben,

Im Aufklappmeni Spalte (6) eine Bezeichnung auswéhlen,

Im Aufklappmeni Operator (7) ein Symbol auswahlen,

Im Eingabefeld Wert (8) einen Wert eingeben,

Mit Schalflache OK (10) alle Eingaben bestéatigen und das Eingabe-
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% HRlanalyze +

Benutzerdefinierten Filter hinzufligen

Name

Spalte
Maschine o

P

+ Sensor

Steuerung

Arbeitsschritt
Material
Aufldsung

Drehzahl

Teil
Max. Amplitude

Max. Amblitude Frea.

Abb. 82

Benutzerdefinierte Filter hinzufligen - Aufklappmeni Spalte

Spalte Beschreibung

Maschine Maschinennummer

Steuerung Name des Schwingungssensors

Sensor Nummer des Eingangs des Schwingungssensors

Arbeitsschritt

Nummer der Prozessschritts

Material Bezeichnung der Verzahnung / des Werkstiicks
Auflésung Abtastrate der Schwingungssensorik

Drehzahl Drehzahl der Werkstiickspindel

Teil Teilezéhler

Max. Amplitude

Maximale Amplitude in mg

Max. Amplitude Freq.

Frequenz bei der die maximale Amplitude gemessen
wurde

DMC Seriennummer des Werkstiicks

Stof3 Maximaler Pegel des Schwingungssensors

Rms RMS-Wert des maximalen Pegels (Root Mean Square)
Spindel Nach Spindelnummer filtern

Bedienungsanleitung-HRI®
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Frequenzbereich

Nach einem bestimmten Frequenzbereich filtern

% HRlaralyze+

Benutzerdefinierten Filter hinzufigen

Name

Spalte
Maschine

Abb. 83

Filter hinzufiigen - Aufklappmeni Operator

- Operator

Beschreibung

< Grofer

> Kleiner

== Gleich (exakte Ubereinstimmung)
C Enthalt

<= Groler gleich>

> = Kleiner gleich

>< Werte zwischen
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5.4.3 Analyse von HRIDebugLog-Dateien
Fur jedes Teil erstellt HRI eine Debug-Datei.

Mit diesen Dateien ist es moglich, den Verlauf der Temperatur, der Krafte und der Schwin-

gungen wahrend des Bearbeitungsprozesses zu Uberprifen.

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:
(C/D):\hridata\production\(left\right)HRIDebugLog

Der Dateiname ist folgendermalRen aufgebaut:

N SynchroFine
Bei SynchroFine-Maschinen werden die Positionen der Linearachsen X und Z
. _d aufgezeichnet und die Position der W-Achse erfasst.
e |  SynchroForm
8 Bei SynchroForm-Maschinen werden die Positionen der Linearachsen X, Y
und Z aufgezeichnet.

Dateityp_Datum_Uhrzeit NC-Unterprogramm
hri_data_debug_2020-09-21T11-30-36_50_470

Die Komponenten kénnen anhand der Gesamtteileanzahl eindeutig zugeordnet werden.

4

1

— PosX
| o

1 | s]
HH| 8 — vibrationHRI

{

0 — C1-Spindle Ord19 8 bw1 h2 n-4531

0 C2-Spindle Ord19 8 bw1 h1 n-4531

[ = B-Spindle Ord19 8 bw1 h1 n-4531
| O — U-Axis Ord19 8 bw1 h2 n-4531

PosY

PosZ
— Vib C1-Spindle
— Vib B-Spindle

Vib U-Axis

C1-Spindle Ord19 8 bw1 h1 n-4531
C2-Spindle Ord19 8 bw1 h2 n-4531

B-Spindle Ord19 8 bw1 h2 n-4531

Abb. 84

Beispiel HRIDebugLog-Datei Liniendiagramm - SynchroFine

SynchroFine

In diesem Beispiel ist das Honen eines Werkstlicks dargestellt.

Die blaue Linie ist die Position der X-Achse (1). Wahrend des Arbeitsschrittes 9 (unterbro-

chener Schnitt) wird die X-Achse kurz zurlickgezogen.

Bedienungsanleitung-HRI®
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Die Kraftkomponente (2) und die Schwingungskomponente (3) am HRI werden wahrend
der Hubstrecke deutlich reduziert.

Nach dem das Werkzeug wieder mit dem Werkstiick in Kontakt kommt, sind die Krafte ge-
ringer als vor dem unterbrochenen Schnitt.
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5.4.4 Analyse von HRIFFTLog Dateien

In den HRIFFTLog Dateien werden die Schwingungsspektren gespeichert.

Es werden alle 120 ms von jedem Sensor ein komplettes Spektrum gespeichert. Jede Zeile
in der Tabelle ist ein Frequenzspektrum fur ein Werkstlick.

Die Spektren lassen sich mit HRlanalyze+ als Liniendiagramm oder als Campbell-
Diagramm visualisieren.

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:
(C/D):\hridata\production\(left\right)HRIFFTLog

Der Dateiname ist folgendermafRen aufgebaut:

Kanal_Datum_Stunde_Bauteilname_Sensorname_Prozessschritt FFT
34 2020090208 Bauteilname_B_ HoningHead 26 FFT

Um die Datenmenge aufzuteilen, wird alle zwei Stunden eine neue FFT- und Shock Datei
erzeugt. Die Datenmenge fir einen Tag kann bei einer Bearbeitungsmaschine mit 4 Sen-
soren ein Gigabyte Uberschreiten.

Diese Datenmenge muss zum Analysieren der Schwingungen komplett eingeladen wer-
den. Daher wird das Aufteilen der Daten durchgefiihrt.

Auf der linken Seite der Ubersicht kdnnen Filter fur die Dateien HRIFFTLog und HRIS-
hockLog festgelegt werden. Siehe Kapitel 5.4.2.

Der Name der Sensoren wird im Text angezeigt.

HINWEIS!

Wir empfehlen immer nur einige Werkstiicke auszuwéhlen und im Liniendia-
& gramm anzeigen zu lassen. Die Berechnung der Minimal-, Durchschnitts- und

Maximalwerte ist rechenintensiv und kann bei vielen Werkstiicken sehr lange

dauern.
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5.4.4.1 Campbell-Diagramm

Wenn ein Campbell-Diagramm erstellt werden soll, wird ein Menufenster getffnet.

X-Achse als Ordnung oder Frequenz
anzeigen?

Abb. 85  Menifenster Abfrage Campbell-Diagramm

ANWEISUNG
Zur Darstellung der X-Achse im Diagramm:
1. Entweder die Schalflache Ordnungen (1) oder

2. Die Schaltflache Frequenz (2) anwahlen.

]
) Maschinen i
[ MachineNo
' 's
£ Stauerungen V[ 073000
0 y-Tailstock
[ 8-Honinghead

0 €1 Spindle X
8 C1 Spindle ¥ 13.07:20,000}
£ €1 Spindie 2

= 13.06:30.000)
13:06:20.000

10 20 30 40 50 60 70 80 —.
Ordnungen J

Abb. 86  Campbell-Diagramm - Anzeige der Ordnungen (Beispiel)

i Name Funktion Beschreibung
1 Filter Aufklappmenti Menu Filter 6ffnen und schlieRen
2 X-Achse Anzeige Darstellung der Ordnungen (oder Frequenzen)
3 Y-Achse Anzeige Darstellung der Zeit in ms
4 Farbscala Anzeige Anpassen der Farbscala
5 Neu zeichnen Schaltflache Zoom zurlicksetzen
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HINWEIS!
&

meldung abgebrochen.

Beim Erstellen eines Campbell Diagramms darauf achten, dass nur ein
Sensor im Filter (1) ausgewahlt ist. Sonst wird das Erstellen mit einer Fehler-

Im Menu Campbell-Diagrammen kdnnen tber das Dialogment die Zahneingriffsfrequenz

und Drehfrequenzen eingeblendet werden.

=+ Zahneingriffsfrequenz

Gse|ben Sie die Zdhnezahl ein.
2

Geben Sie die Drehzahl ein
5599.

SelectColor

(6) (5)
ot | ox

Abb. 87  Campbell-Diagramm - Anzeige der Ordnungen
- Name Funktion Beschreibung
1 Zahnezahl Eingabefeld Zahnezahl eingeben
2 Drehzahl Eingabefeld Drehzahl eingeben
3 Farbfeld Auswabhlfeld Farbe auswéahlen
4 Farbwahler Schieberegler Farbe auswahlen
5 OK Schaltfliche E(i:ﬁlil(zaiggﬁben bestéatigen und das Menufenster
6 Abbrechen Schaltfliche g)(i:ﬁ"iirr;gﬁbe abbrechen und das Menufenster
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Mit der rechten Maustaste kann man ein Popup-Menu 6ffnen und gezielt Markierungen
hinzufligen und die Farbe der Markierung einstellen.

 Whlanabae- o x

PRAWEMA
2 O E
01 MachineNo
[ Steuerungen
O U-Tailstock
(] 8-Honinghead
£ €1 Spindie X
8 <1 Spindle ¥

1 €1 Spindie Z
0 C2 Spindie X
0 €2 Spindie ¥
0 €2 Spindie 2

Frequenz (Hz)

Abb. 88  Dialogfeld im Campbell-Diagramm - Markierung einstellen
! Name Funktion Beschreibung
1 Markierung Schaltflache Eine Markierung hinzufligen
hinzufligen 9 9
2 Drehfrequenz Schaltflache Eine Drehfrequenz hinzufiigen
Markierung
3 fZahnemgnffs- Schaltflache Eine Zahneingriffsfrequenz hinzufligen
requenz
4 Markierungen Aufklappmenii Farbfenster 6ffnen
5 Farbfeld Auswahlfeld Farbe auswéhlen
6 Farbwahler Schieberegler Farbe auswahlen
7 OK Schaltflache Die Emgabgn bestétigen und das Menu-
fenster schlieRen
8 Abbrechen Schaltfliche Die Emgabe_: abbrechen und das Menii-
fenster schliel3en
ANWEISUNG

Zum Einblenden des Popup-Menis Markierungen:

1. Mit rechter Maustaste in die Grafik klicken.

2. Die gewlnschte Farbe im Menu Farbe wéhlen einstellen und mit OK
bestétigen.
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mp— et . [

0 Machineno
() Steuerungen
0 U-Tailstock
(] B-Honinghead Wi

ﬁ Set Marker

12:02:00.000
£ €1 Spindie X
B C1 Spindie ¥
) €1 Spindie Z
9 S Splcke ) 120100000
0 €2 Spindie ¥

0 €2 Spindie Z

Oo § 120000000

O4 11:59:00.000

gy
o
S

Dialogfeld im Campbell-Diagramm - mit Liniendiagramm

Name Funktion Beschreibung
1 Liniendiagramm Anzeige Liniendiagramm wird angezeigt
5 Markierung Anzeige Markierung fur eine bestimmte Frequenz
setzen
3 Neu zeichnen Schaltflache Zoom zurlicksetzen
4 Synchronisation Schaltfliche iir;]chronlsatlon zwischen den Diagram-
5 Farbfeld Auswahlfeld Farbe auswahlen
6 Farbwahler Schieberegler Farbe auswahlen
Frequenz/ . .
7 Ordnung Eingabefeld Frequenz oder Ordnung eingeben
8 OK Schaltfiiche Die Emgabgn bestétigen und das Menu-
fenster schlieBen
9 Abbrechen Schaltflache Die Emgabg abbrechen und das Menu-
fenster schlieRen

Unter dem Campbell Diagramm erscheint ein weiteres Liniendiagramm (1).

In diesem wird der zeitliche Verlauf einer bestimmten Frequenz oder Ordnung dargestellit.
AulRerdem werden die einzelnen Arbeitsschritte eingeblendet. Damit ist eine Unterschei-
dung der Werkstticke moglich. Weiterhin erkennt man, wie lange ein Werkstiick bearbeitet
wurde.
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ANWEISUNG
Zur Anpassung des Liniendiagramms unter dem Campbell-Diagramm:

1.

2.

B

Die Markierung (2) auf die gewlinschte Frequenz oder Ordnung im
Campbell-Diagramm verschieben oder

mit einem Doppelklick auf die Frequenz oder Ordnungseingabe das
Popup-Menii 6ffnen,

Die Frequenz oder Ordnung (7) direkt hier eingeben,
Eventuell die Farbe (5+6) noch anpassen,

Mit Schaltflache OK (8) die Eingabe bestatigen und das Popup-Menu
schlieRen.
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5.4.4.2 Grenzkurve
Im FFT-Liniendiagramm kann tber ein MenUfenster eine Grenzkurve erstellt werden.

G e ] - | - | B
[ Steuerungen 160-
it
0 1 Spindie X
12: Spw::: 140~ Grenzkurve erstellen
Icsz:\vndlex
e @ -
: @ -
:1 : 3:"0 :mj:’s;rrﬂm : Linienfarbe
a7 < Markierungen » ~
Ay L Javiiontall
i}; 60 - @ — _—. )
!
os :
: | ® @
D9 1 | "
0 senutzerdafinier [ 2 | | ‘
J i |.-,! 'W
0 'J(-\‘\. Cah {Ki t”i&h L LY | OO PO TV )-LM.,‘.'/”N:’V "‘ﬁfimxﬁ,*..km.“,, A
o 1000 2000 3000 '::‘0. - 5000 6000 7000 8000
Abb. 90  FFT-Liniendiagramm - Grenzkurve erstellen
! Name Funktion Beschreibung
1 Grenzkurve Schaltflache Menufenster Grenzkurve erstellen 6ffnen
erstellen
Erstelle Grenz- . Grenzkurve von Min, Avg oder Max er-
2 Aufklappmenii
kurve von stellen
3 Offset Eingabefeld Offset festlegen
Uberschreibe : Ly
4 mindest Amplitu- | Eingabefeld Mindestgrenze fur die Grenzkurve festle-
gen
de
5 Farbfeld Auswahlfeld Farbe auswéhlen
6 Farbwahler Schieberegler Farbe auswahlen
7 OK Schaltfliche Die Emgabe_:n bestatigen und das Men(-
fenster schlieRen
8 Abbrechen Schaltfliche Die Emgabe_: abbrechen und das Menii-
fenster schlieBen
ANWEISUNG

Zum Einblenden des Dialogfeldes Grenzkurve erstellen:

1.  Mit rechter Maustaste in die Grafik klicken,

2. Im Menufenster Grenzkurve erstellen das Spektrum auswahlen, aus
dem die Grenzkurve erstellt werden soll,

3.  Den Wert fur den Offset (3) eingeben,

4. Die Mindestgrenze (4) fur die Grenzkurve eingeben,

5.

(7) bestatigen.

Die gewiinschte Linienfarbe einstellen (5+6) und alle Eingaben mit OK

Bedienungsanleitung-HRI®
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Abb. 91  Grenzkurve Beispiel

In dem Beispiel wurde die Grenzkurve (1) mit den folgenden Einstellungen erstellt:
o Erstelle Grenzkurve von: Max

¢ Offset: 100

e Uberschreibe mindest Amplitude: 50

¢ Linienfarbe: Rot

ANWEISUNG
Zur Feineinstellung der Grenzkurve das Aufklappmeni Einstellung Grenzkur-
ve (2) anwahlen.

O MachineNo
() Steuerungen

O o = =

Ausgewdhite Kurve:
O U-Tailstock 1 | A
O B-Honinghead | 2 Spimthe XLimitCur ve.
£ C1 Spindie X 0 |
O €1 Spindie Y |
0 €1 Spindle Z 4 |
8 C2 Spindle X %0 {
O c2 Spindle Y | .—O Einzelner Punkt
O C2 Spindle Z |
1 Sensoren 140 |
Oo
(SR ] 3
(=) 120
03
04
as
=11
az

o1

02 1
03 &
84 1

|
| | N
1000 2000 3000 - "4;:;‘ - 6000 7000 8000

SN0 UabUNgRIST

s

Amplitude (mg)
8

+J- frequencies

%
_imitCurve n H

>

Abb. 92  Feineinstellung der Grenzkurve
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- Name Funktion Beschreibung
1 Grenzkurve Anzeige Verlauf der Grenzkurve anzeigen
5 ginstellungen Aufklappmenil Menu Ei_nstellungen Grenzkurve 6ffnen
renzkurve und schlie3en
3 Einzelner Punkt Optionsfeld g:]enzkurve als einzelnen Punkt bearbei-
4 Als Kurve Optionsfeld Grenzkurve als Kurve bearbeiten
5 Als Block Optionsfeld Grenzkurve als Block bearbeiten
6 Ldschen Schaltflache Grenzkurve loschen
7 Diskettensymbol Schaltfliche rI?Ei;':\1logfenster Speichern Grenzkurve 06ff-

Nach der Feineinstellung der Grenzkurve tber das Aufklappmenu Einstellungen Grenzkur-
ve kann die Grenzkurve gespeichert werden.

ANWEISUNG

Zum Speichern der Grenzkurve die Schaltflache (7) anwahlen.

Das Menifenster Speichern Grenzkurve wird geoffnet.

Speichern Grenzkurve

. |rP’:s(\lv:
O Alle Pregrammschritte

® seperate Programmschitte
O toothPos O Meshpist O T
O sparkOut ction O

O LiftDist B WorkDist2

ouchDist & WorkDist

TouchDist2 [J CleanHen

Feaktion
NOK

Abb. 93  Menufenster Speichern der Grenzkurve
- Name Funktion Beschreibung
Dateiname fir Grenzkurve vergeben.
1 Dateiname Eingabemenu Dieser muss mit dem Namen der Ver-
zahnung Ubereinstimmen!
2 VSE auswahlen Aufklappmen VSE auswéhlen

Bedienungsanleitung-HRI®
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3 Programmschritte | Optionsfeld Programmschritte auswéhlen

4 Reaktion

Aufklappmeni Fehlerreaktion auswéhlen

Alle Eingaben bestatigen. Es wird eine

5 OK Schaltflache JSON Datei gespeichert. Das Meniifens-
ter schliel3en.
. Alle Eingaben abbrechen und Menifens-
6 Abbrechen Schaltflache ter schlieRen
ANWEISUNG

Speichern im Menufenster Speichern Grenzkurve wie folgt:

1.

CE

Dateiname (1) eingeben,

Die gewiinschte VSE im Aufklappment (2) auswahlen,
Die Programmschritte (3) auswéhlen,

Die Reaktion im Aufklappmenu (4) auswéhlen,

Mit Schaltflache OK alle Eingaben bestéatigen und das Menufenster
schliel3en.

HINWEIS!

Der Dateiname (1) der Grenzkurve und der Dateiname des Werkstlicks, fur
& die die Grenzkurve gelten soll, miissen identisch sein, sonst kann das HRI-

Monitoring (HRlexpert) die Grenzkurve nicht zuordnen!

HINWEIS!
& Die gespeicherten Einstellungen der Grenzkurve lassen sich spéter auf der
Maschine nicht mehr &ndern!

Die als JSON-Datei gespeicherte Grenzkurve kann mit HRIexpert im Menu Grenzkurve
hochgeladen werden, siehe Kapitel 4.4.

Nach erfolgreichem Hochladen einer Grenzkurve kann im Meni Spektrum geprift werden,
ob die Grenzkurve Gbernommen wurde, siehe Kapitel 4.6.3.
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5.4.5 Analyse von HRIShockLog Dateien

Die vierte Art der Protokolldateien sind die HRIShockLog-Dateien.
Mit diesen Dateien kann ein Bruch eines Werkszeuges erkannt werden.

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:
(C/D):\hridata\production\(left\right)HRIShockLog

Der Dateiname ist folgendermaf3en aufgebaut:

Kanal_Datum_Stunde_Bauteilname_Sensorname_Prozessschritt_Shock
50_2020090208_ Bauteilname_B_HoningHead 2 Shock
PRAWEMA
5000
\ O EMO_2019 - C2_Spindle - 1 - Rms
\ — EMO_2019 - C2_Spindle - 1 - StoB
4000 \ [ — EMO_2019 - C2_Spindle - 1 - Drehzahl
\ 0] — EMO_2019 - C2_Spindle - 1 - Arbeitsschritt
\'\ 0 — EMO_2019 - C1_Spindle - 1 - Rms
\ — EMO_2019 - C1_Spindle - 1 - Stof3
3000 \ ;
\ O EMO_2019 - C1_Spindle - 1 - Drehzahl
| EMO_2019 - C1_Spindle - 1 - Arbeitsschritt
g O EMO_2019 - B_HoningHead - 1 - Rms
~— EMO_2019 - B_HoningHead - 1 - Sto§
- 0O =— EMO_2019 - B_HoningHead - 1 - Drehzahl
0 — EMO_2019 - B_HoningHead - 1 - Arbeitsschritt
// 00 — EMO_2019 - U_Tailstock - 1 - Rms
i — EMO_2019 - U_Tailstock - 1 - StoB
. [0 — EMO_2019 - U_Tailstock - 1 - Drehzahl
. = : W TR Y — [ ai - | - ] 0O EMO_2019 - U_Tailstock - 1 - Arbeitsschritt
0 YT SR v Y ...,,J.ﬂu-s'-um AR paadeliontiie, ip @V Sl | b

Abb. 94  Importierte HRIShockLogDatei - Liniendiagramm

Das Beispiel einer HRIShockLog-Datei zeigt eine SynchroFine mit zwei Werkstickspin-
deln. Bei der Bearbeitung ist jeweils nur eine Werkstiickspindel im Eingriff.

Filter setzen und L6schen von HRIShockLog-Dateien siehe Kapitel 5.4.2.
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5.5 Analyse anderer Quellen
Mit der Softwareversion HRlanalyze+ lassen sich auch Messdateien von anderen Pro-
grammen offnen.
Zurzeit kbnnen Messungen von folgenden Quellen getffnet werden:
e Siemens Trace
e Bosch Rexroth Antriebsoszilloskop

HINWEIS!
& Die Messungen von dem Bosch Rexroth Antriebsoszilloskop vor dem
Einlesen in ein CSV-Format umwandeln!

N

5.5.1 Analyse Siemens Trace
Nach dem Offnen der Siemens Trace Messdatei werden die gemessenen Signale ange-
zeigt.

HINWEIS!
Gilt nur fir Maschinen mit Siemenssteuerung (hier SynchroForm).

WV

5.5.1.1 Liniendiagramm

| = o

A

Abb. 95  Tabellenansicht Siemens Trace
ANWEISUNG
Zur Darstellung der Siemens Trace Messwerte als Liniendiagramm:
1. Siemens Trace Messdatei importieren,
2. Die gewiinschten Tabellenzeilen (1) mit der Umschalttaste auswahlen,
3.  Die Schaltflache Liniendiagramm anzeigen (2) anwahlen.
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Abb. 96

Beispiel Liniendiagramm - Siemens Trace -

Mit der rechten Maustaste kann im Liniendiagramm ein Dialogfeld getffnet und die einzel-

nen Signale ein- und ausgeblendet (1) werden.

- Name Funktion Beschreibung
1 Y-Achse Aufklappmen Eii:ggazf::ster Min/Max der Y-Achse
2 Ein-/Ausblenden Aufklappmeni Eingabefenster ein- und ausblenden
3 ScaleAllData Schaltflache Skalieren der Kurve auf maximalen Wert
4 Min Eingabefeld Min. GroéRe Y-Achse eingeben
5 Max Eingabefeld Max. GrofRe Y-Achse eingeben

Bedienungsanleitung-HRI®

Seite 137



Softwarekomponente HRI®analyze+

PRAWEMA

5.5.1.2 FFT-Diagramm

Von den Signalen des Siemens Trace kdnnen auch Spektren berechnet werden.

Vor Beginn der Berechnung muss der Zeitraum im Menifenster FFT Einstellungen einge-
grenzt werden. Die Ausschlage der Schwingungen und die Frequenzen verandern sich
Uber den Prozess. Mit der zeitlichen Eingrenzung lassen sich bestimmte Aufféalligkeiten ge-
zielt untersuchen.

FFT Einstellungen

FFT Einstellungen - Siemens Trace

Name Funktion Beschreibung
1 Tabelle Anzeige Tabellenzeilen auswéhlen
2 FFT Schaltflache Werte als FFT-Diagramm anzeigen
3 Startzeit in ms | Eingabefeld Startzeit eingeben
4 Blocklange Eingabefeld Blocklange eingeben
5 Eﬁﬁ?tn(%i) Anzeigefeld Ende der FFT Berechnung
6 FrameSize Anzeigefeld Anzahl der Werte fir die FFT Berechnung
7 Intervall Anzeigefeld Zeitintervall der Aufzeichnung in ms
8 SampleRate Anzeigefeld Sampelrate der Aufzeichnung in Hz
9 OK Schaltfléiche I\Dﬂlgnipe%esttr;g::rﬁir; fIilar;]gaben bestatigen und das
10 Abbrechen Schaltfiiche SD;(;"EeEggbe abbrechen und das Menifenster
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ANWEISUNG
Zur Darstellung der Siemens Trace Messdatei als FFT-Diagramm:

1. Die gewlinschten Tabellenzeilen (1) mit der Umschalttaste auswéahlen,
@ 2.  Die Schaltflache FFT (2) anwahlen,
3. Das Menufenster FFT Einstellungen wird getffnet,
Startzeit und Bocklange in die Eingabefelder (3+4) eingeben,

4.  Mit Schaltflache OK (9) die Eingabe bestatigen und das Meniifenster
schliel3en.

HINWEIS!
& Die Blockléange (4) muss ein Exponent von 2 sein.

0,06 ;
| f2
- 311
22 _Testfahet_F500.xml

f8
—s17
22 _Testfahet_F500.xml

R4

il

7
22_Testtahet_F500.xml
0,02

n”

s
22_Tostfahet_F500.xml

Abb. 98  Beispiel FFT- Liniendiagramm - Siemens Trace

In diesem Beispiel wurde die Fahrt nach Z+ betrachtet, mit folgenden Einstellungen:
Startzeit: 16.000 ms
Blocklange: 4096
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PRAWEMA

5.5.2 Analyse Rexroth INDRA Works

Bei der Messung in einer SynchroFine ist der Honring kurz vor Ende der Bearbeitung ge-

brochen.

An der Position der X-Achse ist zu erkennen, wie der Prozess aul3er Kontrolle gerat und

zum Bruch (1) des Honrings fihrt.

@y

150

00:00:14.816

Abb. 99

Beispiel Liniendiagramm - Rexroth INDRA Works - Werkzeugbruch
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HRI in SynchroFine Maschinen
6.1 Prozessparameter SynchroFine

Bei den SynchroFine Maschinen werden folgende Parameter zur Berechnung des HRI-
Wertes bestimmit:

e Temperatur aus der B-Achse und C-Achse
e Strom / Kraft aus der B-Achse, C-Achse, X-Achse und Z-Achse
e Werte aus den Schwingungssensoren der B-Achse, C-Achse und U-Achse

+ +
X2 X1
zzt 'Hj‘ 21‘ et
| | s
T o — ] o1 | —
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+180 3 -90
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A e
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24 -ter 4 Z3

Abb. 100 Achsen einer SynchroFine Maschine

B Werkzeugspindel Honen X1 Querschlitten Werkstlickspindel rechts
X2 Querschlitten Werkstlckspindel links

C1 Werkstiickspindel rechts

c2 Werkstiickspindel links Z1 Langsschlitten Werkstlickspindel rechts
Z2 Langsschlitten Werkstiuickspindel links

u Querschlitten Gegenhalter Z3 Langsschlitten Revolverlader rechts
Z4 Langsschlitten Revolverlader links

W3 Revolverlader rechts

w4 Revolverlader links
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6.2 Maschinenbeschreibung

Abb. 101 Baugruppeniibersicht AuRenhonmaschine SynchroFine (Beispiel)

1 Hauptschalter 10
2 Schaltschrank 11
3 Werkstiickspindel C1 12
4 Werkzeugspindel C2 13
5 Prufstation links 14
6 Werkzeugspindel - Honkopf 15
7 Prifstation rechts 16
8 Ladeportal 17
9 Transportband

SPC-Teile Schublade rechts
NIO-Teile Schublade rechts
SPC-Teile Schublade links
NIO-Teile Schublade links
Revolverlader rechts
Bedienpult (HMI + HRI)
Pneudraulik / Gegenhalter
Revolverlader links

Die Hochleistungs-Verzahnungs-AuRenhonmaschine SynchroFine kann als Einspin-
del- bzw. als Doppelspindelmaschine ausgefihrt sein (Typen HS-A-W oder HSD-A-W).

Die Maschine ist eine selbstladende Maschine, die sich mit dem Spannsystem das Werk-
stiick selbst abholt, elektronisch ausrichtet, den Toleranzbereich prift und das Werkstick
in die Bearbeitungsstation fahrt. Die Maschine arbeitet im Abwalzverfahren.

Die Maschine ist fur die Rader- und Wellenbearbeitung konzipiert und fur den Automatikbe-

trieb eingerichtet.
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Die X- und Z-Achsen werden durch einen elektrischen Linearmotor angetrieben und alle
weiteren CNC-Achsen sind mit verschleil3freien, hochdynamischen, den Erfordernissen
angepassten AC-Servomotoren ausgeristet. Alle Linearachsen werden tiber ein Langen-
messsystem Uberwacht.

Die Maschine ist durch den Einsatz von Einzelantrieben auf die Erfordernisse des Verzah-
nungshonens sehr gut abgestimmt. Das Werkzeug ist durch die Winkel- und Linear-
Verstellméglichkeiten stufenlos zum Werkstiick einstellbar.

Zur Erhéhung der Gesamtsteifigkeit des Maschinensystems wird die Werkzeugschwenk-
achse W pneumatisch geklemmt. Die Einzelantriebe der lagegeregelten Achsen sind mit
entsprechenden hochdynamischen Motoren und Reglern ausgeristet.

Die Vorschubzustellung der Werkstiickachsen ist stufenlos verstellbar, sie kann somit auf
das jeweilige Werkstick, die abzutragende Materialdicke und den jeweiligen Toleranzbe-
reich der Verzahnung sowie den Werkstoff optimal angepasst werden. Position und Ge-
schwindigkeit der Vorschubachsen sind vom Anwender als NC-Achsen frei programmier-
bar.

Serienma&Rig ist die Maschine mit einer CNC-Steuerung Fabrikat Bosch Rexroth MTX, so-
wie mit SERCOS-Interface ausgerustet. Fehlermeldungen erfolgen im Klartext Gber den
CNC-Monitor in umschaltbarer Sprache.

Die Elektrosteuerung ist getrennt nach Leistungs- und Steuerungsbereich in zwei getrenn-
ten Schaltschrankbereichen untergebracht. Der Schaltschrank ist an der Maschinenrick-
seite uber Konsolen mit dem Maschinengestell verbunden.

Die Antriebsmomente von Werkzeug und Werkstick sind fir eine betriebssichere und hohe
Leistung der Maschine ausgelegt.

Alle bewegten Fuhrungen der Maschine sowie ein grof3er Teil der Verstellfihrungen wer-
den von einem Zentralschmieraggregat in einstellbaren Zeitintervallen geschmiert. Die Ub-
lichen Uberwachungseinrichtungen und Endschalter sind vorhanden. Die Achsantriebe der
Arbeitsachsen sind generell als stufenlos regelbare Servomotoren mit inkrementaler Weg-
messung, entweder als Drehgeber oder als Linearmal3stab, ausgefiihrt.

Zur Uberwachung des Funktionsablaufs im Einricht- und Automatikbetrieb besitzt das Ma-
schinensystem ein umfangreiches Fehlerdiagnose-Programm mit Bedienerfiihrung, wel-
ches an einem neben der Maschinenschutztlir angeordneten Bedienpult angezeigt und
tberwacht werden kann. Schnittstellen zu Zentralrechnern sind moglich.

Die Schutzkabine ist serienmafig mit TUrabsicherungen ausgerustet, um eine Gefahrdung
des Bedienungspersonals auch bei Unachtsamkeit weitgehend auszuschlie3en. Dabei ist
der unmittelbare Arbeitsbereich noch einmal umhaust und zusétzlich mechanisch verrie-
gelt.

Bei der Bearbeitung von langen Werkstiicken ist es moglich einen Gegenhalter (16) einzu-
setzen. Er stabilisiert das Werkstiick und lasst eine Oszillation der Z-Achse zu, ohne sich
vom Werkstiick zu lésen.
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6.3 Bearbeitungsverfahren

Der Honvorgang beruht auf einer Relativbewegung bedingt durch den Achskreuzwinkel
zwischen einem schrég- oder geradverzahnten Werkstiick und einem schragverzahnten
Werkzeug im Eingriffsbereich.

Abb. 102 Modell der Hontechnologie - SynchroFine
1 Werkstlck 2 Werkzeug Honring

Die Ublichen Uberwachungseinrichtungen und Endschalter sind in der Maschine vorhan-

den. Die Drehzahl des Werkzeuges und des Werkstlickes stehen im selben Verhéltnis wie
ihre Zéahnezahlen.

Durch einen kontinuierlichen genau definierten Drehzahlversatz in positiver als auch nega-
tiver Richtung wird die Abtragtiefe auf beiden Zahnflanken genau festgelegt. Die Drehrich-

tung wird wahrend der Bearbeitung beider Zahnflanken nicht verandert. Werkstiicke, deren
Zahnbreite die Breite des Honwerkzeuges iberschreitet, kbnnen bei Zuschaltung einer Os-
zillierbewegung der Z-Achse auch Uber ihre gesamte Breite bearbeitet werden.

In der Hondl-Aufbereitungsanlage ist ein umfangreiches Temperatur - Stabilisierungssys-
tem installiert. Eine ausgeglichene Temperatur des Werkzeuges, des Werkstlickes auf der
Spannvorrichtung und des Spil6les ist eine wichtige Voraussetzung zum sicheren Betrieb
der Maschine.

Die ideale Arbeitstemperatur liegt zwischen 22°C und 26°C.
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6.3.1 Werkzeuge Honen

7
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Abb. 103 Honkopf mit Honwerkzeug - SynchroFine
1 Honkopf 2 Honwerkzeug - Honring

Im Honkopf (1) ist das schlagempfindliche Honwerkzeug (Keramikring), der Honring (2), mit
einem Hydrodehnspannfutter eingespannt. Wahrend des Honprozesses wird das Werk-
zeug Uber die Spildisen mit Hondl gesplilt, um die feinen Honpartikel zu entfernen. Damit
wird ein kontinuierliches Honergebnis gewdahrleistet.

Der Honkopf (1) lasst sich bis zu 90° schwenken und ist so individuell zum Werkstiick ein-
stellbar.

®

Abb. 104 Abrichtwerkzeuge - SynchroFine
1 Kopfabrichter 3 Verzahnungsabrichter

Diamond Dressing Ring (DDR) Vario Speed Dresser (VSD)
2 Verzahnungsabrichter

Diamond Dressing Gear (DDG)
Zur Korrektur der Werkzeugabnutzung am Honring stehen im Revolverlader zwei Abricht-
werkzeuge bereit. Siehe Kapitel 6.3.
Diese Werkzeuge werden in getrennten Intervallen von der Spannvorrichtung erfasst und
in das Honwerkzeug eingefahren. Zahnflanken und Kopfflache des Werkzeuges werden
getrennt abgerichtet.
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Durch den Werkzeugverschleil3 &ndert sich das Endmal der gehonten Teile kontinuierlich.
Die GroR3e des in der Zeichnung festgelegten Toleranzbereiches der Verzahnung bestimmt
die Abrichthaufigkeit.

Das Intervall fur einen Abrichtvorgang wird im Automatikprogramm gespeichert und erfolgt
so lange, bis eine VergrofRerung des Honringdurchmessers um ca. 5 mm erreicht ist. Da-
nach wird auf dem Display der Werkzeugwechsel angezeigt.

Pro Abrichtzyklus wird das Werkzeug um ca. 0,1 mm abgearbeitet. Danach erfolgt automa-
tisch eine Programmkorrektur des Achsabstandes.
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6.4 Anordnung der Achsen
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Abb. 105 CNC- und Positionierachsen - SynchroFine

B Werkzeugspindel Honen X1 Querschlitten Werkstuickspindel rechts
X2 Querschlitten Werkstlckspindel links
C1 Werkstlckspindel rechts X5 Querschlitten Ladeportal
Cc2 Werkstuckspindel links
Y5 Ladeachse Ladeportal
U Querschlitten Gegenhalter . . . .
Z1 Langsschlitten Werkstlickspindel rechts
W Schwenkachse Werkzeugspin- Z2 Langsschlitten Werkstiuickspindel links
del Z3 Langsschlitten Revolverlader rechts
W3 Revolverlader rechts Z4 Langsschlitten Revolverlader links
w4 Revolverlader links
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6.5 Ubersicht Schwingungssensoren

Abb. 106 Ubersicht Schwingungssensoren AuRenhonmaschine SynchroFine

1 Sensor Werkstuckspindel links 3 Sensor am Honkopf
(C1-Achse; XYZ-Richtung) (B-Achse, XYZ-Richtung)

2 Sensor Werkstickspindel rechts 4 Sensor Gegenhalter
(C2-Achse; XYZ-Richtung) (U-Achse, X-Richtung)

Zur Erfassung von Maschinen-Schwingungen sind in der AuRenhonmaschine Sensoren
des Herstellers IFM integriert.

HINWEIS!
Die Herstellerdokumentation beachten

5

Abb. 107 VSE-Auswerteeinheit im Schaltschrank

Im Schaltschrank sind die passenden Auswerteeinheiten (1) platziert.
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6.5.1 Schwingungssensor an den Werkstiickspindeln

Abb. 108 Schwingungssensor an den Werkstlickspindeln - SynchroFine
1 Werkstiickspindel C1/C2 2 Schwingungssensor VSM103

An den Werkstiickspindeln (C-Achse) (1) sind standardmafig dreiachsige Schwingungs-
sensoren VSM103 (2) der Firma IFM verbaut.

6.5.2 Schwingungssensor am Honkopf

Abb. 109 Schwingungssensor am Honkopf - SynchroFine
1 Honkopf 2 Schwingungssensor VSM103

Am Honkopf (B-Achse) (1) ist standardméafig ein dreiachsiger Schwingungssensor
VSM103 (2) der Firma IFM verbaut.
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6.5.3 Schwingungssensor am Gegenhalter

Abb. 110 Schwingungssensor am Gegenhalter - SynchroFine

1 Gegenhalter U-Achse 2 Schwingungssensor VSA001

Am Gegenhalter (U-Achse) (1) ist standardmé&Rig ein einachsiger Schwingungssensor
VSAO0O01 (2) der Firma IFM verbaut.
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6.6 Starten der HRI-Software - SynchroFine

PRAWEMA SynchroFine 205
Service

Handbetrieb
Tippen inaktiv

[4 scrcos Fehler W-Achse F2086 Fehler Versor

Rexroth
MTX

28.10.2024 | 08:49:15

Messen Koi
Zahleriibersicht Weiter § Programm Information Profilieren
Reststandzeit Honring: Verzahnungen| Aldueles Programm: [Honen |
0% (14250) 100% Altuelles Werkstiick: (90409808 Double Gear Planet Cattini ort
. ' | | Prifrad ncht sk | Wessen Ve
Profi IlerenJ
Verzahnungen bis zum Abrichten: @ Verzahnungen Ecterkut E,_ '  —
Simulation: nicht aktiv
0% (250) 100%
§ \ A
' Werkstiick
Achsanzeige fHessen
mm 0.000 0.000
Aktive Kanalzustande ‘mm 52725 0.004
Maﬂe' C1 : 0036 D‘m-l
W : 0.003 -0.001
|I—= Honen [
Honen
|Watsn auf Programm-Freigabe vom

Handling rechts
[Tes

Handling links
B

Ladeportal

Abb. 111 HMI-Menl Bediener in der SynchroFine

1 HMI-Schaltflache HRI Expert 3 Anzeige Prozessablauf HMI
2 Anzeige Prozessstatus 4 Schaltflache zum HRI-Meni Spektrum

In der aktuellen HoningHMI-Softwareversion (ab Version 6.6.2.1033, vom 25.01.2019) er-
folgt das Wechseln zur HRI-Software im HMI-Menl Bediener.

Der aktuelle HRI-Wert wird als Balkendiagramm (2) angezeigt. Der Wert wird auf 110 %
des maximalen HRI-Wertes skaliert.

Wird der eingestellte Wert Uberschritten, wechselt die Farbe von Blau zu Rot.

ANWEISUNG
Zum Wechseln auf die HRI-Software wie folgt verfahren:

5. Im HMI-Menu Bediener der Maschine die Schaltflache HRI-Expert (1)

anwahlen,
6. Das Grundment HRI wird getffnet, siehe Kapitel 3.1,
7. Die Schaltflache Login anwéahlen,

8. im gedffneten Menulfenster Login Ihre E-Mail und Ihr Passwort
eintragen, siehe Kapitel 3.1.1,

9. mit Schaltflache Anmelden bestatigen.

HINWEIS!
= Diese Funktion ist aktuell nur fir SynchroFine aktiv.
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@ ANWEISUNG
Zur Anzeige des HRI-Menus Spektrum die Schaltflache (4) anwahlen.

6.7 Starten der HRI-Software in alteren SynchroFine Maschinen
PQII!AWENA SynchroFine 205 | | 3:! Rexrothl} )

¥ Service

Handbetrieb
Tippen inaktiv

[l sercos Fehler W-Achse F2086 Fehler Versorgungsmodul. 28.10.2024 | 08:53:57

Datei  Bearbeitsn  Ansicht Extras Fenster Hilfe

Rel/Abs

®

\
I = o e ) I B
iiberwachung diagnose Checksumme HRIexpert
L |
Abb. 112 HMI-Menu Bediener in alteren SynchroFine Maschinen
1 HMI-Schaltflache HRI Expert

Bei alteren SynchroFine Maschinen erfolgt der Start der HRI-Software im HMI-Meni War-
tung.

ANWEISUNG
Zum Wechseln auf die HRI-Software wie folgt verfahren:

1. Im HMI-Menl Wartung der Maschine die Schaltflache HRI-Expert (1)

anwahlen,
2. Das Grundmenu HRI wird geéffnet, siehe Kapitel 3.1,
Die Schaltflache Login anwahlen,

4. im geoffneten Menulfenster Login lhre E-Mail und Ihr Passwort
eintragen, siehe Kapitel 3.1.1,

5. mit Schaltfliche Anmelden bestétigen.

w
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6.8 Bekannte Phdnomene SynchroFine

6.8.1 Problematische Frequenzen

Wenn die Maschine Spitzen in den Frequenzbereichen anzeigt, deutet dies auf ein Prob-
lem in der Maschine hin.

ca. 200 - 350 Hz

Beschreibung

als Resonanzfrequenz des Kreuzschlittens, ab-
h&ngig vom Maschinentyp

240 Hz auf 204 HS ohne Zusatzgewichte
350 Hz auf 204 HS mit Zusatzgewichten
240 - 300 Hz

(nom. 280 Hz)

auf 205 HS oder 305 HS

ca. 1.040 Hz

Resonanzfrequenz der Spindel (Gehause)

ca. 1.050 - 1.850 Hz

Resonanzfrequenz des Spannsystems

ca. 3.000 - 4.000 Hz

Resonanzfrequenz des Spannsystems inkl. Ge-

genhalter

Tab. 8 Problematische Frequenzen - SynchroFine

6.8.2 Problematische Produkte

Wenn die Maschine hohe Werte in bestimmten Ordnungen anzeigt, deutet dies auf ein
Problem in der Maschine hin.

Beschreibung

1. Ordnung

Rundlauf / Unwucht (schwer zu erkennen)

2./3. Ordnung

Taumelnde und / oder falsche Position des Gegenhalters

3./4. Ordnung

Hinweis auf verschlissene Fiihrungen der X- oder Z-Achse

Tab. 9 Problematische Produkte - SynchroFine

Alle Ordnungsangaben basieren auf der Drehfrequenz der C-Spindel.

Bedienungsanleitung-HRI®
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6.8.3 Lagerordnungen der Spindeln

Lagerordnung

AulRenring

26,36

Innenring

28,61

Rollkérper

22,64

Tab. 10

Lagerordnungen Honkopf 205 - SynchroFine

AuRenring 30,65
Innenring 32,43
Rollkérper 15,73

Tab. 11

Lagerordnungen Honkopf 305 - SynchroFine

Lager vorn Lager hinten
AuBenring 9,9 8,73
Innenring 12,2 11,27
Rollkérper 7,47 6,66
Tab. 12  Lagerordnungen C-Spindel ZX05-039-00K - SynchroFine

_ Lager vorn Lager hinten
AulRenring 11,93 9,42
Innenring 13,07 10,58
Rollkérper 19,13 15,64

Tab. 13  Lagerordnungen C-Spindel ZX05-053-00K - SynchroFine

_ Lager vorn Lager hinten
Aulienring 8,08 8,0
Innenring 8,92 11,98
Rollkdrper 17,7 3,95

Tab. 14  Lagerordnungen U-Gegenhalter - SynchroFine
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6.8.4 Ursachen von Stromspitzen

B-Achse Honkopf

Ursache

Hohere Strome in der B-Achse werden gewdéhnlich
durch Ubergrof3e Werkstuicke oder durch Werkstu-
cke mit Harteverzug erzeugt.

Einseitige Bearbeitung des Bauteils erzeugt Strom-
spitzen beim Honen.

C-Achse Werkstuickspindel

Kleine Ausbriiche im Honstein oder unsaubere Po-
sitionierungen

X-Achse Zustellachse

Spane in Zahnful3

Z-Achse Pendelachse

Ein Grat an der Zahnflanke erzeugt einen Strom-
impuls der Z-Achse.

Wenn der pneumatische Druck des Gegenhalters
zu hoch ist, ist die Z-Achse dauerhaft hoher belas-
tet.

Eine gebrochene Feder an der Spritzschutzklappe
flhrt zu einer héheren Belastung der Z-Achse.

Tab. 15

Ursachen von Stromspitzen - SynchroFine

Bedienungsanleitung-HRI®
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7 HRI in SynchroForm Maschinen

7.1 Prozessparameter SynchroForm

Bei den Walzschalmaschinen SynchroForm werden folgende Parameter zur Berechnung
des HRI-Wertes bestimmt:
e Temperatur aus der C-Achse und E-Achse

o Strom / Kraft aus der C-Achse und E-Achse (X-Achse, Y-Achse (Walzschalen) und
Z-Achse)

o Werte aus den Schwingungssensoren der C-Achse (Tri-Axis-Sensor) und der E-Achse

X1 X2

- f—— 4 e -

§ | %,1 5‘j22

+
s | |
| — ,/31 _TWT BZ\\

Abb. 113 Achsen einer Doppelspindel Walzschélmaschine SynchroForm

Y1®% T

B1 Schwenkachse Werkzeugspindel 1 X1  Querschlitten Werkstickspindel 1
B2  Schwenkachse Werkzeugspindel 2 X2  Querschlitten Werkstluckspindel 2

Cl Werkstickspindel 1 links Y1  Zustellachse Werkzeugspindel 1
C2  Werkstuckspindel 2 rechts Y2  Zustellachse Werkzeugspindel 2
E1  Werkzeugspindel 1 links (Walz- Z1  Vertikalachse Werkstiickspindel 1
schalen) Z2  Vertikalachse Werkstiickspindel 2
E2  Werkzeugspindel 2 rechts (Walz-
schélen)

Insbesondere bei Beschleunigungsvorgangen kénnen die Motoren kurzzeitig Uberlastet
werden. Wichtig ist, dass die Siemens-Steuerungen keine Messwerte aufzeichnen, die
100 % des Nennstroms Uberschreiten. Es werden keine Messwerte Uber 100 % an das
HRI Ubermittelt.

HINWEIS!
Bei der Einstellung von Grenzwerten darauf achten, dass bei Maschinen mit
& einer Siemens-Steuerung keine Werte Uiber 100 % eingetragen werden.

Die HRI wiirde bei Grenzwerten tber 100 % des Nennstroms keine
Fehlerantwort auslosen.
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7.2 Maschinenbeschreibung

Abb. 114 Baugruppenubersicht Innenhon-/ Walzschalmaschine SynchroForm (Beispiel)

1 Hauptschalter 6 Werkzeugrevolver rechts

2 Schaltschrank 7 Bedienpult (HMI + HRI)

3 Shuttle mit Shuttleschlitten 8 Werkzeugrevolver links

4 Werkzeugspindel E2 9 Werkstiickspindel C1
(Wélzschalmodul rechts) 10  Werkzeugspindel E1

5 Werkstickspindel C2 (Wélzschalmodul links)

Die CNC-Zahnradbearbeitungsmaschine Typ SynchroForm kann als Einspindel- bzw.
als Doppelspindelmaschine ausgefihrt sein.

Auf der Maschine kdnnen verschiedene Bearbeitungsprozesse wie das Walzschalen
(Weichbearbeitung) und das Innenhonen (Hartbearbeitung) durchgefihrt werden.

Die modulare Bauweise der SynchroForm Maschine bietet eine optimale Plattform um
Kerntechnologien wie Walzschalen, Innenhonen oder auch Abdachen um weitere Module
Zu erganzen.
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Im Beispiel erfolgt die Be- und Entladung der Maschine erfolgt Giber ein Shuttle (3). Dieses
ist mittig hinter der Maschine angeordnet.

Fur die Erzeugung der Verzahnung der Werkstlicke befinden sich links und rechts die ver-
tikalen Walzschalmodule (4+10). Zum Entgraten der Werkstticke ist jeweils neben den
Walzschalmodulen ein Werkzeugrevolver mit einem Entgratstahl und Rollentgratwerkzeug
eingebaut. Die Werkstlckspindeln C1+C2 (5+9) sind auf dem Kreuzschlitten vertikal mon-
tiert und mit einem hochdynamischen Antrieb ausgerustet. Zur Aufnahme der Spann-
vorrichtung sind die Werksttickspindeln mit einem geeigneten Aufnahmeflansch ausgeris-
tet.

Die Werkstiickspindeln sind mit den Werkzeugspindeln elektronisch gekoppelt. Die Uber-
setzungsverhaltnisse lassen sich am Bedienpult frei wahlen.

Walzschalen der Verzahnung:
Das Shuttle (3) mit dem Shuttleschlitten ist mittig hinter der Maschine angeordnet.
Die Rohteile werden auf der Rohteilablage auf dem Shuttleschlitten kundenseitig abgelegt.

Der Shuttleschlitten fahrt mit dem Rohteil nach vorn in den Bearbeitungsraum der Maschi-
ne.

Die jeweilige Werkstlickspindel C1+C2 (5+9) Ubernimmt das Rohteil, spannt es auf3en und
fahrt damit zu einer Positioniereinrichtung. Dort erfolgt das Einmitten der Verzahnung an
einem Initiator.

Danach erfolgt das Bearbeiten der Verzahnung an den Werkzeugspindeln E1+E2 (10+4).
Anschlieend wird das Werkstiick an den Revolvern (8+6) entgratet.

Nach der Bearbeitung fahrt die jeweilige Werkstiickspindel mit dem Fertigteil wieder zur
Abholposition zum Shuttleschlitten und tbergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.

Der Shuttleschlitten fahrt aus der Maschine nach hinten. Dort wird das Fertigteil kundensei-
tig entladen.

Innenhonen der Innenverzahnung
Hier ist ein Werkzeugwechsel in den Werkzeugspindeln E1+E2 erforderlich!

Vor Beginn des Innenhonens muss das neu eingesetzte unprofilierte Schleifwerkzeug
(Honrad) abgerichtet werden. Dazu fahrt der Shuttleschlitten (3) mit den Abrichtwerkzeu-
gen auf den Ablagen nach vorn in den Bearbeitungsraum der Maschine.

Die jeweilige Werkstilickspindel Gbernimmt das Abrichtwerkzeug von der Ablage auf dem
Shuttleschlitten und fahrt damit zur Werkzeugspindel E1+E2. Es erfolgt das erstmalige Ab-
richten des Schleifwerkzeuges. Dabei wird eine Verzahnung in das Schleifwerkzeug einge-
arbeitet. Nach dem Abrichten wird das Abrichtwerkzeug von der jeweiligen Werksttckspin-
del wieder auf der Ablage auf den Shuttleschlitten abgelegt.

Die Werkstiickspindel C1+C2 (5+9) Gibernimmt das gehéartete Werkstlick, spannt es aul3en
und fahrt damit zur Positioniereinrichtung. Dort erfolgt das Einmitten der Verzahnung an ei-
nem Initiator.

Die Werkstuckspindel fahrt mit dem Rohteil zur Prifstation. Hier wird auf dem Rollchecker
das Aufmal3 des Rohteils geprdift.

Es erfolgt das Innenhonen der Innenverzahnung an den Werkzeugspindeln E1+E2.

Nach der Bearbeitung fahrt die jeweilige Werkstiickspindel mit dem Fertigteil wieder zur
Abholposition zum Shuttleschlitten und Gbergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.

Der Shuttleschlitten fahrt mit dem Fertigteil aus der Maschine nach hinten. Das Fertigteil
wird kundenseitig entladen.
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7.3 Walzschalmodule - Werkzeuge

Abb. 115 Werkzeugspindel E1/E2 - Walzschalmodule - SynchroForm (Beispiel)

1 Werkzeugspindel E1/E2 4 Fraswerkzeug - Walzschélrad
2 Werkzeugaufnahme 5 Innenhonwerkzeug - Honrad
3 Servomotor

Die Walzschalmaschine ist mit zwei einstellbaren, vertikalen Werkzeugspindeln E1 und E2
(1) fur das Walzschélen und Innenhonen der Verzahnung ausgestattet.

Die Werkzeugspindeln haben jeweils eine Schwenkachse (B1/B2) und eine Linearachse
(Y1/Y2).

Fur die Bearbeitung verschiedener Werkstiicke miissen die Werkzeuge (4+5) gewechselt
werden.
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7.4 Anordnung der Achsen
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Abb. 116 Achsen der Doppelspindel Wéalzschélmaschine - SynchroForm

B1  Schwenkachse Werkzeugspindel 1 X1  Querschlitten Werkstuckspindel 1
B2 Schwenkachse Werkzeugspindel 2 X2  Querschlitten Werkstlckspindel 2
Cl Werkstickspindel 1 links Y1  Zustellachse Werkzeugspindel 1
C2  Werkstuckspindel 2 rechts Y2  Zustellachse Werkzeugspindel 2
E1  Werkzeugspindel 1 links (Walz- Z1  Vertikalachse Werkstiickspindel 1
schalen Z2  Vertikalachse Werkstiickspindel 2
E2  Werkzeugspindel 2 rechts (Walz-
schélen)
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7.5 Ubersicht Sensoren

Abb. 117 Ubersicht Schwingungssensoren Wélzschalmaschine - SynchroForm

1 Sensor Werkstuckspindel links 3 Sensor Werkzeugspindel links
(C1-Achse; XYZ-Richtung) (E1-Achse, X-Richtung)

2 Sensor Werkstiickspindel rechts 4 Sensor Werkzeugspindel rechts
(C2-Achse; XYZ-Richtung) (E2-Achse, X-Richtung)

Zur Erfassung von Maschinen-Schwingungen sind in der Walzschalmaschine Sensoren
und Auswerteeinheiten des Herstellers IFM integriert.

HINWEIS!
Die Herstellerdokumentation beachten!

&>
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7.5.1 Schwingungssensor an den Werkzeugspindeln

©

| /®
Ifmelectronic
| 45128 Essen
Ger
WW!
* Madein German:

Abb. 118 Dreiachsiger Schwingungssensor an den Werkzeugspindeln - SynchroForm

1 Werkzeugspindel E1/E2 2 Dreiachsiger Schwingungssensor

Abb. 119 Einachsiger Schwingungssensor an den Werkzeugspindeln - SynchroForm

1 Werkzeugspindel E1/E2 2 Einachsiger Schwingungssensor

An den Werkzeugspindeln (E-Achse) (1) kdnnen dreiachsige Schwingungssensoren oder
einachsige Schwingungssensoren verbaut werden.
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7.5.2 Schwingungssensor an den Werkstickspindeln

Abb. 120 Schwingungssensor an den Werkstlickspindeln - SynchroForm
1 Werkstiickspindel C1/C2 2 Schwingungssensor VSM103

An den Werkstiickspindeln (C-Achse) (1) sind standardmafiig dreiachsige Schwingungs-
sensoren VSM103 (2) der Firma IFM verbaut.
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7.5.3 Temperatursensoren an den Werkstiickspindeln

Abb. 121 Temperatursensoren an den Werkstiickspindeln - SynchroForm

1 Werkstlckspindel C1/C2 3 Anschlusskabel
2 Anschluss an der Spindel 4 Temperatursensor

An den Werkstlckspindeln (C-Achse) (1) der SynchroForm Maschinen sind standardmaRig
Temperatursensoren (4) verbaut.
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7.6 Starten der HRI-Software - SynchroForm

909021 + Wartungsalarm: Externe Absaugung Sichtkontrolle ?

CIWKSIMAINPROGH_MASCHINE_LEFT
# (LTI RESET
MKS Position [mm] T,FS

X1 99.996 T =
71 -0.948 | i

¥

B -0.000° = 0.000 106G

0.000 mmimin 0.0%

Y1 0,009 I S1 ~lo =
0

Master 0.0% | ——
0 50 100,
.
REF.POINT
> 2

o 18D DA N S

Programm-
Manager

Diagnose Inbetrieb- .

Maschine Parameter Programm
nahme

G PRAWEMA HRI

M Dateien |« Spektrum EH HRI Ubersicht ul| HRI-Bar % Einstellungen (& Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:

Name: Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion
geandert am:

ZF_1124_310_218_HON.jso ] a B

n

10.22.24,

Min Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

006

Reaktion Update Loschen

System.Object json
10.24.24, 12:34:59

Dateiname
Limiting Curve

Grenzkurve hochladen: D

Abb. 122 Anzeige HMI/HRI-Meni bei SynchroForm Maschinen mit vertikalem Display
1 HMI-Menu 2 HRI-Grundmeni

Bei SynchroForm Maschinen mit vertikalem Display wird in der unteren Halfte das HRI-
Meni dauerhaft angezeigt.
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7.7 Bekannte Phanomene SynchroForm
7.7.1 Lagerordnungen der Spindeln

Lager vorn Lager hinten

Auldenring 10,92 8,26
Innenring 13,07 10,73
Rollkdrper 4,99 3,64

Tab. 16  Lagerordnungen E-Spindeln ZZ05-078-00K + ZZ05-079-00K - SynchroForm

_ Lager vorn Lager hinten
AuRenring 9,79 9,23
Innenring 12,2 11,76
Rollkdrper 4,09 3,93

Tab. 17  Lagerordnungen Spindeln ZX05-0180-0K + ZF05-098-00K - SynchroForm

_ Lager vorn Lager hinten
AuRenring 9,74 8,72
Innenring 12,26 11,27
Rollkérper 7,77 3,73

Tab. 18  Lagerordnungen Spindeln ZX05-182-00K+2ZX05-201-00K+ZX05-204-00K - SynchroForm

Lager vorn Lager hinten

AuRenring 9,31 7,85
Innenring 11,69 10,15
Rollkdrper 4,2 3,72

Tab.19  Lagerordnungen Spindel ZN05-103-00K - SynchroForm

_ Lager vorn Lager hinten
AuBenring 9,87 7,41
Innenring 12,12 9,58
Rollkdrper 4,67 3,72

Tab. 20  Lagerordnungen Spindel ZN05-103-50K - SynchroForm
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_ Lager vorn Lager hinten
AulRenring 14,80 13,79
Innenring 17,20 16,21
Rollkérper 6,52 6,07
Lagerkafig 0,46 0,46

Tab.21  Lagerordnungen Spindel ZN05-130-00K - SynchroForm

Bedienungsanleitung-HRI®
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8 Schlusswort

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

wir bedanken uns fiir das Vertrauen, welches Sie uns mit dem Kauf der Lizenz der HRI-
Software entgegengebracht haben und hoffen, dass wir Ihren Arbeitsprozess positiv damit
beeinflussen kénnen.
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