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Maschinenaufbau — SynchroFine®

Die Hochleistungs-Verzahnungs-Honmaschine SynchroFine® ist eine selbstladende Maschine.

Die Maschine holt sich mit dem Spannsystem das Werkstlck, richtet sich elektronisch aus, pruft den Toleranzbereich
des Werkstiicks und fahrt das Werkstlck in die Bearbeitungsstation.

Die Maschine arbeitet im Abwéalzverfahren.

Die Vorschubzustellung der Achsen ist stufenlos verstellbar flr jedes Werkstlick einstellbar. Sie kann somit auf die
abzutragende Materialdicke und den jeweiligen Toleranzbereich der Verzahnung sowie den Werkstoff optimal
angepasst werden.

Die Positionen und Geschwindigkeiten der Vorschubachsen sind vom Anwender frei programmierbar.

Durch kurze Bearbeitungszeiten und das automatische Beladesystem eignet sich die Maschine besonders fur den
Einsatz bei hohen Stlckzahlen.

Die Maschine mit einer Steuerung Fabrikat Bosch Rexroth MTX, sowie mit SERCOS-Interface ausgerustet.
Bei der Bearbeitung von langen Werkstlcken ist es moglich einen Gegenhalter einzusetzen.

Der Gegenhalter stabilisiert das Werkstlck und lasst eine Oszillation der Z-Achse zu, ohne sich vom Werkstiick zu
|6sen.
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Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen

Das Honen basiert auf einer Relativbewegung, die durch
den Achskreuzwinkel zwischen einem schrag- oder
geradverzahnten Werkstlck (1) und einem
schragverzahnten Werkzeug (2) im Eingriffsbereich
entstent.

Dabei sind die Drehzahlen des Werkzeugs und des
Werkstlcks proportional zu ihren jeweiligen
Zahnezahlen.
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Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen

Durch einen durchgehend prazise definierten
Drehzahlversatz, sowohl in positiver als auch in negativer
Richtung, wird die Abtragtiefe auf beiden Zahnflanken
exakt festgelegt.

Die Drehrichtung bleibt wahrend der Bearbeitung beider
Zahnflanken unverandert.

Wenn die Zahnbreite eines Werkstuicks die Breite des
Honwerkzeuges Ubersteigt, ermoglicht die Aktivierung
einer Oszillier Bewegung der Z-Achse eine gleichmaldige
Bearbeitung Uber die gesamte Breite des Werkstucks.
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Bearbeitungsverfahren Werkzeug abrichten

Zur Korrektur der Werkzeugabnutzung (Honring) stehen in einem Magazin zwei Abrichtwerkzeuge (Kopfabrichter und
Verzahnungsabrichter / VSD) bereit.

Diese Werkzeuge werden in getrennten Intervallen von der Spannvorrichtung erfasst und in das Honwerkzeug
eingefahren. Zahnflanken und Kopfflache des Werkzeuges werden getrennt abgerichtet.

Durch den Werkzeugverschleil3 &ndert sich das Endmal? der gehonten Teile kontinuierlich. Die Grof3e des
Toleranzbereiches der Verzahnung bestimmt die Abrichthaufigkeit.

Erfahrungsgemal ist nach ca. 40 - 50 Werkstlcken ein Abrichtvorgang erforderlich. Dieses Intervall wird im
Automatikprogramm gespeichert und erfolgt so lange, bis eine VergrofRerung des Honringdurchmessers um ca.5 mm
erreicht ist. Danach wird auf dem Display der Werkzeugwechsel angezeigt.

Pro Abrichtzyklus wird das Werkzeug um ca. 0,1 mm abgearbeitet. Danach erfolgt automatisch eine
Programmkorrektur des Achsabstandes.
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Werkzeuge Honen

1  Kopfabrichter - Diamond
Dressing Ring (DDR)

2  Verzahnungsabrichter -
Diamond Dressing Gear (DDG)

3  Verzahnungsabrichter - Vario
Speed Dresser (VSD)

4  Honring aus Keramik
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Maschinenaufbau — Synchro Form

Die Zahnradbearbeitungsmaschine Typ SynchroForm ist fir
das Bearbeiten von Verzahnungen und anschlie3endem
Entgraten konzipiert.

Auf dem Shuttleschlitten sind die Rohteil- und Fertigteilablage |}
sowie zwei Ablagen flr die Abrichtwerkzeuge fir die
Innenhon-Bearbeitung positioniert.

Fur die Bearbeitung der Verzahnung der Werkstiicke befinden
sich links und rechts aul3en, die vertikalen Walzschalmodule.
Die Werkstlckspindeln sind auf dem Kreuzschlitten vertikal
montiert und mit hochdynamischen Antrieben ausgertstet.

Zur Aufnahme der Spannvorrichtung sind die Werksttck-
spindeln mit einem geeigneten Aufnahmeflansch ausgeristet.
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Arbeitsablauf — Synchro Form

Auf der Maschine erfolgen verschiedene Bearbeitungsverfahren wie Walzschalen (Weichbearbeitung) und
Innenverzahnung Honen und Hartdrehen (Hartbearbeitung).

Die Rohteile werden auf dem Transportband vereinzelt in die Maschine zur Abholposition verfahren. Am Ladeportal ist
ein Ubersetzer mit zwei Greifern fir Roh- und Fertigteil montiert. Der Rohteilgreifer tbernimmt das Werkstiick von der
Abholposition auf dem Transportband, fahrt damit zum Shuttle und legt des dort auf der Rohteilablage ab. Der Shuttle
fahrt mit dem Rohteil nach vorn in den Bearbeitungsraum der Maschine. Die beiden Werkstluckspindeln C1 und C2
fahren abwechseln zu den Rohteil- und Fertigteilablagen am Shuttleschlitten und Gbernehmen bzw. Ubergeben
Werkstlicke auf die Ablagen.

Weichbearbeitung:
= Die jeweilige Werkstuckspindel Cloder C2 tibernimmt das Rohteil von der Rohteilablage auf dem Shuttle, spannt es
aul3en.

= Die Werkstluckspindel fahrt mit dem Werkstlick zum Walzschélen an das Walzschalmodul zum Schéalen der
Verzahnung.

= AnschlieRend zur Drehstation, um den entstandenen Grat zu entfernen.

= Nach der Bearbeitung fahrt die jeweilige Werksttickspindel mit dem Fertigteil wieder zur Abholposition zum Shuttle
und Ubergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.
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Arbeitsablauf — Synchro Form

Hartbearbeitung:

= Die Werkstlckspindel C1+C2 tbernimmt das gehartete Werkstlck, spannt es auf3en und fahrt damit zur
Positioniereinrichtung. Dort erfolgt das Einmitten der Verzahnung an einem Initiator.

= Die Werkstlckspindel fahrt mit dem Rohteil zur Prifstation. Hier wird mit dem Prifrad das Aufmaf des Rohteils
gemessen.

= Es erfolgt das Innenhonen der Innenverzahnung an den Walzschalmodul.
= Die Werkstluckspindel fahrt mit dem Werkstlick zur Drehstation, zum Hartdrehen des inneren Sitzes.

= Nach der Bearbeitung fahrt die jeweilige Werkstickspindel mit dem Fertigteil wieder zur Abholposition zum
Shuttleschlitten und Ubergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.

Der Shuttleschlitten fahrt mit dem Fertigteil aus der Maschine nach hinten. Der Greifer des Ladeportals GUbernimmt das
Fertigteil von der Ablage des Shuttleschlittens, fahrt damit zum Transportband und legt es auf einer leeren Palette ab.
Das Transportband taktet weiter.
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Prozess Monitoring HRI®

Was bedeutet HRI®?

HRI® steht fiir Hybrid Reactive Index.
HRI® spiegelt den Prozess in einen Wert wider.

Ein Index, der durch die Kombination von drei
Prozessparametern mithilfe einer Formel erstellt wird.
Dieser Index ermdglicht eine einheitenlose Darstellung
des Prozesses.

Der HRI® -Wert reflektiert den Prozess.

Vibration
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Prozess Monitoring HRI®

Welchen Mehrwert bietet HRI®?

Das Prozessmonitoring HRI® bietet eine umfassende
Kontrolle tber jeden Schritt des Bearbeitungsprozesses.

Dabei kbnnen separate Grenzwerte flir jeden Prozessschritt,
jede Achse und jeden Sensor individuell festgelegt werden.

Durch die Implementierung des erweiterten Zustands werden
Grenzwerttberschreitungen und Fehlerreaktionen als
Klartext in der HMI angezeigt.

Durch einen Feed Limiters wird eine prazise Prozesskontrolle
ermoglicht.

Zusatzlich besteht die Option, Bauteilkennzeichnungen zu
erfassen, beispielsweise Uber einen Data-Matrix-Code, um
eine effiziente Nachverfolgung zu gewahrleisten.
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Was soll durch HRI® erreicht werden?

Die Implementierung von HRI zielt darauf ab, in der
Montage ausschliel3lich qualitativ hochwertige Teile
(keine Roh- oder Schlechtteile) zu verwenden, um einen
storungsfreien Fertigungsprozess sicherzustellen.

Die Anwendung umfasst aul3erdem das friihzeitige
Erkennen von Werkzeugbriichen sowie die
kontinuierliche Uberwachung der Prozess- und
Eingangsqualitat.

Durch die Implementierung von vorbeugender
Instandhaltung wird sichergestellt, dass mogliche
Probleme proaktiv angegangen und behoben werden.
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2019 2025
Entwicklung HRI®

HRI® 1.0 HRI® 3.0
Vollstandig integriert HRI® funktioniert als
in die Honing HMI Webanwendung

Il)

HRI®satellite
DVSEdge mit Webpanel
als Nachrustsatz
HRlanalyze®
als eine Web Application

HRI® 2.0 + HRI® analyze+
HRI ist eine eigenstandige App.
Aufzeichnung von
Schwingungsspektren
HRI®analyze+ als Analysetool

2017 2022
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Prozess Monitoring HRI®

Welche Werte werden zur Berechnung von
HRI® verwendet ?

Synchro Fine:

X1 Z1
«  Temperatur der B-Achse und C-Achse R B
- Strome / Krafte der B-Achse, C-Achse, X- ._;_C_ﬂ_:
Achse und Z-Achse | _-{‘* T = it
*  Werte der Schwingungsitberwachung der B- | ‘ ! {:_B_);m I+W

Achse, der C-Achse und der U-Achse. T =




Prozess Monitoring HRI®

Welche Werte werden zur Berechnung von
HRI® verwendet ?

Synchro Form:
«  Temperatur der E - Achse und C - Achse

«  Strome / Krafte der E - Achse, C - Achse
[X - Achse, Y - Achse (nur Schélen) und Z -
Achse in Arbeit]

«  Werte der Schwingungsuberwachung der C -
Achse und der E - Achse.
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HRI® Parameter

Temperatur

Schwankungen der Temperatur in der Werkzeugspindel
(B-Achse oder E-Achse) sowie in der Werksttickspindel
(C-Achse) haben nachteilige Auswirkungen auf die
Qualitat des Werkstticks. Erhohte Temperaturen kdnnen o
zu Veranderungen in der Lange und H6he der Spindeln
fahren.

Temperature

Temperature

Die Temperatursensoren sind in den Motoren verbaut und
die einzelnen Werte werden als Parameter von der
BOSCH Rexroth Steuerung bzw. der Siemens Steuerung
zur Verfligung gestellt.

Min Max Programmschritte

0°C 50°C 0123456,7.

0°C 55°C 0123456,7..

NC-Prog-Nr.

50

50

E Dvs PRAWEMA
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Achse-Handling

B

Cc1

Reaktion

StopCycle

StopCycle




HRI® Parameter

Temperatur

Die Temperatur kann einzeln Gberwacht werden. Bei
Uberschreiten des eingestellten Werts wird die
entsprechende Fehlerreaktion ausgeldst.

In dem Beispiel wird die Maschine bei Uberschreiten des Typ
Grenzwerts von 50°C bzw. 55°C wird die Maschine mit
,otopCycle” anhalten.

Temperature

Temperature

Min Max Programmschritte

0°C 50°C 0123456,7.

0°C 55°C 0123456,7..

NC-Prog-Nr.

E Dvs PRAWEMA
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Achse-Handling
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StopCycle
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HRI® Parameter

Temperaturanteil HRI®

Von den erfassten Werten wird ein Offset abgezogen und
dann quadriert aufsummiert.

Abweichungen der Temperatur wirken sich so starker
aus.

Typ

Temperature

Temperature

0°C

o°C

Max Programmschritte

50°C 0.1.23.4.5.6.7...

55°C 0.1.23.4.5.6.7..

NC-Prog-Nr.

E Dvs PRAWEMA
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StopCycle

StopCycle
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HRI® Parameter

Strome / Krafte

Es werden die Stromwerte der am Prozess beteiligten
Achsen erfasst, welche den auftretenden Prozesskraften
entsprechen. Die individuellen Werte werden quadriert
und anschlieBend aufsummiert, um ein verbessertes Force 0% 120% 374109 50 X1.%2 NOK
Signal-Rauschverhaltnis zu erzielen. ForceAvg 20 60 374109 50 B StopCycle

Typ Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling

Die Stromwerte werden als Parameter von der BOSCH
Rexroth Steuerung bzw. der Siemens Steuerung zur a
Verfligung gestellt. Die Werte sind Prozentwerte des
Nominalstroms.




HRI® Parameter

Strome / Krafte

HRI bietet die Option, neben der Erfassung der
individuellen Krafte, auch den Durchschnittswert dieser
Krafte zu tberwachen. Dieser Durchschnittswert wird am
Ende des Bearbeitungsprozesses berechnet und Force
ermdglicht eine Uberwachung sowohl auf einen ForceAvg
minimalen als auch auf einen maximalen Bereich.

Typ

Diese Uberwachung ist entscheidend, um etwaige
Abweichungen im Krafteverhalten wahrend des
Prozesses zu identifizieren und gegebenenfalls friihzeitig
ZuU reagieren.

0 %

20

120 %

60

Programmschritte

3.74.109

3.74.10,9

NC-Prog-Nr.

50

50
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Achse-Handling

X1.X2

i}

Reaktion

NOK

StopCycle

] -]




HRI® Parameter

Strome / Krafte

Es ist jedoch wichtig zu beachten, dass zu Beginn des
Bearbeitungsprozesses noch kein direkter Kontakt
zwischen dem Werkstiick und dem Werkzeug besteht. In
dieser Phase ware eine Uberwachung auf einen absolut Force
minimalen Wert nicht sinnvoll, da dieser keine ForceAvg
aussagekraftige Information liefert. Der absolute
minimale Wert zu Beginn unterscheidet sich nicht von
dem Wert, der nach einem Werkzeugbruch auftreten
wirde. Daher ist es ratsam, die Uberwachung auf einen
durchschnittlichen Wert zu aktivieren.

Typ

0 %

20

120 %

60

Programmschritte

3.74.109

3.74.10,9

NC-Prog-Nr.

50

50

E Dvs PRAWEMA
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Achse-Handling

X1.X2

i}

Reaktion

NOK

StopCycle

] -]
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HRI® Parameter

Strome / Krafte - SynchroFine

\Von folgenden Achsen werden die Stromwerte bei den X1 I?—“‘
AulRenhonmaschinen erfasst: | —tt

= B-Achse (Werkzeugspindel)

i‘ | W3

= C-Achsen (Werkstiickspindel =N : N
( pindel) T4 T +180 (90
= X-Achsen (Zustellachse) | (| =
B | LW 1 I
= Z-Achsen (Pendelachse) — ) A L |
- + + 1
U T H 23'
- > o .
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HRI® Parameter

Strome / Krafte - SynchroFine

Es besteht die Mdglichkeit, dass die Motoren kurzzeitig X1 Iz“l
Uberlastet werden, beispielsweise wahrend des ; =
Beschleunigungsvorgangs. Bei Bosch Rexroth-

Steuerungen konnen Messwerte von Uber 100% —
auftreten. ' A= 7, ) +180 () -90
Die Spindeln haben die Fahigkeit, bis zu 350% und die 1 F B ‘ 1 J"_. W e
Linearachsen bis zu 450% (iberlastet zu werden. - ) : i +1_,f"' =|
. + + e
- I
™ 23




HRI® Parameter

Strome / Krafte - SynchroFine

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

Der Offset ist in den Settings einstellbar und wird in den
HRI-Daten gespeichert.

Grundeinstellungen

OPCUAServeripPort BridgeCredentials

E Dvs PRAWEMA
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BridgeTopic MachineClient

hri-master-mds:1 Ctri2MqgttBridge:Cirl2MqgttBridge ctri2Zmaqttbridge mds

AdaptivHonServ . Z0ffsetHRI
127.0.0.1 S7Connectic 30

HRIFactorlFM MachineNo
1 MachineN

NetworkCredentials MinimumFreeSpace
username:passy 4

/app/testdata/production/right/raw

HRIOffsetlFM
0

BackupPath

DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

60 SynchroFc
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HRI® Parameter

Strome / Krafte - SynchroFine
Grundeinstellungen

Bel fehlendem Oﬁset W|rd dle Z-AChse bel der OPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient

. hri-master-mds:1 Ctri2MqgttBridge:Cirl2MqgttBridge ctri2Zmaqttbridge mds
Berechnung des HRI-Index zu stark gewichtet und
Veranderungen in den anderen Achsen werden nicht naapnsry Jofteetiil I

onnectic
erkannt. 127.0.0.1 30 0
Bei dem Berechnen des Stroms der Z-Achse werden HRIFactoriFM MachineNo
1 MachineN BackupPath

Ergebnisse kleiner Null nicht akzeptiert und auf null
g eSC h rle be n . NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

username:passy 4 60 SynchroFc

/app/testdata/production/right/raw




HRI® Parameter

Strome / Krafte - SynchroFine

Beispiel flir Normalzustand bei einer Aulienhonmaschine:

FHRI = 1269,07

Beispiel fir Wellenbearbeitung ohne Offset
[AuRenhonmaschine]:

FHRI == 3297,07

Grundeinstellungen

OPCUAServeripPort BridgeCredentials
hri-master-mds:1 Ctri2MqgttBridge:Cirl2MqgttBridge

AdaptivHonServ . Z0ffsetHRI
127.0.0.1 S7Connectic 30

HRIFactorlFM MachineNo
1 MachineN

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

BridgeTopic MachineClient
ctri2Zmaqttbridge mds

HRIOffsetlFM
0

BackupPath

NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

username:passy 4 60

/app/testdata/production/right/raw

SynchroFc




HRI® Parameter

Strome / Krafte — SynchroForm

Von folgenden Achsen werden die Stromwerte bei den
Innenhon- oder Walzschéalmaschinen erfasst:

= E-Achse (Werkzeugspindel)

= C-Achse (Werkstlickspindel)

= X-Achse (Zustellachse - nur bei Schélen, in Arbeit)
= Z-Achse (Pendelachse - in Arbeit)

= Y-Achse (Zustellachse - in Arbeit)
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HRI® Parameter

Strome / Krafte — SynchroForm

Die Motoren kdnnen insbesondere wahrend
Beschleunigungsvorgangen kurzzeitig Uberlastet zu
werden. Es ist wichtig zu betonen, dass bei den Siemens
Controllern keine Messwerte erfasst werden, die tUber
100% des Nominalstroms hinausgehen. Es werden keine
Messwerte Uber 100% an HRI Ubermittelt.

Beim Festlegen von Grenzwerten ist sicherzustellen,
dass bei Maschinen mit einer Siemens Steuerung keine
Werte lber 100% eingetragen werden. HRI wirde bei
Limits Gber 100% des Nominalstroms keine
Fehlerreaktion auslosen.
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik

Zur Erfassung von Maschinen-Vibrationen sind Sensoren
und Auswerteeinheiten des Herstellers IFM integriert.

Prawema setzt dabei drei verschiedene Arten von
Schwingungssensoren von IFM ein. Auf der einen Seite
sind einachsige Schwingungssensoren (VSAO0O01 oder
VSAO004) als Standard installiert.

Im Bild wird ein IFM VSAOQO01 gezeigt.

Netzwerkkabel

Schema
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik

IFM hat seit 2022 einen dreiachsigen
Schwingungssensor (VSM103) im Portfolio.

Dieser wird bei den Synchroform-Maschinen auf der
Werkzeugspindel standardmafig eingebaut oder auf
speziellen Wunsch bei den Synchrofine-Maschinen auf
der Werkzeugspindel installiert.

Netzwerkkabel

("

Schema
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik Synchrofine n j:ll }_d AL I\T

Sensor 2 >~ —

Die Sensoren der Schwingungsiiberwachung sind bei — /'S_rensor 1
XTe Oo/

AulRenhonmaschinen an folgenden Achsen montiert: —

= B-Achse (Werkzeugspindel - Sensor 3)
Y-Richtung

= C-Achse (Werkstlickspindel - Sensor 1+2)
Y-Richtung

= U-Achse (Gegenhalter - Sensor 4)
X-Richtung
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik Synchrofine




HRI® Parameter

Schwingungssensorik SynchroForm

Die Sensoren der Schwingungstberwachung sind bei
Innenhon- bzw. Walzschalmaschinen an folgenden
Achsen montiert:

= E-Achse (Sensor 2+4 - Werkzeugspindel)
= C-Achse (Sensor 1+3 - Werkstluckspindel)

An der Werksttckspindel wird tblicherweise ein
Dreiachs-Sensor eingesetzt.

© DVS TECHNOLOGY GROUP

Sensor 2
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Sensor 4

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik SynchroForm

Sensor E-Achse
Werkzeugspindel

)
o
=
',
s,




HRI® Parameter

Schwingungssensorik

Die erfassten Daten der einzelnen Schwingungssensoren
werden als Rohdaten tbermittelt, wobei jeder Sensor
seinen Messwert in mg (Tausendstel der
Erdbeschleunigung) ausgibt.

Um die Bedeutung der Schwingungsmesswerte bei der
Berechnung des HRI zu unterstreichen, wurden gezielte
Anpassungen implementiert. Hierzu gehdren ein
einstellbarer Offset und Faktor, die in den
Grundeinstellungen verfligbar sind.

Grundeinstellungen

OPCUAServeripPort BridgeCredentials

E Dvs PRAWEMA
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BridgeTopic MachineClient

hri-master-mds:1 Ctri2MqgttBridge:Cirl2MqgttBridge ctri2Zmaqttbridge mds

AdaptivHonServ . Z0ffsetHRI
127.0.0.1 S7Connectic 30

HRIFactorlFM MachineNo
1 MachineN

NetworkCredentials MinimumFreeSpace
username:passy 4

/app/testdata/production/right/raw

HRIOffsetlFM
0

BackupPath

DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

60 SynchroFc
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HRI® Parameter

Schwingungssensorik

Grundeinstellungen

Durch diese Anpassungen ist es mdglich, den Anteil der oPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClent
. . hri-master-mds:1 Ctri2MqttBridge:Ctri2MqttBridge ctri2maqttbridg¢ mds
Schwingung an der Berechnung von HRI zu beeinflussen

und den SpeZIfISChen Anforderungen anzupassen' AdaptivHonServ ZOffsetHRI HRIOffsetlIFM
127.0.0.1 S7Connectic 30 0

Die Voreinstellung des Offsets liegt bei 0 und des Faktors

bei 1 HRIFactorlFM MachineNo Channel
| 1 MachineN 2 BackupPath

Die Formel lautet:

NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile
username:passv 4 60 SynchroFc

VIBHRI = (IFM - O) * 1

/app/testdata/production/right/raw
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HRI® Visualisierung

HRI® Uberwachungsobjekt

Es ist empfehlenswert, stets ein HRI®
Uberwachungsobjekt zu erstellen.

Diese MalRnahme dient nicht nur dazu, die Skalierung der
Y-Achse im Diagramm anzupassen, sondern verhindert
auch die Aufzeichnung von Nebenprozessen, die die
Ergebnisse der HRI® -Berechnung verfalschen konnten.

Typ Min

Hn 0

Max Programmschritte

5000 3.7.410.9

NC-Prog-Nr.

50

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

Achse-Handling

HandlingChannel1 HandlingChannel2

Reaktion

None

080




HRI® Visualisierung

Honing HMI

Der aktuelle HRI® Wert wird als Balkengraph Anzeige auf
dem Fenster ,Bedienen” dargestellt.

Der Wert ist auf 110% des maximalen HRI® -Werts
skaliert. Bei Uberschreiten des eingestellten Werts andert
sich die Farbe von Blau auf Rot.

Aktuell ist diese Funktion nur bei den Synchrofine aktiv.

© DVS TECHNOLOGY GROUP

Epys
TECHNOLOGY

GROUP

Workpiece counter survey Next 4 |Program information

Remaining lifetime of honing wheel: Workpieces

0% (8960)  100%
E———————————eemeeseess—— J
Workpieces till dressing: Workpieces
0% (140)  100%
— —

Selected channel

Master
[Main program: Honing |

Honing

[ Honing/dressing wih coefficent of coupling ]
Handling right side

[Handing right in wating position ]
Handling left side

= ]

Gantry
[Unioad finished part ]

Active program:

Rolchecker:

Type of loading system [Automatic |
Simutation: active 15 0 mm Fx

| AcS | ] Nominal position | Remaining |
X mm

-49.567 0.187

Z mm 417142 0318
C ‘ 1.452 28.548
w ’ -13.735 0.000

| AcS | |  RPM__ |  Overmide |
B 1/mn 17 F 100 %

-postion end X-0
-0.100 mm | -0.472 mm | -6.379 mm | -42.902 mm
et ot il

| i | —_———— ==

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025 46



HRI® Visualisierung

Ubersicht Grenzwerte

Unter Dateisystem werden die einzelnen Verzahnungen
von der Honing HMI geladen.

Die aktuelle Verzahnung ist vorangewahilt.

Unter Diagnoseobjekte kbnnen einzelne Variablen
uberwacht und Fehlerreaktionen definiert werden.

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation @ right ~ O& de ~ O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:

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

‘ -] -]

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

Name:
geandert am:

Grenzkurve hochladen: D

Hri 0 5000 3.7.410.8 50 HandlingChannel1 HandlingChannel2 None

-] -Je

ID Dateiname Reaktion Léschen
Limiting Curve



HRI® Visualisierung

Edit Screen

In der Version 2.5 wurde ein Eingabebildschirm
implementiert, der eine erleichterte Konfiguration der
Grenzwerte ermdglicht und das Risiko fehlerhafter
Eingaben minimiert.

Bei einem Uberwachungsobjekt mit HRI® ist es
beispielsweise nur mdglich, die linke oder die rechte
Maschinenseite auszuwahlen.

Neues Diagnoseobjekt

OK

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA
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HRI® Visualisierung

Uberwachungsobjekte

Beschreibung

Typ Die Variablen kdnnen hier
ausgewahlt werden

Neues Diagnoseobjekt

Reaktion Fehlerreaktion, die bei
Uberschreiten oder nicht
Erreichen des Wertes
ausgeldst wird

NC- Nummer des zu
Programmnummern  Uberwachenden NC-
Programmteils

Abbrechen
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TECHNOLOGY
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HRI® Visualisierung

Uberwachungsobjekte

Beschreibung

Programmschritte Nummern der zu
uberwachenden
Programmeschritte

Neues Diagnoseobjekt

Achse — Handling Zu Uberwachende Achse
oder Bearbeitung

Min Mindestlimit, das im
Prozessschritt erreicht
werden muss.

Nur moéglich bei HRIAvg,
HRI Surface und foprechen
ForceAvg.
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HRI® Visualisierung

UberwaCh un g SO bJ ekte Neues Diagnoseobjekt
Beschreibung
Max Maximal Wert, der im

Prozessschritt nicht
Uberschritten werden
darf.

Status Value Der Statuswert wird an
das HoningHMI
gesendet und dort flr
die ausgeschleusten
Werkstlcke angezeigt.

Abbrechen




HRI® Visualisierung

NC-Unterprogramme

In der Tabelle werden verschiedene NC-
Programmnummern aufgeflhrt, die verschiedene
Unterprogramme darstellen. Jede Nummer reprasentiert
ein spezifisches Unterprogramm, das eine bestimmte
Bearbeitungsaufgabe ausfuihrt, wie z.B. Honen,
Profilieren oder Kalibrieren.

Neues Diagnoseobjekt

OK

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA




HRI® Visualisierung

NC-Unterprogramme

NC-Programmnummer

1

2-9

21

22

31
32
33

Footprint / KM 0 Messung

Sonstige Programme (Drehen,
Bohren, Nebenprozesse, usw.)

Honring Messen Kopfabrichter

Honring Messen
Verzahnungsabrichter

Kopfprofilieren
Verzahnungsprofilieren
Vorprofilieren nur mit VSD

Neues Diagnoseobjekt

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA




HRI® Visualisierung

NC-Unterprogramme

NC-Programmnummer

34
35
36
41
42
50
51

Profilieren nur mit VSD
Walzschalen

Reprofilierung des Kopfkreises
Werkstiick messen links
Werkstick messen rechts
Honen

Verzahnungsabrichten mit DDG

Neues Diagnoseobjekt

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA
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HRI® Visualisierung

NC-Unterprogramme

NC-Programmnummer

52 Abrichten Kopf
53 Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug
60 Kalibrieren

Neues Diagnoseobjekt

Abbrechen
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NC-Unterprogramme

Neues Diagnoseobjekt

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

(0],4 Abbrechen




HRI® Visualisierung

Honmaschinen - Programmschritte

Programmschritte

0
1
2

© N W o0

inaktiv
Zustellweg von 0 auf Zahn-Zahn-Position

Eintauchweg von Zahn-Zahn bis
Ankratzpunkt (hoher Vorschub ~1000
mm/min)

Vorhonen bei Nick im Graubereich
Anlegeweg (1)

Anlegeweg (2) (optional)
Unterbrochener Schnitt (optional)

Programmschritte

. Standard
. Alle Programmschritte

. Freie auswahl
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Honmaschinen - Programmschritte

Programmschritte

4 Arbeitsweg

| Programmschritte
10 Arbeitsweg (2) (optional) @ Standard

. Alle Programmschritte

5 Ausfeuern (Verweilzeit auf
Endachsabstand ohne weitere Zustellung
mit Oszillation)

. Freie auswahl

6 Ruckzugsweg

Programmschritte Abrichten

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur
26 VSD - Schnitte mit Korrektur




HRI® Visualisierung

Schalmaschine und andere Maschinen DVS
Technologie Group

Bei der Walzschalmaschine wird jeder Schélhub als
separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum Beispiel
ein Werkstick mit 15 Schalhtben bearbeitet werden soll,
werden bei der Maschine entsprechend 15
Prozessschritte aufgezeichnet.

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

Neues Diagnoseobjekt

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA




HRI® Visualisierung

Fehlerreaktionen

Es folgt eine Beschreibung der Fehlerreaktionen, die
ausgeldst werden, wenn bestimmte Werte tberschritten
oder nicht erreicht werden. Diese Fehlerreaktionen
konnten verschiedene MalRnahmen umfassen, wie z.B.
das Stoppen des Prozesses, das Ausldsen eines Alarms

oder das Anzeigen einer Warnmeldung, um auf -

StopCycle

Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess Reset

FeedLimiter

hlﬂZUWGISGI’] . ContactDetection
Achse-Handling

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

PRAWEMA
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Fehlerreaktionen

Fehlerreaktion

None Keine Fehlerreaktion der
Maschine

NOK Das Werkstuck wird als NIO
ausgeschleust

SPC Das Werkstuck wird als SPC
ausgeschleust

StopCycle Die Maschine bearbeitet das

Werkstick zu Ende und halt an
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HRI® Visualisierung

Fehlerreaktionen

Fehlerreaktion

Reset Notrlickzug zur X O Position
Feed Limiter Vorschubbegrenzung der
Vorschubachse

Contact Detection Kontakterkennung zwischen
Werkzeug und Bautell




HRI® Visualisierung

Uberwachung Min.

Wird der Durchschnittswert des
Bearbeitens nicht erreicht, reagiert
die Uberwachung und die definierte
Fehlerreaktion wird ausgefihrt. Die
MinimalUberwachung soll einen
Werkzeugbruch erkennen. Wenn
zwischen dem Werkzeug und dem
Werkstlck kein oder nur ein geringer
Kontakt besteht, wird dies erkannt
und die Fehlerreaktion ausgeldst.
Nur moglich bei HRIAvg, HRI-
Surface und ForceAvg.

Uberwachung Max.

Wird der eingegebene Wert im
Prozess uUberschritten, reagiert die
Uberwachung und die definierte
Fehlerreaktion wird ausgefuhrt. Bei
zu hohen Kraften, Vibrationen oder
Temperaturen wahrend des
Bearbeitens wird die Fehlerreaktion
ausgelost.

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

Uberwachung Surface

Der HRImachine reagiert, wenn die
Flache unter der HRI® -Kurve kleiner
als der eingegebene Wert ist.

Wenn das Bearbeiten durch einen
Handeingriff oder die
Vorschubbegrenzung verlangsamt,
sind die Maximal- und Minimalwerte
niedriger. Das Flache unter der
Kurve des HRI® bleibt jedoch relativ
stabil und auf diese Weise kdnnen
Veranderungen in der Maschine
erkannt werden.



HRI® Visualisierung

Status Texte

Der Statuswert wird an die HoningHMI gesendet und dort
flr die ausgeschleusten Werkstlicke angezeigt. Dadurch
kann der Bediener an der Maschine den Grund flr das
Ausschleusen der Werkstlicke feststellen.

Die Texte fur den Statuswert sind erweiterbar.

Die Anzeige ist abhangig von der installierten Version der
HoningHMI. Die Texte werden ab der Revision 1839
angezeigt.

© DVS TECHNOLOGY GROUP

Epys
TECHNOLOGY

GROUP

Rexroth
MTX

01.11.2024 | 13:48:59

g
Parts from right Spinde D

o N |1 | Ausschuss (NIG) HRI Maximum o

[ I | 2 Ausschuss(NO)  HRIOrdnungsanalyse 0

o °3Iee(

| Prozessiberwachung und Korrektur

F6

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025
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Status Texte

Status Value Anzeigetext

18 HRI Maximum Gberschritten
19 HRI Minimum nicht erreicht
20 HRI Maximum tberschritten
21 HRI Integral nicht erreicht
22 HRI Ordnungsanalyse

23 HRI Reserve

Parts from Icft Spindic Parts from right Spindlc
I - 0 1 Ausschuss (NID) HRI Maimum
2 leer - [ I | 2 Ausschuss(NO)  HRIOrdnungsand lyse 0
I [ 3 leer -

| Prozessiberwachung und Kerrektur load




HRI® Visualisierung

HRI® Ubersicht

Die HRI® Diagramme und die HRI® Tabelle sind in der
HRI® Ubersicht zusammengefasst.

Bei Maschinen, bei denen Prozesse parallel ablaufen
kann, wird zwischen linker und rechter Maschinenseite
unterschieden.

(G PRAWEMA HRI

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

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

6000
5000
4000
3000
2000

1000

Zeitstempel

2/14/2024, 7:52:40 AM

2/14/2024, 7:52:33 AM

20

25

30

ELY

40

AD

@ right ~ O 8 de -~ O

Spindel HRI min HRI max HRI Mittelwert HRI surf Teilestatus Erweiterter Status DMC

0.2

0.2

2/14/2024, 7:52:19 AM 2

2/14/2024, 7:52:12 AM 2

2/14/2024, 7:52:05 AM 2

2/14/2024, 7:51:58 AM 2

0

0

18146.1

172238

17276.9

18161.6

1af 2

>

1ef9f438-f8fca31b-151edb04d7f

1ef9f438-f8fca31b-151edb04d7ff

1ef9f438-fBfca31b-151edb04d7ff

1ef9f438-f8fca31b-151edb04d 7t
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Werkstuckstatus

G PRAWEMA HRI

1 Messung ist in Ordnung — Grenzwert
wurde nicht tberschritten.

2 Wahrend der Bearbeitung ist der /—
Grenzwert Uberschritten worden.

4 Wah ren d d er B earbeltu n g |St d er Zeitstempel Spindel HRImin HRImax HRI Mittelwert HRIsurf Teilestatus Erweiterter Status DMC

M Dateien |~ Spektrum U HRI-Bar % Finstellungen [& Dokumentation @& right ~ @ & de ~ @

Du rchsch n Ittswe rt nlcht errelcht Worden . 2/14/2024, T:54:11 AM 2 .2 36758 3455 17275 1 oK 1ef9f438-fBfca31b-151edb0Ad7

2/14/2024, 7:54:04 AM 2 2 36464 3446 172279 1 oK 1ef9f438-fBfca31b-151edb0Ad 7

8 Wah re n d d e r B earbe Itu n g Ist d aS S u rface 2/14/2024, T:53:57 AM 2 .2 36665 345 172522 1 oK 1ef9f438-fBfca31b-151edb0Ad7
n | C ht e rre | C ht WO rd e n 2/14/2024, 7:53:50 AM 2 2 3669.4 345 1727116 1 oK 1ef9f438-fBfca31b-151edb0Ad 7

) 2/14/2024, 7:53:43 AM 2 2 36846 345 172492 1 oK 1ef9f438-f8fca31b-151edb0Ad 7

1 oK 1ef9f438-fBfca31b-151edb0Ad 7

16 Fehlermeldung tber HRI® (Vibration, Kraft
oder Temperatur)

32 Fehlermeldung tber HRIexpert®
(Ordnungsobjekt oder Grenzkurve)
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Werkstuckstatus

64 Halt nach Taktende

G PRAWEMA HRI i (AD

M Dateien |~ Spektrum U HRI-Bar % Finstellungen [& Dokumentation @& right ~ @ & de ~ @

128 Werkstuck ausschleusen (SPC) o

4000
3000

256 Reset — Notruckzug auf X0 Position o
512 Werkstlck ausschleusen (NIO)

Zeitstempel HRI Mittelwert HRI surf Teilestatus Erweiterter Status DMC

2/14/2024, 7:54:11 AM - 17275 K 1ef3f438-f8fca31b-151edb0Ad7if

2/14/2024, 7:54:04 AM £ 17227.9 K 1ef9f438-f8fca31b-15Tedb04d 7f
2/14/2024, 7:53:57 AM - 17252.2 K 1ef3f438-f8fca31b-151edb0Ad7if
2/14/2024, 7:53:50 AM £ 172716 K 1ef9f438-f8fca31b-15Tedb04d 7f

2/14/2024, 7:53:43 AM & 17249.2 K 1ef9f438-f8fca31b-151edb04d7if

2/14/2024, 7:53:36 AM £ 18163.1 K 1ef9f438-f8fca31b-15Tedb04d 7f




HRI® Visualisierung

Werkstlckstatus

Die einzelnen Signale des Werkstlickstatus sind Bit
Werte und kdnnen miteinander kombiniert werden.

Eine ausldosende Fehlermeldung ,4 - Wahrend der
Bearbeitung ist der Durchschnittswert nicht erreicht
worden® mit der Fehlerreaktion ,64 - Halt nach Taktende
wurde als Werkstuckstatus ,68“ausgegeben.

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI i (AD

I Dateien [#2 Spektrum u] HRI-Bar 8 Einstellungen [& Dokumentation @ right ~ @ & de ~ ©
6000
5000

4000

3000
2000
1000

05 10 15 20 25 EX) 35 a0 45
Zeitstempel Spindel HRI min HRI max HRI Mittelwert HRI suri’ Teilestatus Erweiterter Status

HriAvg_-_HandlingChannel1,
2 2024, _ i ingC 2.5 Cycl in-
[14/2024, 5 5 3660.4 172506 68 HandlingChannel. . topcCycle_min
7:56:38 AM 5000_max-4000_minval-3404.4_maxval-

34044

1ef9f438-
ffca31b-
151edb04d7ff

HriAvg_-_HandlingChannel1,
2/14/2024, - HandlingChannel2_StopcCycle_min-
7:56:31 AM ) i 5000_max-4000_minval-3408.1_maxval-
3408.1

1ef9f438-
f8fca31b-
151edb04d7ff

1ef9f438-
0K ffca31b-
151edb04d7ff

2/14/2024,
7:56:24 AM

1ef9f438-
17211.2 féfca31b-
151edb04d7ff

2/14/2024,
7:56:17 AM

1ef9f438-
f8fca31b-

2/14/2024,
-ce-10 AL



HRI® Visualisierung

Erweiterter Werkstiuckstatus

Im erweitertem Werkstuckstatus werden die
Grenzwertverletzungen als Klartext angezeigt.

Mit den eingestellten Grenzwerten und den Werten der
Uber- bzw. Unterschreitung der Werte, sowie der
eingestellten Fehlerreaktion.

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI i (AD

I Dateien [#2 Spektrum u] HRI-Bar 8 Einstellungen [& Dokumentation @ right ~ @ & de ~ ©

6000
5000

4000

3000
2000
1000

05 10 15 20 25 EX ] is 40 4.5

Zeitstempel Spindel HRI min HRI max HRI Mittelwert HRI suri’ Teilestatus Erweiterter Status

HriAvg_-_HandlingChannel1,
2 2024, _ i ingC 2.5 Cycl in-
[14/2024, 5 5 3660.4 172506 68 HandlingChannel. . topcCycle_min
7:56:38 AM 5000_max-4000_minval-3404.4_maxval-

34044

1ef9f438-
ffca31b-
151edb04d7ff

HriAvg_-_HandlingChannel1,
2/14/2024, - HandlingChannel2_StopcCycle_min-
7:56:31 AM ) o 5000_max-4000_minval-3408.1_maxval-
3408.1

1ef9f438-
f8fca31b-
151edb04d7ff

1ef9f438-
0K ffca31b-
151edb04d7ff

2/14/2024,
7:56:24 AM

1ef9f438-
17211.2 féfca31b-
151edb04d7ff

2/14/2024,
7:56:17 AM

1ef9f438-
f8fca31b-

2/14/2024,
-ce-10 AL
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HRI - Bal‘ (G PRAWEMA HRI

M Dateien |# Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation @ right ~ O& de ~ O

Ubersicht HRI Kraft Temperatur

Bei der Erstellung eines Uberwachungsobjekts wird der

zugehdrige Button aktiviert. Wenn der Wert unter 80% HRI Kraft
des Grenzwerts liegt, wird der Button mit einem weil3en
Kreis und einem Hakchen dargestellt. Bei Werten von
mehr als 80% des festgelegten Grenzwerts wird der
Button orange und bei einer Uberschreitung wird er rot.

In der Version 3.1 wurde eine Ubersichtsseite eingefihrt,
die alle vier iberwachbaren Variablen zeigt.

Temperatur




HRI® Visualisierung

HRI - Bar

Mit einem Klick auf den Button wechselt man in
Einzelansicht. Hier werden die angelegten
Uberwachungsobjekte angezeigt.

Nicht angezeigt werden die Uberwachungsobjekte von
HRIAvg, HRI-Surface und ForceAvg. Die Werte dieser
Uberwachungsobjekte werden erst am Ende des
Prozesses berechnet.

(G PRAWEMA HRI

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

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

Ubersicht

{andlingChannel1
{andlingChannel2
NOK

min: 0
max: 5000

HRI

Kraft

Temperatur

PRAWEMA

@ right ~

O S de ~
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HRI - Bal‘ (G PRAWEMA HRI

M Dateien |# Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation @ right ~ O& de ~ O

Ubersicht HRI Kraft Termnperatur

In dem Beispiel sind drei Uberwachungsobjekte fur die
Temperatur angelegt worden.

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

Die C2-Achse befindet sich nicht in der Bearbeitung,
darum wird kein Wert angezeigt.

c1 Q
StopCycle StopCycle
min: 0 min: 0
max: 40 max: 40
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Vorschubbegrenzung Feed Limiter

Wie arbeitet die Vorschubbegrenzung?

Die Regelung des Maschinenvorschubs kann tber die
Festlegung von Schwellenwerten fir Strom und
Vibrationen erfolgen.

Sobald der vorgegebene Schwellenwert Gberschritten
wird, tritt die Vorschubbegrenzung in Kraft. In einem
ersten Schritt wird der Vorschub in 10 Prozentschritten
reduziert. Bei einer Uberschreitung von 120% des
eingestellten Grenzwerts 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.

Force

0%

i 0
Vibration

mg

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Max Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling

100% 3.7.4109 X1.X2

500

3.7.4109 C1-Spindle
mg

FeedLimiter

FeedLimiter

2006
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Vorschubbegrenzung Feed Limiter
Beispiel einer Vorschubbegrenzung
Der Maschinenvorschub wird durch die 0 —
Schwingungen der C1-Achse begrenzt. SR
80 550 [0 — ForceB
Zuerst wird der Vorschub auf 90% reduziert und SRR
nachdem diese Malinhahme nicht ausreicht auf 0% & 0o
reduziert. Wenn die Schwingungen wieder unter den B
Grenzwert fallen, wird der Vorschub wieder erhont. “ O oveumk
ER .
20 [0 — U Tailstock Ord10 bw20 n5598
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HRI® Einstellungen

Grundeinstellungen

Unter Grundeinstellungen lassen sich alle wichtigen
Einstellungen zu Kommunikation zwischen HRImachine
und der Steuerung einstellen,

Dariber hinaus besteht die Moglichkeit, verschiedene
Zusatzoptionen anzupassen.

Die Grundeinstellungen werden wahren der
Inbetriebnahme einmalig festgelegt. Es bedarf keiner
weiteren Anpassungen. Aul3er bei Stérungen oder
Eingriffen in die Programmierung mussen hier keine
Anderungen vorgenommen werden.

M Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul| HRI-Bar

& Grundeinstellungen
I= VSE's 2
& Inbetriebnahme
= OneWire
i Information
# Lizenmanagement
© Hilfe

© Benutzermanagemen

(>Abmelden

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

[ Dokumentation @ right ~ @& de ~ O

Grundeinstellungen

OPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient
hri-master-mds:1 Cirl2ZMqttBridge:Ctri2ZMqgtiBridge ctri2mqttbridge mds

AdaptivHonServ ) Z0ffsetHRI HRIOffsetlFM
127.0.0.1 S7Connectic 30 0

HRIFactorlFM MachineNo Channel
1 MachineN 2 BackupPath

NetworkCredentials MinimumFreeSpace
username:passv 4 ] SynchroFc

DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

fapp/testdata/production/right/raw

[ readomcaArrayFroms7  [] Debug  [] PublishRawDataviaMgtt [ ] EnableRawData

|:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax

D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWaveUnzipped

[J compressDatagrams  [] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor



E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

HRI® Einstellungen

Grundelnste”ungen fur Prawema I Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar [ Dokumentation @2 right ~ @ & de ~ O
Inbetriebnahme

@ Grundeinstellungen Grundeinstellungen

#= VSE's 2

OPCUAserver IP-Ad resse des ContrOIIerS mlt < Inbetriebnahme ::E:::?é:ﬁ‘;;1 ?)rtn:lg;:;:;rg:izge:CtrleqttBridge f:'::g:;ftbridgi :a::ﬂec“em
Port dem OPC UA Server Port Ol

i Information AdaptivHonServ ZO0ffsetHRI HRIOffsetlFM

Bridge Benutzer und Passwort fiir die P 1zo0 - STomedk g0 0
Credentials Netzwerkbriicke fir DVS Edge © il

© Benutzermanagemen 1 MachineN 2

Bridge Topic ~ Fur DVS Edge Eoabmelden
NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile

MaChlne Fur DVS Edge username:passv 4 60 SynchroFc
Client

Adaptiv Hon IP-Adresse des Controllers mit

BackupPath

/app/testdata/production/right/raw

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

S e rve r I P d e m Ad aptlv H 0 n S e rve rS |:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax

S 7 CO n n eCti O n I P _Ad resse d e r S 7 C P U i m [ eeneratewave  [] GenerateDatagrams [] GenerateWaveUnzipped
I P P rOfl n et [J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor
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PRAWEMA

HRI® Einstellungen

Grundeinstellungen fur Prawema @ Dokumentation @ right - @ & de - @

Inbetriebnahme

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

ReadDMC
ArrayFromS7

Channel

PublishRaw
DataViaMqtt

ForceOrder
Monitoring

Experimental

Data Matrix Code von Siemens
S7 einlesen

NC Channel des Siemens S7
Controllers

Sendet Rohdaten tber MQTT

Min. eine Ordnungsuberwachung
muss angelegt sein.

Beta Funktionen —
Vorsicht bel
Produktionsmaschinen!

Grundeinstellungen

£ Grundeinstellungen

#= VSE's 2
OPCUAServerlpPort
hri-master-mds:1

BridgeCredentials

& Inbetriebnahme Ctri2MqttBridge:Ctri2MqttBridge

= Onewire

. ZOffsetHRI
S7Connectic 30

AdaptivHonServ

127.0.0.1

i Information
# Lizenmanagement
@ Hilfe

MachineNo Channel

MachineN 2

HRIFactorlFM
9 Benutzermanagemen 1

(+Abmelden

NetworkCredentials MinimumFreeSpace

username:passv 4 60

/app/testdata/production/right/raw

[ pebug

Generatel egacyCsvs

[J readbMcAmayFroms7

[J ForceorderMonitoring

D GenerateDatagrams

D GenerateWave

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup

DeleteProductionDataAfterDays

[ PpublishrawDataviaMqtt

BridgeTopic MachineClient
ctriZmgttbridge mds

HRIOfisetlFM
0

BackupPath

ActiveProfile
SynchroFc

[ Enablerawbata

|:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWaveUnzipped

[ invertHRICommMonitor
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TECHNOLOGY
GROUP

HRI® Einstellungen

Grundelnste”ungen fur Prawema I Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar [ Dokumentation @2 right ~ @ & de ~ O
Inbetriebnahme

@ Grundeinstellungen Grundeinstellungen

#= VSE's 2

ActiveProfile  Aktives Profil — SynchroForm R
oder SynchroFine ~ oneuire

i Information AdaptivHonServ ZO0ffsetHRI HRIOffsetlFM

I nve rtH R I I nve rtlere d Ie # Lizenmanagement 127.001 S7comnectic 30 0
Comm Monltor KommunlkatlonSUberwaChung . Al HRIFactorlFM MachineNo Channel

© Benutzermanagemen 1 MachineN 2

FeedOverridel Vorschubbegrenzung wird in e Abmelden
nPercent Prozent an PLC geschrieben. e OB ehraRe

BackupPath

/app/testdata/production/right/raw

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

|:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWavelUnzipped

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor
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HRI® Einstellungen

I Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar [ Dokumentation @2 right ~ @ & de ~ O

Grundeinstellungen fir Endkunde

@ Grundeinstellungen Grundeinstellungen

i= vsE's 2
BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient

Ctri2ZMqttBridge:Ctri2ZMgttBridge ctriZmgttbridge mds

OPCUAServerlpPort
hri-master-mds:1

ZOffsetHRI

& Inbetriebnahme

Nur fir SynchroFine — Offset auf
die Kraft der Z-Achse bei
aktiviertem Gegenhalter o e

Offset von dem Vibrationsanteil © wilfe
© Benutzermanagemen 1 MachineN 2
der HRI-Berechnung

Faktor von dem Vibrationsanteil
der HRI-Berechnung

= Onewire

AdaptivHonServ h Z0ffsetHRI HRIOffsetlFM
fpzil]  SHEIEEE g 0

i Information

HRIOffsetlIFM

BackupPath

(+Abmelden

NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile
username:passv 4 60 SynchroFc

HRIFactoriFM

/app/testdata/production/right/raw

MachineNo
Debug

Nummer der Maschine

HRI-Aufzeichnungen wahrend
Standby und Simulation

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

|:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWavelUnzipped

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor
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HRI® Einstellungen

GrundelnSte”Uﬂgen fur Endkunde I Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht ul] HRI-Bar £ Dokumentation @ right ~ @ & de ~ O

@ Grundeinstellungen Grundeinstellungen

#= VSE's 2

BackupPath  Speicherort fir das HRI-Backup B I I
auf einem Server — onewire

RawDataPath  Speicherort flr die Rohdaten L Tem— 127001 STComnectic 59 :

@ Hilfe
HRIFactorlFM MachineNo Channel

Network Benutzername und Passwort flur ® enutvermanagemen : wactnene 2 BackupPath
Credentials einen Server > Abmelden

NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile
username:passv 4 60 SynchroFc

Minimum Free Minimum des freien
Space Festplattenspeichers (in MB)

/app/testdata/production/right/raw

Delete Ldschung der Logging Dateien

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

P ro d u Ctl O n n aC h An Z ah I an Ta'g e n an d e r |:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax
D ata Afte r M aSC h i n e . D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWaveUnzipped

DayS [0 compressDatagrams  [] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor
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TECHNOLOGY
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HRI® Einstellungen

Grundelnste”ungen fur Endkunde M Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht ul| HRI-Bar £ Dokumentation @ right ~ @ & de ~ O

@ Grundeinstellungen Grundeinstellungen

#= VSE's 2

LegacyCsv Speichert bei |O-Bauteilen die Pa— el Covionoge i Matide  cwomide
SaveAvgMax  durchschnittliche und maximale - onewire

i Information AdaptivHonServ ZO0ffsetHRI HRIOffsetlFM

Amplitude der Schwingungen. 127001 S7Comnectic g 0

# Lizenmanagement

DeleteAfter Ldscht die Logging Dateien auf Ui
BackupPath

© Benutzermanagemen 1 MachineN 2

Backup der Maschine, wenn ein externer Aot
BaCkuppfad elngenChtet | St_ NetworkCredentials :immumFreeSpaee I;:eleProdualionDataAﬂerDays g::z::;lll:c

username:passy

/app/testdata/production/right/raw

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

|:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWavelUnzipped

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor




HRI® Einstellungen

Grundeinstellungen fur Datenformate

Generate
LegacyCsvs

Generate
Wave

Generate
Datagrams

Generate
WaveUnzipped

Erstelle Standard CSV Log
Dateien

Erzeugt aus den Daten der
Schwingungssensoren eine
komprimierte WAVE-Datel.

Erzeugt Datagramme zur
Analyse der Bauteile

Erzeugt aus den Daten der
Schwingungssensoren eine

unkomprimierte WAVE-Datei.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

M Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht ul| HRI-Bar & Dokumentation

Grundeinstellungen

£ Grundeinstellungen

#= VSE's 2
OPCUAServerlpPort
hri-master-mds:1

BridgeCredentials

& Inbetriebnahme Ctri2MqttBridge:Ctri2MqttBridge

= Onewire

. ZOffsetHRI
S7Connectic 30

AdaptivHonServ

127.0.0.1

i Information
# Lizenmanagement
@ Hilfe

MachineNo Channel

MachineN 2

HRIFactorlFM
9 Benutzermanagemen 1

(+Abmelden

NetworkCredentials MinimumFreeSpace

username:passv 4 60

/app/testdata/production/right/raw

[ pebug

Generatel egacyCsvs

[J readbMcAmayFroms7

[J ForceorderMonitoring
D GenerateWave D GenerateDatagrams

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup

DeleteProductionDataAfterDays

[ PpublishrawDataviaMqtt

PRAWEMA

@ right ~ @ £ de ~

BridgeTopic MachineClient
ctriZmgttbridge mds

HRIOfisetlFM
0

BackupPath

ActiveProfile
SynchroFc

[ Enablerawbata

|:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWaveUnzipped

[ invertHRICommMonitor
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HRI® Einstellungen

Grundelnste”ungen fur Datenformate I Dateien |« Spektrum BB HRI Ubersicht  ul] HRI-Bar [ Dokumentation @2 right ~ @ & de ~ O

& crundeinsteliungen  Grundeinstellungen
i= vsE's 2
OPCUAServerlpPort BridgeCredentials BridgeTopic MachineClient

CompreSSData Data'g ramme komprlm Ieren & Inbetriebnahme hri-master-mds:1 Ctrl2MqttBridge:Ctri2MqttBridge ctri2maqttbridge mds

g ral I IS = OneWire
i Information AdaptivHonServ ZO0ffsetHRI HRIOffsetlFM

EnableRaw Rohdaten aufzeichnen ® Lizenmanagement Toro0n T STComnectic 0 :

@ Hilfe

D ata HRIFactorlFM MachineNo Channel
© Benuizermanagemen 1 MachineN 2 BackupPath

(+Abmelden
NetworkCredentials MinimumFreeSpace DeleteProductionDataAfterDays ActiveProfile
username:passv 4 60 SynchroFc

/app/testdata/production/right/raw

[J readbMcAmayFroms7 [ pebug [ PpublishrawDataviaMqtt [ Enablerawbata

|:| ForceOrderMonitoring Generatel egacyCsvs |:| LegacyCsvSaveAvgMax
D GenerateWave D GenerateDatagrams D GenerateWavelUnzipped

[J compressDatagrams [ ] DeleteAfterBackup  [] InvertHRICommMonitor




HRI® Einstellungen

VSE-Grundeinstellungen

Bei den VSE-Grundeinstellungen werden die einzelnen
Auswerteeinheiten VSE von dem Hersteller IFM
angezeigt.

Normalerweise werden ein bzw. zwei VSE-Einheiten mit
der Firmware AnReSa eingesetzt. Auf jede
Auswerteeinheit lassen sich 4 Eingange von
Schwingungssensoren anschliel3en.

Bei alteren Maschinen wurde fir jeden Sensor eine VSE-
Einheit verbaut.

In dem Beispiel ist ein einachsiger Sensor VSA001 und
ein dreiachsiger Sensor VSM103 angeschlossen.

VSE Grundeinstellungen

VSE1

P
192.168.142.200 isAnresa

E1-Spindle

C1-Spindle_X

C1-Spindle_Y

C1-Spindle_Z

SPEICHERN

VSE HINZUFUGEN...

E D vs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

VSE ENTFERNEN...

~




HRI® Einstellungen

VSE-Grundeinstellungen

Der einachsige Sensor VSAOO1 ist auf dem
Sensoreingang 1 angeschlossen und als IFM Standard
Schwingungssensor eingerichtet.

Der dreiachsige Sensor ist an den Eingange 2-4

angeschlossen und als IEPE-Sensor (Strom) eingerichtet.

Jede Achse des Sensors bendtigt einen separaten
Eingang an der Auswerteeinheit.

# Lizenmanagement
@ Hilfe E1-Spindle

O Benutzermanagemen
Input-Channel
(>Abmelden 1

Handling

1

C1-Spindle_X

Input-Channel

2

Handling
1

C1-Spindle_Y

Input-Channel

3

Handling

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Name

E1-Spindle

[ isiere

Name
C1-Spindle_X

iSIEPE

Name

C1-Spindle_Y

PRAWEMA




HRI® Einstellungen

Inbetriebnahme

Im Reiter ,Inbetriebnahme” kann nach den
Auswerteeinheiten der Schwingungssensorik VSE
gesucht werden.

Das HRI-Backend kann neu gestartet werden und falls
die Suche nach einer VSE erfolglos war, kann die IP-
Adresse der VSE-Einheit tber die MAC-Adresse
verandert werden.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |[* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

@ Grundeinstellungen Inbetriebnahme
= o 1

= VSE's ' :
VSE's suchen Admin Werkzeuge

& Inbetriebnahme Es liegen noch keine Scanergebnisse vor.

) . HRI NEUSTARTEN
— OneWire Klicken Sie auf "Scannen”, um den Scanvorgang

i Information 2 SHEET

# Lizenmanagement
SUCHEN

@ Hilfe

VSE IP anhand MAC setzen

O Benutzermanagemen

[Abmelden
MAC Adresse:

Net Mask:

PRAWEMA
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HRI® Einstellungen

Inbetriebnahme VSE's suchen

Nach Identifizierung einer VSE-Einheit werden samtliche - R —
relevante Einstellungen und Informationen angezeigt. In 192.168.142.200 255.255.255.0
diesem Kontext ist es moglich, die IP-Adresse zu andern.

Zudem besteht die Mdglichkeit, zwischen den beiden Gateway MAC

. AT @0 00 oAneno-n1-29-90- Host
Firmware-Versionen (AnReSa bzw. Standard) zu 0000 00:02:01:32:20:FA S

wechseln.

Serial Firmware Device Type

1100127717 AnReSa 0.10.6 VSE002 Rev.7

Beachten Sie, dass Anderungen mit der IFM Software
Octavis nur mit der Standard Firmware vorgenommen
werden kdnnen. Set new IP

Das Flashen der Firmware AnReSa ist erst ab
Hardwarestand (DeviceType) 6 mdoglich. Falls die
Hardware alteren Stand ist, erfordert das Aktualisieren
der Firmware den Austausch der VSE-Einheit. SUCHEN

FLASH ANRESA FLASH STANDARD




HRI® Einstellungen

Inbetriebnahme

Falls keine VSE-Einheit gefunden wird oder das
Konfigurieren der IP-Adresse nicht moglich ist, besteht
die Option, die IP-Adresse mithilfe der MAC-Adresse
einzustellen.

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

Um die Konfiguration vorzunehmen, missen die MAC-
Adresse, die neue IP-Adresse und die Subnetzmaske
eingegeben werden.

Set VSE IP by MAC

MAC Adresse:
00:02:01:32:20:FA

Mew IP;
192.168.142.202

Met Mask:

255.255.255.0

Gateway:

SET VSE IP BY MAC

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

PRAWEMA
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HRI® Einstellungen

Inbetl‘iebnahme (G PRAWEMA HRI

M Dateien |[* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

Zur Ubernahme von Anderungen ist es notwendig HRI & Grundeinstellungen | Inbetriebnahme

= 's 1
neu zu starten. = E VSE's suchen Admin Werkzeuge

& Inbetriebnahme Es liegen noch keine Scanergebnisse vor.

) . HRI NEUSTARTEN
— OneWire Klicken Sie auf "Scannen”, um den Scanvorgang

Das Neustarten von HRI kann im Reiter Inbetriebnahme
durchgefthrt werden.

i Information 2 SHEET

# Lizenmanagement
SUCHEN

@ Hilfe

© Benutzermanagemen VSE IP anhand MAC setzen

[Abmelden
MAC Adresse:

Net Mask:




HRI® Einstellungen

OneWire

Die Werkzeug- und Werkstuckspindeln verfligen tber
Temperatursensoren zur Uberwachung der
Lagertemperatur.

Diese Sensoren nutzen den OneWire-Bus.

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

Die Zuordnung der Sensoren zu den jeweiligen
Montageorten erfolgt durch die Verwendung der
Seriennummer der OneWire-Sensoren.

(G PRAWEMA HRI

Il Dateien | Spektrum

& Grundeinstellungen
i= VSE's 2
& Inbetriebnahme
— OneWire
i Information

# Lizenmanagement

@ Hilfe

[+ ] Benutzermanagemen

[Abmelden

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

EB HRI Ubersicht  ull HRI-Bar &¥ Einstellungen [ Dokumentation

OneWire

Connection URL

192.168.142.83:50

Sensors

PRAWEMA

@ right ~

O S de ~




HRI® Einstellungen

Informationen

Unter Informationen werden die Backend- und
Frontendversion angezeigt. Bei Fehlern unbedingt die
Programmversionen angeben.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI

M Dateien |# Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

@ Grundeinstellungen Information
2 PRAWEMA Antriebstechnik GmbH
PRAWEMA Version Frontend

= VSE's
& Inbetriebnahme
— OneWire Version Backend
i Information
Support

# Lizenmanagement @B _{__—‘\qL

@ Hilfe

[+ ] Benutzermanagemen

[(>Abmelden
SHOW 3RD PARTY LICENSES...

PRAWEMA




HRI® Einstellungen

Lizenz Management

Unter dem Lizenz Management werden die installierten
Lizenzen angezeigt. Unter dem Button ,ADD" kdnnen
weitere Lizenzen installiert und unter ,REMOVE" konnen
die Lizenzen wieder geldscht werden.

Mit ,GENERATE TEST LIC* kann zweimal eine Testlizenz
erzeugt werden. Die Testlizenz arbeitet bis zum letzten
Tag des folgenden Monats.

(G PRAWEMA HRI

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

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

& Grundeinstellungen
= vSE's |
& Inbetriebnahme
— OneWire
i Information

# Lizenmanagement

@ Hilfe

[+ ] Benutzermanagemen

[(>Abmelden

Licence Key

Customer  Test Licence

57BF8-88700-81AB2-24C05-3AD7D-20093 PRAWEMA

57BF8-887A8-C55BB-D75DA-13EB6-6F203 PRAWEMA

ADD

GENERATE REQUEST

REMOVE

GENERATE TEST LIC (1 REM.)

VEULDETTY

9999 December

9999 December

PRAWEMA

Options

Codebreaker

HRI, HRlexpert




HRI® Einstellungen

Lizenz Management

Mit ,GENERATE REQUEST" wird eine LRQ-Datei
erzeugt. Mit dieser Datei lasst sich dann eine dauerhafte
Lizenz erzeugt werden. Es muss zum Erstellen der LRQ-
Datei die Maschinennummer eingegeben werden.

Der Lizenzschlissel wird mit einer MAC-Adresse der
Steuerung verknupft. Wenn die Steuerung getauscht
wird, muss eine neue Lizenz erzeugt werden. Fir den
Ubergang kann mit Testlizenzen gearbeitet werden.

Die LRQ-Datei wird im Ordner Downloads gespeichert.

(G PRAWEMA HRI

Il Dateien | Spektrum

& Grundeinstellungen
= vSE's |
& Inbetriebnahme
— OneWire
i Information
# Lizenmanagement
@ Hilfe

[+ ] Benutzermanagemen

[(>Abmelden

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

FB HRI Ubersicht  ull HRI-Bar &% Einstellungen [ Dokumentation

Generate Licence Request
Machine ID:

0815

DOWNLOAD

= e
b
b TR

b

ik



HRI® Einstellungen

Lizenz Management

Mit den Informationen aus dem License Request File
l&sst sich eine permanente oder vorlaufige Lizenz
erzeugen und es wird ein License File generiert. Dieses
License File muss im HRI installiert werden, um alle
Funktionen freizuschalten.

Mit dem Button ADD wird ein weiteres Fenster gedffnet.

(G PRAWEMA HRI

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

M Dateien |# Spektrum BB HRI Ubersicht | HRI-Bar %8 Einstellungen [ Dokumentation

& Grundeinstellungen

':l VSE's

i Information
# Lizenmanagement

@ Hilfe

#JAnmelden

Licence Key Customer  Test Licence ValidDate

57BF8-88700-81AB2-24C05-3AD7D-20093 PRAWEMA 9999 December

57BF8-L 7 7AB-C55BB-D75DA-13EB6G-6F203 PRAWEMA 9999 Decernber

ADD REMOVE

GENERATE REQUEST GENERATE TEST LIC (2 REM.)

HRI® Einstellungen

Options

Codebreaker

HRI, HRlexpert
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LizenZ Management (G PRAWEMA HRI

M Dateien |[* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

Hier kann man die LIC-Datei mit dricken auf den blauen & Grundeinstellungen

Button importieren. 2 vse's
Add a new licence

B Offnen -
€ v < 00700789 - 02700899 > 5 Praewema license ~ (&] Praeswema license durchsuc... @ . . .
You may just upload or drop a .lic file here [ &
I . =s-oe i Information
s Dokumentation Mame Anderungsdatum Typ GroBe Customer:
S Extres [E] 01700800 LRQ Datei 1k8 # Lizenmanagement
N Filesystem 5] 01700800_342626DF 1950285D3AF 33BA18... LIC-Datei 1KB . -
Frequenzumrichter Lizenzdokument PRAWEMA PrawernaH... Adobe Acrabat-D.. 85KB @ Hilfe Location:
HMI
> 25 Honen e I 3
. 2JAnmelden Machine ID:
MZA
> NC -
PLC
Praswema license
Dateiname: | 01700800_342626DF 1950285D3AF33BA18C5A76D4_lic v‘ All Files (*.7) d
Abbrechen
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HRI® Einstellungen

LizenZ Management (G PRAWEMA HRI

M Dateien |[* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

Nach dem Import muss man in dem Fenster nach unten & Grundeinstellungen
scrollen und den Lizenz Key speichern. Der neue Lizenz = vsE's
Key wird dann in der Ubersicht angezeigt. T

i Information Machine ID
Licence Key Customer Test Licence  ValidDate Options ‘ .

# Lizenmanagement 01700800

HRI® Einstellungen

@ Hilfe Licence Key:

57BF8-88700-81AB2-24C05-3AD7D-20093 PRAWEMA 9999 December  Codebreaker
D8FF8-56419-7BE98-A3CB3-

57BF8-887A8-C55BB-D75DA-13EB6-6F203 PRAWEMA 9999 December HRI, HRlexpert

sJAnmelden

ADD REMOVE

GENERATE REQUEST GENERATE TEST LIC (2 REM.)




HRI® Einstellungen

Hilfe

Bei Hilfe findet man die Schulungsunterlage fir HRI® und
HRlexpert®.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI
B Dateien |~ Spektrum B HRI Ubersicht ul] HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

g A1 ]of9s v

DVS TECHNOLOGY GROUP

Process monitoring with
HRI° & HRlexpert”®
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HRI® Einstellungen

Benutzermanagement (G PRAWEMA HRI

M Dateien |# Spektrum BB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [ Dokumentation
Bei dem Benutzermanagement lassen sich verschiedene & Grundeinstellungen  Benutzermanagement
Benutzer anlegen. Es gibt 3 Berechtigungsstufen = vses ! Fiter

& Inbetriebnahme

B e r eC h t I g U n g S St U fe n .I-fonew?e I Benutzername Vorname Nachname E-Mail Rechte

Bed I ener Kel ne Be reChtI g u ng G re nZWe rte ® Lizenmanagement 1 Admin Admin Admin hrisupport@praewema.de
. @ Hilfe
Zu andern e R e T ltems per page: - 1-10f1
Einrichter Anderungen der Grenzwerte sind Aomelden
moglich.

Administrator Anderungen der Grenzwerte und
Einstellungen sind mdglich.




HRI® Einstellungen

Dokumentation

In dem Reiter Dokumentation lasst sich ein Logbuch fir
die Maschine erstellen. Hier kbnnen Notizen tber
Veranderungen und Anpassungen eingetragen werden.
Damit kann man dokumentieren, warum HRI-Objekte
geandert wurden und welche Auswirkungen es hat.

Covs
TECHNOLOGY
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(G PRAWEMA HRI

M Dateien |~ Spektrum BB HRI Ubersicht 8 HRI-Bar % Einstellungen [& Dokumentation

Verlauf
Test mit neuem Spannmittel u

I 2/14/24, 9:09 AM

2/14/24, 9:09 AM
Andern der Force-Einstellung der X-Achse von 150% auf 120% W

items per Page:

PRAWEMA

NEUER EINTRAG
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Prozess Monitoring HRlexpert®

Was ist HRlexpert®?

HRlexpert® erweitert den Funktionsumfang von HRI® um
die Frequenzanalyse (FFT) hochfrequenter Daten. Diese
Funktion ermdglicht die gezielte Uberwachung
spezifischer Ordnungen, um effektiv Qualitatsausfallen
der produzierten Bauteile vorzubeugen und diese
frihzeitig, vor dem néachsten Prozess, zu erkennen. Die
Mdoglichkeit Grenzwerte individuell und detailreich zu
definieren, wird auf Ordnungen oder gar ganze
Grenzkurven ausgeweitet. Das Speichern der
Frequenzverlaufe schafft die Grundlage flr eine
werkstlickbezogene Detailanalyse.

E D vs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

Welchen Mehrwert bietet HRlexpert®?

Die Ordnungsanalyse und -tberwachung sind essenzielle
Funktionen, die Expertenwissen zur Parametrierung
erfordern.

Erweiterte Protokollierungsfunktionen ermaoglichen eine
detaillierte Aufzeichnung von verschiedenen
Bearbeitungsprozessen.

Das System HRlexpert® generiert CSV-Dateien, die mit
Drittanbietersystemen kompatibel sind, und gewahrleistet
so eine nahtlose Integration in verschiedene Plattformen.
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Prozess Monitoring HRlexpert®

Beispiel einer Ordnungsanalyse

dB{g)
In dem Beispiel verursacht die 26. Ordnung Probleme im 110
Getriebe.
100
Diese Ordnung kann mit HRlexpert® gezielt iberwacht 20
werden und die auffalligen Werkstticke konnen 20
ausgeschleust werden. Durch HRlexpert® werden
. . ... T
Ausfalle in der Montage minimiert.
&0 .
Die rote Linie ist durch den Prifstand definiert worden. = b - 'Hﬁ
20 —1*;__
0

19 20 21 22 23 24 25 208 Crd
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HRIexpert® Visualisierung

Beispiel einer Ordnungsanalyse G PRAWEMA HRI

M Dateien | Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar &# Einstellungen [& Dokumentation @ right ~ @ & de ~ O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Im vorliegenden Beispiel wird die 26. Ordnung mit einer
Bandbreite von zwei Ordnungen tberwacht.

Dateisystem:

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

geandert am:

Wel‘kStUCke, d|e den Grenzwert von 100 mg ° 26 2 3,7.4,10,9 50 HandlingChannel1 100 mg NOK
uberschreiten, werden als NOK markiert und aus dem S

Produktionsprozess ausgeschleust. 0 8
Diese Uberwachung gewabhrleistet eine hohe ' Prosrammschritie NC-Prog-r. Achse-Handling Resteion
Produktqualitéat und minimiert Ausschuss in der Montage. w0 274109 HandiingChannet None

HandlingChannel2

Force 0% 3.7.4.109 X1.X2 FeedLlimiter

0
Vibration 3.7.4109 C1-Spindle FeedLimiter
mg

]

Dateiname



HRIexpert® Visualisierung

Beispiel einer Ordnungsanalyse

Ordnungsanalyse

Ordnungen

Bandbreite
Programmschritte

NC-Prog-Nr.

Ordnungen, die tiberwacht
werden sollen

=> Feedback aus dem
Prifstand notwendig

Bandbreite der Ordnungen

Programmschritte der
Bearbeitung, die tberwacht
werden

NC-Programmnummer, die
tberwacht werden

(G PRAWEMA HRI

Covs K=

TECHNOLOGY
GROUP

i (AD

M Dateien | Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar &# Einstellungen [& Dokumentation @ right ~ @ & de ~ O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:

Name: Ordnung Bandbreite

geandert am:

L] 26

Grenzkurve hochladen:

O

Hri 0
Force 0%

0
Vibration
mg

Dateiname

Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion

3.7.4,10,9 50 HandlingChannell 100 mg

Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling

37.4109 50 Handl}ngChanneH
HandlingChannel2

3.7.4109 50 X1.X2

3.7.4109 50 C1-Spindle

NOK

-]
Reaktion
None

FeedLlimiter

FeedLimiter

]
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HRIexpert® Visualisierung

Beispiel einer Ordnungsanalyse G PRAWEMA HRI i AD

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

Handling Auswabhl, welche Spindel gesndertam:
bzw. welcher Sensor

uberwacht werden soll Grenzkurve hochladen:
0 -

Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

M Dateien | Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar &# Einstellungen [& Dokumentation @ right ~ @ & de ~ O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Dateisystem:

[ ] 26 2 3.7.410,9 50 HandlingChannell 100 mg NOK

Grenzwert Grenzwert in mg, bei
dessen Uberschreitung die _
Fehlerreaktion ausgelost "l Am 2

Wi rd Force 0% 3.7.4.109 50 X1.X2 FeedLlimiter

0
Vibration 3.7.4109 50 C1-Spindle FeedLimiter
mg

Fehlerreaktion Reaktion, die bei
Uberschreiten des Wertes
ausgelost wird.

]

Dateiname



HRIexpert® Visualisierung

Beispiel einer Ordnungsanalyse

Die Einfihrung von HRI-Version 2.5 brachte einen neuen
Edit-Screen mit sich.

Die Anpassung der Grenzwerte wurde damit deutlich
erleichtert, wodurch die Gefahr von fehlerhaften
Eingaben minimiert wurde.

Neues Frequenzobjekt

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Abbrechen

PRAWEMA
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HRIexpert® Einstellungen

Beispiel einer Ordnungsanalyse G PrAWEMA HRI
B Dateien %2 Spektrum BB HRI Ubersicht ] HRI-Bar %8 Einstellungen [& Dokumentation @ rigt ~ @& de ~ O
. . . . Spektrum
Die Frequenzobjekte, die werden im Spektrum Screen als
Balkendiagramm angezeigt. 500 Wz Sprnce [—_ 't spnde
Sollte der Prozessschritt nicht aktiv sein, ist der Balken -
hellblau eingefarbt. -

300

Bei Uberschreiten des Grenzwertes andert der Balken
seine Farbe in Rot, sonst ist der Balken griin eingefarbt.

250

200

|
%mexwmwwm moz spnde:xc2aan00 v 1562590 oy it

D
Ly o ixy o
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HRIexpert® Einstellungen

Beispiel einer Ordnungsanalyse

Im Reiter "Parameter” kann die X-Achse zwischen der
Frequenz und den Ordnungen in Bezug auf die Drehzahl
der Werkstuckspindel umgeschaltet werden.

Die Y-Achse bietet die Option, entweder auf einen festen
Wert eingestellt oder automatisch justiert zu werden.

Zudem konnen die Farben der einzelnen Linien
individuell festgelegt werden.

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

(G PRAWEMA HRI

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

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

Spektrum

Einstellungen «»

X-Achse umschalten
(Ordnung/Frequenz):

ORDNUNG

Y Max automatisch

¥ Max manuell

C2-Spindle:

C1-Spindle:

EINSTELLUNGEN

Wert
500

define line color

PROCESSDATA

C1-Spindle

PRAWEMA

@ right ~

O S de ~
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HRIexpert® Visualisierung

Beispiel einer Ordnungsanalyse G PRAWEMA HRI

M Dateien |# Spektrum BB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation @ right ~ O& de ~ O

Unter Prozessdaten wird das aktuelle NC-Programm Spektrum

angezeigt und der aktuelle Prozessschritt. Prozessdaten: <

SubProg: 35

C1-Spindle

Programmschriti:

Dies dient zur Kontrolle in welchem Arbeitsschritt die N
Maschine die Werksticke bearbeitet. FeEre sxesigen

Uber einen Button lassen sich die Grenzkurven nur in
dem aktuelle Prozessschritt anzeigen.

| m . S - X 26: = ' \ ] L AL "
mhepiontsatimomil B e v sama Mottt A AR e
£ £ £

£

() () £ (%) D (nY D (] (Y ()
& § & I8 & & & of o of § & of & &
F & FFHFHF TS E TS

V¥
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HRIexpert® Visualisierung

Gl‘enZkurve (G PRAWEMA HRI

M Dateien |* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)

Mit HRI®analyze+ lasst sich eine Grenzkurve erstellen
und als JSON-Datei speichern.

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

Diese Grenzkurve lasst sich mit HRImachine einlesen * 2% HandlingChannelt 100mg  NOK

HandlingChannel2

U nd V|Sual ISIeren . HandlingChannel2 400 mg None

Grenzkurve hochladen:
o

H
Programmschritte NC-Prog-Nr. Achse-Handling Reaktion

HandlingChannell
HandlingChannel2

Hri 0 23456 None

Force 0% 3,7.410,9 X1.X2 FeedLimiter

1}
Vibration 3.7.4,10,9 C1-Spindle FeedLimiter
mg




Covs
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HRIexpert® Visualisierung

Grenzkurve

Datei hochladen

Mit dem Klick auf den Button Offnet sich ein zweites Datei Auswahlen... schlieBen
Fenster. Hier kann man die entsprechende Datei
auswahlen, die geladen werden soll.

PRAWEMA
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HRIexpert® Visualisierung

Grenzkurve & crrer §
- > DieserPC » Volume (D:) » Temp » Temp ~ W, Temp durchsuchen o
Org - Meuer Ord =~ O 0
Eine Datei wurde in dem Ordner Downloads gespeichert. > o
Der Dateiname der Grenzkurve muss der gleichen )
Namen haben, wie das entsprechende Bauteil.
Sonst kann die Grenzkurve keinem Bauteil zugeordnet :
werden. )
o Patename v| All Files (%) -

Offnen I Abbrechen




HRIexpert® Visualisierung

Grenzkurve

Nach dem Laden der Datei farbt sich der Ladebalken um.

Eine Bestatigung, dass die Datei geladen wurde erfolgt
nicht.

Nach erfolgreichem Laden der Datei kann auf die
Spektrum Seite gewechselt werden.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Datei hochladen

100%
Upload successful

Datei Auswahlen... schliefen

PRAWEMA
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HRIexpert® Visualisierung

geandert am:

Grenzkurve

Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion
® _ HandlingChannel1 S P
I JR
HandlingChannel2 wemg R

Grenzkurve hochladen: 1 2.3.4, HandlingChannel2 400 mg None
Die geladene Grenzkurve wird in der Visualisierung 0
angezeigt. Die Fehlerreaktion kann geéandert werden. 080

Ein Update der Grenzkurve kann hochgeladen. n Mex  Prosrammechvite NCProg-Ne. Achse Handling Reakion

Hri 0 23456 HandlingChanneli None

HandlingChannel2

Force 0% 3,7.4,10,9 X1.X2 FeedLimiter

0
Vibration 3.7.4109 C1-Spindle FeedLlimiter
mg

Q80

Dateiname
[0 ] e Reaktion Loschen
Limiting Curve

0 MockPart1.json
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HRIexpert® Visualisierung

Gl‘enZkurve (G PRAWEMA HRI

M Dateien EB HRI Ubersicht  ull HRI-Bar &% Einstellungen [ Dokumentation

. L - Spekt
Die Grenzkurve wird im Spektrum als gelbe Grenzlinie pedim

dargestellt. Jeder aktive Prozessschritt hat eine eigene
Grenzkurve bekommen.

I limit_ps_ 4 [ imit_ps_10 [N C2-Spindle [N C1-Spindie

[l

Wlimit_ps_4: X: 3847.00 Y:50

U p T i |, limit_ps_10: X: 3847.00 Y-50 o } _ _

ﬂwﬁi.vm”hwﬂwmﬂ Wi If.-mlﬂtr'U.i-Jl-LwW"u%ﬂ.yMw I C2-Spindle: X. 3847.00 Y-3.9449837 Ml MRV l‘-‘%«""ﬂﬂwl.'\f_""kﬂ”ﬂw“ﬂ,ﬁw
1y A BC1-Spindie: X: 3847.00 Y:20.946472 L T

vy £

Ly @ & 0@ & : o8

£ D £
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o

S (Y
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HRIexpert® Visualisierung

Aufnahmefunktion Spektrum

Auf der Seite Dateien lasst sich eine manuelle
Aufnahmefunktion der Schwingungsspektren starten.

Hier lasst sich auch die Aufnahme beenden und die
Aufzeichnung speichern.

Die Aufzeichnung wird als BIN Datei gespeichert. Die
Aufnahme lasst sich mit HRlanalyze+ 6ffnen und
analysieren.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI

M Dateien [+ Spektrum BB HRI Ubersicht ull HRI-Bar &% Einstellungen [ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstlickbezug)
ID Startzeit Stopzeit Dauer Herunterladen Loschen

2024-02-14T10:47:49.2547

START




HRIexpert® Visualisierung

Aufnahmefunktion Spektrum

Mit dem Aktivieren der Aufnahmefunktion wird ein
Zusatzfeld auf der Spektrum Seite eingeblendet. Dort
lasst sich die Aufnahme starten und beenden.

Zum Speichern der Aufnahme muss man zur Seite
,Dateien” wechseln.

E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

(G PRAWEMA HRI

M Dateien BB HRI Ubersicht ull HRI-Bar &% Einstellungen [ Dokumentation

Spektrum

I limit_ps_4 [N limit_ps_10 [N C1-Spindie [N C2-Spindie #1
500

Recorded Specs:

Programmschritt:
Duration: 0:0:25.3.55

Start/Stop:

450

400

350

300
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HRIexpert® Visualisierung

Aufnahmefunktion Spektrum

Nach dem Beenden der Aufnahme kann die BIN-Datei
runterladen und gespeichert werden.

Die Analyse erfolgt dann mit HRI®analze+.

Covs
TECHNOLOGY
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(G PRAWEMA HRI

M Dateien |* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation

Ubersicht Grenzwerte Recordings ( Werkstickbezug)

Startzeit Stopzeit Dauer Herunterladen Léschen

2024-02-14T10:47:49.2547 2024-02-14T10:48:40.683Z 0:0:51.4.29 & | |

START
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HRIexpert® Vorschubbegrenzung

Feed Limiter mit HRlexpert®

Um den Prozess stabiler zu machen und
Beschleunigungsspitzen aufzufangen, wurde eine

Vorschubbegrenzung programm|ert Ordnung Bandbreite Programmschritte NC-Prog-Nr. Handling Grenzwert Reaktion

Unter HRlexpert® wird ein Grenzwert fur die , HandingChannel
. . . . ) HandlingCh: 12
Vibrationsiiberwachung programmiert. andlingChanne




HRIexpert® Vorschubbegrenzung

Feed Limiter mit HRlexpert®

Die Auswahl der Fehlerreaktion wurde um den
Vorschubbegrenzer erganzt.

Bei Uberschreitung von 100 % der eingestellten Grenze
wird der Vorschub in 10 %-Schritten reduziert, bis sich
die Schwingungen stabilisieren. Sinken die
Schwingungen unter die 100%-Grenze, wird der
Vorschub schrittweise wieder erhont.

Bei Uberschreitung von 120 % des Limits wird der
Vorschub auf den Wert 0 % reduziert. Wenn die
Schwingungen 100 % des Grenzwertes unterschritten
haben, wird der Vorschub wieder in 10 %-Schritten auf
100 % erhont.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Neues Frequenzobjekt

Achse-Handling

HandlingChannel2
Grenzwert

AD

]
Reaktion

(0],4 Abbrechen

PRAWEMA




HRIexpert® Vorschubbegrenzung

Feed Limiter mit HRlexpert®

Dargestellt sind die Signale ,Vibration C1 Spindel“[fur die
ersten 20 Ordnungen, Wert in mg] und FeedOverride
[Vorschubbegrenzung].

Bei Uberschreiten der Grenze von 120 mg wird die
Vorschubbegrenzung aktiv und reduziert den Vorschub
der X-Achse.

] —an

mg

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

PRAWEMA

a Vib €1 Spindle
] — Vib B HoningHead
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Softwaretool HRI®analyze+

Das HRlanalyze + Programm wurde entwickelt, um die aufgezeichneten HRI-Daten zu analysieren. Das
Programm erkennt unabhangig, ob es sich um Log-, DebugLog-, FFTLog- oder ShockLog-Dateien

handelt.

Die Werte konnen in Diagrammen angezeigt werden, um so schnell wie mdglich einen Uberblick Uiber die

Produktion und die Teilequalitat zu erhalten.
Zur besseren Ubersicht sind bestimmte Parameter vorausgewahlt.

Es ist moglich die XML-Dateien von dem Siemens Servo Trace, CSV-Dateien von dem
Antriebsoszilloskop von Bosch Rexroth und Dateien von dem SafePilote Visu C von Digital Way

einzulesen und sich von den eingelesenen Daten ein FFT rechnen zu lassen.
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Softwaretool HRI®analyze+

Laden von Dateien

Hinzufligen von Dateien

Dateien exportieren

Sprache einstellen
Hilfefunktion

Bitte laden Sie Dateien fir die Analyse iber das Menti auf der linken Seite

Konto Einstellungen

HRI®analyze+ beenden




Softwaretool HRI®analyze+

4914

Zuriuck Button

Export Button

Tabellenansicht

Linien Diagramm

FFT-Diagramm

Campbell-Diagramme

Covs
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Softwaretool HRI®analyze+

Sprachauswahl

Derzeit kénnen fiinf Sprachen ausgewahlt werden. S pra chauswahl
= Englisch

= Deutsch Deutsch

= Spanien

English

= Franzdsisch .
Spanisch

= Schwedisch

o _ Franzdsisch
Andere Sprachpakete sind in Vorbereitung.

Schwedisch

© DVS TECHNOLOGY GROUP VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025 131



Softwaretool HRI®analyze+

Hilfefunktion

Uber HRI®analyze+ besteht die Mdglichkeit im Reiter
,Software“ zu einen Prawema Expertenteam Kontakt
unter

hrisupport@praewema.de

aufzunehmen.

AulRerdem kann man eine Anleitung, die Online
Dokumentation und das HRI-Wiki 6ffnen.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

Supportanfrage
Welche Art von Unterstlitzung benétigen Sie?

Software Maschine

T

Betreff

PRAWEMA

is required

o A=l Adrocce
hre Mail Adresse

is required

Problembeschreibung

k A
Bedinungsanleitung &ffnen Online Dokumentation HRI Wiki
Abbrechen
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Softwaretool HRI®analyze+

Hilfefunktion
Supportanfrage
Unter dem Reiter Maschine wird eine E-Mail an Welche Art von Unterstiitzung bendtigen Sie?
. Software Maschine
service@praewema.de
T

: Betreff
gesendet. Dort werden Anfragen zu Problemen mit den
Maschinen bearbeitet. el A

is required
@ Maschinennummer

is required

= Problembeschreibung

N J
Bedinungsanleitung 6ffnen Online Dokumentation HRI Wiki
Abbrechen
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Softwaretool HRI®analyze+

Dateien laden

Alle 4 Dateitypen von HRI® und HRlexpert® kénnen
geladen werden.

= HriLog

= HriDebugLog
= HriFFTLog

= HriShockLog

Das Programm erkennt automatisch, um welchen Typ es
sich handelt. Au3erdem kdnnen die Messungen aus der
Spektrums Anzeige geladen werden.

Import
Dateien (0)

Eovs
TECHNOLOGY

GROUP

Abbrechen




Softwaretool HRI®analyze+

HriLog Dateien

Fur jeden Tag erstellt HRI eine Datei fur jedes Werkstuck,
das auf der Maschine bearbeitet wird.

Jede Zeile steht fur ein bearbeitetes Werkstuck.

Alle relevanten Informationen werden in diesem Dateityp
gespeichert. Fur Frequenzobjekte wird eine eigene
Spalte pro Sensor angeleqgt.

Einige Spalten werden im HRlanalyze+ nicht angezeigt.
Bei den Spalten handelt es sich um Spalten mit
Textinformationen. Die HriLog-Dateien missen in dem
Fall mit einem Texteditor oder einer Tabellenprogramm
geoffnet werden.
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HriLog Dateien

Bei Bauteilen, denen eine Kennzeichnung tiber zum
Beispiel iber DMC zugewiesen worden ist, wird diese
Informationen in der HRILog, HRIFFTLog und
HRIShockLog gespeichert.

So soll eine Teilertickverfolgbarkeit vom Honen zum
Prifstand gegeben werden.

Grundsatzlich wird der Teilezahler in allen Log Dateien
gespeichert.
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HriLog Dateien

Bei der Installation von HRImachine wird nach einen
Speicherpfad fir die HRI-Daten gefragt. Diese

Einstellung kann spater nicht mehr geandert werden.

In dem Ordner Production werden die HRI-Dateien
gespeichert, die die Produktion betreffen (HriLog,
HriDebugLog, HriFFTLog, HriShockLog).

Unter Config Data sind die Einstellungen,
Teileprogramme und Grenzkurven gespeichert. Es
empfiehlt sich, diesen Ordner mit dem IndraWorks
Projekt Backup zu sichern.

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

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

B HRImachine 3.1.1 Setup -

HRI Appsettings
Choose the data paths according to your application. Relative Paths to ﬁ |

C:\PraewemaHRI are possible,

Set data paths for Production data and config files

Production data (pig) C:Vhridata‘production
Config Data C:Yhridatalconfig
Logs C:Yhridatalog

< Back Cancel
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HriLog Dateien

Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:

(C/D):\hridata\production\(left\right)HRILoqg

Der Dateiname ist folgendermal3en aufgebaut:
Dateityp_ NCProgSubNr_Bauteilname_Datum_Index
hrilog_50 Bauteilname 20210114 1

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

Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub
Nummer unterschieden:

NC program number

1
2-9
21
22
31
32

Footprint / KM 0 measurement

Other programs (turning, drilling, etc.)
Honring measuring head

Honring measuring gear

Profiling head

Profiling gear
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HriLog Dateien

Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub
Nummer unterschieden:

NC program number

32
33
34
35
41
42
50

Verzahnungsprofilieren
Vorprofilieren nur mit VSD
Profilieren nur mit VSD
Walzschalen

Werkstlick messen links
Werkstlck messen rechts
Honen
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HriLog Dateien

Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub
Nummer unterschieden:

NC program number

51
52
53
60

Verzahnungsabrichten mit DDG
Abrichten Kopf

Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug
Kalibrieren
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HriLog Dateien

Jede Zeile steht fur ein Bauteil, dass mit der Maschine
bearbeitet worden ist.

Sollten die Maschine in Simulationsbetrieb arbeiten oder
Werkstlcke wahrend der Bearbeitung abgebrochen
werden, zahlt der Teilezahler diese nicht. So kann es zu
doppelten Teilenummern und DMC kommen. Die
Simulation und Standby wird ab Version Backend 3.1.X
nicht aufgezeichnet.

Sollte die Bearbeitung Giber den Notriickzug (Reset)
abgebrochen werden, kommt es zu Stromspitzen und
damit zu einem hohen HRI-Wert. Solche Bauteile missen
separat tiber HRIDebugLog Dateien betrachtet werden.
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HriLog Dateien

Auf der rechten Seite des Diagramms kdnnen Sie den
angezeigten Parameter auswahlen und die Auswabhl
aufheben.

Eine Vorauswahl wird fir HRImax, HRlavg, Partcount
Dress und Lifetime Wheel getroffen.

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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Export Button

Der Export von Dateien als PNG-, JPG-, BMP- oder PDF-
Format ist moglich.

Exporte werden in der aktuellen Ansicht durchgeflhrt.

06:00:00.000

07:00:00.000
temps
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08:00:00.000

09:00:00.000

PRAWEMA

0 — TempC mi
[m] TempC avg
O = TempC

i

— partcount dres

— lifetime wheel
0O — zoffset
0O — mdk
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Export Button

K ) K
1600 |50 3500 \ | AN
Y \

|
W

Beispiel eines Exports im PNG-Format. ES==reine .J,A A l|fw| l‘i '”{ bty -
. . L . . 40 mm ‘|‘||‘!T ,‘i ‘I»‘.’\J'|L‘l.,‘""lli‘l‘ll‘l - “‘.I' H ‘l ﬂ%‘, ‘I‘ Ilﬁl‘\H i }l ‘Illlul‘nrﬂ\[ ""‘”R'\' 'J ‘” A HI'I‘I ‘ i\ |
Uber die Scroll Bar unten wurde der zeitliche Bereich bis IR ([LRY HH 1*""

. 2500 .'. ! Y ‘.\'. 1
zum Werkzeugwechsel eingegrenzt. S== =\ oy f i

1000 |30 t t 1 |

= TempC min

— TempC avg

— TempC max

O ifmavg

l‘ 7"\} Ll \\ *I'i\ p ‘J 0 — ifm max

ForceB min

— Force avg
— ForceB max

O0Oo

— ForceC min
‘ — ForceC avg
\ O — ForceC max
\ 0O ForceX min

300 3 1 3 Y \ ForceX
PN o] e ] S
\ \ | \ [ ! ForceX max

o 1500 \ ‘ \

a ForceZ min
600 A | \'. ‘ ; | 0] — Forcez avg
\ | | — ForceZ max
{ O — hrimin
— hriavg
B — hrimax
hrisurface
B — partcount dres

400 \ | \ ‘ A\ I \ |
200 — - \ [
\ = \ \ — lifetime wheel

T —— i 20ffset
o |0 0 \ | \ e —— R

05:00:00.000 06:00:00.000 07:00:00.000 08:00:00.000 09:00:00.000

temps
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HriDebuglLog Dateien

Fur jeden Teil erstellt HRI eine Debug-Datei.

Mit diesen Dateien ist es mdglich, den Verlauf der
Temperatur, der Krafte und der Vibration wahrend des
Bearbeitungsvorgangs zu Uberprifen.

Die Positionen der Linearachsen X, Y, und Z wird
aufgezeichnet.

Bei den Synchrofine wird statt der Y-Achse die W-Achse
aufgezeichnet.
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HriDebuglLog Dateien

Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C\D):\hridata\production\(left/right)\HriDebuglL og

Der Dateiname ist folgendermal3en aufgebaut:
hri_data_debug_2020-09-21T11-30-36_50 470
Dateityp_Datum_Uhrzeit_Kanalname_Zahler

Uber den Zahler lassen sich die Bauteile eindeutig zu
ordnen.

Covs
TECHNOLOGY
GROUP

PRAWEMA



file:///C:/PraewemaHRI/HRIDebugLog

E D vs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

Softwaretool HRI®analyze+

HriDebugLog Dateien

Uber die Filterfunktion lassen sich die Arbeitsschritte der
Maschine einschranken. So kann man sich bestimmte
Schnitte beim Schalen oder Arbeitsschritte beim Honen
ausblenden.

EUUUUULLU'_
[P T T

Bei der Walzschalmaschine wird jeder Schélhub als
separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum Beispiel
ein Werkstick mit 15 Schalhtben bearbeitet werden soll,
werden bei der Maschine entsprechend 15
Prozessschritte aufgezeichnet.

Bei anderen Maschinen aus dem Hause DVS Technology
Group werden die Prozessschritte individuell auf die
Bearbeitung der Maschine angepasst.
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HriDebugLog Dateien

Arbeitsschritte Honen

0

© N W 00

inaktiv

Zustellweg von X0 auf Zahn-Zahn
Position

Eintauchweg von Zahn-Zahn bis
Ankratzpunkt

Vorhonen, bei Nick im Graubereich
Anlegeweqg (1)

Anlegeweg (2) (optional)
Unterbrochener Schnitt (optional)

) Arbeitsschritte
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HriDebugLog Dateien

..... - =
4 Arbeitsweg (1) '
10 Arbeitsweg (2) (optional) g
5 Ausfeuern (Verweilzeitauf @& .
Endachsabstand mit Oszillation)
6 Ruckzugsweg B D0 DL L
25 VSD - Schnitte ohne Korrektur

26 VSD - Schnitte mit Korrektur
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HriDebuglLog Dateien

In dem Beispiel ist das Honen eines Werkstlcks
dargestellt.

Die blaue Linie ist die Position der X-Achse. Wahrend
das Arbeitsschrittes 9 (unterbrochener Schnitt) wird die
X-Achse kurz zuriickgezogen. Der Kraftanteil und der
Schwingungsanteil am HRI reduzieren sich deutlich
wahrend des unterbrochenen Schnitts.

Nach dem das Bauteil wieder am Werkstiick anliegt sind
die Krafte geringer, als vor dem unterbrochenen Schnitt.

Y

IIIIIIII::I |Ii%|| IIIHII
9
711 4500
8
12 4000
76
3500
7
D 3000
-11,4
5 2500
715
2000
4
716
250
3
-
2
18
1150
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i
v‘H -
H — VibrationHRI

]

— ForceHRI

] — ForceB

]

0 — Forc

Forc

o B
N X N

Forc
— PosX
PosY
PosZ

) — Vib C1-Spindle

] — Vib B-Spindle

Vib U-Axis
— C1-Spindle Ord19 8 bw1 h2
C1-Spindie Ord19 8 bw1 h1

| O C2-Spindle Ord19 8 bw1 h2
] C2-Spindle Ord19 8 bw1 h1 n

n-4531
n-4531
n-4531

4531

B-Spindle Ord19 8 bw1 h2 n-4531

] — B-Spindle Ord19 8 bw1 h1 n-4531
] — U-Axis Ord19 8 bw1 h2 n-4531
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HriDebuglLog Dateien

In dem Beispiel ist das Schélen eines Werksttcks
dargestellt.

O HRI

O — TempHRI
— ForceHRI
0 — ForceB

Das Werksttck wird mit 16 Schrubb-Htben und 2
Schlicht-HlUben bearbeitet. Wahrend des 6. bis 8.
Schéalhubs sind die Schwingungen geringer als bei den
anderen Schalhuben. Uber die Debug Dateien lasst sich
der Prozess optimieren.

= VibrationHRI

— Vib C1 Spindle
O — Vib E1 Spindle
— ProcStep

|

| A [0 — FeedOverride
iR
1

5 1 | il H M .M ial lll‘“ zfé

|
A
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HriFFTLog Dateien

In den HriFFTLog Dateien werden die
Schwingungsspektren gespeichert.

Es werden alle 120ms von jedem Sensor ein komplettes
Spektrum gespeichert. Jede Zeile ist ein
Frequenzspektrum.

Die Spektren lassen sich mit HRI®analyze+ als
Liniendiagramm oder als Campbell Diagramm
visualisieren.

) Maschinen
O MachineNo

[ Steuerungen
O u-Tailstock
O B-Honinghead
O c1 Spindle X
O ¢1 spindle ¥
O C1 spindle Z
O c2 spindle X
0 c2 spindle ¥
0 c2 spindle
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HriFFTLog Dateien

Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C\D):\hridata\production\(left\right)\HriFFTLoqg

Der Dateiname ist folgendermal3en aufgebaut:
34 2020090208 Bauteilname B HoningHead 26 FFT

Kanal Datum_Stunde_ Bauteilname Sensorname_
Prozessschritt FFT

- -]
T am W

D [m}
UUUUUUULJEUUUUUUULJ?U
~N oW awN - O apoaona®c

[ Arbeitsschritte

;LILIUUULJLIL
BN e W N -

£
£ =
782
TR 3E
3
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https://dvstechnologygroup-my.sharepoint.com/personal/matthias_maenz_praewema_de/Documents/Desktop/2.%20HRI%20Implementation%20-%20CVT%203rd%20Axis%20Noise%20Review%2017Feb20.pdf

Softwaretool HRI®analyze+

HriFFTLog Dateien

Alle zwei Stunden wird eine neue FFT- und Shock Datei
erzeugt, um die Datenmenge zu aufzuteilen. Die
Datenmenge flr einen Tag kann bei einer
Bearbeitungsmaschine mit 4 Sensoren ein Gigabyte
Uberschreiten.

Diese Datenmenge muss zum Analysieren der
Schwingungen komplett eingeladen werden. Daher wird
das Aufteilen der Daten im 2 Stundenrhythmus
durchgeflhrt.

) Maschinen
O MachineNo

[ Steuerungen
0O u-Tailstock
[ B-Honinghead
O c1 Spindle X
O ¢1 spindle ¥
O 1 Spindle Z
O c2 spindle X
0 c2 spindle ¥
0 c2 spindle
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HriFFTLog Dateien

Auf der linken Seite der Ubersicht kdnnen Filter fiir die
Dateien HriFFTLog und HriShockLog festgelegt werden.

Der Name der Sensoren wird im Text angezeigt.

< O Maschinen

O MachineNo
[ Steuerungen

O U-Tailstock

O B-Honinghead

O c1 Spindle X

O €1 Spindle ¥

O C1 spindle Z

[ c2 Spindle X

0 c2 spindle ¥

0 c2 Spindle Z

:
]
:
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HriFFTLog Dateien

e = EE

0 MachineNa
[ Steuerungen
0 u-Tailstock ]
[ B-Honinghead 180
0 €1 spindle X 1
O ¢1 spindle ¥
O C1 spindle Z 160
(] Sensoren
Oo
a1
Oz
Os ] {
120+

Es empfiehlt sich immer nur einige Bauteile in den
Liniendiagramm anzusehen. Die Berechnung der
Minimal-, Durchschnitts- und Maximalwert kann ist
rechenintensiv und kann bei vielen Bauteilen sehr lange
dauern.

o
¥

£

F3

O2

04
Os
Os
o7

O9 1
1) Banutzerdefiniert [ [ 60 ] |

i
(m]
Amplitude (mg)
8 2
g

0 -I“ “m‘
:ﬂ ﬁL mtfﬂm J iof #!'W ww‘zﬁ-w 'MLE\LA; ;JMJ

Erstelle Diagramm...
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HriFFTLog Dateien

Uber die rechte Maustaste 6ffnet sich ein Dialogfeld. Hier
kann unter anderem die Skalierung der X-Achse
zwischen Ordnungen und Frequenzen umschalten.

Es lassen sich zusatzliche Markierungen einblenden, wie
zum Beispiel die Zahneingriffsfrequenz oder die
Drehfrequenz .

e —

T ———

“_-—_"_'_

Ordnungen

Frequenz (Hz)

'M 1.‘1

Eovs
TECHNOLOGY

GROUP

X - Achse 3
Ein-/Ausblenden 3
Grenzkurve erstellen

Markierungen 4

i l{[U!uul l‘ .hJﬂ dul

|

Il
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HriFFTLog Dateien

R =g o

In dem Beispiel wird ein Bauteil mit 25 Zahnen bearbeitet. st ; R
Die ersten drei Zahneingriffsfrequenzen lassen sich tber e
die Funktion ,Markierung“ => ,, Zahneingriffsfrequenz* o :
darstellen. ( ) ~ &
—+ Zahneingriffsfrequenz Eo o] ' ) —Miismrr
g;be-SiedieZﬁhnezahIein i gf ;Ewo-! | l g“:zi”;egm s FFT
SelectColor D?.Ewm iert [ 0 ' l l|
1 1l | '
R T o]
H H . H I @= g C — o Il Ji 1l ; . P l?J. g _7”1‘”;:1‘:;‘2”
Mit einem Klick auf eine Linie L jkﬁi‘*’ b M gl MT i
. . . A T ORE e JU Y P g I T/ i
wird die Anzeige hervorgehoben [ abbreche | o« | R

-

und die Linie dicker dargestellt.
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HriFFTLog Dateien

Wenn ein Campbell Diagramm erstellt werden soll,
kommt eine Abfrage, wie die X-Achse dargestellt werden
soll:

X-Achse als Ordnung oder Frequenz
anzeigen?

Beim Erstellen eines Campbell Diagramms ist darauf zu
achten, dass bei dem Filter nur ein Sensor ausgewahlt
ist. Sonst wird das Erstellen mit einer Fehlermeldung
abgebrochen.

@4

6
=7

9
| Benutzerdefiniert [l [
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HriFFTLog Dateien

Auch bei den Campbell Diagrammen lassen sich Uber
das Dialogmenu die Zahneingriffsfrequenz und
Drehfrequenzen einblenden.

=+ Zahneingriffsfrequenz

Geben Sie die Zshnezahl ein.

2 0
=4
Geben Sie die Drehzahl ein Os
5599 5
=7
&9
SelectColor ] Benutzerdefiniert [

e | ox

Ordnungen
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HriFFTLog Dateien

Mit der rechten Maustaste kann man ein Popup Menu
offnen und gezielt Markierungen hinzufiigen. Nach der
Anwahl wird man nach der Farbe der Markierung gefragt.

0 c2 Spindle Y
C2 Spindle Z
) Sensoren

@ Choose Color

Frequenz (Hz)

Die gewiinschte Farbe einstellen und mit OK bestatigen.
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HriFFTLog Dateien

| o = =—EE o
Unter dem Campbell Diagramm erscheint ein weiteres B nee "

0 €1 Spindle X

Liniendiagramm. Die Markierung lasst sich mit der Maus

auf die gewilinschte Stelle schieben oder mit einem O

Doppelklick auf die Frequenz- bzw. Ordnungsangabe o s

offnet man ein Popup Menu. @ Saciiniar o: :

Hier kann man die gewiinschte o N

Frequenz oder Ordnung direkt c: -

eingeben und ggf. nachtraglich die )

Farbe andern. [+ . - . o = = .
¢ - — - Bl R R
1150,00
o

" J/
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HriFFTLog Dateien

In dem Liniendiagramm kann man den zeitlichen Verlauf
einer bestimmten Frequenz oder Ordnung sehen.
AulRerdem werden die Arbeitsschritte eingeblendet. So
dass man die Bauteile unterscheiden kann und man kann
erkennen, wie lange ein Bauteil bearbeitet worden ist.

O €2 Spindle Y
C2 Spindle Z
) Sensoren
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

In dem Liniendiagramm des FFT lasst sich mit der
rechten Maustaste das Dialogfenster 6ffnen.

Dort kann man eine Grenzkurve erstellen.

< O Maschinen

0 MachineNa
[ Steuerungen

O U-Tailstock

O B-Honinghead

O c1 Spindle X

O €1 Spindle ¥

O C1 spindle Z

& C2 spindle X

0 c2 spindle ¥

0 c2 Spindle Z

:
]
:

=1

I|I\||

5000
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

Dort kann man auswéahlen, von welcher Spektrum die
Grenzkurve erstellt werden soll.

Aulerdem wird ein Offset festgelegt und ein Mindestlimit
far die Grenzkurve.

AulRerdem kann die Linienfarbe der Grenzkurve
festgelegt werden.

Covs
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Grenzkurve erstellen

Erstelle Grenzkurve von:

Max

Abbrechen

PRAWEMA




E Dvs PRAWEMA

TECHNOLOGY
GROUP

Softwaretool HRI®analyze+

HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

§ HRlanshyzes

e = (=

O MachineNo
() Steuerungen 160~ e

0 u-Tailstock 1

O B-Haninghead

0 c1 Spindle X 1

O c1 Spindle Y 140~

O C1 spindle Z 1

& C2 Spindle X

0 C2 Spindle ¥ -

O c2 Spindle Z 120+
[ Sensoren 1

Oo

ai

Mit den folgenden Einstellungen wurde die Grenzkurve
erstellt.

Grenzkurve erstellen

Genzkurve
C2 spindle X

2
8
snmpzusio usbunjEIsuR

__ Minimales FFT
c2 Spindle X

o
__ Maximales FFT
c2 spindle X

__ Durchschnittliches FFT
C2 Spindle X

80 - =

g
00
o w
Amplitude (mg)

g — Maximales FET
€2 Spindle X_LimitCurve

os 40 -

)
o gt

o | soorimn
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

Nach der Feineinstellung lasst sich die Grenzkurve
speichern. Mit dem Bestatigen auf dem Diskettensymbol
Offnet sich ein Dialogfenster mit den Einstellungen der
Grenzkurve.

Speichern Grenzkurve

Maximales_FFT_C2_Spindle X LimitCurve

Procstep
O Alle Programmschritte

@® Seperate Programmschitte

O ToothPos O MeshDist O Touchbist & workDist
O sparkout O Retraction [ TouchDist2 [ CleanHon
O LiftDist @ WorkDist2

Reaktion
NOK

= ==

§ HRlanshyzes

<

g

) Maschinen
O MachineNo
[ Steuerungen
O U-Tailstock
O B-Haninghead
O ¢1 Spindle X
O 1 spindle ¥
O 1 Spindle Z
& 2 Spindle X
0 c2 Spindle ¥
0 c2 Spindle Z
() Sensoren
Oo
ai
oz

1 Benutzerdefiniert [l [

=1

180

160

B
153

Amplitude (mg)
g

80

60

Covs
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Maximales FFT

C2 Spindle X

4000
Frequenz (Hz)

m 6000 7000 8000

o

PRAWEMA

Genzkurve
C2 Spindle X

__ Minimales FFT
C2 Spindle X

__ Maximales FFT
C2 Spindle X

__ Durchschnittliches FFT
C2 Spindie X

__ Maximales FFT
C2 Spindle X_LimitCurve

Ausgewshite Kurve:

Maximales FFT
C2 Spindie XLimitCurve

O Einzelner Punkt

O Als Kurve

@ Als Block
+/- frequencies
0

=]

annyzusio usbunEisula
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

Der Dateiname der Grenzkurve und der Dateiname des
Bauteils, fur die die Grenzkurve gelten soll, muss
identisch sein. Sonst kann HRImachine die Grenzkurve
nicht zuordnen.

In dem Fenster werden die Prozessschritte festgelegt, die
Sensoren und die Fehlerreaktion. Diese Einstellungen
lassen sich spater auf der Maschine nicht mehr andern.

Mit OK wird eine Datei erzeugt, die man fir das
entsprechende Bauteil auf der Maschine laden kann.
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Speichern Grenzkurve

Maximales_FFT_CZ_Spindle_X_LimitCurve

VSE auswahlen

1

 ProcStep
O alle Programmschritte
® Seperate Programmschitte
O ToothPos [0 MeshDist [ TouchDist WorkDist
[0 sparkout [ Retraction [ TouchDist2 [J CleanHon

O LiftDist WorkDist2

Reaktion
NOK

Cox | oo
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden

Mit HRI®analyze+ lasst sich eine Grenzkurve erstellen
und als JSON Datei speichern.

Diese Grenzkurve lasst sich mit HRImachine einlesen
und visualisieren.

E Dvs PRAWEMA
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(G PRAWEMA HRI

M Dateien |* Spektrum EB HRI Ubersicht ull HRI-Bar % Einstellungen [£ Dokumentation ® -~ OFTd - O

Ubersicht Grenzwerte Recordings (kein Werkstiickbezug)
Dateisystem:

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

geandert am:

[ ] ~ HandlingChannel1

100 NOK
HandlingChannel2 e

HandlingChannel2 400 mg FeedLimiter
Grenzkurve hochladen:

O

] -Je

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

)]

Reaktion Loschen

Dateiname
Limiting Curve

MockPart1.json
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden

Mit dem Klick auf den Button Offnet sich ein zweites
Fenster. Hier kann man die entsprechende Datei
auswahlen, die geladen werden soll.

Covs
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Datei hochladen

Datei Auswahlen...

schliefen

PRAWEMA
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden

T > DieserPC » Volume (D:) » Temp » Temp - C Temp durchsuchen o

Organisieren Meuer Ordner = - [} o
Eine Datei wurde in dem Ordner Downloads gespeichert. S R
Der Dateiname der Grenzkurve muss der gleichen

Namen haben, wie das entsprechende Bauteil. e (VRIS ()

» = public (W\dvs\dfs\ESW) (P:)

> g archiv (\dvs\dfs\ESW) (Cz)

Sonst kann die Grenzkurve keinem Bauteil zugeordnet S
werden. —

» = Dokumente
> IR Eigene Aufnahmen

5 W Gesneicherte Rilder

Patename || v| All Files (%) “
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden

Nach dem Laden der Datei farbt sich der Ladebalken um.

Eine Bestatigung, dass die Datei geladen wurde erfolgt
nicht.

Nach erfolgreichem Laden der Datei kann auf die
Spektrum Seite gewechselt werden. Dort kann man
kontrollieren, ob die Grenzkurve Gbernommen wurde.
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Datei hochladen

100%
Upload successful

Datei Auswahlen... schliefen

PRAWEMA
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden G PRAWEMA HRI

M Dateien EB HRI Ubersicht  ull HRI-Bar &% Einstellungen [ Dokumentation
Die Grenzkurve wird im Spektrum als gelbe Grenzlinie Spektrum
dargestellt. Jeder aktive Prozessschritt hat eine eigene o W . =10 [ G2 Spncte \_—C*-spince
Grenzkurve bekommen. o

400

350

' ‘“ L . Wlimit_ps_4- X 252900 Y-50 _'-_—\—
. T b VA e o | g INMit_ps_10: X: 2529 00 Y-50 N | o, | " i
i/ M’Wﬁ "NU!“'.’L:H \;!HFL?‘M\I'“\r @) [} C2-Spindie: X- 252,00 Y:27.108494 LM.J,&%";“.,,I,;;&,&WI{ Wit "*.rl\,N'-\_!r-mw‘.l,_*f'{u-m‘,a.phf;
B C1-Spindle: X: 2529.00 Y:15.114309
o o5 .
S F§

- D (nY D (] (Y
o5 o ixy o £ vy
g & & 8 O

EINSTELLUNGEN PROCESSDATA
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Filter Optionen

Um die FFT- und die Shock-Dateien zu besser zu
analysieren, besteht die Moglichkeit Filter zu setzen.

Neben den Filtern auf Sensoren und Arbeitsschritte sind
vielfaltige 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.
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Benutzerdefinierten Filter hinzufligen

ame

Maschine
Steuerung
Sensor
Arbeitsschritt
Material
Aufldsung
Drehzahl

Teil

Max. Amplitude

Max. Amplitude Freq.

DMC
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Benutzerdefinierten Filter hinzufligen
Mame —— a o ox

Frequenzbereich

- Abbrechen
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HriShockLog Dateien

S =) o |

0 MachineNo
O Steuerungen

O U-Tailstock

O 8-Heninghead

0 c1 spindle X

0 €1 Spindle ¥

0 1 Spindle Z

O c2 Spindle X

0 c2 spindle ¥

0 c2 Spindle Z

Die vierte Art der Protokolldateien sind die HRIShockLog-
Dateien.

Mit diesen Dateien kann ein Bruch eines Werkszeugs
erkannt werden.

:
]
:

Os
O Benutzerdefiniert [l [
8 Frequenzbereich > < 1900
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HriShockLog Dateien

Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C/D):\hridata\production\(left\right)\HriShockLoqg

Der Dateiname ist folgendermal3en aufgebaut:
50 2020090208 Bauteilname B HoningHead 2 Shock

Kanal Datum_Stunde Bauteilname
Sensorname_Prozessschritt_Shock

u]

a

=]

p— (Fai)

fachin
Steuerungen

uuuuuuuuguuuuuuuu
FEESTE=O HEAAMARE

I;LILIUUULJLIU
- BN e W N -
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file:///C:/PraewemaHRI/HRIShockLog

Softwaretool HRI®analyze+

HriShockLog Dateien

Das Beispiel einer Shock Datei zeigt eine Synchrofine mit
zwei Werksttckspindeln.

Bei der Bearbeitung ist jeweils nur eine Spindel im
Eingriff.

5000

4000

3000

mg

2000

1000

8 00O

8B 00O

o i e A W

AL LT TN T B SR TR T R T LT ARPYINY TP YN AP T (YOS TROI | A NT e T ey
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0 — EMO_2019 -
— EMO_2019 -
0 — EMO_2019 -
[0 — EMO_2019 -
[ — EMO_2019 -
— EMO_2019 -
EMO_2019 -
EMO_2019 -
EMO_2019 -
— EM0_2019 -
— EMO_2019 -
— EMO_2019 -
— EMO_2019 -
— EMO_2019 -

[0 — EMO_2019
O EMO_2019 -

PRAWEMA

C2_Spindle - 1
C2_Spindle - 1
C2_Spindle - 1
C2_Spindle - 1
C1_Spindle - 1
C1_Spindle - 1
C1_Spindle - 1
1

C1_Spindle -

B_HoningHead -
B_HoningHead -
B_HoningHead -
B_HoningHead -

U_Tailstock - 1
U_Tailstock -

1
- U_Tailstock - 1
1

U_Tailstock -

-Rms

- StoB

- Drehzahl

- Arbeitsschritt
-Rms

- StoB

- Drehzahl

- Arbeitsschritt

1-Rms

1 - StoB

1 - Drehzahl

1 - Arbeitsschritt

- Rms
- StoB
- Drehzahl

- Arbeitsschritt
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Spektren manuell aufzeichnen G PRAWEMA HRI
M Dateien BB HRI Ubersicht #] HRI-Bar $8 Einstellungen (& Dokumentation
: ) L Spekt

In der Spektrums Anzeige kénnen Vibrationen P
aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen werden als 500 S c-opndle I ctepnde

. . . . . Recorded Specs:
BIN-Dateien gespeichert. Die Daten lassen sich mit 50 Programmscheie
HRIanalyze+ analysieren. w0 SttySton

350

Es kdnnen, wie bei den HriFFTLog Dateien 0
Liniendiagramme und Campbell Diagramme erzeugt
werden.

w WMM‘IMP%J\MWMWﬂ‘f-#‘m’ﬂu‘hﬁﬁ"#ﬂ"ﬂw’ﬁ“’m I C2-Spindle: X: 3720.00 ¥:10.765129 ﬂn-:I'u\l'_hM‘."'L;»A;f"ﬁﬁ'fl:t.’”\f‘*.‘;l’rwﬂrnﬁrm-"'

Il C1-Spindle: X: 3720.00 Y:7.946999

(g Ix g o
K

o S o S o
& & & &
LY LS

aF

S () 2 D (] (Y
& § & S &
g & 8 S & &£ & ¢

EINSTELLUNGEN PROCESSDATA
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Softwaretool HRI®analyze+

Spektren manuell aufzeichnen

. . . . . : H
Beispiel einer Aufnahme mit der Online Instanz. .

|
I
mﬂu- “
4 ll,l
500 ] .;\—‘.

7 ‘. |

Minimales FFT
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Softwaretool HRI®analyze+

Spektren manuell aufzeichnen

Beispiel einer Aufnahme mit der Online Instanz.
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Softwaretool HRI®analyze+

Messungen anderer Quellen

Mit dem HRI®analyze+ lassen sich auch Messdateien
von anderen Programmen 6ffnen.

Zurzeit lassen sich Messungen von folgenden Quellen
offnen

= Siemens Trace

= Digital Way SP Visu C

= Attocube IDS 3010

= Bosch Rexroth INDRA Works Antriebsoszilloskop

Die Messungen von dem Bosch Rexroth
Antriebsoszilloskop und Attocube missen vor dem
Einlesen in ein CSV-Format umgewandelt werden.

Veuillez télécharger les fichiers pour analyse via le menu situé a gauche.
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Siemens Trace

Nach dem Offnen werden die gemessenen Signale
angezeigt. Die zu visionierenden Signalen missen
markiert werden und anschlie3end kann zwischen einem
Liniendiagramm oder einer FFT-Berechnung
unterschieden werden.

Covs
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Siemens Trace

Beispiel eines Liniendiagrammes.

Die einzelnen Signale lassen sich ein- und ausblenden.
Mit der rechte Maustaste 6ffnet sich ein Popup Mend.

25
<140 nnos

Ein-/Ausblenden
Y - Achse 3

Markierungen >

el
o

-180

-0,005
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Siemens Trace

Von den Signalen des Trace lassen Spektren berechnen.

Vor Beginn der Berechnung muss der Zeitraum
eingegrenzt werden. Die Ausschlage der Schwingungen
und die Frequenzen verandern sich tber den Prozess.
Mit der zeitlichen Eingrenzung lassen sich bestimmte
Auffalligkeiten gezielt untersuchen.

Die Blocklange muss ein Exponent von 2 sein.

Covs
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FFT Einstellungen

Berechnet:

erechnete Endzeit (m
4096

FrameSize
4,006

nterva
0.002

SampleRate
500

Coc | s

PRAWEMA
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Siemens Trace

Beispiel eines FFT.

Hier wurde die Fahrt nach Z+ betrachtet, mit folgenden
Einstellungen:

= Startzeit 16.000ms
= Blocklange 4096

0.1

0,08

0,04

0,02

0,0003

0,00025

0,0002

E D vs PRAWEMA
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Z2_Testfahrt_F500.xml
fa

— 517
Z£2_Testfahrt_F500.xml
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Bosch Rexroth INDRA Works

HRlanalyze+
’ H E

150 40

Bei der Messung ist der Honring kurz vor Ende der
Bearbeitung gebrochen.

20
100

An der Position der X-Achse ist zu erkennen, wie der

Prozess aul3er Kontrolle gerat und zum Bruch des
Honrings fihrt.

50

)14

12,433

-80

-100 100

-120

150

00:00:14 816
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SynchroFine
Bekannte problematische Frequenzen

240 - 300 Hz als Eigenresonanz des Kreuzschlittens (nom. 280Hz)

ca. 1.040 Hz als Eigenresonanz des Spindelkastens (unwahrscheinlich)

ca. 1.050 -1.850 Hz als Eigenresonanz der Spannvorrichtung / Spannsystem

ca. 3.000 - 4.000 Hz als Eigenresonanz des Spannsystems inkl. Gegenhalter



SynchroFine
Bekannte problematische Ordnungen

1. Ordnung - Rundlauf / Unwucht (schwer zu erkennen)

2.1 3. Ordnung - taumelnde und / oder falsche Position des
Gegenhalters

3./4. Ordnung - Hinwels auf verschlissene Fiuhrungen der X- oder Z-
Achse

Alle Ordnungsangaben basieren auf der Drehfrequenz der C-Spindel.
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SynchroFine
Lager Ordnungen der Motorspindeln

Honkopf 205 C-Spindel ZX05-039-00K vorne
Aul3enring 26,36 Aul3enring 9,9
Innenring 28,61 Innenring 12,2
Rollkérper 22,64 Rollkorper 7,47

Honkopf 305 C-Spindel ZX05-039-00K hinten
Aul3enring 30,65 Aul3enring 8,73
Innenring 32,43 Innenring 11,27

Rollkorper 15,73 Rollkérper 6,66



SynchroFine
Lager Ordnungen der Motorspindeln

C-Spindel ZX05-053-00K vorne

Aul3enring 11,93
Innenring 13,07
Rollkérper 19,13

C-Spindel ZX05-053-00K hinten

Aul3enring 9,42
Innenring 10,58
Rollkérper 15,64

U-Gegenhalter vorne

Aul3enring
Innenring
Rollkorper

U-Gegenhalter hinten

Aul3enring
Innenring
Rollkérper

8,08
8,92
17,7

8,0
11,98
3,95

Covs
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SynchroFine
Ursachen von Stromspitzen

B-Achse Hohere Strome in der B-Achse werden gewdhnlich durch Gbergrof3e Bauteile oder
Honkopf durch Bauteile mit Harteverzug erzeugt.
Einseitige Bearbeitung des Bauteils erzeugt Stromspitzen beim Honen.
C-Achse Kleine Ausbrtiche im Honstein oder unsaubere Positionierungen verursachen
Werkstlckspindel Stromspitzen in der C-Achse
X-Achse Spane in Zahnful3 sind die Ursache von Stromspitzen der X-Achse.
Zustellachse
Z-Achse Ein Grat an der Zahnflanke erzeugt einen Stromimpuls der Z-Achse.
Pendelachse Wenn der pneumatische Druck des Gegenhalters zu hoch ist, ist die Z-Achse

dauerhaft hoher belastet.
Eine gebrochene Feder an der Spritzschutzklappe fihrt zu einer héheren Belastung
der Z-Achse.
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SynchroForm
Lager Ordnungen der Motorspindeln

Z70507800K + ZZ0507900K + ZZ0507900K ZX0518200K + ZX0520100K + ZX0520400K
Lager vorne Lager vorne

AuBen_ring 10,92 AuRenring 9,74

Innen"rlng 13,07 Innenring 12,26

Rollk6rper 4,99 Rollkorper 7,77
Lager hinten Lager hinten

AuRenring 8,26 AuRenring 8,72

Innenring 10,73 Innenring 11,27

Rollkorper 3,64 Rollkorper 3,73
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SynchroForm
Lager Ordnungen der Motorspindeln

ZX0501800K + ZF0509800K

Lager vorne

Aul3enring 9,79
Innenring 12,2
Rollkorper 4,09

Lager hinten

Aul3enring 9,23
Innenring 12,76
Rollkdrper 3,93
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Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRlexpert®

Die Integration von HRI erleichtert die Maschinen- und Prozessdiagnose erheblich. Die
Selbstdiagnose war von Beginn an ein Ziel des Programms und ermoglicht Maschinen, ihren
eigenen Zustand zu Uberwachen. Die hohe Maschinenintegration schafft eine homogene
Umgebung, die direkt aus einer Hand programmiert wird. Die eigene Programmentwicklung
unterstitzt mal3geschneiderte Losungen. Die Unabhangigkeit von externen Unternehmen
ermaoglicht eine kosteneffiziente und autonome Betriebsfihrung. Insgesamt steigern diese

Aspekte die Effizienz und Wettbewerbsfahigkeit in der Fertigungsbranche.
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Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRlexpert®

Die Bedienung in der HMI auf der Maschine wurde optimiert, um eine benutzerfreundliche
Schnittstelle zu gewahrleisten. Ein zentrales Systemziel ist die prazise Erkennung von
Fehlerursachen. Dabei bleibt die urspringliche Funktion der Schwingungssensorik erhalten, um

eine zuverlassige Uberwachung sicherzustellen.

Fur eine effektive Fehleranalyse werden alle relevanten Parameter direkt in der HMI aufgezeichnet
und umfassend berichtet. Mit Hilfe der Spektren kann eine Grenzkurve lber HRI®analyze+ erstellt
werden, die anschlieBend in HRI®machine aktiviert wird. Dieser integrierte Ansatz ermdglicht eine
gezielte Fehleridentifikation und erleichtert die direkte Untersuchung von Ursachen, wodurch eine

effiziente und praventive Instandhaltung gewéahrleistet wird.
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Unterschied zwischen HRI® und HRIlexpert®

HRI® Optionen HRlexpert®

Vorschubbegrenzung tber Strome und Schwingungen v v
Die Messung der Schwingungen, Stréme / Krafte und der % %
Spindeltemperatur als Zeitsignal

Individuelle Grenzwerte flr jeden Sensor / jede Achse v v
Individuelle Fehlerreaktion flr jeden Sensor / jede Achse v v
Logging Dateien mit der minimalen, durchschnittlichen und maximalen v v
Werter flr alle Sensoren / Achsen

Vorschubbegrenzung tiber Ordnungen x v
Anzeige der Ordnungen an der Maschine und einzelner Grenzwerte fur " v

die Ordnungen
FFT- und Shock Logging Dateien fiir alle Sensoren = v
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Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRlexpert®
HRI® Wikipedia
HRI® Wik1 Search HRI® Wiki Q
Main Page
Eigene Wiki-Seite fur Erfahrungsaustausch tber HRI® evrs) oyt ity
und HRlexpert® unter = =

Recent changes
Random page
Help about MediaWiki

https://ekon.praewema.de/hriwiki

Wiki tools

Upload file
Special pages

1.4 HRI®analyze+ - Description vibration Force
1.5 IFM Octavis VES003 + settings PraewemaHRI

2 Prawema Synchro Fine machines

Process monitoring HRI® Wiki 2

Welcome to the fabolous HRI® wiki where you can find common information about HRI® Software, specific thoughts about data evaluation etc.
Feel free to contribute to this wiki by just adding pages, editing existing information or share your experience.

Flyer HRI® and HRIexpert® o it

HRI and HRIexpert

Hybrid Reactive Index - Description ¢ edit

HRI- Hybrid Reactive Index

HRIexpert® - Description & edit

HRlexpert

HRI®analyze+ - Description & it

HRlanalyze


https://ekon.praewema.de/hriwiki

Ausblick auf weitere Entwicklungen

« Hilfefunktionalitat im HRI®analyze+ mit FAQ
« Ferndiagnose und Fernzugriff Gber HRI®analyze+

« Aktive Schnittunterbrechung
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Stichwortverzeichnis

Stichwort Erlauterung

Honen Das Honen ist ein Feinbearbeitungs- bzw. Hartfeinbearbeitungsverfahren und stellt
in der Produktion den letzten Fertigungsprozess dar.

Walzschalen Das Walzschalen ist ein Weichbearbeitungsprozess zur Herstellung von
Verzahnungen.

HRI® Basisversion von dem Prozessmonitoring Programm der DVS Group.

HRlexpert® Erweiterung von HRI mit der Moglichkeit Ordnungen und Grenzkurven zu
Uberwache.

Feed Limiter Aktives Verfahren zur Reduzierung des Bearbeitungsvorschubs wéahrend des
Prozesses.

Data-Matrix-Code  2-D-Codes zur Markierung der Bauteile, jedes Bauteil bekommt einen individuellen
Code.
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Stichwortverzeichnis

Begriff Erlauterung

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

Temperatur (HRI)  Der Temperaturanteil wird in °Celsius erfasst. Es werden die Temperatursensoren
der Spindelmotoren verwendet.

Stréome / Krafte Die Strome / Kréafte ist die prozentuelle Auslastung des einzelnen Motors und
(HRI) bezieht sich auf den Nominalstrom. Die Angabe ist in Prozent.
Vibrationen Die Vibrationen werden Uber Sensoren erfasst. Die Einheit der Vibrationen ist mg

(HRI) (Tausendstel der Erdbeschleunigung).
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Ubersicht NC Unterprogramme

In der Tabelle werden verschiedene NC-Programmnummern aufgefthrt, die verschiedene
Unterprogramme darstellen. Jede Nummer reprasentiert ein spezifisches Unterprogramm, das eine
bestimmte Bearbeitungsaufgabe ausfuhrt, wie z.B. Honen, Profilieren oder Kalibrieren.

NC-Prog. Nr.

1
2-9
21
22
31
32
33

Erlauterung

Footprint / KM 0 Messung

Sonstige Programme (Drehen, Bohren, Nebenprozesse, usw.)
Honring Messen Kopfabrichter

Honring Messen Verzahnungsabrichter

Kopfprofilieren

Verzahnungsprofilieren

Vorprofilieren nur mit VSD



Ubersicht NC Unterprogramme
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NC-Prog. Nr.

34
35
36
41
42
50
51
52
53
60

Erlauterung

Profilieren nur mit VSD
Walzschalen

Reprofilierung des Kopfkreises
Werkstiick messen links
Werkstick messen rechts
Honen

Verzahnungsabrichten mit DDG
Abrichten Kopf

Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug
Kalibrieren



Ubersicht Prozessschritte Honen

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

Prozessschritte | Erlauterung

inaktiv

Zustellweg von 0 auf Zahn-Zahn-Position

Eintauchweg von Zahn-Zahn bis Ankratzpunkt (hoher Vorschub ~1000 mm/min)
Vorhonen bei Nick im Graubereich

Anlegeweg (1)

Anlegeweg (2) (optional)

© N W oo NN B+ O

Unterbrochener Schnitt (optional)
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Ubersicht Prozessschritte Honen

Prozessschritte | Erlauterung

4 Arbeitsweg (1)
10 Arbeitsweg (2) (optional)
5 Ausfeuern (Verweilzeit auf Endachsabstand ohne weitere Zustellung mit Oszillation)

6 Rickzugsweg
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Ubersicht Prozessschritte Abrichten und Walzschéalen

Prozessschritte Erlauterung

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur
26 VSD - Schnitte mit Korrektur

Bei der Walzschalmaschine wird jeder Schéalhub als separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum
Beispiel ein Werkstlck mit 15 Schalhiben bearbeitet werden soll, werden bei der Maschine
entsprechend 15 Prozessschritte aufgezeichnet.

Es wird nicht zwischen Schrupp- und Schlichthiben unterschieden.
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Ubersicht Fehlerreaktionen

Die Beschreibung unter "HRI® Visualisierung" erwahnt Fehlerreaktionen, die ausgeldst werden, wenn
bestimmte Werte Uberschritten oder nicht erreicht werden. Diese Fehlerreaktionen kdnnten verschiedene
Malnahmen umfassen, wie z.B. das Stoppen des Prozesses, das Ausldsen eines Alarms oder das
Anzeigen einer Warnmeldung, um auf Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess
hinzuweisen.

Erlauterung

None Keine Fehlerreaktion der Maschine

NOK Das Werkstick wird als NIO ausgeschleust

SPC Das Werkstuck wird als SPC ausgeschleust

StopCycle Die Maschine bearbeitet das Werkstiick zu Ende und héalt an
Reset Notrickzug zur X O Position

Feed Limiter Vorschubbegrenzung der Vorschubachse
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Ubersicht Teilestatus

1

2

4

8
16
32
64
128
256
512

Erlauterung

Messung ist in Ordnung — Grenzwert wurde nicht Gberschritten.

Wahrend der Bearbeitung ist der Grenzwert tberschritten worden.
Wahrend der Bearbeitung ist der Durchschnittswert nicht erreicht worden.
Wahrend der Bearbeitung ist das Surface nicht erreicht worden.
Fehlermeldung Uber HRI® (Vibration, Kraft oder Temperatur)
Fehlermeldung uUber HRIexpert® (Ordnungsobjekt oder Grenzkurve)

Halt nach Taktende

Werkstlck ausschleusen (SPC)

Reset — Notrlickzug auf X0 Position

Werkstiick ausschleusen (NIO)
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Ubersicht Status Texte

Der Statuswert wird an die HoningHMI gesendet und dort fur die ausgeschleusten Werkstiicke angezeigt.
Dadurch kann der Bediener an der Maschine den Grund fur das Ausschleusen der Werkstucke feststellen.

Die Texte fur den Statuswert sind erweiterbatr.

Die Anzeige ist abhangig von der installierten Version der HoningHMI. Die Texte werden ab der Revision
1839 angezeigt.

Status Text

18 HRI Maximum dberschritten
19 HRI Minimum nicht erreicht
20 HRI Integral Gberschritten
21 HRI Integral nicht erreicht
22 HRI Ordnungsanalyse

23 HRI Reserve



	Titel
	Folie 1: Prozess Monitoring mit HRI® & HRIexpert®
	Folie 2: Übersicht der Schulung

	Bearbeitungsverfahren
	Folie 3: Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen Synchro Fine
	Folie 4: Maschinenaufbau – SynchroFine®
	Folie 5: Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen
	Folie 6: Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen
	Folie 7
	Folie 8: Bearbeitungsverfahren Werkzeug abrichten 
	Folie 9
	Folie 10: Werkzeuge Honen
	Folie 11: Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen und  Wälzschälen Synchro Form
	Folie 12: Maschinenaufbau – Synchro Form
	Folie 13: Arbeitsablauf – Synchro Form
	Folie 14: Arbeitsablauf – Synchro Form
	Folie 15

	Prozess Monitoring HRI
	Folie 16: Prozess Monitoring HRI®
	Folie 17: Prozess Monitoring HRI®
	Folie 18: Prozess Monitoring HRI®
	Folie 19: Entwicklung HRI®
	Folie 20: Prozess Monitoring HRI®
	Folie 21: Prozess Monitoring HRI®

	HRI Parameter
	Folie 22: HRI® Parameter
	Folie 23: HRI® Parameter
	Folie 24: HRI® Parameter
	Folie 25: HRI® Parameter
	Folie 26: HRI® Parameter
	Folie 27: HRI® Parameter
	Folie 28: HRI® Parameter
	Folie 29: HRI® Parameter
	Folie 30: HRI® Parameter
	Folie 31: HRI® Parameter
	Folie 32: HRI® Parameter
	Folie 33: HRI® Parameter
	Folie 34: HRI® Parameter
	Folie 35: HRI® Parameter
	Folie 36: HRI® Parameter
	Folie 37: HRI® Parameter
	Folie 38: HRI® Parameter
	Folie 39: HRI® Parameter
	Folie 40: HRI® Parameter
	Folie 41: HRI® Parameter
	Folie 42: HRI® Parameter
	Folie 43: HRI® Parameter

	HRI Visualisierung
	Folie 44: HRI® Visualisierung
	Folie 45: HRI® Visualisierung
	Folie 46: HRI® Visualisierung
	Folie 47: HRI® Visualisierung
	Folie 48: HRI® Visualisierung
	Folie 49: HRI® Visualisierung
	Folie 50: HRI® Visualisierung
	Folie 51: HRI® Visualisierung
	Folie 52: HRI® Visualisierung
	Folie 53: HRI® Visualisierung
	Folie 54: HRI® Visualisierung
	Folie 55: HRI® Visualisierung
	Folie 56: HRI® Visualisierung
	Folie 57: HRI® Visualisierung
	Folie 58: HRI® Visualisierung
	Folie 59: HRI® Visualisierung
	Folie 60: HRI® Visualisierung
	Folie 61: HRI® Visualisierung
	Folie 62: HRI® Visualisierung
	Folie 63: HRI® Visualisierung
	Folie 64: HRI® Visualisierung
	Folie 65: HRI® Visualisierung
	Folie 66: HRI® Visualisierung
	Folie 67: HRI® Visualisierung
	Folie 68: HRI® Visualisierung
	Folie 69: HRI® Visualisierung
	Folie 70: HRI® Visualisierung
	Folie 71: HRI® Visualisierung
	Folie 72: HRI® Visualisierung
	Folie 73: HRI® Visualisierung
	Folie 74: Vorschubbegrenzung  Feed Limiter
	Folie 75: Vorschubbegrenzung Feed Limiter
	Folie 76: Vorschubbegrenzung Feed Limiter

	HRI Einstellungen
	Folie 77: HRI® Einstellungen
	Folie 78: HRI® Einstellungen
	Folie 79: HRI® Einstellungen
	Folie 80: HRI® Einstellungen
	Folie 81: HRI® Einstellungen
	Folie 82: HRI® Einstellungen
	Folie 83: HRI® Einstellungen
	Folie 84: HRI® Einstellungen
	Folie 85: HRI® Einstellungen
	Folie 86: HRI® Einstellungen
	Folie 87: HRI® Einstellungen
	Folie 88: HRI® Einstellungen
	Folie 89: HRI® Einstellungen
	Folie 90: HRI® Einstellungen
	Folie 91: HRI® Einstellungen
	Folie 92: HRI® Einstellungen
	Folie 93: HRI® Einstellungen
	Folie 94: HRI® Einstellungen
	Folie 95: HRI® Einstellungen
	Folie 96: HRI® Einstellungen
	Folie 97: HRI® Einstellungen
	Folie 98: HRI® Einstellungen
	Folie 99: HRI® Einstellungen
	Folie 100: HRI® Einstellungen
	Folie 101: HRI® Einstellungen
	Folie 102: HRI® Einstellungen

	Prozess Monitoring HRIexpert
	Folie 103: Prozess Monitoring  HRIexpert®
	Folie 104: Prozess Monitoring HRIexpert®
	Folie 105: Prozess Monitoring HRIexpert®

	HRIexpert Einstellungen
	Folie 106: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 107: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 108: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 109: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 110: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 111: HRIexpert® Einstellungen
	Folie 112: HRIexpert® Einstellungen
	Folie 113: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 114: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 115: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 116: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 117: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 118: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 119: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 120: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 121: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 122: HRIexpert® Visualisierung
	Folie 123: HRIexpert® Vorschubbegrenzung
	Folie 124: HRIexpert® Vorschubbegrenzung
	Folie 125: HRIexpert® Vorschubbegrenzung
	Folie 126: HRIexpert® Vorschubbegrenzung

	HRIanalyze
	Folie 127: Softwaretool  HRI®analyze+
	Folie 128:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 129:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 130:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 131:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 132:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 133:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 134:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 135:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 136:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 137:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 138:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 139:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 140:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 141:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 142:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 143:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 144:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 145:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 146:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 147:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 148:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 149:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 150:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 151:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 152:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 153:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 154:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 155:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 156:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 157:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 158:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 159:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 160:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 161:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 162:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 163:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 164:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 165:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 166:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 167:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 168:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 169:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 170:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 171:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 172:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 173:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 174:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 175:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 176:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 177:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 178:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 179:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 180:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 181:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 182:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 183:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 184:  SoftwaretoolHRI®analyze+
	Folie 185:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 186:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 187:  Softwaretool HRI®analyze+
	Folie 188:  Softwaretool HRI®analyze+

	Bekannte Phänomene
	Folie 189: Bekannte Phänomene
	Folie 190: SynchroFine  Bekannte problematische Frequenzen
	Folie 191: SynchroFine Bekannte  problematische Ordnungen 
	Folie 192: SynchroFine  Lager Ordnungen der Motorspindeln
	Folie 193: SynchroFine  Lager Ordnungen der Motorspindeln
	Folie 194: SynchroFine  Ursachen von Stromspitzen 
	Folie 195: SynchroForm  Lager Ordnungen der Motorspindeln
	Folie 196: SynchroForm  Lager Ordnungen der Motorspindeln

	Weitere Entwicklungen
	Folie 197: Alleinstellungsmerkmale und weitere Entwicklungen
	Folie 198: Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert® 
	Folie 199: Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert® 
	Folie 200: Unterschied zwischen HRI® und HRIexpert® 
	Folie 201: Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert®
	Folie 202:  Ausblick auf weitere Entwicklungen
	Folie 203

	Stichwortverzeichnis
	Folie 204: Stichwortverzeichnis 
	Folie 205: Stichwortverzeichnis
	Folie 206: Stichwortverzeichnis
	Folie 207: Übersicht NC Unterprogramme
	Folie 208: Übersicht NC Unterprogramme
	Folie 209: Übersicht Prozessschritte Honen
	Folie 210: Übersicht Prozessschritte Honen
	Folie 211: Übersicht Prozessschritte Abrichten und Wälzschälen
	Folie 212: Übersicht Fehlerreaktionen
	Folie 213: Übersicht Teilestatus 
	Folie 214: Übersicht Status Texte


