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Steuern / Messen / Auswerten

Prozesssteuerung zur Standardisierung von Schleif-
und Polierprozessen in der industriellen Anwendung
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Schleifen und Polieren in der industriellen Anwendung

Was haben wir bisher erreicht ?

* Reduzierung der Schmutzfracht
* definierte Verfahren
» hologrammfreie Ergebnisse
 1-stufige Prozesse
* Polierzeiten @ 12 — 16 sec.

Aktuelle Problemstellung !

e nicht auspolierte Schleifstellen
» Polierflecken ,Haze"
 Qualitdtsschwankungen

* hohe Materialverbrauche

* hohe Kosten

* Prozesssicherheit
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Ursachen !

* ein handwerklich
gepragter Prozess

» abhangig von der
individuellen Prozessdisziplin

* unterliegt starken
Schwankungen

* personalintensiv
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Schleifen und Polieren in der industriellen Anwendung

Grafische Darstellung einer Prozessauswertung Uber ca. 50.000 Schleifstellen.

Prozessvorgabe: 12 sec Polierzeit

>14sec max. 25 sec

o Zeit
« starker Verbrauch (KOSTEN)
* hohe Temperatur
* keine direkte Auswirkung
auf die Qualitat

Soll 12 sec +- 2 sec

 i.0. Prozess 40 %

< 10sec min. 6 sec

ohne Steuerung
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* nicht auspolierte Schleifstellen

— « Nacharbeitskosten

» Kundenreklamationen
* direkte Auswirkung auf die
Qualitat
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LOSUNG!

Prozesssteuerung
fur Schleif- und Polierprozesse bietet die Moglichkeit alle Prozessstufen
steuerbar zu machen und gleichzeitig alle prozessrelevanten Daten zu
erfassen und darzustellen.

Steuern: Vorgabe der Prozesszeiten

Messen: Erfassung aller prozessrelevanter Daten
Visualisieren: Grafische Darstellung der Prozessablaufe
Auswerten:  Analysieren Ist — Soll Vergleich

FOLGE!

» keine wiederkehrende Schleifstellen durch zu kurze
Polierzeiten

 keine Polierflecken ,Haze" durch zu lange Polierzeiten

* transparente Prozesse

e konstante Qualitat

 kontrollierter Materialeinsatz

» kalkulierbare Kosten
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Die onsystem:e.nic Prozesssteuerung

Finishlinie

}

Visualisierung

Druckluft Auswertung
Zentrale
— Drucksensor Steﬁe:
Steuerventil cInnel
Zentrale Steuereinheit
mit Touchscreenpanel:
» Datenlogger
S~ « Eingabebedienfeld
Datenkabel * Visualisierung
\ B tem:

dezentral Steuereinheit z.B.: Profinet / Profibus

pro Linie
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Auswertungs
- filter:

*Polierzeit
«Systemzeit
eLinie
*Schicht
eStation

Soll — Ist Analyse
«Zahlung der
Vorgange
*Soll Zeit
oISt Zeit

nic

Auswahl einzelner Datensatze

‘.‘ f Auswertungsbereich

Efilterter Yargange: 26091
L — N

kdon System Auswertung und Datenanalyse - 2 X
Datei  Bearbeken Datenbestinde  Ansicht  HiFe
Yerbindungsprafil; + I3 Yerbinden [ Tre bertragen ¢ %y Fiter anwenden 4l Als Diagramm anze £ Datensitze exportieren
Auswertungsberzici; k| Linie Station | Ip-Adresse Polierstart iR e Ralerza] Poliersollzeit Pulsierzeit|  Pulsiersalzeit| *
i NGt 8 192.168000.002/?17%:32:—‘16' 02,12.2008 11:23:00 14,705 10,005 1205
il ok A 1 g 1 T 012,12,2008 11:273:05 017.12,2008 112311 6005 10,005 000s Tl
WI i |A"e A W.ms‘nnn.nnz 02.12.2008 11:23:57 02,12.2008 11:24:27 30,505 10,005 3605 raos| |
foduktionslinie:  Station: A \ /7 192,168,000,002 02,12,2008 11:24:39 02,12,3008 L1:24:39 0,90 5 10005 0,005 1205
iAlle 2 |A||e A1 Y 7 192.168,000,002 02.12,2008 11:24:40 02.12,2008 11;24:41 1105 10,005 0.005 1205
) | 5 192.168.000,002 02,12,2008 11:24:45 02,12.2008 11;25:01 16,50 10,005 1205 1205
Zeiraur setzen =
| \\? 192,168,000,002 02.12.2008 11:25:11 02,12,2008 11:25:24 13,305 10,005 1205 1205
| | | \192.168‘000.002 02.12.2008 11:25:46 02,12.2008 11:25:57 11605 10,005 1205 1205
\:’ A1 8 @.’m&ngp_nnz 02,12,2008 11:29:25 02,12,2008 11:29:34 3,805 10,005 0,005 %”
| 8 192.15&000.Ma 11:29:40 02,12.2008 11:29:47 7405 10,005 Ml.zns
A1 7 192.166,000002 02.12.2008 112551 Sl L =T 0005 1205
Polierzeit Fiter A1 8 192.168.000,002 02,12,2008 11732122 02,12.2008 11:32:30 B.50s 10,005 0.00s 1205
| 7 192.168.000,002 02.12.2008 11:32:22 02,12.2008 11:32:31 8,705 10,005 0.00s 1205
| 7 192.168.000,002 02.12.2008 11:32:38 02,12.2008 11:32:39 L00s 10,005 0.00s 1205
A1 I B 192,168.000,002 02.12.2008 11:32:41 02,12,2008 11;32:43 2405 10,005 0.00s 1,205,
| I 7 192.168.000.002 02.12.2008 11:32:40 02,12.2008 11:32:43 3.10s 10,005 0.00s 1205
| I 8 152.163.000.002 02.12.2008 11:34:46 02,12,2008 11:34:54 8.20s 10,005 0.00s 1205
A1 / 8 152.163.000.002 02.12.2008 11:34:57 02,12.2008 11:35:00 3.60s 10,005 0.00s 1a0s
Fier anwendzn A 1/ 8 192.168.000.002 02,12, 2008 11:35:03 02,12.2008 11:35:14 11705 10,005 Las 1205
A N 8 192.163.000.002 02.12,2008 11:35:22 02,12 ,2008 11:35:24 2.10s 10,005 0.00s 1205
5/ 1 4 192.163.000.002 02.12.2008 11:35:22 02,12.2008 11:35:25 3.80s 10,005 0.00s 1305
1 4 192.163.000.002 02.12.2008 11:35:29 02,12.2008 11:35:49 20,305 10,005 2.60s 1305
A1 4 192.188.000,002 02.12.2008 11:36:04 02,12.2008 11:36:24 20,405 10,005 2605 1305
A1 4 192,168.000,002 02.12.2008 11:36:39 02,12.2008 11:36:41 2,805 10,005 0.00s 1305
i A1 8 192.168.000,002 02.12.2008 11:37:51 02,12.2008 11:35:04 13405 10,005 1205 1205
\ o i a 102 168 NN NN 02 1% 708 113808 07 12 2008 113348 N e AN 1 = 1= 170« b

finzahl pro Seite; |20 m100| Seitenzahl: ) | 11522 |°|

d Yerbindungsprofile

Iervorgange.

sUnterbrechungs-

Ej Schichtverwaltung

zeit

@ Pulsierzeit

Bereit

7 Puileiar=zait Cnll:

26091
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Ist | Soll
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@ Polierzeit Soll:
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1. Schritt: Ist — Analyse / Grafische Darstellung

Polierzeit

Aufnahme Ist
Daten

@ Polierzeit
Anzahl Polier-
vorgange

—_

f] or System Auswertung und Datenanalyse - X
© Datei Eearbsiten Datenbestinde  Ansicht  Hife
: Yerbindungsprafil: - I8 verbinden 8 Trennen # Datensatze dhertragen  © S Filker anwenden | 48 Als Diagramm anzeigen | | & Datensétze exportieren
Auswertungsbereich
D o e s b e s e S s P s e s DS e s D pos e i £ s il o S Sl oSt il o sl e o s o e e e e S e e e s e s s e

K.ennung: Schicht:

|diagramm1 . | |AIIE = | '''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''

Produktionslinie:  Station:

| Alle SE

I Zeitraum setzen

Beginm: 02122008
Ende: 01.07.2009

. Polierzeit Filter

et die Polisrzeit

Anzeige)

et

Palierzeit ¢ in Sekunden

. Station 1 \
Sollzeit 0 ¢

10:00
Zeitraum tin Stunden

11:00

12:00

1200 14:00

“f Auswertungsbereich
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Gefilterte Datensitze

@ Pulsierzeit Soll:

ﬁ verbindungsprofile Anzahl Polisrvargange: 168
1@ Polierzeit Ist: 14.77 5

'\B Schichtverwaltung 73 Polierzeit Soll: 0.00 s
73 Pulsierzeit Ist: 0.00

Ist | Soll

NUM - SCRL
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2. Schritt: Analyse der Idealzeit / Grafische Darstellung

A e
e — e ——— = — 1 —
et
Unter Standiger QS — | = =~
Kontrolle werden s _ Zeitstufen
Polierzeiten S
stufenweise vatriiert. | \ il
Die Zeit mit der besten | = ™= | o ”' Il Il i H lf e
Qualitat wird als o ‘| I | Il ’ -
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Abweichungen
nivellieren sich

mit steigender |

Akzeptanz des
Anwenders

3. Schritt: Implementierung gesteuerter Prozess

Bereit
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BNgh_miS ertung und Datenanalyss s
© Datei Bearbeiten Datenbesténde  Ansicht  Hife
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Zeitraum tin Stunden
-
\ f Auswertungshereich Gefilterte Datensatze Ist | Sol
' anzahl Poliervorgénge: 274
A verbindungsprofile I e
- @ Polierzeit Ist: 12,17 s
J_chhld\tvemltu\q | @ Polierzeit Soll: 10,005
@ Pulsierzeit Tst: 0.00s
* | | @Pulsierzelt Sall 0,005
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Ergebnisse

 Messbarkeit der Prozessablaufe
e Optimierung der Prozesszeiten
e Steigerung der Ergebnisqualitat
 Reduzierung der Kosten flr

- Material

- Nacharbeit

- Kundenreklamationen

* PROZESSSICHERHEIT
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit

Ihr Ansprechpartner:
Klaus Messerschmidt

Marbacher Weg 5
D-70736 Fellbach
Tel.: 0049 711 51031 90
Fax: 0049 711 51031 91
Mobil: 0049 172 80 44 999

www.ON-System-technic.com
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