Arbeitspunktoptimierung und Online-Qualitatsprognose mit STASA QC

Auf den Punkt gebracht

Die gestiegenen Qualitdtsanforderungen in der Fertigung machen den Einsatz innovativer, Software gestiitz-

ter Systeme zur Arbeitspunktoptimierung und zur Qualitatsprognose unabdingbar, besonders im Hinblick auf

Zeit- und Kosteneinsparungen verbunden mit einer Verbesserung der Energie- und Materialeffizienz. Durch

den Einsatz der am Stuttgarter Steinbeis-Transferzentrum Angewandte Systemanalyse (STASA) entwickelten

Software STASA QC lasst sich die Qualitdt der gefertigten Teile verbessern und gleichzeitig die Ausschussquote

verringern. Das anwenderfreundliche Verfahren steigert damit die Energieeffizienz und tragt zudem zu einer

Verbesserung des Prozessverstandnisses bei.
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In vielen Fertigungsprozessen, beispiels-
weise beim KunststoffspritzgieBen, liegen
bislang noch ungenutzte Potenziale zur
Optimierung des Produktionsprozesses und
zur Reduzierung des Energie- und Material-
bedarfs. So fallt bei hohen Qualitatsanfor-
derungen an das Endprodukt immer noch
eine betrdchtliche Ausschussproduktion an.
Die Fehler sind meist die Folge von leichten
Veranderungen an der Maschine mit der Zeit
(Prozessdriften). Bereits geringste Abwei-
chungen in der Produktqualitdt flhren zur
Aussortierung, also zu einem hoheren Mate-
rialeinsatz und zu hoheren Kosten.

Arbeitspunktoptimierung

Eine Wiederverwertung ist in vielen Fallen
nicht moglich, insbesondere bei mehrkom-
ponentigen oder beschichteten Bauteilen.
Die herkdmmliche stichprobenartige Uber-
prifung der Qualitat kann zur Folge haben,
dass eine subtile Stérung im Produktionspro-
zess, die zu einer unzuldssigen Abweichung
der Qualitatsmerkmale von ihren Sollwerten
fuihrt, Gber mehrere Stunden oder Tage uner-
kannt bleibt. In der Folge missen die in die-
sem Zeitraum gefertigten Teile als Ausschuss
klassifiziert werden. Hinzu kommt h3ufig,
dass der Prozess schon von vornherein nicht
optimal im Hinblick auf Bauteilqualitdt und
Fertigungszeit eingestellt ist, so dass auch
bei ansonsten stabiler Prozessflihrung Ein-
sparpotenziale bestehen.

Diese Einsparpotenziale bei Energie- und
Materialkosten im Fertigungsprozess koén-
nen nur voll ausgeschopft werden, wenn die
in der Fertigung und in der Einrichtungspha-
se gesammelten Informationen konsequent
und systematisch genutzt werden. Bislang ist
es Ublich, den Arbeitspunkt der Fertigungs-
maschine durch sukzessives Verdndern der
Maschineneinstellungen (Trial-and-Error) so
lange anzupassen, bis die Qualitatsvorgaben
erfullt sind und die Serienfertigung gestartet
werden kann. In der Regel findet eine Doku-
mentation der Vorgehensweise nicht statt,
wichtige Informationen und Erkenntnisse
gehen verloren. Das hat zur Folge, dass wah-
rend des Einstellvorgangs oder bei einer not-
wendigen Verdnderung des Arbeitspunkts
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Das entwickelte Optimierungsverfahren er-
mittelt die Maschineneinstellung, bei der
die Sollwerte der Qualitdtsmerkmale best-
moglich erreicht werden kénnen. Neben den
Qualitdtsmerkmalen kann die Zykluszeit bei
der Optimierung berlicksichtigt werden, um
auch die Fertigungszeit zu minimieren. Damit
wird der Energie- und Kostenaufwand wah-
rend der Fertigung mdglichst klein gehalten.
Durch die systematische Vorgehensweise
uber einen statistischen Versuchsplan wird
sichergestellt, dass zusatzliche Kosten und
zusatzlicher Energiebedarf durch unnétige
oder doppelt durchgefiihrte Versuche ver-
mieden werden. AuBerdem ist eine llicken-
lose Dokumentation des Einstellvorgangs
durch eine automatische Berichtsfunktion
gewahrleistet.

Das Optimierungsverfahren zeichnet sich
dadurch aus, dass sdmtliche Arbeitspunkte
ermittelt werden, die nahezu die gleiche
Bauteilqualitdt liefern, wie das Qualitdts-
optimum. Aus einer Liste der mdglichen Ar-

beitspunkte wird dem Anwender derjenige
als optimaler Arbeitspunkt empfohlen, der
die groBte Prozessstabilitdt aufweist, bei
dem also die Schwankungsbreiten der Quali-
tdtsmerkmale bei konstanter Maschinenein-
stellung am geringsten sind. Trotzdem hat
der Anwender die Mdglichkeit auf einen an-
deren ermittelten Arbeitspunkt zu wechseln,
wenn dies aus prozesstechnischen Griinden
sinnvoll ist.

Der Anwender kann mit STASA QC inter-
aktiv die MaschinenstellgréBen verdndern
und die Auswirkungen seiner Anderungen
in einer Prozesssimulation auf jedes Quali-
tdtsmerkmal direkt am Bildschirm erkennen,
ohne dass dies an der Produktionsmaschine
getestet werden muss. AuBerdem kann der
Einfluss der einzelnen Maschinenstellgro-
Ben fir jedes einzelne Qualitdtsmerkmal
separat angezeigt werden. Dadurch kénnen
interaktiv. Zusammenhdnge zwischen den
Maschinen—einstellungen und den Quali-
tatsmerkmalen erkannt werden, die sonst
aufgrund der Komplexitdt der Problemstel-
lung verborgen bleiben wirden.

Werden dariiber hinaus in der laufenden Fer-
tigung Sensordaten Uber den Prozessverlauf
erfasst, liefert STASA QC eine Qualitdtspro-
gnose zu jedem kontinuierlichen und attribu-
tiven Qualitdtsmerkmal fir jedes gefertigte
Bauteil. Das ermdglicht eine hervorragende
Die

Verfahren zeichnen sich durch eine deutlich

Qualitatstiberwachung. eingesetzten
verbesserte Prognosegenauigkeit gegentiber
herkdmmlichen Regressionsmodellen aus.
Die notwendige Ermittlung der relevanten
ProzesskenngréBen erfolgt mit STASA QC
automatisch. Prozessdriften werden von
dem System friihzeitig erkannt. Durch die
Nachfiihrung des Prozesses durch einen neu
bestimmten optimalen Arbeitspunkt wird
dartiber hinaus die Ausschussquote mini-
miert. Als Resultat werden Material- und
Energiebedarf, sowie die entsprechenden
Kosten auf ein Minimum reduziert.
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