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Absolute Aufmerksambkeit fiir
die Welt von morgen

Kistler entwickelt messtechnische
Losungen, bestehend aus Sensoren,
Elektronik, Systemen und Services.
Im physikalischen Grenzbereich von
Emissionsreduktion, Qualitats-
kontrolle, Mobilitat und Fahrzeug-
sicherheit erbringen wir Spitzen-
leistungen fir eine zukunftsfahige
Welt und schaffen ideale
Voraussetzungen fur Industrie 4.0.
So ermoglichen wir Innovation und
Wachstum — fir und mit unseren
Kunden.

Kistler steht fur Fortschritte in der Motoren-
Uberwachung, Fahrzeugsicherheit und
Fahrdynamik und liefert wertvolle

Daten fur die Entwicklung der effizienten
Fahrzeuge von morgen.

Kistler Messtechnik sorgt fur Hochst-
leistungen in Sportdiagnostik, Verkehrs-
datenerfassung, Zerspankraftanalyse
und anderen Anwendungen, wo unter
Extrembedingungen absolute
Messsicherheit gefragt ist.

Kistler Systeme unterstiitzen samtliche
Schritte einer vernetzten, digitalisierten
Produktion und sorgen fir maximale
Prozesseffizienz und Wirtschaftlichkeit
in den Smart Factories der nachsten
Generation.
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Versuchsarbeitsplatz von Kistler bestehend aus Gestell, NC-Fligemodul sowie Schaltschrank mit Messtechnik, Steuerung und Datenerfassung

Fiigeprozesse vor der Inbetriebnahme

optimieren und validieren

Die industrielle Fertigung entwickelt sich laufend weiter, und
mit ihr die Anforderungen an einzelne Produktionsprozesse —
zum Beispiel beim Fiigen. Fiigeprozesse kommen in der
Automobilindustrie, aber auch in anderen Branchen wie der
Medizintechnik, White Goods oder im 3C Markt haufig vor und
kdnnen mit Kistler bereits vor der Inbetriebnahme der Anlage
validiert werden.

Die Einfiihrung neuer Produkte oder Prozesse ist hdufig mit
Herausforderungen und Unsicherheiten hinsichtlich der
Fertigung und Montage verbunden. Gleichzeitig missen Ent-
wicklungszeiten und -kosten eingehalten werden. Deshalb
bietet Kistler seinen Kunden die M&glichkeit zur Nutzung eines
Versuchsarbeitsplatzes, an dem Montage- und Prifprozesse —
zum Beispiel furr Lager, Dichtringe, Rotorpakete, Buchsen und
Federn — flexibel validiert werden kénnen.

Der Versuchsarbeitsplatz von Kistler besteht aus einem Pressen-
gestell mit einer groRen Auswahl an Fiigemodulen und dazu-
gehorigem Schaltschrank mit Messtechnik und Datenerfassung.
Der verstellbare mechanische Aufbau erméglicht die Installation
von Werkzeugen mit groBer Montagefreiheit — und mit Hilfe des
Prozesstiberwachungs- und Steuerungssystems maXYmos NC
erfolgt die Prozessauswertung von Kraft und Weg variabel

und transparent.

lhre Vorteile

e Optimierung und Validierung von Fligeprozessen

e Genaue Ermittlung der Messwerte und Prozessparameter

e Kostenersparnis durch Vermeidung von
Uberdimensionierung

® Mehr Planungssicherheit in der Entwicklung

Kundenziele
e Validierung der Machbarkeit von Fligeprozessen
e Prozessentwicklung und -optimierung

e Ermittlung und Reduzierung von Taktzeiten

_ - Kundennutzen
@ * Prozesswissen — dadurch reduzierte Risiken
¢ Kosteneinsparung bei der Prozessgestaltung
und durch schnellere Inbetriebnahme

¢ Erhohung der Produktqualitdt, Planungs-
sicherheit und Produktivitat

www.kistler.com

Kraft-Weg-Uberwachung mit maXYmos NC
Bei den Tests am Versuchsarbeitsplatz tibermittelt die in das

Fugemodul integrierte Kraft- und Wegsensorik ihre Messdaten

an das maXYmos NC, das Prozesstiberwachungs- und
Steuerungssystem von Kistler.

Eigenschaften und technische Daten des

Versuchsarbeitsplatzes

e Messung von wenigen Newton bis 100 kN

e Fligehub bis zu 400 mm

o Verfahrgeschwindigkeit bis 700 mm/s

e Variabler Einbau in der Hohe bis 700 mm,
in der Tiefe bis 600 mm

* Montageplatte auf verschiebbarem Tisch

e Prozesssteuerung mit Sequenzeditor des maXYmos NC

® Prozessbewertung anhand vieler unterschiedlicher
Bewertungselemente (EOs)

e Moglichkeit der Verwendung externer Sensoren

e Export der Messergebnisse in verschiedene Datenformate

www.kistler.com

Fligeliberwachung mit Kistler - jetzt online erleben
Uberzeugen Sie sich anhand unserer Animation von den
erstklassigen Kistler Losungen — fiir den sichersten Weg zu
100 % Qualitat in lhrer Produktion:
www.kistler.com/nc-joining



https://www.kistler.com/de/loesungen/industrial-process-control/servopresse-elektromechanische-fuegesysteme/montagepresse-fuegemodule/

Ubersicht NC-Fiigemodule
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und Uhrenfertigung. Dabei greifen Ingenieure auf unter- Abhingig von der Baugrosse _80
schiedliche Verfahren wie Einpressen, Verstemmen, Verclipsen
oder Rollieren zuriick — all diese Prozesse konnen mit Flige-
systemen von Kistler bereits vor der Inbetriebnahme an der NCFC
Maschine gepriift und optimiert werden. Tvo 2163A.. =
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Kugeleinpressen Weitere technische Daten sind aus dem jeweiligen Datenblatt zu entnehmen.

* Sonderausfiihrungen bis zu 1000 mm Hub, max. 600 kN Kraftbereich oder abgewinkelte Bauformen auf Anfrage
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Gut gertstet fir jede Applikation

Zur Bewertung des Fligeprozesses steht eine Vielzahl von Bewer-

tungselementen (EOs — Evaluation Objects) zur Auswabhl.
Jeder Prozess — egal ob einfach oder komplex — kann mit bis

zu 10 verschiedenen EOs bewertet werden. Die EOs lassen
sich schnell und unkompliziert am PC oder per Touch-Screen

einstellen bzw. teachen.

Ein- und Austritt wie vorgegeben.
Keine Verletzung ,, geschlossener*
Seiten erlaubt. Jede Seite als
Ein- bzw. Austritt definierbar.

Typ TRAPEZ-X"

Ein- und Austritt wie vorgegeben.

Typ TRAPEZ-Y"

Keine Verletzung , geschlossener
Seiten erlaubt. Jede Seite als Ein-
bzw. Austritt definierbar.

NIO

Bei Kurvendurchlauf innerhalb des
definierten Bereiches wird der
maximale Kraftversatz zwischen
vor- und riicklaufender Kurve
ermittelt und geprift.

Bewertet den Weg-Endbereich und

Typ WEGBEREICH

ermittelt den max. Wert.

Die Linie muss den X-Bereich
erreichen. Die AuBenkante darf nicht
Uberschritten werden.

10 NIO
v Y
g X Sy

Linie darf nicht gekreuzt werden. Typ NO-PASS Ein- und Austritt wie vorgegeben. Typ UNI-BOX
Andernfalls NIO und Echtzeitsignal Keine Verletzung , geschlossener"
,NO-PASS". 10 NIO Seiten erlaubt. Jede Seite als Ein- Io NIO

Y Y bzw. Austritt definierbar. Y %

——
X X X X
T T

Linie muss einmal gekreuzt werden. Typ LINE-X Linie muss einmal in eine bestimmte Typ LINE-Y
Uberwacht wird ein Wert-X am Richtung gekreuzt werden. 10 NIO

Kreuzungspunkt.

10 NIO
Y Y
—_
X X

Uberwacht wird ein Wert-Y am
Kreuzungspunkt.

L,

Lr,

Bewertet den Kraft-Endbereich und
ermittelt den max. Wert.

Die Linie muss den Y-Bereich
erreichen. Die AuBenkante darf nicht
Uberschritten werden.

Typ KRAFTBEREICH

10 NIO

Y Y
A VAN
X X

Bewertet den Durchlauf.

Typ DURCHLAUFBOX

Die Linie muss in der vorgegebenen
Richtung die komplette Box
durchlaufen. Die Kurve wird tiber den
gesamten Boxbereich bewertet.

10 NIO
A Y A
N \/\L

T 1 X

Die Messkurve darf die obere und Typ HULLKURVE (ENVELOPE) Box detektiert signifikante Typ GET-REF
untere Linie des Hullkurvenbandes Kurvenmerkmale und deren
nicht verletzen. Schnell einlernbares 10 NIO XY-Koordinaten im Erwartungsbe-
Bewertungselement mit Trendnach- Y Y reich. Diese sind als Referenzpunkte VX
fuhrung. fuir andere EOs oder als Input fur das Y1 2

ﬂ/ CALC-Element verwendbar. X

X r— X

Element bezieht zwei vorgebbare Typ CALC (BERECHNUNG) Bewertungskriterium ist die Typ SPEED
Prozesswerte und fiihrt damit Geschwindigkeit zwischen dem
Rechenoperationen durch, z.B. die 10 NIO Eintritts- und Austrittspunkt in einer 10 NIO
Berechnung der X-Differenz zwischen Y Y speziellen Box. Y &N Yy A

zwei Ripplen und bewertet diese. syPa’ -
l X = A
X1 X2 X1 X2
Bewertet den Gradienten dX/dY Typ GRADIENT-X Bewertet den Gradienten dX/dY Typ GRADIENT-Y
zwischen zwei waagerechten Linien. zwischen zwei senkrechten Linien.
NIO 10 NIO
Y. . Y

/X X

Bewertet die X-Hysterese zwischen
einer vor- und einer zurticklaufenden
Kurve an einer waagerechten Linie.

Typ HYSTERESE-X

10 NIO

Y Y
—
X X
T

Bewertet die Y-Hysterese zwischen
einer vor- und einer zuriicklaufenden
Kurve an einer senkrechten Linie.

Typ HYSTERESE-Y

10 NIO
Y l Y l
o LY,

Ein- und Austritt wie vorgegeben.
Eine Verletzung der geschlossenen
Seiten liefert ein Echtzeitsignal
und stoppt die Sequenz.

Typ TUNNELBOX-X

NIO
Y ENIO
X

Ein- und Austritt wie vorgegeben.
Eine Verletzung der geschlossenen
Seiten liefert ein Echtzeitsignal
und stoppt die Sequenz.

Typ TUNNELBOX-Y

10 NIO
Y 10 Y NIO
X X

Bewertungskriterium ist die Zeit
zwischen dem Eintritts- und

Austrittspunkt in einer speziellen Box.

Typ TIME

Bewertet den Mittelwert aller
Y-Werte im Boxbereich

Typ AVERAGE (MITTELWERT)

10 NIO

Liefert NIO und Onlinesignal bei
plétzlicher Gradientenanderung
innerhalb eines Erwartungsbereichs
(Box) z.B. bei Werkzeugbruch und
stoppt die Sequenz.

Typ BREAK (BRUCH)

10 NIO

Eine definierte Gradientendnderung
wird innerhalb der Box erwartet und
kann als Weiterschaltbedingung der
Sequenz verwendet werden.

Typ KNICK (INFLEXION)

10 NIO
Y Y
X X

Die Flache unter der Kurve wird
ermittelt und bewertet.

Typ INTEGRAL

10 NIO
Y Y
X X

Bei Kurvendurchlauf innerhalb des
definierten Bereiches wird gepruft ob
ein digitales Signal anliegt.

Typ DIG-IN

10 NIO
W W
X X
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Aufbau eines elektromechanischen NC-Fligesystems am Beispiel NCFH

NC-Fiigemodul
NCFH Typ 2151B...

Absolutwertgeber

AC-Servomotor

Gewindetrieb

Ladungsverstarker

piezoelektrischer
Kraftsensor

PROFIBUS
PROFINET
EtherNet/IP

analoges Kraftsignal EtherCAT Maschineninterface SPS
Messbereichsumschaltung KSM18028884-5 - Sollwerte/Istwerte
Kommandos
OK / NOK
Sicherheits- Servoverstarker
DIM

zonenmodul

Kabel
~ Sicherheitszonenbox
KSM18029161-1

IndraDrive MEM

Kabel
1200A161A...

~ (Kabellinge max. 5 m)
oder Zubehor 1200A163

Konfiguration, Parametrierung

Bewertung und Visualisierung

maXYmos NC Typ 5847B...

Motoransteuerung
Feedback

v

PC

Ethernet Interface
CSV, Q-DAS, PDF, XML, IPM, QDA9
Visualisierung tiber VNC

Funktionsprinzip eines NC-Fligesystems mit NC-Figemodul NCFH Typ 2151B... und maXYmos NC Typ 58478...

Sequenzer Mode

Das maXYmos NC steuert das NC-Fiigemodul tiber den Servo-
verstarker durch die integrierte Ablaufsteuerung (Sequenz) an.
Fur jedes Programm besteht die Moglichkeit, einen unabhéngi-
gen Ablauf zu definieren. Der Ablauf kann anhand der nachfol-
genden Elemente frei konfiguriert werden. Die Messung und
Auswertung erfolgt in der Main-Routine. In den 3 Sub-Routinen
lassen sich weitere Sequenzen definieren und unabhéngig

von der Main-Routine ausfihren. Insgesamt kdnnen bis zu

255 Elemente pro Programm platziert werden.

Q-DAS ist eine eingetragene Marke der Q-DAS GmbH.
VNC ist eine eingetragene Marke der RealVNC Ltd.

www.kistler.com
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Fur jedes der bis zu 128 Programme besteht die Moglichkeit,
einen unabhéngigen Ablauf zu definieren.
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Von der kompetenten Beratung rund ums Fiigen bis zur schnellen Versorgung mit Ersatzteilen: Kistler ist weltweit mit einem umfassenden
Dienstleistungs- und Schulungsangebot préasent.

Kompetenz in Sachen Service und Applikationen

lhr zuverldssiger Partner iiber den gesamten
Lebenszyklus

Wer kennt seine Produkte besser als der Hersteller? Der Original-Service von Kistler ist die umfassende Servicel6sung direkt vom
Weltmarktftihrer fir dynamische Messtechnik. Wir liefern Servicequalitat auf Augenhéhe mit unseren bewéhrten Produkten und
Systemlésungen. Gleichzeitig bieten wir abgestufte Servicepakete, um Ihnen die passende Losung fir Ihre BedUrfnisse zu liefern.

Installation

@

Betrieb &
Verbesserung

Installation

Reaktive
Wartung

Vorbeugende
Wartung

Erstklassiger Service —
perfekt abgestimmt auf
den Lebenszyklus ihrer
Fligesysteme.

Service Broschiire

Reaktive Wartung

Kistler liefert premium Services die den qualitativ hochwertigen
Produktldsungen von Kistler entsprechen und optimal
aufeinander abgestimmt sind.

Nutzen Sie die Starken des Joining Competence Center (JCC)
von Kistler, um Mehraufwinde bei der Inbetriebnahme zu
vermeiden oder lhre Fertigung nachhaltig zu optimieren.

Neben der Versuchsdurchfiihrung stehen lhnen die Experten fiir
Fugesysteme weltweit zur Seite, um gemeinsam mit lhnen
Prozesse zu analysieren, Verbesserungen und neue Maoglichkeiten
in der Fertigung aufzuzeigen. Nur auf Basis exakter Messwerte
lassen sich Fligeprozesse so bewerten, dass sowohl die Qualitat
stimmt als auch die Kosten optimiert werden — beispielsweise,
indem man eine unnétige Uberdimensionierung von Systemen
und Anlagen vermeidet.

Nehmen Sie fir Anfragen gerne mit dem Joining Competence

Center direkt Kontakt auf — Sie erreichen uns per E-Mail unter
Service@kistler.com.
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Unsere erfahrenen Experten zur Validierung von Montage-
prozessen stehen lhnen beratend zur Seite — gehen Sie mit uns
einen Schritt in Richtung héhere Produktivitat, Qualitdt und
Prozesssicherheit in der Fertigung.

Serviceangebot JCC

e Beratung und Systemauswahl

e Simulation von Prozessen und
Taktzeitermittlung

e Durchfiihrung von praktischen
Versuchen inkl. Auswertung

® Prozessanalyse und Prozessoptimierung

Kistler Service auf einen Blick

e Beratung

e Support bei der Inbetriebnahme
von Systemen

¢ Prozessoptimierung

e Periodische Kalibrierung von Sensoren,
die beim Kunden im Einsatz sind

e Schulungs- und Trainingsveranstaltungen

¢ Entwicklungsdienstleistungen

www.kistler.com

Kistler sorgt flr eine betriebsbereite Losung vor Ort. Wir
begleiten Sie im Installationsprozess, achten auf die optimale
Konfiguration bei der Inbetriebnahme des Fligesystems und
ermitteln die Parameter fir das Prozesstiberwachungssystem
maXYmos. Qualifizierte Fachkréfte untersttitzen Sie mit ihrem
Know-how bei der Wahl der richtigen Losung und bei der
Unterweisung der Techniker vor Ort.

Fur Notfélle und ungeplante Anlagenausfélle ist Kistler bestens
gerlistet und jederzeit bereit. Wir bieten schnelle Reaktionszeiten
und sorgen fur unkomplizierte Lésungen bei gangigen
Problemstellungen in industriellen Produktionsprozessen —

bei Bedarf untersttitzen wir Sie auch vor Ort.

e Schnelle Reaktion (24/7)
e Zugriff auf Notlager

e Joining Competence Center e AuBerplanmaRige Wartung

e |nstallation
¢ Inbetriebnahme

Vorbeugende Wartung

Nur prézise Messlosungen garantieren eine fehlerfreie
Produktion. RegelmaRige Inspektionen, Kalibrierungen und
Maschinenfdhigkeitsuntersuchungen schitzen Ihre Investition
auch auf lange Sicht und sorgen fiir hohe Prozesssicherheit. Uber
periodische Wartungen und Schmierungen lassen sich Stillstande
und Fehlerquoten zuverldssig minimieren.

e Inspektion

e Kalibrierung
e PlanmaRige Wartung

www.kistler.com

Betrieb & Verbesserung

Unsere Experten verfligen tiber umfassendes technisches Know-
how im Bereich Fligesystem-Losungen und unterstitzen Sie bei
der Optimierung lhrer Anlage. Die Maschinenfahigkeitsanalyse
Ihres Fligesystems ermdglicht eine genaue Uberpriifung der
Messkette zur Steigerung der Anlagenleistung. Uber Trainings
stellen wir die zuverldssige Handhabung von Fligesystemen
sicher —im Schulungsraum und direkt an der Maschine.

e Training

e Beratung
e Optimierung
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=[] Weitere Informationen finden Sie unter:

KISTLER KISTLER
s e

et s s

Prozessiiberwachungs-
systeme NC-Fiigesysteme

ﬁ www.kistler.com

Kistler Group
Eulachstrasse 22
8408 Winterthur
Schweiz

Tel. +41 52 224 11 11

Die Produkte der Kistler Gruppe sind durch verschiedene gewerb-
liche Schutzrechte geschiitzt. Mehr dazu unter www.kistler.com
Die Kistler Gruppe umfasst die Kistler Holding AG und alle ihre
Tochtergesellschaften in Europa, Asien, Amerika und Australien.

Finden Sie lhren Kontakt auf
www.kistler.com

KISTLER

measure. analyze. innovate.
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