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Digitalisierung in der 
Umformtechnik mit 
Prozessüberwachungsdaten
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Digi ta li sie rung steht hinsicht lich der Steige rung von Produk ti vität sowie der 
Wirt schaft lich keit und Flexi bi li tät moder ner Ferti gungs pro zesse im Fokus aktu
eller Entwick lungen. Daten er fassungs und Aus wer te sys teme werden in einer 
großen Viel falt einge setzt und bieten umfas sende Analyse tools zur Produk ti
ons und Pro zess ver besse rung Darüber hinaus werden sie in unter schied liche 
MES (Manufacturing Execution Systems) Struk turen einge bunden.
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In modernen Umform betrieben wird – bedingt durch die Ent-
wick lung hin zur Industrie 4.0 – zuneh mend eine auto ma ti-
sierte, mess tech ni sche Erfas sung sämt licher Ferti gungs daten 
ange strebt. Dies beginnt bei den Mate ri al eigen schaften vor 
dem Umform pro zess und setzt sich fort über Umform kräfte 
beim Pressen und Walzen, die während der Ferti gung auf-
treten und dabei zum Regeln der Maschinen (zum Beispiel ADM 
auf EWMenn Maschinen) genutzt werden. Gleich zeitig werden 
Produk tions geschwin dig keiten sowie Produk ti vi täten der 
Maschinen mit sämt lichen Stopp- und Fehl teil infor ma tionen 
erfasst und per Netz werk an zentrale, zuge ord nete Betriebs-
daten erfas sungs systeme (C-Thru 4.0) über tragen. Die Offline-
Aus wer tung der Maschinen- und Betriebs daten ermög licht 
dann eine fundierte Analyse der Produk tion sowie die Ermitt-
lung von Fehler schwer punk ten und gibt gezielte Hin weise auf 
Schwach stellen und Opti mie rungs mög lich keiten. Die von den 
Prozess über wachungs geräten aufge zeich neten Daten können 

je Hub abge spei chert werden und stehen für eine nach träg-
liche Analyse und Aus wer tung über einen frei wähl baren Zeit-
be reich zur Verfü gung. 

Diese Viel zahl unter schied licher Daten er fas sungs- und Aus-
werte sys teme, die vor, im und nach dem Pro duk tions pro zess 
einge setzt werden können, bieten umfas sende Analyse tools 
zur Produk tions- und Prozess ver bes serung. 

SENSORLOSE ÜBERWACHUNG VON SERVOANTRIEBEN
BEISPIEL: KUPPEN UND GEWINDESCHNEIDEN/-FORMEN
Die Sensor plat zie rung für Prozess über wachungs sys teme 
in der Umform technik versucht immer, einen aufgaben spe zi-
fischen Kompro miss zwischen prozess naher Sensor in stal-
lation zur Verbes serung der Signal qualität und möglichst 
prozess ferner Instal lation zum Schutz von Sensoren, Kabel 
und Steckern zu finden. Um den Instal lations auf wand und 
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Bild 1: Typisches Fehlerbild beim Kuppvorgang, links: Rohling, mittig: Gutteil, rechts: Fehlteil 
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die Sensor kosten in vertret baren Grenzen zu halten, werden 
häufig maschinen feste Mess orte für Pressen (stößel- oder 
matri zen seitig) und Gewinde walzen (Backen korb oder 
Maschi nen rahmen) bevor zugt.

Kupp ma schinen werden in der Draht ver ar bei tung als Einzel- 
oder Kombi maschine (inner halb eines Bolt makers) einge setzt. 
Im Bereich der Titan um for mung werden sie auch als Zentrier- 
und Kupp ein heit vor der Gewinde her stellung verwandt, 
die dann teil weise mit der nach fol genden Walz maschine 
verkettet wird (Bild 1). Da in beiden Fällen jeweils nur ein einzi-
ges Werk stück bear beitet wird und keine paral lele Bear bei-
tung statt findet, sind die Rand be din gungen für die Messung 
der Prozess signale günstig (Bild 2). Nur der zu Verfü gung 
stehende Bau raum ist auf grund der Bau weise bei Bolt makern 
sehr begrenzt, sodass sehr wenig Platz für eine prozess nahe 
Sensor instal lation zur Verfü gung steht. In Abhängig keit vom 
umzu for menden Werk stoff und der Zerspan leistung werden 
dabei sehr unter schied liche Dreh zahlen der Antriebs spindel 
genutzt. 

Gewinde schneid- oder Gewinde bohr auto maten sind typische 
Maschinen, die zur Her stel lung von Gewin den für Über wurf- 
und Hut muttern, Rund- und Schweiß muttern sowie Dreh- und 

Sonder teile einge setzt werden. Diese können in Über lauf-
bohr technik oder mit rever sie render Bohr spindel arbeiten. Für 
beide Verfahren eignet sich die Erfassung des Dreh mo ments 
während der Bear bei tung, um die typi schen Fehler wie Werk-
zeug bruch, Ausbrüche am Bohrer oder Werk zeug ver schleiß zu 
erkennen. 

In Zusammen arbeit mit dem Unter nehmen Elektro Löb wurde, 
basie rend auf der Auswer tung steue rungs in terner Prozess-
daten, eine Über wachung für servo ge steuerte Trans fer zangen 
an vertikal arbei ten den Mehr stufen pressen der GB- oder FM-
Serie getestet. Die wichtige Infor ma tion, ob ein ausge wor-
fenes Teil von den oberen Trans fer zangen gegriffen worden 
oder aus der Zange gefallen ist, liefert einen einde utigen 
Hinweis, die Presse im Fehler fall sofort zu stoppen. Somit 
können Doppel la dungen in darunter lie genden Pressen stufen 
durch einen Sofort stopp der Maschine verhin dert werden. 
Auch in diesem Anwen dungs fall ist eine zuver läs sige, sensor-
lose Prozess über wachung reali sier bar. Die in der Steue-
rung vorlie gende Weg in for mation der Servo steu erung beim 
Greifen des Teils der jewei ligen Trans fer zange kann direkt 
einem Über wachungs system zuge führt und ohne zusätz liche 
Sensorik in entspre chenden Aus werte ka nälen (ein Kanal je 
Trans fer zange) mit Hüll kurven technik über wacht werden. 

Bild 2: Integrierte Kuppüberwachung in 

Kanal 5 beim Boltmaker 



massivUMFORMUNG  |  OKTOBER 2023 29

FLEXIBLE ANBINDUNG 
VON PRÜFÜBERWACHUNGSGERÄTEN AN MES-SYSTEME 
Durch die weite Verbrei tung von Prozess über wachungs geräten 
an Maschinen in der Umform technik ist die Anfor de rung an die 
Einbin dung in verschie dene MES-Struk turen eine der häufig-
sten Auf gaben stel lungen. Die Hersteller von Umform teilen wie 
Verbin dungs ele menten haben unter schied liche Lösungen von 
MES-Anbie tern oder eigen ent wickelte Systeme in den Produk-
tions hallen im Einsatz. Bedingt durch dieses breite Spek trum 
an Appli ka ti onen werden flexi ble Lösungen bei der Einbin dung 
der Geräte in diese IT-Strukturen erwartet. Beson ders die Zähl-
ge nau ig keit, wie das Aus blen den der Leer hübe, und die Akzep-
tanz der Über wachungs geräte der Maschinen bediener stellen 
hierbei einen deut lichen Mehr wehrt gegen über Stan dard ter-
minals dar. Flexible Schnitt stellen hinter den Über wachungs-
geräten wie OPC-UA, MQTT oder das Schreiben in Daten banken 
sind gängige Techniken für den erfor der lichen Daten aus tausch. 

OPC-UA KOPPLUNG VON PRÜFÜBERWACHUNGSSYSTEMEN 
MIT BESTEHENDEN IT-ARCHITEKTUREN 
In den letzten Jahren ist von der Indus trie welt weit der Schnitt-
stellen stan dard OPC-UA voran ge trieben worden, damit eine 
Verein heit lichung auf der Produk tions ebene statt findet und 
sämt liche neuen Werk zeug ma schinen in vorhan dene IT-Infra-
strukturen einge bunden werden können. Dieser Standard ist 
notwendig, um die Vernet zung und Inter aktion aller Werk zeug-
ma schinen und Programme im Zuge von IIoT zu gewähr leisten. 
Erst durch den Aus tausch großer Daten mengen über stan dar-
di sierte Schnitt stellen in Echt zeit ist eine Umset zung in Rich-
tung Indus trie 4.0 mög lich. 

Die OPC-UA-Schnitt stelle liefert Produk tions daten aus den 
Bran kamp-Über wachungs geräten der X-Serie über eine OPC-
UA-Schnitt stelle an andere externe Anwen dungen (keine 

Bild 3: Struktur der allgemeinen 

OPC-UA-Lösung

Bild 4: Beispiel für Brankamp X7 

OPC-UA-Anbindungsvarianten

AUS DER PRAXIS
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Zugangs punkts für alle Geräte auf einem zentralen Server kann 
unter diesen Bedin gungen nicht verwendet werden. 

Für diese Fälle wird eine andere Lösung ange boten. Diese 
basiert auf einem Mini-PC, der zu jedem Gerät hinzu ge fügt 
werden muss (instal liert auf der Rück seite des X-Geräts). Dieser 
Mini-PC ist auf der einen Seite mit dem Gerät vernetzt und auf 
einer zweiten Netz werk schnitt stelle mit dem Anlagen netz werk 
(externe Anwen dung) verbun den. Auf diesem PC läuft das 
Control Center mit dem OPC-UA-Adapter in einer Einzel geräte-
version und liefert eine OPC-UA-Schnitt stelle nur für dieses 
Gerät und diese Maschine. Der Mini-PC kann bei beste hen den 
Anlagen mit X-Serie Über wachungs geräten ein fach nach ge-
rüstet werden, ledig lich die neueste Soft ware version muss 
vorhanden sein. 

DOKUMENTATION UND ANALYSE VON PROZESSDATEN 
(TRENDVIEWER) 
Der Bedarf an nach ge la gerter Analyse des Umform pro-
zesses ist in den letzten Jahren stetig gestiegen. Deswegen 
werden Werk zeuge benö tigt, mit denen zum Beispiel die ein-
zelnen Umform signale aus ge wertet werden können. Der Bran-
kamp TrendViewer ermöglicht die Anzeige und Aus wer tung 
von Prozess daten für einen wähl baren Zeit raum (Schicht, 
Tage, Woche et cetera) für ein Produkt bezie hungs weise alle 
vernetzten Bran kamp-X-Geräte (Bild  5). Dabei werden die 
Über wachungs geräte mit dem Firmen server verbunden, und 

Bran kamp- oder Marposs-Soft ware, haupt sächlich Daten-
er fas sungs- oder ERP-Systeme). Daher ist eine modi fi zierte 
Version des Control Centers (CC) in der Rolle eines „man in the 
middle“ (Soft ware zwischen X-Geräten und externer Anwen-
dung) bereits im Einsatz. Die CC-Soft ware wurde um eine MQTT-
Schnitt stelle und einen OPC-UA-Adapter ergänzt, um die Geräte 
über diese Schnitt stelle mit verschie denen Anwen dungen zu 
verbinden (Bild 3). Das CC muss auf einem Server (Windows 
8.1, 64 Bit Version oder höher) laufen. Es [sorgt für die Kommu-
ni kation zwischen allen ange schlos senen X-Über wachungs-
geräten und stellt einen einzigen Verbin dungs punkt zu allen 
vernet zten Geräten dar. Auft rags daten können direkt in den 
Über wachungs geräten verwaltet werden, wenn die externe 
Anwen dung die notwen digen Daten und Funk tionen in der 
OPC-UA-Schnitt stelle bereit stellt. Indi vi duelle Stopp gründe 
für die Eingabe direkt an den Über wachungs ge räten können 
auch durch OPC-UA oder externe Dateien bereit gestellt werden 
(Bild 4). 

Die Verar beitung solcher Daten inner halb der X-Geräte ermög-
licht zusätz liche nütz liche Funk ti onen wie unter ande rem 
Maschi nen ver rie ge lungen, auto ma tisches Ein richten bei Auf-
trags start oder auto ma ti sches Setzen von Auft rags zählern. 

In einigen Fällen benö tigen die Anwender eine sepa rate OPC-UA-
Schnitt stelle für jedes Gerät bezie hungs weise jede Maschine. 
Die allge meine Infra struktur eines gemein samen OPC-UA-

Bild 5: Anzeige Überwachungskanäle mit Langzeittrend
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frei wähl bare Speicher inter valle bestimmen, wie viele Kurven-
dateien vom jewei ligen Über wachungs gerät abgelegt werden. 
Nun können die Trend signale mit Grenz werten, die Maxi mal-
kräfte der Umform stufe und die gewähl ten Empfind lich keiten 
aller Kanäle auf einem PC inner halb des Firmen netz werkes 
ange zeigt werden. 

Beson ders das Thema Verschleiß ist mit den bishe rigen Trend an-
zeigen in den Über wachungs geräten oft nicht präzise dar stell-
bar, da nur die gesamte Kurve betrachtet wird. Mit dem Trend-
Viewer bietet sich nun die Mög lich keit, dass spezielle Kurven ab-
schnitte, wie beim Gewinde walzen die erste halbe Umdrehung 
des Walz pro zesses, genauer betrachtet werden können. 
Während die maxi male Gesamt kraft der Walz kurve kein Indiz für 
den Verschleiß der Walz backe liefert, lässt die Auswertung der 
Spitzen kraft der ersten halben Umdrehung eine konti nu ier liche 
Verrin ge rung der Walz kräfte erkennen (Bild 6). 

ZUSAMMENFASSUNG 
Die Vernet zung aller Produk tions maschinen in der Umform-
technik schreitet immer weiter voran, daher entstehen neue 
Heraus for de rungen und Mög lich keiten der Daten ana lyse. 
Wurden die Prozess daten früher sofort aus dem Speicher 
der Prozess über wachungs geräte gelöscht, speichern heute 
unsere Kunden oft mals rele vante Prozess daten über Monate 
hinweg und werten diese aus. In Verbin dung mit den Betriebs-
daten oder Werk zeug mana ge ment systemen können durch 

Korre la tionen der erfassten Daten deut lich präzisere Rück-
schlüsse auf Werk zeug stand zeiten und Prozess insta bi li täten 
gezogen werden. 

Der Aus tausch über standar di sierte Schnitt stellen wie OPC-
UA bedeutet in der Regel eine deut liche Verein fachung der 
Kommu ni ka tion sowohl hori zontal als auch vertikal in den 
Unter nehmens ebenen. Die Komplexität von unter schied lichen 
Eingabe ge räten für den Bediener lässt sich verein fachen, und 
die über mittelten Daten sind deut lich schneller für diverse 
Anwen dungen verfügbar. 

In Zukunft wird die Aus wer tung der einzelnen Kurven punkte 
mittels Machine-Learning und künst licher Intel li genz weitere 
vor aus schau ende Über wachungs tools bieten, um noch 
schneller auf auft re tende Werk zeug- oder Prozess ab nor ma li-
täten rea gieren zu können. 

MARPOSS Monitoring Solutions GmbH 
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40699 Erkrath 
Telefon: +49 211 2507-60
E-Mail: info-mms@mms.marposs.com
Internet: www.brankamp.com

Bild 6: Überlagerung der Walzkräfte und Korrelation der maximalen Kraft 

(½-Umdrehung mit Werkzeugwechseln), Bilder: Autoren




