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     Vorwort                                                                   

  

VORWORT 
 
Der vorliegende Forschungsbericht basiert auf Arbeiten, die von Prof. Dr. Franz-
Josef Schmitte initiiert und geleitet wurden. Die Idee wurde entwickelt aus den ge-
meinsamen Forschungsarbeiten die von ihm und seinen Mitarbeitern im Fachgebiet 
Messwerterfassung und -umformung zusammen mit dem Fachgebiet Werkzeugma-
schinen und Vorrichtungen des Herausgebers durchgeführt wurden.  
 
Nach dem plötzlichen und bedauerlichen Tod von Prof. Schmitte wurde die Betreu-
ung der Arbeiten vom Herausgeber übernommen, so dass die Mitarbeiter beider Ar-
beitsgruppen die Arbeiten erfolgreich beenden konnten. 
 
Die Arbeitsgruppen arbeiten im Rahmen des Forschungsschwerpunktes Senso-
rik/Aktorik, dessen Einrichtung vom Land NRW und der Hochschule gefördert wurde, 
u.a. an Systemen zum Überwachen von Bearbeitungsprozessen in der Massenferti-
gung. Zum Sichern der Prozesse wie auch der Qualität der Produkte sind derartige 
mannarme Fertigungen zu überwachen, Prozessentartungen und Qualitätseinbußen 
während des Ablaufs zu erkennen um Schädigungen von Anlagen in nachgeschal-
teten Prozessen sowie eine weitere Wertschöpfung an unbrauchbaren Werkstücken 
zu vermeiden. 
 
Da Prozessentartungen unterschiedliche Ursachen haben können, lag der Schwer-
punkt der Arbeiten auf dem Erarbeiten einer Systematik zum Erkennen der Ursa-
chen. Mit Hilfe des realisierten Prototypen konnte der Nachweis erbracht werden, 
dass wissensbasierte Verfahren geeignet sind, Prozessmerkmale so zu verarbeiten, 
dass dem verantwortlichen Maschinenbediener Hinweise zum Beheben der Störung 
gegeben und damit die Maschinen-Stillstandszeiten und Folgekosten minimiert wer-
den können. Damit steht erstmals ein industrietaugliches System zur Verfügung, mit 
dem den Maschinenbedienern nicht nur Prozessentartungen angezeigt sondern 
auch die hierfür Ursachen genannt werden. 
  
Grundlage der Arbeiten war eine sehr umfangreiche Datenbasis, die durch Bearbei-
tungsversuche in Partnerunternehmen der metallverarbeitenden Industrie und in 
Prüfstandsversuchen im Labor für Werkzeugmaschinen gewonnen wurde. 
 
Der erfolgreiche Abschluss des Projektes war nur möglich durch den engagierten 
und unermüdlichen Einsatz von Frau Dipl.-Ing. Katrin Welkner (MSc) sowie der Her-
ren Dipl.-Ing. Gerhard Blum, Dipl.-Ing. Martin Mühlenberg (MSc) und MSc Somnuck 
Thongprasert. Darüber hinaus gilt mein Dank allen Angehörigen der beteiligten 
Fachgebiete für ihre Unterstützung bei der Durchführung der Arbeiten. 
 
Die Herausgeber danken dem BMB+F sowie der Weidmüller Interface GmbH für die 
Unterstützung der Forschungsarbeiten, ohne deren Förderung diese Arbeiten nicht 
möglich gewesen wären. 
 
Soest im Januar 2001 
 
Gerhard Petuelli 
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