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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属加工品がクランプされる少なくとも１つのスピンドルと、
　前記少なくとも１つのスピンドルを前記金属加工品と共に回転させ、および／または少
なくとも１つの成形ローラを前記金属加工品に対して回転させる、少なくとも１つのスピ
ンドル駆動部とを備え、
　前記少なくとも１つの成形ローラは、少なくとも１つのアクチュエータにより、回転中
の前記金属加工品に対して半径方向および／または軸方向の経路に前進させられる、
金属加工品のインクリメンタル・フォーミング方法であって、
　複数のセンサを通して複数の装置パラメータを加工中に経路依存的および／または時間
依存的な様式で記録するコンピュータ・ベースのコントローラであって、前記複数の装置
パラメータが少なくとも前記スピンドルの回転速度と、前記成形ローラの位置と、前記成
形ローラの成形力および／または前進速度とを含む、コンピュータ・ベースのコントロー
ラが配置され、
　加工品パラメータが、前記コントローラによって、加工中に前記経路依存的および／ま
たは前記時間依存的な様式でさらに記録され、
　前記コントローラは、前記複数の装置パラメータが、前記加工品パラメータに割り当て
られる、少なくとも１つのデータセットを作成する、
金属加工品のインクリメンタル・フォーミング方法。
【請求項２】
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　処理時間、成形時間、エネルギー消費量、プロセス力、温度、および／または摩耗が、
プロセスパラメータとして記録される、
請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記金属加工品の寸法および／または公差が、前記加工品パラメータとして処理前およ
び／または処理後に記録される、
請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　決定された前記データセットに基づいて、前記金属加工品の材料の成形性または前記材
料の流動特性の値が、定義される、
請求項１乃至３のいずれかに記載の方法。
【請求項５】
　前記データセットが、メモリ上に保存されたデータセットと比較される、
請求項１乃至４のいずれかに記載の方法。
【請求項６】
　前記コントローラが、保存され選択されたデータセットに基づいて実行されるように、
前記成形の１つまたは複数のパラメータを変更する、
請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　加工品公差、処理時間、エネルギー消費量、および／または摩耗の経済的視点からの最
適化が、前記コントローラにより実行される、
請求項１乃至６のいずれかに記載の方法。
【請求項８】
　最大および／または最小の極限値が、オペレータによって、データセットを介して、お
よび／または前記コントローラによって、前記複数の装置パラメータ及び前記加工品パラ
メータの少なくとも一つに指定され、前記インクリメンタル・フォーミングは、指定され
た前記極限値が超過されないように、前記コントローラによって制御される、 
請求項１乃至７のいずれかに記載の方法。
【請求項９】
　前記複数の装置パラメータの少なくとも一つが、指定された前記極限値内でのプロセス
最適化のために、前記コントローラによって修正される、
請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　新たに決定されたプロセス最適化のデータセットが、前記コントローラのメモリに保存
される、
請求項１乃至９のいずれかに記載の方法。
【請求項１１】
　前記コントローラが、修正されたプロセス順序を決定し、前記プロセス順序をユーザに
提案する、または前記プロセス順序を自動で実行する、
請求項１乃至１０のいずれかに記載の方法。
【請求項１２】
　摩耗状態が、前記コントローラによって決定および／または予知され得て、
　前記コントローラが、保守日程を提案および／または予約する、
請求項１乃至１１のいずれかに記載の方法。
【請求項１３】
　前記複数の装置パラメータが、第１のコントローラで監視され、
　少なくとも１つのさらなるコントローラが、さらなる装置パラメータおよび／またはプ
ロセスパラメータを監視し、評価し、前記装置パラメータを変更するための、またはプロ
セスを最適化するための、動作変数を前記第１のコントローラへ送信する、
請求項１乃至１２のいずれかに記載の方法。
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【請求項１４】
　前記コントローラによる自動プロセス最適化により、後続の手動の品質保証を不要とす
る、
請求項１乃至１３のいずれかに記載の方法。
【請求項１５】
　前記金属加工品、前記少なくとも１つの成形ローラ、工具、および／または他のデバイ
ス構成要素は、コーディングおよび／またはデータメモリを装備し、前記コーディングお
よび／または前記データメモリから情報が読み出され、前記データセットに割り当てられ
得る、
請求項１乃至１４のいずれかに記載の方法。
【請求項１６】
　金属加工品のインクリメンタル・フォーミング用デバイスであって、特に、請求項１乃
至１５のいずれかに記載の方法に従い、
　前記金属加工品がクランプされ得る少なくとも１つのスピンドルと、
　前記少なくとも１つのスピンドルを前記金属加工品と共に回転させ得る、および／また
は少なくとも１つの成形ローラを前記金属加工品に対して回転させ得る、少なくとも１つ
のスピンドル駆動部とを備え、
　前記少なくとも１つの成形ローラは、少なくとも１つのアクチュエータにより、回転中
の前記金属加工品に対して半径方向および／または軸方向の経路に前進させ得る、
金属加工品のインクリメンタル・フォーミング用デバイスであって、
　複数のセンサを通して複数の装置パラメータを加工中に経路依存的および／または時間
依存的な様式で記録するコンピュータ・ベースのコントローラであって、前記複数の装置
パラメータが少なくとも前記スピンドルの回転速度と、前記成形ローラの位置と、前記成
形ローラの成形力および／または前進速度とを含む、コンピュータ・ベースのコントロー
ラが配置され、
　加工品パラメータが、加工中に前記経路依存的および／または前記時間依存的な様式で
前記コントローラによって、さらに記録され、
　前記コントローラは、前記複数の装置パラメータが、前記加工品パラメータに割り当て
られる、少なくとも１つのデータセットを作成するように設計された、
金属加工品のインクリメンタル・フォーミング用デバイス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１のプリアンブルによると、金属加工品がクランプされる少なくとも
１つのスピンドルと、少なくとも１つのスピンドルを金属加工品と共に回転させ、および
／または少なくとも１つの成形ローラを金属加工品に対して回転させる、少なくとも１つ
のスピンドル駆動部とを有し、少なくとも１つの成形ローラは、少なくとも１つのアクチ
ュエータにより、回転中の金属加工品に対して半径方向および／または軸方向に前進させ
られる、金属加工品のインクリメンタル・フォーミング方法に関する。
【０００２】
　本発明は、請求項１７のプリアンブルによると、金属加工品がクランプされ得る少なく
とも１つのスピンドルと、少なくとも１つのスピンドルを金属加工品と共に回転させ得る
、および／または少なくとも１つの成形ローラを加工品に対して回転させ得る、少なくと
も１つのスピンドル駆動部とを有し、少なくとも１つの成形ローラは、少なくとも１つの
アクチュエータにより、回転中の金属加工品に対して半径方向および／または軸方向に前
進させられ得る、金属加工品のインクリメンタル・フォーミング用デバイスにさらに関す
る。
【背景技術】
【０００３】
　インクリメンタル・フォーミング用デバイスは、スピニング（ｓｐｉｎｎｉｎｇ）、な
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らい削り（ｐｒｏｆｉｌｉｎｇ）、引き通し（ｄｒａｗｉｎｇ－ｉｎ）、およびスピンフ
ォーミング（ｓｐｉｎ－ｆｏｒｍｉｎｇ）の装置として、何十年もの間知られてきた。こ
れらは、通常、ＣＮＣコントローラまたはいわゆるティーチインコントローラなどのコン
ピュータを使ったコントローラを備えている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　これらの装置は、回転するようにセットされた加工品の非切削成形を実行するために使
用され得る。特に、複雑な加工品のスピンフォーミングの際、たとえば回転速度、前進経
路、および前進力の構成などの成形方法の設計には、高度に経験豊富な装置オペレータま
たは装置プログラマが必要とされ得る。成形中の金属の複雑な挙動、特に、成形中の加工
品材料の変化する強度、および成形されつつある材料の変動する弾性のために、プロセス
パラメータへのわずかな変更でさえ、大幅な変形を最終製品へもたらし得る。開始の加工
品でのわずかな材料変更でさえ、全体のプロセスまたは少なくとも個々の装置パラメータ
が、再構成され調整されることを必要とし得る。このことは、時間がかかり、大きな労働
力を要し、非切削成形での経験を積んだ専門家を必要とする。さらに、プロセス調整が実
行されないまたは完了しない場合、たとえば材料バッチが変更されたとき、このことは、
より高い棄却率をもたらし得る。
【０００５】
　本発明の目的は、金属加工品が、特に、効率的かつ柔軟な方法で製造され得る、金属加
工品のインクリメンタル・フォーミングのための方法およびデバイスを明示することであ
る。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本目的は、請求項１の特徴を有する方法によって、および請求項１７の特徴を有するデ
バイスによって達成される。好ましい実施形態が、従属請求項で示される。
【０００７】
　本発明による方法は、コンピュータ・ベースのコントローラが、複数のセンサを通して
複数の装置パラメータを記録し、複数の装置パラメータが少なくともスピンドル回転速度
と、成形ローラ位置と、成形ローラの成形力および／または前進速度とを含み、プロセス
パラメータおよび／または加工品パラメータが、コントローラによってさらに記録され、
コントローラは、複数の装置パラメータが、プロセスパラメータおよび／または加工品パ
ラメータに割り当てられる、データセットを作成する。
【０００８】
　本発明の基礎的な技術概念は、インクリメンタル・フォーミング方法および装置を用い
て、装置パラメータとプロセスパラメータおよび／または加工品パラメータとの両方を記
録し、それらをデータセット内に集約することである。データセットは、内部で原因と結
果が直接互いに関連付けられるように作成される。ここで、装置パラメータは、装置、特
にスピンフォーミング装置の利用可能な形状の選択肢を本質的に示す。具体的には、プロ
セスパラメータは、加工品に関する装置パラメータ、言い換えれば個別の形状または強度
が、変化した結果として調整されるパラメータを示す。さらに、これらのパラメータは、
いわゆる加工品パラメータのような、コントローラに入力される材料特性、具体的には成
形される材料の種類および品質をさらに備え得る。
【０００９】
　対応するデータセットは、時間依存的または経路依存的な様式で記録され、対応するデ
ータセットまたはデータ列を形成するように集約され、保存され得ることが好ましい。
【００１０】
　そのようなデータセットは、特定のタイプの品質保証およびプロセスモニタリングを可
能にするだけでなく、たとえば、完成される加工品の特定の最終的な輪郭を達成するため
の方法に対する改善または方法の最適化を容易にする。
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【発明を実施するための形態】
【００１１】
　本発明による方法の好ましい実施形態では、プロセス時間、成形時間、エネルギー消費
量、プロセス力、温度、および／または摩耗が、プロセスパラメータとして記録される。
装置は、この目的のために、時間を記録する、エネルギー消費量記録する、力を決定する
、または温度を決定するために対応する複数のセンサを備え得る。このようにして記録さ
れる複数の値は、装置摩耗に関する情報を判定または少なくとも見積もるためにさらに使
用され得る。センサは、特に、成形ローラおよび／またはガイドおよび／または送り駆動
部および／またはスピンドルおよび／または軸受け構成部品に対応する駆動部に設けられ
得る。
【００１２】
　本発明のもう１つの方法の変形形態では、加工品の寸法および／または公差が、加工品
パラメータとして処理前、処理中および／または処理後に記録されることが好ましい。加
工品寸法は、触知的手段、または適切な測定または記録手段を使用する別の好適な方法に
より、光学的に記録され得る。寸法変化が、加工品の処理中に連続的にまたは不連続の時
点で記録されることは、特に有益である。しかしながら、原理的に、たとえば単純な設計
の加工品の場合、単純に作業完了後に記録することも可能である。特に、初期の加工品が
事前に記録されている場合、完了済み成形は、間接的に判定され、結果的に、対応する装
置パラメータに割り当てられる。特に異なる装置パラメータを有するデータセットには、
手順の改善および方法の最適化に関する一覧表が、それゆえ作成され得る。
【００１３】
　本発明のさらなる改良によれば、それは、決定されたデータセットに基づいて、加工品
の材料成形性または材料流動特性の値が定義される場合、特に有益である。したがって、
たとえば、加工品での後続の成形結果と比較して、加工品での少なくとも１つの成形ロー
ラの特定の成形力または特定の前進経路を割り振ることにより、処理されつつある加工品
の材料が備える成形特性に関する一覧表は作成され得る。この方法で、一覧表は、成形強
度、ならびに可塑性および伸縮性の材料の挙動に関して作成され得る。たとえば、詳細が
何も知られていない材料からなる最初の加工品の場合、まず、規定された装置パラメータ
で、たとえば規定された成形経路および／または規定された成形力で、規定された小さな
成形ステップが実行され、次に、加工品に関する結果としての成形変化を記録することが
考えられる。装置パラメータを達成された成形変化に割り当て、比較することを通し、特
に、たとえば、容易に成形される鋼材か、より高い強度の鋼材品質かの、材料判定は、メ
モリ内に保存されたデータを用いた制御手段によって、実行され得る。材料判定に基づい
て、さらなる装置パラメータは、したがってさらなる成形のための制御手段によって、次
に適応され得て、コントローラに同様に保存されている所望の最終的な加工品の輪郭を実
現する。
【００１４】
　ここで、データセットがメモリ上に保存されたデータセットと比較されることが特に有
益である。データセットは、最初にメモリ内に保存され得る、またはセンターからのリモ
ートデータ転送を介して内部に供給され得る。データセットが成形デバイス自体により生
成され、装置のデータメモリ内に保存されることがさらに可能である。これらは、必要に
応じてセンターから要求され、リモートデータ転送を介して転送される。デバイスはイン
ターネットアクセスを備えており、これがデータ転送および特に長期のデータ交換のため
に使用され得ることが好ましい。
【００１５】
　本発明による方法の有益な改良では、コントローラは、保存され選択されたデータセッ
トに基づいて実行されるように、成形の１つまたは複数のパラメータを変更する。具体的
には、プログラムまたは論理は、コントローラに保存され得て、さらなる加工品について
の後続の成形プロセスが実行されるために、またはさらなる加工品についての後続の成形
プロセスの、成形に関する１つまたは複数の装置パラメータを変更、調整し得る。ここで
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、装置オペレータまたは制御センターは、データセットの調整があらかじめ選択され得る
態様の通りに実行されることになることを条件とし得る。
【００１６】
　本発明のさらなる改良によれば、加工品公差、材料特性、処理時間、エネルギー消費量
、および／または摩耗に関する経済的視点からの最適化が、コントローラにより実行され
ることがここでは特に好ましい。たとえば、装置オペレータまたは制御センターは、処理
時間ができるだけ短くすべきであることを条件とし得る。このことは、たとえば注文のピ
ーク中の、装置の出来高を増大させ得る。別法としてまたは加えて、処理は、エネルギー
消費量または装置摩耗をできるだけ低く維持する目的を伴って実行され得る。これらの場
合では、加工品毎のある程度の処理時間の増加がもたらされ得る。装置制御が高精度成形
の目的を伴い実行されるとき、いいかえれば可能な限り低い加工品公差の場合、対応する
結果が、さらにもたらされ得る。多様な態様を組み合わせたものも、たとえば装置利用率
、エネルギー消費量、および装置摩耗の視点から可能な限り高い処理効率を達成するため
に、実行され得る。
【００１７】
　本発明のさらなる実施形態によれば、パラメータが経路依存的および／または時間依存
的な様式で記録されることが、特に有益である。処理中、複数のデータセットが、したが
って記録され、このことが時間依存的または経路依存的な文書化および手順割り当てを可
能にし得る。
【００１８】
　本発明によれば、有益な方法の変形形態が、さらに達成され、最大および／または最小
の極限値が、オペレータによって、データセットを介して、および／またはコントローラ
によってパラメータに定義され、インクリメンタル・フォーミングは、指定された限度値
が超過されないように、コントローラによって制御される。これらの指定された限度値は
、たとえば、装置および／または装置の構成要素の過負荷を予防し得る。
【００１９】
　本発明のさらなる好ましい方法の変形形態では、パラメータは、指定された限度値内で
プロセス最適化を達成するために、コントローラによって修正される。コントローラは、
個々の装置パラメータが個々の加工品の処理中に特に指定された限度値内で、常に変更さ
れるように設計され得る。加工品パラメータへの割当ておよび連結を通して、コントロー
ラは、所望される方法の結果に関して、改善か悪化のどちらがもたらされたかを確証し得
る。この結果を考慮することで、コントローラは、少なくとも１つの装置パラメータへの
さらなる変更または、必要に応じて変更の取消しを実施し得る。このようにコントローラ
の学習プロセスが達成され、その結果、時間と共に、かつ処理される加工品の個数の増加
と共に、一般的な改善およびプロセス最適化が実現され得る。
【００２０】
　ここで、新たに決定されたプロセス最適化のデータセットが、コントローラのメモリに
保存されることは、特に有益である。したがってデータセットが、１つまたは複数の態様
に基づく特殊な材料または特定の構成要素の加工品処理に特に有益であると見なされる場
合、このデータセットは、将来の処理作業のために保存され得る。同時に、このデータセ
ットは、質問および一般的プロセスのデータ評価用に、企業のデータセンタおよび／また
は装置製造者が利用できるようにしてもよい。
【００２１】
　本発明による方法のさらなる改良によれば、コントローラが修正されたプロセス順序を
決定し、それらのプロセス順序をユーザに提案すること、またはそれらのプロセス順序を
自動で実行することが好ましい。このようにプロセス最適化は、完全自動的に、またはや
はり装置オペレータによって制御されながら、実行され得る。
【００２２】
　特に効率的な装置の運転は、摩耗状態がコントローラによって決定および／または予知
され得て、コントローラが保守日程を提案および／または予約することで、本発明のさら
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なる改良は達成される。結果的として、保守日程は、費用効率が高いことと、装置および
装置の構成要素の有効寿命を拡張することの必要性により確定され得る。摩耗状態および
保守日程は、装置に単に直接送信されるだけでなく、操作センターおよび／または装置製
造者もしくは装置製造者のサービスセンターへの遠隔データ転送を介して送信され得る。
たとえば交換部品の調達などの、全ての必要な行動は、このように開始される。迅速な保
守が、装置の予期しない運転上の故障を予防し得る。
【００２３】
　さらなる好ましい方法の変形形態では、装置パラメータは、第１のコントローラで監視
され、少なくとも１つのさらなるコントローラが、さらなる装置パラメータおよび／また
はプロセスパラメータを監視し、それらを評価し、装置パラメータを変更するための、ま
たはプロセスを最適化するための、動作変数を第１のコントローラへ送信する。本発明に
よる装置は、好ましくは、異なる機能を実行する２つ以上のコントローラまたは制御部を
備え得る。第１のコントローラは、たとえば、実際の装置制御のために決定的に設けられ
、一方、第２の制御部は、プロセス最適化の役割を担う。
【００２４】
　本発明は、金属加工品のインクリメンタル・フォーミング用デバイスにさらに関し、コ
ンピュータ・ベースのコントローラが提供されることを特徴とし、コンピュータ・ベース
のコントローラは、複数のセンサを通して複数の装置パラメータを記録し、そのパラメー
タが少なくともスピンドル回転速度と、成形ローラ位置と、成形ローラの成形力および／
または前進速度とを含み、プロセスパラメータおよび／または加工品パラメータが、コン
トローラによってさらに記録され得て、コントローラは、装置パラメータが、プロセスパ
ラメータおよび／または加工品パラメータに割り当てられる、データセットを作成するよ
うに設計される。
【００２５】
　本発明によるデバイスは、上述の方法実行のために、特に適しており、提供される。上
述の利点は、したがって、実現され得る。
【００２６】
　本発明による、たとえば、回転対称性を有する加工品の、スピニング、ならい削り、肥
厚化（ｔｈｉｃｋｅｎｉｎｇ）、ヘッディング（ｈｅａｄｉｎｇ）、ハブに対する押圧お
よび引込、またはスピンフォーミングによるインクリメンタル・フォーミングのためのデ
バイスは、好ましくは、動作状態、プロセス状態、および装置状態を記録し、安全な動作
、安全なプロセス、または装置および加工品の品質の生産信頼性に必要なものを分析する
、ソフトウェアおよびハードウェアを有する。ソフトウェアを備えるコントローラは、好
ましくは、進行しているプロセス中の自動および独立の最適化を可能にする一定の知能を
有する。最適化可能性は、たとえば、加工品の精度および品質、資源の利用、材料の利用
、エネルギー消費量、装置およびプロセスコスト、生産設備利用率、工具摩耗または工具
有効寿命、ならびに稼働および保守コストの範疇に存在し得る。装置の知能は、材料流動
特性を考慮する完全自動スピニング・プログラムを、最適な方法で、生成するために、ス
ピニング段階の回数および形状に関して、十分であり得ることが好ましい。ここで、たと
えば、流動の挙動が、成形プロセス中リアルタイムで記録され、成形段階は、自動的にシ
ミュレートされ調整される。成形手順、特にスピニングまたはスピンフォーミングプロセ
スは、したがって、将来において装置オペレータの技能により少なく依存し、その代わり
に主に制御ソフトウェアの品質およびそのハードウェアに依存し得る。提供されるセンサ
システムは、成形手順の品質がリアルタイムでチェック可能であることが好ましい。たと
えば、進行中のプロセス中に、ローラの係合またはスピニング領域の下で材料の接触が、
スピニングの手順中ホールセンサによりチェックされ得る。
【００２７】
　ソフトウェアは、センサシステムによってデータおよび情報をさらに収集し、データお
よび情報が全く新しい可能性をもたらし得る。たとえば、装置の摩耗状態についての情報
は、装置利用者に対象の改修作業を提案するために使用され得る。
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【００２８】
　ソフトウェアおよびセンサシステムのさらなる好ましい変形形態は、成形中の加工品お
よび最終加工品の品質の監視を可能にする。たとえば、成形力は、経路依存的および／ま
たは時間依存的な様式で記録され得て、ここで、これらは、あらかじめ定義された最小お
よび最大の限度値内に配置されることが好ましい。限度値は、包絡線またはウィンドウが
限度値を描くように、特定の点または全域に定義され得る。これらの包絡線は、実験によ
り定義され得るが、情報収集ソフトウェアのルーチンによって自動的に定義されることが
好ましい。したがって、たとえば、各プロセスの理想曲線が記録され得て、包絡線は、指
定された間隔で定義される。理想的には、これらは、サブ領域で、より高い精度／より小
さい公差を伴い、別に作成され得る。包絡線は、サブ領域内での迅速な目標とする調整を
可能にするために、単純な画像手段により編集され得ることが好ましい。
【００２９】
　限度値の依存状態は、あらかじめ定義され、ソフトウェアによって決定され得る。スク
リーンおよび／または他の出力デバイス上で、個々および／または全体の結果を、１次元
から多次元の画像で図解することも可能である。限度値が超過している場合、自動信号が
発信され得て、および／または測定値は、コントローラによって自動的に初期化され得る
。これは、好ましくは、デバイスが能動的にプロセスに介入する、パラメータが変更され
る、またはプロセスが完全に停止されるという結果をもたらすまで続き得る。このことは
、生産ライン内の人、コンピュータ、または他の装置へ送信される自動通知へとその後に
続く。
【００３０】
　限度値によりこのとき、構成要素または方法の品質に関する報告が可能になる。成形力
の評価以外にも、成形ローラの摩耗が測定センサによって、スピニング工具の摩耗が剥離
力または押圧力によって、製造品の潤滑性が冷却剤供給の流動制御によって、主要スピン
ドルベアリングおよびローラ軸ベアリングの有効寿命がホール／振動センサによって、監
視され得る。熱による摩耗または装置の変位が、センサシステムおよびＣＮＣ制御によっ
て、自動的に補償され得る。全てのセンサおよび所定のパラメータの監視は、このように
良好な部品が生産されることを保証する。センサシステムの使用は、装置での追加の品質
保証の必要性が不要となるまでに及ぶ。このことは、大幅なコスト抑制をもたらし、不必
要な装置不稼働時間を削減し、廃材を防止し、品質が変動した際に障害原因の判断を全体
的に支援する。
【００３１】
　測定されたデータは、プロセスを評価するために使用され、たとえば自動車、航空機、
および／または宇宙産業で要望されるように、トレーサビリティーが保証されるように保
存、格納され得る。
【００３２】
　さらに、ソフトウェアは、将来の装置およびプロセスがより良好に最適化され得るよう
に、および／または将来の装置およびデバイスの設計および開発が改善され得るように、
データをさらなる分析のためにサードパーティに供給し得る。たとえば、一定数の装置の
能力および出来高により、平均負荷、最大負荷、および／または負荷分布の判断が可能に
なり、その結果、さらに装置を開発する際に、算出根拠を、たとえばベアリング、ガイド
、および駆動部の有効寿命を決定することに利用し得る。さらに、デバイスまたは装置、
およびそれらの設計は、顧客の要望に、より近づくように個別に調整され得るので、生産
コストは抑制され得る。
【００３３】
　そのうえ、この方法で保存されたデータまたはデータセットは、理論上のシミュレーシ
ョンを実際の状況と比較することを容易にする。系統だった記録は、付加的サービスとし
て装置利用者および顧客に提供され得る、知識データベースが構築されることをさらに可
能にする。
【００３４】
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　本発明による方法のさらなる実施形態では、装置のコントローラによる自動プロセス最
適化により、後続の手動の品質保証が不要となる。コントローラによる自動プロセス最適
化は、このように通常、操作者により提供される品質検査に置き換え得る。プロセス中の
変動は、初期段階で検出され、対応する装置パラメータの変更および適応によって補償ま
たは除去され得る。
【００３５】
　特に、データセットの包括的提供が、本発明による方法のさらなる改良により実現され
、加工品、少なくとも１つの成形ローラ、工具、および／または他のデバイス構成要素は
、コーディングおよび／またはデータメモリを備え、情報が読み出され、決定されたデー
タセットに割り当てられる。データは、装置上の対応するセンサまたはリーダにより直接
、または個別の手段もしくは装置オペレータによって、読み出され得る
　決定されたデータセットが成形される構成要素と直接関連付けられることが可能になる
ように、加工品自体が、コーディングおよび／またはデータメモリを備えていてもよい。
バーコード、ＱＲコード（登録商標）、またはＲＦＩＤチップが、特にこれに適している
。ＲＦＩＤチップは、種々のデータが、生産および／または生産プロセスで記録されるこ
とを可能にし、品質が達成される。そのようなコード、メモリ、またはチップは、好まし
くはあらかじめ未加工の材料に挿入されて／取り付けられていてもよい。
【００３６】
　成形ローラおよび／または工具および／または装置構成要素は、初期状態および摩耗状
態に関する情報を好ましくは収容するようなメモリをさらに備え得る。たとえば誤った成
形ローラの設定などのプロセスでの障害が除外され得るように、情報は、閲覧可能である
、または装置コントローラによって読出しおよび／もしくは上書きが可能であることが好
ましい。
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