MODUL TUHOST - TECHNOLOGICKY MONITORING

Produktovy list

Je pro vas dlilezZitd presnost tvareni? Vytvofrilijsme nastroj, ktery hlida pohyb nastroje
béhem tvareni. Technologicky monitoring je metrologii 21. stoleti. Zvyste zpUsobilost

a meéjte kontrolu nad vasi vyrobou.

Instalace

U list se instaluji dva senzory vibraci, kazdy do jedné tvareci ¢asti.
U valcovacek se osazuji senzory vibraci na uloZeni valcd a trnl. Déle
se stroj osadi monitorovaci jednotkou, kterd snima a vyhodnocuje
data, Casto i zobrazovacim panelem.

Pred nastavenim analyz je tfeba namérit RAW data. Nastaveni
analyzy se sklada ze dvou krok - 1. uréeni zpUsobu zpracovani RAW
dat a 2. nastaveni limitnich hodnot. Limitni hodnoty reprezentuji
semafor: dobry stav, vystraha a chyba.
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Triosy senzor vibraci na ndstroji vertikdlniho lisu. Senzor je prichycen
pomoci dvou Sroubl M8. Vedeni signdlu zajistuje vyménny kabel.
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Trend impulsni odezvy (postup
zpracovani vibraci) spodniho
ndstroje. Trend zachycuje ztrdtu
tuhosti pfi praskdni jednoho ze
Ctyf hlavnich Sroubd upevriu-
jicich ndstroj k ramu lisu.

Triosé senzory vibraci na ndstroji
horizontdlniho lisu. KabeldzZ je
chrdnéna krkem s nerezovym
opletem. To zvysSuje odolnost proti
okujim a vysokym teplotam.

Viybér typu vyrobku na zobrazovacim panelu.

Nastaveni zakladnich analyz je moZné provést jiz béhem instalace
monitoringu na stroj. U sloZitéjsich strojd, nebo pfi vétsim mnozstvi
typG vyrobkd, se vyladi analyzy prvné pomoci RAW dat na serverech
4dot, pak se nahraji do monitorovaci jednotky.

Jakmile jsou nastaveny potfebné analyzy, miZe se spustit predavani
dat do vnitfniho informacniho systému, zahdjit Skoleni pracovnikl a
zpfistupnit webovou aplikaci IDA, kterd umoznuje vzdaleny pfistup
k vystuplm analyz.

www.4dot.cz



Prace s modulem Tuhost
Hlidani procesu pracuje s absolutni hodnotou a relativni zménou vuci

prvnimu uvolnénému kusu. Absolutni meze jsou dény technologickym
postupem nebo pfi implementaci systému. Méfené hodnoty jsou
porovnavdny se dvémi Urovnémi limit — vystraha a chyba. Pfi
prekroCeni Urovné chyba je treba prenastavit stroj, protoze je velka
pravdépodobnost neshodného vyrobku a poskozeni nastrojd.

Relativni vyhodnocovani pracuje s mensi toleranci nez absolutni
kontrola, detekuje jiz pocatky zmén nastroje a umozZnuje cilené
zasahnout, aby nedochdzelo ke zhorSovani jakosti a opotfebovani
stroje a nastrojU. Pribéh se systém nauci béhem uvolfiovani prvniho
kusu a tyto hodnoty vyuziva dale jako referencni.

Po spusténi systému prebird monotonni kontrolu procesu technologicky

monitoring.

Prvotni nastaveni analyz a limito

API monitorovaci jednotky v4
Zasilani RAW dat

Online aplikace

Notifikace
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Priklad: Uvolnény nastroj

U tvarecich stroji je tfeba pravidelné kontrolovat utaZeni Sroubd,
aby byl nastroj upnut tuze. Modul vyhodnocuje tuhost nastroje pfi
kazdé operaci, jak je vidét na obrazku Trend impulsni odezvy. Systém
zaznamenal zménu tuhosti nastroje lisu. Diky upozornéni od modulu
Tuhost byl odhalen napraskly $roub. Sroub byl napraskly pod hlavou,
to by neodhalila ani bézna kontrola. Bez modulu Tuhost by tak doslo
k destrukci nejvétsi ¢asti nastroje — upinace.

Pfi prabéZzném monitoringu neni tfeba provadét kontroly béhem

vyroby, ¢imz dojde k Uspore vyrobniho ¢asu.

Udrzba

Senzory modulu Tuhost nepotiebuji pravidelnou kalibraci.
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Klicové casti technologie vyvinula ¢eska firma 4dot a jsou chranény patenty.
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