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MODUL SiLA - TECHNOLOGICKY MONITORING

Produktovy list

Je pro vas dulezité mit kontrolu nad vyrobnim procesem? Inovacemi jsme vytvofili
jednoduchy néstroj, ktery vam da kontrolu nad pribéhem tvarecich sil.

Instalace

Pouzivanymi senzory jsou citlivé tenzometry, specialné vyvinuté
pro tvareci stroje, instalovany na kazdé noze ramu stroje nebo pod
jednotlivymi operacemi. Déle se stroj osadi monitorovaci jednotkou,
ktera snima a vyhodnocuje data, a zobrazovacim panelem.

Pro nastaveni analyz neni nutné predem ziskat RAW data. Analyzy pro
hodnoceni sily jsou definované obecné a neupravuji se dle stroje a
typu vyroby. Samotna implementace monitoringu se sklada z nastaveni
vyfezu a limit. Vyrez nastavi inZenyti 4dot, limity si pak uzivatelé jiz
nastavuji sami.

@8 ®® Abystroje vyrabély

Rez klinem s piezoelektrickym Rez klinem lisu Hatebur s tenzometrem
tenzometrem pro méreni sily typu SM. Pripevnéni Srouby M5
dané operace umoznuje rychlou montdz

Vizualizace dat na zobrazovacim panelu

Simulace deformace klinu pri
ndvrhu technického reseni

Senzor 4dot typu SM pouZity pro
méreni sily svislého kovaciho lisu

Pro porovnavaci mérenia hlidani stability procesu se provede numericka
kalibrace (MKP simulace). Pokud systém slouZi k absolutnimu méreni,
je tfeba po instalaci senzorG provést fyzikalni kalibraci (ptes hydraulické
valce). Jakmile jsou nastaveny analyzy, zacina se se Skolenim technologt
a obsluhy pro zobrazovaci panel. Technologové jsou také Skoleni do
webové aplikace IDA, kterd umozriuje vzdaleny pfistup k méreni sily.
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Prace s modulem

Pred spusténim autonomni kontroly je tfeba nastavit typ vyrobku,
uvolnit prvni kus a naucit systém spravny pribéh procesu. Na zacatku
procesu uceni obsluha zkontroluje stroj, zahdji vyrobu, uvolni prvni kus
a spusti ucici algoritmus. Po nauceni priibéhu obsluha nastavi velikost
dvou Urovni limit a uloZi pribéh pro dalsi vyrobu. Pfi opakované vyrobé

jiz obsluha vychazi z uloZzeného pribéhu.

Jakmile se spusti autonomni kontrola, kontrolu procesu a monoténni
dusevni praci prebird modul Sila. Pokud nastane problém jako
nedosazeni potrebné sily, systém vysle signdl pro vyrazeni vyrobku
z vyroby. Pokud naopak sila prekro¢i limit pro vypnuti stroje, systém
stroj zastavi a ochrani tak stroj, nastroj i jakost vyroby.

Prvotni nastaveni analyz a limitd 4
API monitorovaci jednotky v
Zasilani RAW dat

Online aplikace

Notifikace

ID: D3A-219-0003

® & @ ® Aby stroje vyrabély

Priklad: Prilepeny kus materialu na nastroji

U viceoperacnich listi kovajicich z ty¢e nebo dratu muze dojit k pfilepeni
mensiho objemu materidlu na nGz a jeho posunuti do prvni operace,
namisto vyrazeni tohoto materidlu z vyroby. Tento mensi objem
materialu projde prvni operaci, nicméné klestiny ho nezvladnou prenést
do dalsi operace. V tomto okamziku zastavuje modul Sila vyrobu.
Pokud by tak neucinil po prvni operaci, byly by v pfistim taktu dva kusy
materialu, ¢imz by doslo k poskozeni zapustek a pretizeni stroje.

Udrzba

Pokud je systém urcen pro absolutni méfeni, je tfeba v pravidelnych
intervalech provadét fyzikalni kalibraci. Pokud slouZi jen pro relativni
méreni a hlidani procesu, systém je bezudrzbovy.
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Klicové casti technologie 4dot jsou patentovany.
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