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CNC Line 4

Prumyslovy software pro sledovani a vyhodnoceni provozu obrabécich stro

CNC stroj je ¢lankem podnikového komunikacniho
fetézce a informacnich tokd Industry 4.

Moderni prdmyslova vyroba zaméfend na obrabéni
sériovych dilca i kusovych forem a svarencl vyuzivda
vykonné CNC stroje vétsinou na 2 az 3 smény. Skutecné
vytiZzeni stroju je zakladni informaci nezbytnou pro
stanoveni skute¢né hodnoty strojni hodiny, at uz kalku-
lované v cené dilce nebo v propoctu odpisu investice.
Celkovd hodnota aktivniho ¢asu stroje v souctu
pracovni smény, pracovniho dne a jeho nasobkl vytvari
obraz vyrobni kapacity promitnuté do planovani
zakazek.

Ldrojem informaci jsou pfimo obrabéci stroje.

CNC Line 4 sbird plo3né provozni Udaje od zapnuti - po
vypnuti stroje nezavisle, prostfednictvim CNC fizeni,bez
zésahu obsluhy.Udaje se ukladaji do SQL databéze
prostfednictvim serveru, kterym muze byt libovolny
pocitac v podnikové siti. Takt sbéru dat Ize nastavit na
optimalni hodnotu, s kapacitou sbéru napf. pro nékolik
rokd.

Data ulozend v databazi SQL nelze dodate¢né modifi-
kovat, ale pouze je vyuzit formou exportu pripravenych
reportll nebo i dalsiho zdkaznického zpracovani

v prostredi SQL.

Tim je dosazena retrospektivni opakovatelnost pfi
planovani dalsich kapacit spolu s analyzou kolisani
vyrobnosti.

ﬁ

Kapacita jednoho serveru (standardni PC) obslouzi ca.
30 strojl sou¢asné.Vyrobni jednotku je mozno uspo-
fadat do provoz(, cecht, dilen podle organizaé¢ni struk-
tury v jedné, anebo i vice lokalitach.Vysledky monitoro-
vani jsou nasledné pristupné v mistni siti (LAN) i pres

internet (napfi. VPN) pfipojenym klientdm. [ ] !




CNC Line 4

Pocet pripojenych klientd CNC Line 4 je bezplatny

a umoznuje tak rozsah vyuziti na rznych pracovistich
podniku a podporuje tak i budouci rozsiteni technického
managementu o dalsi klienty, pfipadné v propojenych
korporacich. Provozovatel hradi pouze ¢asové neome-
zenou licenci na pfipojenych strojich.

Zakladni klientelu tvofi piedevsim

H vedeni vyroby

B pldnovani zakdzek a vyrobnich kapacit
B technologie (priprava NC programa)

H mistr vyroby

B (drzba a pldn oprav

CNC Line 4 monitoruje:

Casové adaje

B pracovni vytiZzeni v provoznim Case stroje po zapnuti
m technologické ¢asy obrabéni dilce

W Casy pripravy obrdbéni a sefizeni stroje

B prostoje s cizim zavinénim

| vizudlni kontrola provozu stroje

Kvalita obrabéni a adriba

B sledovani nastavenych feznych podminek - techno-
logickd kazen

spotfeba nastrojl

plosné vytizeni pracovni plochy stroje

zatizeni motord os a vietena

pracovni denik obsluhy stroje

provozni denik + varovnd hlaseni

doba opravy a prostoje v dlsledku poruch

SC1L databaze v samaostatném P
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CNC Line 4

Trvalé sledovani provozniho vynosu stroji neni mozné Provozni reiimy CNC Line 4

Provozni rezim CNC ON LINE

bez urtité soucinnosti s obsluhou stroje. Toky materidlu
3 obrobka, pfisun polotovard, zpGsob upinani dilcg, sefi-
zeni stroje - priprava vyroby, flexibilita technické
obsluhy jsou dalsimi z pfi¢in nedostatecného vytizeni
strojnich hodin v pribéhu smény. Obsluha formou
aktivniho vstupu do CNC Line 4 dokumentuje napf.

H CNC RUN provozni denik stroje / varovna hlaseni

CNC ON LINE
CNC OFF LINE

CNC VIEW snimkovani

A CHE Line 4 - 34 hodin g

Béznou signalizaci provozu strojl piedstavuje tfiba-
revny (zelend/Cervend/oranzovd) majak umistény na
rozvadécdi stroje.

Zpusob signalizace je vsak omezen na viditelny dosah,

) . o : . I Bt~ & Tk , ktery je Casto obtizné fesitelny. Pfedstavime-Ii si
délku provoznich prostoji mimo okruh stroje, které ENJJ, vyrobu vybavenou malymi centry a portalovymi
vsak jeho ¢innost ovliviiuji, cekani na material, ¢ekani . . . P e

S . o frézkami nebo vodorovnymi vyvrtdvackami soucasné,
na nastroje, odvoz obrobk aj. dose B 0% . , . (. . L ,
s N 1 je tento zpGsob monitorovani ponékud neprehledny

B L o . o a navic bez moznosti zaznamu resp. archivace ¢asu

Pfikladem mize byt spusténi nového obrabéciho P = obrabéni. doby kratké technické odstavky nebo
kd - , , h d h d h ‘ il B 1] i £ ’ y y
centra, kdy vytizeni v prvnich dnech resp. tydnec | - sntero civens 1 dokonce
mU0ze dosahovat 40-60% pracovni doby. Jednoduché : . L .
R 4 = P _ v-) _ ST e poruchy stroje. Stavové informace se tak k vedeni

a srozumitelné ¢asové rozbory aplikace CNC Line 4 ST —— e vyroby, technologovi nebo tdrbé dostavaji se
poskytuji daje o rezervach, které mohou vést ke | o . 1x - . .
zméneé technologie nebo zavedeni dodate¢nych = o e Znacnym zpozdénim a vetsinou v Gstnim podani.

ostiedkil bro vg Uit stroie oredevéim k ob:/ébéni ] ! il Informace byva vétSinou nepfesnd s nutnosti ovéreni.
p pro vy je p . - B peil 16405

. o o , ——— CNC ON LINE zajistuje trvaly vizualni kontakt
Napfiklad vybaveni stroje dotykovymi sondami pro . - . e < 1%
b i a1 s provoznim stavem kazdého stroje v siti bez zpozdéni
méfeni a vyrovnani dilce, které prinasi Uspory vice nez j ! i a umoziuje tak fidicim, dozorovym a podpGrym orga-
10 minut na dilec, podle sloZitosti upnuti,mezioperac¢ni ] S sheudind oSy ama e "y g L . .
kontrola obrabéni pak snizuje zmetkovitost, Dikladng ' I i ; niza¢nim slozkam podniku (klientim) pfipravu operativ-
’ niho zasahu, vedouciho ke zprovoznéni stroje.
proskoleni obsluhy snizi odstavky v dusledku neznalosti " i .t
i
CNC fizeni. P . . . .
[ Na pracovni plose PC klienta jsou k dispozici nahledy

Jednim z ukazateld je rozdil vykonnosti jednotlivych
smén ve dvou a tfisménném provozu vykonnost
obsluhy a kvalita vystupd u stejnych strojd - tedy vliv
lidského faktoru.

pfipojenych strojd ve formé okna vyplnéného ndzvem/
typem stroje a pro jednodussi orientaci zarover
snimkem stroje. Ramecek okna a textové Udaje popisuji
detailné aktudlni provozni stav stroje.



CNC Line 4
L 4
0 O L & o B Technologické veli¢iny v podtextu B informacni fddek - nazev NC
e e i B stav potenciometr(i F%, S% programu, chybové hlaseni nebo
modulace otacek vietena a velikosti upfesiujici informace o stavu stroje ~ M
posuvl mimo naprogramovaneé B videostream : I~
hodnoty B statické snimky o | e
H naprogramovany posuv / skute¢ny B stru¢ny souhrn provoznich informaci ~ | =
: _‘ : posuv za poslednich kalendafnich 24 =) m
v e = — " e . , <
L e e L e e Lot wra SN @ B otacky vretena skutecné hodin - |~
N \ B zatiZeni vietena | prostoj nahlaseny obsluhou (napf. n
I} "'., o .'. B aktudlni ndstroj ve vietenu ¢ekani na material) a ¢as trvani o | 2=
[NJ— | x | B provozni ¢asy stroje prostoje
J & Barevny ,semafor” na ikoné stroje md ndsledujici vyznamy:
SEomn veomn vmomn el | (@ Ly nton e g ot s v hie
TRawa | o Do e | ©) oo, [ S it i
: - _.CNC Line 4 anebo se todi vieteno (ne viak oboji) y ulozenych na serveru

zobrazeni ¢asl provoznich ¢itacl
stroje

= pohybuje se alespori jedna osa
a soucasné se toci vieteno

a
.rI..,

il

Stroj v ramecku

M piny provoz - obrabéni v automatickém rezimu barva ramecku indikuje
nastaveny automaticky provoz - stroj stoji rezim / stav stroje
B mé&feni obrobku pfihlasend obsluha stroje
B méfeni nastroju Kliknuti do plochy ikony
I manualni provoz - ru¢ni kolecko O,tgwi okno s online zaznamem
. videokamer
manudlni provoz - panel stroje Y
B stroj v poruse - stroj stoji
B stroj neni spustén nebo porucha komunikace 24-hodinové info
o Cinnosti stroje (report)
Dodatkovy semafor e
@ cervend osy + vieteno bez pohybu W [ (L5 Fpoti 126% stavy potenciometrd posuvu
. . =7 Se-potic 64 % a otacek vietena
pohybuje se pouze jeden pohon
(0sa/vieteno) CiEténi stroje stav stroje / NC-pgm / chyba / prostoj
® zclens pohyb osy a vietena F p/a: 0f 0 programovany / aktudlni posuv
Tou S o/ O aktudini otacky / zatizeni vietena

Cislo aktivniho nastroje




CNC Line 4

Provozni rezim CNC OFF LINE o< leswoesss

- B et vt ; B = av [ mrm E”I',,
Jakmile je stroj pfipojen prostiednictvim CNC fizeni k serveru CNC Line 4, probiha tok o i BT 7 o wrcn e d__‘ @ o
informaci, tedy sbér dat a jejich ulozenido SQL databaze. Data se vyhodnocuji v rezimu R U d - S i

CNC OFF LINE formou reportt v grafické i tabulkové podobé.

s (H) i

Prednosti CNC Line 4 P S A T ) -
m dynamické grafy provoznich velicin s historii od doby prvniho spusténi stroje e e e o
Historie chronologicky nasbiranych provoznich udaji vytvéri datovou databazi. o — e s .

Z diivodu piehlednosti se doporucuje jednoroéni archiva¢ni cyklus. Dynamické grafy Yt sl : -
zobrazuji zhustény zaznam na ¢asové ose, kterou je mozno libovolné rozbalovat ve
vymezeném Casovém Useku a zjistit, co se na stroji odehralo napi. v prabéhu nocni

smény pfed mésicem.

V liniovém grafu zadznamu se zobrazuje stav potenciometrd posuv( a vietena,
kterymi je mozno ovlivnit naprogramované hodnoty, tedy ¢as obrabéni, opotrebeni

nastroju, kvalitu dilce (obzvlasté vyznamnad informace u finalnich operaci obrabéni
forem s vysokymi naroky na kvalitu povrchu).

Bo T 1A TTEON  NEIToE 1300170400

H konotaéni zaznam ve zvoleném ¢asovém okamiiku

Predstavime-li si obtiznost verifikace pficin havarie stroje, ocenime vyznam konotace. Agragevacs amany i e e s :
5 , . ’ . . vr , o el andne o wps WAT O dearas bact el =1 | H,q;.. - i
Radu cennych informaci poskytne diagnostika CNC fizeni v dokumentu Logbook. g sk v AR - Pre— i g T (”)
. ;% , . sy - . ,x , o it O P Free B [ PE-O e Crut
Nicméné uZ neni patrna velikost posuvu, otacky vietena, proudové vytizeni pohon. R I e R e TS
V okamziku stfetu kinematik dojde kratkodobé k nahlému narlstu proudovych hodnot | A oy [ e =)
_"':l_ { IT. TN A4 3% 1% 11 TN A5 O0P% T AN
pohond, ktery CNC Line 4 spolehlivé zaznamend. Konotacni zéznam soustfeduje i P T ey T ST —
souhrnny prehled vech potiebnych Gdajd a dynamicky graf retrospektivné odhali pred- g o] Tl B Shni| s me] ikl Ham
7 [y - 7 o s . (52 L L] IFEIS 1 13T 231% | Vs DA, D0F ol
chazejici kroky v ¢asovém sledu v okamziku havarie. pao Loz P 33t oo T Tam 207 00T popey
L] LIX U 18 2% 0 | 12, | LE% | REe |2 D00 K2 urh
P B3N | THTN o | Eha% | 12Th | S| AT 0OP 00
PE-10 9 W% 2 Ty TS 1T | BIFR | DA% DO Ty
B export provoznich Gdaji vymezeného ¢asového tiseku do formatu excel il e 10 4 e Jeth] 7wk | §0 0y ]
g3 51N L r ] LY L3 AN BN 1207% 00 3 a0

Excel je jednim ze zakladnich pilifd Microsoft Office pro praci s matematickymi Upravami.
CNC Line 4 umoziuje export provoznich daji do formatu Excel pro jeho dalsi zpracovani
nezavisle na standardnich reportech. Plan vyroby, zakdzkové oddéleni dalsi klienti maji

k dispozici jednoduchy prostredek pro zpracovani prognéza materialG pro vyrobni porady.




CNC Line 4

B porovnani vykonnosti stroji v éasovém useku podle filtri provoznich rezimi
Co je pricinou rozdilnych ¢ast na vyrobu stejného dilce v ranni, odpoledni a nocni
sméné nebo na rlznych strojich? Bez skute¢ného ¢asového fezu jsou diskuse

o vykonnosti pouze ztradtou ¢asu. CNC Line 4 zvolenim odpovidajiciho nastaveni filtru
zpracuje jednim kliknutim porovnani vykonnosti, aniz by bylo nutno provéfovat situaci
pfimo na stroji. Pfitom neopomene zohlednit vliv doby strdvené piipravou, tedy
upindnim a vyrovnanim dilce, najizdénim na dilec, cekanim na material (prostoje).
Pfehled o ¢innosti stroji v souhrnném grafu poskytuje i bez komentar vérohodny
prehled o efektivité provozu, doloZzeny ¢asovymi Udaji.

B zadznam uUdaje spotieby nastroji

Spotieba nastrojl je soucasti sledovani hospodarnosti provozu a tedy i nakladg,
které se promitaji do ceny produktu.Vlivli na spotiebu nastroja je vice, zvazime-li
nevhodné fezné podminky, kvalitu pouzitého materidlu nebo zcizeni.

Kazdy nastroj je zapsan do tabulek nastroju véetné nastaveni Udaje Zivotnosti, ktery
hlida ¢as vymény napf. v disledku otupeni nebo pomoci funkce AFC (adaptive feed
control) dokonce rozezna poskozeni nastroje nebo nadmérné otupeni dfive nez zare-
aguje interni hlidani ¢asu Zivotnosti. V takovém pfipadé dokdze nafidit vyménu
nastroje drive nez vznikne $koda na obrabéném dilci.

m vyhodnoceni technologické kazné (vyhodnoceni zpracovani NC programi)
CNC Line 4 zaznamena skute¢nou dobu zpracovdani NC program( a soucasné zdoku-
mentuje odchylky od ¢asu predepsaného technologem. V sériové vyrobé Ize

s vyhodou zobrazit ¢as obrobeni dilce resp. ¢asu opakovaného spusténi NC programu
(slouzi i jako cita¢ kusu).Soucasti technologické kazné je dodrzeni predepsanych
feznych podminek, které je mozno vysledovat z pribéhu porovnani velikosti skutec-
ného a programovaného posuvu (mm/min).

Samostatny dynamicky graf potom popisuje detailné zadsahy do zmény posuvid
pomoci potenciometrd F% a S%.
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CNC Line 4

Provozni rezim CNC RUN

CNC Line 4 sleduje i provozni spolehlivost stroje po dobu jeho nasazeni. 0d okamziku prvniho
prihlaseni stroje do sité se za¢nou sledovat poruchové stavy.

Vlastni dokumentovani poruch vedla zpravidla jeho obsluha v provoznim deniku. Vypovidaci
schopnost zapisu zavisi ¢asto na peclivosti obsluhy a znalosti diagnostiky.

CNC Line 4 poskytuje dalsi sluzby, vedouci od nahldseni zavady az po jeji lokalizaci.

Piednosti CNC LINE 4

H provozni denik se statistikou poruch a evidenci ¢asu odstavky

Provozni denik sbird chybova resp. poruchova hldseni CNC fizeni v chronologickém sledu jejich
vyskytu a v barevném rozliseni dle kategorii poruchy. Obrdbéci stroj je velmi komplexni orga-
nismus zahrnujici CNC fizeni, pohony, odmérfovani, bezpecnostni prvky, tlak hydrauliky, pneuma-
tiku, mazani, mechaniku vieten a posuv(. Vcasnd a presnd informace o poruse zabrani pritahdm
pfi rozhodovani o optimalni formé odstranéni poruchy. Archivace poruchovych hladseni umoznuje
jejich statistické vyhodnoceni v CNC Line 4za urcité obdobi. Udaje se zpravidla vyuzivaji pro plano-
vani budoucich oprav. Dalsi vyuziti se nabizi v prokazani poruch v zaruéni dobé. Report provozniho
deniku udava dobu od vzniku poruchy do okamziku jejiho odstranéni automaticky.

m vytiieni pracovni plochy - oblast piesného obrabéni

Obzvlasté u velkych portalovych obrabécich center je patrné nepravidelné opotiebeni posuvovych
mechanism(, to znamena kuli¢ckovych Sroubl nebo pastorkd/hfebent v disledku soustiedéni
rozsahu obrdbéni v blizkosti mista obsluhy. V nej¢astéji vyuzivaném rozsahu pojezdd narlsta
opotiebeni resp. vile a klesa presnost stroje.

CNC Line 4 zaznamenava automaticky pohyb stroje v soufadnych osach a vytvaii tak mapu vyté-
Zovani pracovni plochy. Pro Ucely pfesného obrabéni urci uzivatelstroje ndhledem do mapy vyti-
zeni pracovni plochy vhodnou oblast pro upnuti resp. obrabéni dilce s vy3simi naroky na presnost.
Promyslené vytéZzovani celé pracovni plochy vytvafi predpoklad pro optimalni vyuziti stroje

z hlediska narokl na presnost vyroby.
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CNC Line 4
A““ ““,y
m aktivni systém véasné vystrahy [ o . . e W
Ptestoze jsou informace o provozu stroje velmi podrobné, sleduje CNC (H]gr
Line 4 i jejich dostupnost v ¢ase. Rada stav(, které vyzaduji operativni | o o e "_'_:'M o ik il Ka
zasah, nesmi ¢ekat na své odhaleni a musi se proto ohldsit sama. CNC h"' :m"""“’"“m e e : N
Dilatens  sFexi - G THE G
Line 4 umoZnuje nadefinovat v siti klientd kompetentni osoby, které se i o | e
stanou adresaty varovnych hlaseni formou sms nebo e-mailem. Systém G el scce A coboemes il lest 123 [ et : 5 ~ | -
upozorni klienta na vybranou udalost a klient nahledem v rezimu ON LINE THE hccascovtn poter  Viace pdmeny rapun = il . °|m
, fee iz g . <
nebo OFF LINE zhodnoti stav a zahaji akci.HI3seni jsou zaméfena na poru- P P - |
chové stavy, kdy je nutno zavolat pracovniky ddriby a dodrZovani tech- B e e S e [ S e e o =

nologické kazné.

Provozni rezim CNC VIEW

Tipaeidy RN RCEREOGT » Luroet mosravny (BT, o
Bezpecnost provozu s kamerovym systémem je vyznamnym modernim -]

prvkem, ktery vhodné dopliuje informace o provozu stroje v digitalni
formé. Bézny streaming bezpec¢nostnim kamer je kv(li obrovskému

mnozstvi dat pro Ucely archivace a vyhledani zdlouhavy a obtizné vyuzi- Haw'e"._.r.. ]
telny. CNC Line 4 podporuje sluzbu snimkovani objektu, zpravidla zabird : ':’:“ 2 ’:':nm T B- (NJ"'
I [ cxtthed s o

o AN R FER I

pracovni prostor stroje. Takt snimkovani je volitelny a umoznuje velmi
snadno zpétné dohledani potfebného snimku k udalosti v rezimu CNC

i T T T T T T T
R




CNC Line 4

Jak zadit?

CNC Line 4 je velmi ucinny prostiedek pro fizeni a opti-
malizaci vyrobnich kapacit. Pro pfipojeni do sité je nutné
rozhrani DNC, software je pfipraven pracovat v prostiedi
Microsoft Windows rGiznych verzi. Vlastni uvedeni CNC
Line 4 do provozu vyZaduje instalaci do stroje a do
podnikové sité. Ovéreni pfinosu nabizi bezplatny
zkusebni provoz po dobu 3 mésicid na pilotnim stroji
nebo strojich, pouze za cenu nakladd na instalaci. Po
uplynuti zkusebni doby se uzivatel rozhodne pro zakou-
peni.

Zpravidla jiz prvni mésic nasazeni jsou uZivatelé prekva-
peni, kde vSude jsou ukryty rezervy v efektivité. V tom
okamziku se dostanete na startovni ¢aru monitorovani
procesu obrabéni a po odstranéni rezerv ,zbyva uz jen
sledovani, vykonnosti po zbytek Zivotnosti stroje.
Pokud se podafi zvednout vytiZzenost NC stroje snizenim
prostoju nebo odstranénim organizac¢nich probléma

0 0,25 h na stroj a sménu, pak pfi dvousmeénném
provozu lze na stroji ziskat ca. 115 NH produkce navic. Pfi
obvyklé cené 1100 K¢ za jednu hodinu Ize usetfit ro¢né
120 000 K¢ na jednom CNC stroji.

Vychazime-li z ceny strojni hodiny CNC stroje, je navrat-
nost velmi kratka, mozna nékolik malo mésica, ale tou
hlavni piednosti je transparentnost dat, Gspora ¢asu
komunikace mezi organiza¢nimi slozkami podniku,
rychla dostupnost informaci nezbytnych nejen pro
spolehlivy provoz stroji, tokd ve firmé a kvalitu vyroby,
ale i pro budouci rozhodovani o zakazkach.

PC Server
min.pozadavky hardware

PC klient
min.pozadavky hardware

Pocet klientd
Dostupnost

Sluzba

Rozhrani stroje

CNC kompatibilita
Kapacita monitorovani
Zkusebni doba

Provozni rezimy

Varovny systém
Sledované udaje

Export

Setup

CPU dual core min. 2GHz, RAM 8 GB
20 GB rezerva na HDD (sbér dat bez archivace 20 stroj /rok)
Windows XP/ VISTA/ 7/ 8 a vyssi, dale pak Windows Server 2003 a vyssi

Microsoft SQL Server 2008 R2 a vyssi (Express verze pii velikosti databadze do 10 GB zdarma)

CPU dualcore min. 2 GHz, RAM 4 GB
1 GB rezerva na HDD
Windows XP / VISTA / 7 / 8 a vyssi, Excel (2007 a vy3si) pro potieby exportu

neomezeny

LAN (lokalni sit) VPN (virtual private network, prostrednictvim internet)
autorestart po vypadku sité nebo proudu (Windows-sluzba)

HEIDENHAIN DNC

HEIDENHAIN TNC 530 / TNC 620 / TNC 640, SIEMENS SINUMERIK 840d , 840i
30 strojl soucasné + dalsi v odloucenych provozech

3 mésice bezplatné (instalace 2 pilotni stroje)

CNC ON LINE - pfimy monitoring vybranych provoznich stavl

CNC OFF LINE - analyzy, statistiky, reporty efektivity provozu, analyza prostoju

CNC RUN - udrzba, opotiebeni stroje, analyzy a statistiky poruch, provozni denik stroje
CNC VIEW - snimkovani

hlaseni poruch, zasah( do technologie formou SMS a EMAIL na vybrané adresy

pracovni vytizeni v provoznim ¢ase stroje po zapnuti

technologické ¢asy obrabéni dilce (NC programu)

Casy pfipravy obrabéni a sefizeni stroje

prostoje v dlsledku logistickych procest (¢ekdni na materidl, na nastroje atp.)
vizualni kontrola provozu stroje

sledovani nastavenych feznych podminek - dodrzovani technologické kazné
spotieba nastrojl

plosné vytizeni pracovni plochy stroje

zatizeni motord os a vietena

pracovni denik obsluhy stroje

doba opravy a prostoje v dlsledku poruch

dynamické grafy (sloupcové, kolacové, liniové apod.) véetné tabulkovych prehledi
grafické vystupy ve formatu *.png, tabulkové vystupy ve formatu Excel nebo *.csv

definice provozu / dilen

konfigurace stroju a jejich sménnych predpist
zadani uzivatel (CNC Line klienti)

definice prostojQ, pfipadné obsluhy stroju



Kontrola obrabéciho procesu Toolinspect I

c Ovladani pies 3 funkéni klavesy
T O «tavesa ,Nové uéeni”

GmbH & Co. mcu [ ma [ Smaze naucené meze v aktivnim programu a zahaji nové uceni.

Oproti kldvese ,Meze resetovat” nedojde k vymazani ru¢né A ™
Solution Partner = navysenych mezi. PouZiti této funkce je nezbytné pfi zméné P
NC-programu, nebo v pfipadé, kdy z jakéhokoliv jiného divodu — I~
Automation SIEMENS chcete naucené meze znovu piepocitat. o | e
Druha generace kontroly . © Wavesa ,Meze zvysit” =
P L [ paesionct Pouziva se v pfipadé pfilis citlivého zuzeni mezi. Pokud opakované m
obrabéciho procesu e S dochazi k vyhlaseni chybového hlaseni a pfitom nedoslo k zédnému <
Toolinspect I1.° némeckého zlomirlﬂ platku, je mozné touto funkci zvétsit mezehjen | :' -
, v problémovém misté programu. Zména se nevztahuje na cely
vyrobce MCU GmbH & Co. KG nastroj, ale skute¢né jen na konkrétni fez. Ve vizualiza¢nim grafu n = =

je k dispozici pro Vgechny a v tabulce nastroji se ru¢né navysenad mez zabarvi Zluté. Funkci Ize

o ge sttt | v pfipadé nutnosti i opakovat a tim i zcela vyfadit meze 1-3
stro;e f"my CL.TECH ) miin (oranzové zabarveni). Mez urcujici zlomeni platku vsak muaze byt
navysovana libovolné a zlstane za vSech okolnosti aktivni.
Lakladni popis
pop & | 1 i ] P 3 | "o 0 Kvlévesva ,,Meze [esgtovat” o 3

Zatizeni Toolinspect 11.® slouZi k hlidani ; - - 3 Vymaze veskere naucene meze v athlenlmBrog,ramu (p,Odle C'?.I,a

., .. . programu vlevo nahore), véetné ru¢né navysenych mezi a zahadji
obrabéciho procesu, Zivotnosti, nové uéeni.
opotfebeni a zalomeni nastrojii na CNC Siemens 840D s Toolispect Ti/DP1
obrabécich strojich. BEhem obrabéni jsou Komunikace
pfimo odecitana aktudlni data z pohont Toollnspecl'— modul

Vymeéna dat s fidicim
systémem probihd po
prdmyslové sbérnici Profibus-
DP. Software vizualizace je
nainstalovany na linuxovém
jadru NCU. Hardwarovy modul
komunikuje na jedné
systémové siti spolu s NCU,
TCU a MSTT.
SI EM ENS V kazdém kanalu* mohou byt
hlidany proudy na 3
pracovnich osach a 1 pozice.

(poloha, to¢ivy moment) a pies
pramyslovou sbérnici Profibus-DP jsou
kazdych 1oms posildna do zafizeni
Toolinspect Il., které je umisténo

v rozvadeéci stroje. Pfi prvnim cyklu
probihd tzv. u¢eni, pfi kterém se ulozi
prabéh to¢ivého momentu v zavislosti na
¢ase a poloze pracovnich os stroje.
Béhem dalsich 4 cyklt dochazi ke
zjemnéni toleran¢nich poli a nastaveni
hrani¢nich hodnot pro vyhlaseni alarmu
(opotiebeni, nebo zlomeni nastroje,

chybajici nastroj...) a naslednému SIEMENS

zastaveni stroje. To vse probihd zcela

RS232/ TCP-IP

Profi Bus-DP

Piiklad - soustruh SP30 CNC (1 kanal):

] _
automaticky. Nutné zdsahy od obsluhy l Poloha _ Osa X J il
jsou snizeny na minimum. Veskeré momeng : EOSUVOV? S[Ia na ose )Z(
parametry jsou zaddny pfi instalad Moment — Tocivy moment na vieteni

zatizeni, poté jiz nejsou zapotiebi zadné

dalsi zmeény, nebo Upravy. *Jeden modul je schopny hlidat a7 6 kanalti = paralelnich procesi.
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Tel. +420 326 993 844, Fax +420 326 993 845, e-mail: cztech@cztech.cz, http://www.cztech.cz
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