


Vroce 2001 byl zaveden na trh generatné& novy
fidici systétm iTNC 530 pro obrabéci centra
k obrabéni komplexnich tvarovych dilct s vysokymi
naroky na tvarovou pfesnost a kvalitu povrchu.
Digitalni pohony pfinesly nové moznosti vysoké
dynamiky a regulace pohonld somezenim jerku
a nové fezné materialy umoznily vyuzivat vysSi
fezné rychlosti.

A v dusledku toho se zrodilo HSC — vysokorychlostni

obradbéni jako zakladni pfedpoklad zvladnuti
technologie  obrabéni  houzevnatych lehkych
materidld na bazi hliniku a titanu, obzviasté

vleteckém a automobilnim prdmyslu. Narocné
technologie vyZadovaly ale vykonné&jsi a uzsi stroje,
a tak se zrodila fada zajimavych koncepci, které
polozily zaklad dneSnim obrabécim centrim pro
5-ti osé obrabéni.

Stim pak souvisi i cena obrabécich stroji, tedy cena strojni hodiny, cena nastroji a jejich spotfeba a cena
zhodnoceného (nebo znehodnoceného materidlu, pokud byl vyroben zmetek), a tedy hlavni otdzka navratnosti

investice do nového stroje

Jaky je provozni vynos stroje?

Kolik hodin za sménu stroj skutec¢né pracuje?
Jaké jsou pri€iny prostoji stroje?

Jaka je skuteéna cena strojni hodiny?

na pripravu stroje, kde jsou skryté rezervy?

= Jaka je spolehlivost stroje a jaké jsou pfi€iny poruch?

... a rada dalSich

Sbérem dat z obrabécich stroji se zabyvala v minulosti fada
firem, které své projekty postavily na univerzalnosti i za cenu
Ustupkt ve smyslu zuzeného rozsahu ziskavanych informaci
omezeného pfevazné na udaje zda stroj pracuje, ¢i nepracuje
nebo sledovani obsluhy stroje prostfednictvim tlacitkovych
terminald, které vyzadovaly jeji soucinnost.

Na soucinnost obsluhy se nelze spoléhat v pfipadech, kdy
poSkozuje jeji zajmy (nepfitomnost na  pracovisti,
zmetkovitost, pokles vykonu pfi no&nich sménach, nadmérna
spotfeba nastroju, nekvalitni povrch dilce, apod.).

Tedy hodnovérnost provoznich udajii byla velmi nizka
a vysoké pofizovaci naklady se ukazaly c&asto jako
promarnéné, nehledé na Cas, ktery vyhodnoceni sbéru dat
vyzadovalo.

Hardware iTNC 530 zalozeny na mikroprocesorech fady
INTEL Pentium umoznil vyuZivat bé&zné komunikalni
prostfedky z oblasti PC s prostfedim Windows a na fadu se
dostalo DNC (direct numeric control). DNC je vlastné
komunikaéni platforma, ktera umozruje vramci PC aplikaci
ziskavat z CNC fizeni resp. z aplikace samotné pro stroje
nezbytné informace pro zaznam provoznich Udajl stroje za
Ucelem jejich nasledného vyhodnoceni.

Jaka je €asova naroc¢nost obrabéni véetné doby nezbytné
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Dynamicky nahled provozniho stavu stroje on-line na monitoru Vaseho PC
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= nepohybuje se zadna osa, vieteno se netoci

zobrazeni ¢asU provoznich ¢itacu stroje

rdL 00 \

Vlastni vyuziti v praktické oblasti pfindsi i dalSi moznosti
podpory systémua hlaSeni poruch, které hlasi zakaznikovi
zpravou SMS problémy pravé probihajiciho procesu obrabéni.

.. a tak se stahla mracéna a bylo nutno prikrocit

k prevratnym zménam, které umoznil sou¢asny stav
techniky...

.. a bylo nutno néco zménit, a to propojit mezi sebou:

= technologa, ktery vytvafi NC program a urCuje Cas
a kvalitu vyroby zvolenym postupem obrabéni, vhodnymi
nastroji a spravnymi feznymi podminkami,

= vedouciho vyroby, ktery sleduje vytiZzeni strojii a toky
materialu,

= obsluhu stroje, ktera ru€i za plynulost obrabéni
a dodrzovani technologické kazné,

= pracovniky udrzby, jejichz ukolem je zajistovani
provozuschopného stavu stroje,

= planovace, ktery zadava a koordinuje zakazky ve vyrobé
a sleduje jejich cenu.

Barevny "semafor" na ikoné stroje ma nasledujici vyznamy:

= pohybuje se alespori jedna osa a soucasné se toci vieteno

barva ramecku indikuje rezim/stav stroje
pfihlasena obsluha stroje
indikace prostoje stroje

kliknuti do plochy ikony otevie okno
s online zaznamem videokamery

24-hodinové info o Cinnosti stroje (report)

stavy potenciometrl posuvu a otacek
vietena

stav stroje / NC-pgm / chyba / prostoj

programovany / aktualni posuv
aktualni otacky / zatizeni vietena

Cislo aktivniho nastroje

= pohybuje se alespori jedna osa, anebo se toCi vieteno (ne vSak oboji)

online zaznam z kamery (stejné jako kliknuti do obrazku stroje — viz vyse)

otevie prohlize¢ statickych snimk( z kamery ulozenych na serveru




To vSe predstavuje efektivitu vyroby a vytvari potfebu zavedeni HNC monitoringu

HNC monitoring — server sbira provozni udaje
pFipojenych obrabécich stroji automaticky
v navoleném taktu a to bez zasahu obsluhy.

1..n collector
(meduly v HNC serveru
pro sbér dat ze strojli)

(max. 8 stroja/collector)
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Provozni rezim ON LINE

je uréen prevazné vedoucim pracovnikim vyroby,
umozhiuje dynamicky nahled na provozni stav
stroje. Na monitoru jsou vyobrazeny pfipojené
stroje a jejich provozni stav urCuje barevné
rozliSeni  ramecku (stroj obrabi/neobrabi,
sefizovaci rezim, méfeni dilce sondou porucha
stroje, mimo provoz), barevny teré s rozliSenim
semaforu zda pracuje vieteno i osy, nebo pouze
vieteno nebo os anebo je stroj bez pohybu.
Informativni Udaje dale obsahuji napf. nazev NC
programu a c¢as jeho obrabéni. Po pfipojeni
videokamery do pracovniho prostoru je k dispozici
nearchivovany nahled, alternativné Ize zvolit rezim
snimkovani.

Vedouci vyroby maji moznost aktivné koordinovat
¢innost stroji a na zakladé celkového pfehledu
o provoznim stavu fidit pracovni vytizeni stroj(.

Provozni rezim OFF LINE

Na server se pfipojuji klienti provozovatele s rozsahem
dle pfistupovych prav. Pocet klient( neni omezen

licencemi.
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® HNC Monitoring Khent
fplikace  Guafy Personal Nstaveni Nipovéda
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Soucasti online-informaci na ikoné stroje jsou i prostoje
resp. prihlaseny pracovnik - tyto udaje mize obsluha
stroje aktivovat pfimo z ovladaciho panelu stroje.

1. HNC monitoring pro vyhodnoceni efektivity obrabéni

Provozni Udaje stroju nasbirané v serveru se vyhodnocu;ji graficky i tabelarné v pfipravenych reportech, které je
mozno exportovat a nasledné zpracovat analyzu rezerv:

= vytizeni stroje v pribé&hu (obrabéni/ pfiprava /najizdéni dilce/ méfeni)
= porovnat skuteény €as obrabéni s pfedlohou vytvofenou technologem

= Zjistit pocet hotovych dilcu

= analyzovat €as nastroje v tfisce a optimalizovat podil neproduktivnich ¢asl

= dodrZovani technologické kazné obsluhou
= vytizeni pohon(
= spotifeba nastrojl



Udaje zpracované v dynamickych grafech udavaiji interaktivné souhrnny prehled zakladnich provoznich informaci
stroje v Gasovém okamziku zvoleném v grafu na kliknuti mysi (stroj/ sména/ pracovnik/ datum-¢as/ provozni rezim/
chybova hlaseni/ NC program/ nastroj / vytizeni vietena a posuva).

B ot motora oy T

|| ot Bt - Tk ¢

| s Sk Archivni 7] 0d Hodina  Kinematika Mode
501 <] (%) ranni smina 19, b 2013 - (Ve -l L
. | adpoledni aména g
Prewost 0 (] notni smdna Do = res + 2 =
[Hoany - 19, brema 2013 = | J @ Geaf

50%

. A AN /

V w2 spunmne infa_ ] 1 ]
501
! P T3 PLCAKINEMAT.PINENAT2 TA
Deai
19.3.2013 10.02:38
Acomat bEE] ey Deta
0% Detail
TRCADEMOMCYCLES si2_3 H Detail
; Detai
0 Detai {
/S 304131 etail
0%
190313000000 19.03130400,00 190313 08.0000
1
45 Radkowy harmonogram =[E] = |
Zobrazt [ Export = (2 Tk ;:
5 Souhmné in
o Hodna ool = - E
P506 7 A8 v S e
Do = Onew Knematika. 7
Y| Samafor 1] Vypoutd e T @ A8 - Sména e
Pracom Detal
Datum a Zas: (2792013 1115431 2792013 114628
PS03 Provomni rebi Aukomat b cykdus) Detal
Crvbova hisient: Detal
HC-Program TNC\DEMO'CYCLES neweyeles H Detal
PS06 N 23458225 Detat
Mitideni S 101 100:4 Detal
Potenciometny F/S:. . [61126165]1/[541131181] Detal
PS07
TestHNC _Trolly|
PS5
Programavaci stanice - P01
Pg12
[&] =] o]
27.091310:0000 27.091311.0000 27.09.131200:00 27.09.1313.0000 27.09.1314:00.00
$ Porovnéni stavd strojli - b B
Zobrazit [ Export - (& Tisk
Smény 7] VBechnysméy 0 _ e
7] ramn sména 24, Gera 2013 ~ Progrmavmc dtwice. - MEE Tabuka
] odbolech sména Progamovac sarice -
9] notni mmiem Do - Dnes + [ Progrmovas sarce - (g
24 Bervence 2013~ Fomithodnot: @ Procerta () Cas (W] TestHNC_Trolly - ® Go

. \Vypruto (neni odpovéd)
- jing
- Chybs
Manusl
3 Ruéni koleke
Sonda (méfeni dilce)
W Sonds (méfent néstroje)

Automat (neinny)
. uiomat (bE3 eykdus)

pS01 5.9: o 7 511
TestHNC_Traly Ps2 PS04 PS8 PS8 P10 P52

Vzhledem k tomu, Ze vlastni zpracovani provoznich Udaji pro planovani zakazek vyzaduje naprosto neutralni
a pristupné prostredi pro Sirokou verejnost, byl HNC monitoring vybaven funkci exportu nasbiranych ¢asovych udaju
o souboru EXCEL k pfipadnému dal§imu volnému vyuziti (HNC know-how).

Prehled o cinnosti stroji v souhrnném grafu ve zvoleném obdobi (sména/ den / tyden/ mésic) poda bez

7vo

komentaru velmi rychly prehled o efektivité provozu.

Vystrazna funkce technologické kazné umozfiuje navoleni toleranéniho pole €asu obrabéni NC programu a
korekci posuvli F% a vietena S%, jejichz pfekroCeni uvédomi automaticky sdileného klienta o nekorektnim
provoznim stavu stroje v prubéhu obrabéni (stroj / NC program/ sména).



2. HNC monitoring vede provozni denik o poruchach a technickém stavu stroje — privola si servis

Soucasti informaci o stroji je provozni denik vedeny
obsluhou stroje nebo pracovniky udrzby. CNC Fizeni

a PLC maji kdispozici bohatou diagnostiku
podporovanou  souborem  chybovych  hlaseni
vyuzivanych krychlé a presné lokalizaci zavady.

V¢asné oznameni poruchy a pfesnost popisu jejich

pfi¢in jsou zakladnim pfedpokladem pro rychlé 7
zprovoznéni  stroje a minimalizaci  prostoju

z technickych davodu.

Vramci vyhodnoceni poruchovosti Ize planovat
opravy a udrzbu. | zde je moznost exportu do EXCEL.
(HNC know-how)

» provozni denik stroje zaznamena vSechny poruchové stavy doprovazené poruchovym hlaSenim CNC/
pohonl/ odméfovani a provozni hlaseni pfipravené vyrobcem stroje (stavy konc. spinacd/ bezpeénostnich
prvkd/ tlak( provoznich kapalin atd.). Vyskyt poruchy je automaticky archivovan a postupné vytvari
chronologicky pfehled, rozliSeny dle poruch zafazenych do pfipravenych kategorii s barevnym rozliSenim grafu.

Denik registruje ¢as vzniku poruchy/ pfi¢inu — chybova hlaseni/ ¢as odstranéni/ dobu odstavky.
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Obrabéci stroj je velmi komplexni organismus obsahujici CNC fizeni, pohony, odméfovani, bezpecnostni prvky,
hydrauliku, mechaniku vieten a os a dokonce v fadé pfipadl i externi manipulatory. VEasna a pfesna informace
0 poruse zabrani zmatkim pfi rozhodovani o servisnich opatfenich a vede k rychlému uréeni postupu
zprovoznéni stroje pfipadné cilenému uréeni profese nutné k odstranéni poruchy.



= Analyza vytéZzovani pracovniho rozsahu stroje -
obzvlasté u velkych portalovych center je patrné
nepravidelné opotfebeni posuvovych mechanismi -
kulickovych SroubUl, pastorkd/ hfebend v dasledku
koncentrace rozsahu obrabéni v blizkosti mista
obsluhy. V omezeném rozsahu pojezd( postupné
narlistd opotfebeni a dochazi k poklesu presnosti.
Analyzou rovnomérnosti vytéZovani pracovniho
rozsahu je zdokumentovana oblast nadmérného
opotfebeni. Pro u€ely pfesnych praci na stejném
stroji Ize pak velmi pfesné zvolit vhodné misto pro
upnuti a obrabéni dilce mimo tuto zoénu.
Promyslené vytézovani piného pracovniho rozsahu
vytvafi pfedpoklad pro vyuZiti pfesnosti stroje.

» Bezpec¢nost provozu s kamerovym systémem
je  vyznamnym prvkem podporujicim rozsah
informaci o provozu stroje. Bézny streaming
z bezpecénostnich kamer je kvali obrovskému
mnozstvi dat pro u€ely archivace nepouzitelny.

HNC monitoring fesSi potfebu fotodokumentace
snimkovanim v ¢asovém intervalu (HNC know-how)
VyuZiti je velmi 8&iroké a zavisi na invencich
provozovatele. Pfednosti rychlé a pfesné vyhledani
snimku ke sledované udalosti a to zadanim casu a
stroje. Hlavni pfednosti je tedy rychlost vyhledani
udalosti v Casové zavislosti a moznost jejich exportu
a archivace.

HNC monitoring je velmi u€innym prostiedkem pro
fizeni a planovani vyroby a jeho nasazeni pfinasi
velmi rychlou navratnost. Nejdfive zanalyzuje vykon
vyrobnich  prostfedkG nové instalovanych i jiz
zavedenych a po nasledné optimalizaci dohlizi na
zachovani optimalizovaného stavu, pomaha fesit
poruchy a pfispiva k dodrzovani technologické kazné.

Zavi

Zkusebni provoz na 3 mésice je poskytovan bezplatné. Aplikace je zaméifena na CNC fizeni
HEIDENHAIN.

Priprava vyrobni porady snadno a rychle pfimo zreporti HNC

monitoring v jednotné formé na kliknuti mysi
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