Kazdé rfeSeni je unikatni a bude Vyroba vzduchu a jeho kvalita Hlubokomorskeé plavidlo
vyzadovat specificky pfistup. se staly cennymi komoditami. navstivilo i vrak Titaniku.

TECHNIKA VCERA, DNES A ZIiTRA

) AUTOMATIZACE |
A ROBOTIZACE -
V PRUMYSLU

Jednim z impulzu posileni
automatizaénich trendd byl i neCekany Sok
v podobé koronavirové pandemie.




TEMA AUTOMATIZACE A ROBOTIZACE V PRUMYSLU

ANALYZA DAT VE VYROBE
DOKAZE PREDVIDAT VYPADKY

Kazdy vypadek Ci omezeni vyrobniho procesu nebo vyroba
kvalitativné nevyhovuijicich produktl predstavuji pro primyslové
podniky problém. Ale Ize mu predeijit.

asazenim modernich prdimyslovych
N loT feSeni Ize nejen kontinualné

sledovat a analyzovat provozni para-
metry, kvalitu produkce a vyrobni prostredi,
ale i v€as odhalit problémy a v mnoha pfi-
padech dokonce predikovat hrozici zavady
a vypadky.

Data sbirana ze senzord instalovanych
na strojich a zafizenich ve vyrobé a montazi
zdrojem informaci. Po jejich zpracovani
prostfednictvim datové analyzy, pfipad-
né i pomoci postupl strojového uéeni,

Ize pfedvidat hrozici poruchy a havarie.
Provozni specialisté se tak mohou véas

a spravné rozhodovat, kvalifikované zasah-
nout a usetfit nemalé prostredky.

Slozitost pouze zdanliva

Béznou predstavou firem je, Ze k dosazeni
smysluplného vysledku je potfeba sledovat
mnoho dat v redlném Case a zpracovat

je slozitymi postupy datové analyzy. Tato
predstava byva odstrasujici a k implemen-
taci feSeni proto ¢asto nedojde. Realita je
vSak takova, Ze ve standardnich pfipadech
vétSinou nema smysl implementovat drahé
systémy datové analytiky s mnoha funkce-
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0 Systém prediktivni udrzby ve formé ,black
boxu*“ sleduje v pravidelnych intervalech vibrace,
teplotu a odbér proudu motoru.

e Priklad strojového uceni v procesu analyzy
parametrd prediktivni udrzby platforem
montazni linky.

mi do bézného provozu, protoze klico-
vych parametrd, které je nutné v realném
provozu sledovat, je obvykle jen nékolik.
Pro urceni, které je potfeba méfit, je dobré
zacit pilotnim projektem na konkrétni
vyrobni lince, stroji &i procesu, kdy se ze
zacatku sleduje vice parametr( a nasledna
analyza ziskanych dat urci, které z nich
jsou klic¢ové. Analyzu je pfitom mozné délat
off-line, mimo provoz, anebo v IT strukture
a prostredky dodavatele feSeni. V této fazi
procesu se ¢asto uplatriuje strojové uceni.
Vysledkem je identifikace kliCovych pa-
rametrd, které je nutné sledovat, a zji$téni,
jaké jsou zmény hodnot téchto parametrd
pred vyskytem poruchy nebo vypadku.

o) st e R

s s B

) S S
e A
=
u SN | | o e | |Ilr
— ~ : f f
—— g | [ ||
E 1 4 | | | | |
i L | | \ |
] ™ 1 l."‘\..
e | L Il\.l
» !
L]
IR0 ORI HBEIN DRI Pl LR R 0 O 25 20 2180850 000
'.i N E R ] =T TR e m
|
Srrrdy (henubald L WaMTER = aval A s
Area man iy Enigrine anisad Fypaal s raplopa =0
¢ duerh dch 3000 & mran{TOd idal? B mr n LAREL idad? 88
b Naerh Vi 28 AL e TOH Sided? AN 11 ny LARLL el ? 31

Data sbirana ze
senzorl na stroj

datové analyzy.

Jaké parametry je potfebné méfit, za-
|,Ch lezi vzdy na druhu zafizeni, stroje nebo
procesu, vétSinou vSak jde o teplotu, tlak,

a zarizenich jSOU pritok, vibrace &i odbér elektrického prou-
. vivs du a o zménu jejich hodnot nad nebo pod
dneS nejcenneJSIm »standardni provozni Uroveri“. Nasledné je

Zd rojem informaci prO na omezené instalaci ¢asti linky nebo stroje

potrebné potvrdit vysledky analyzy v real-
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ném provozu, a ovéfit, zda po prekroceni
standardnich hodnot kliCového parame-
tru nebo vice parametrd skute¢né dojde

k poruse. Vysledkem je pak ovéreny navrh
feSeni prediktivni udrzby, ktery je mozné
pomérné jednoduse a s divérou nasadit ve
vyrobé.

Vypadek linky je velkym problémem
Dobrym pfikladem jsou podniky, které
vyuzivaji pohanéné montazni linky, typic-
ky v automobilovém prdmyslu. Linky jsou
slozeny z velkého poctu pomalu se pohy-
bujicich platforem, na kterych se montuji
automobily. Pokud se vlivem poruchy linka
zastavi a dojde k vypadku produkce, musi
pracovnici Udrzby zjistit, ktera z platforem
vypadek zpUsobila a vadny komponent
fyzicky vyjmout, vymeénit ¢i opravit. To vSe
trvéa i nékolik hodin. Vzhledem k tomu, Ze
pfi bezporuchovém stavu sjede z linky kaz-
dych nékolik minut jedno auto, predstavuje
jeji nékolikahodinovy vypadek pro firmu
znacné finanéni ztraty. U automobilek navic
linky ,jedou” obvykle v rezimu 24/7, tzn.
prakticky nonstop, coz komplikuje prova-
déni klasické preventivni udrzby. Prediktivni
udrzba, ktera umi upozornit na blizici se
poruchu s dostate¢nym predstihem, je pak
feSenim.

Jedna z analyz v ramci pilotniho projek-
tu v automobilce ukazala, Ze nejCastéjsi

AUTOMATIZACE A ROBOTIZACE V PRUMYSLU TEMA

pfi¢inou vypadku linky je nadmérné zvyseni
teploty pohonného mechanizmu, coz mize
zpUsobit jeho poruchu nebo zablokovani
podvozku pohybuijici se platformy. ZvySena
teplota kol podvozku je v implementovaném
feSeni méfena pyrometrickymi senzory,
umisténymi na nékolika mistech linky.
Prenos dat probiha prostfednictvim jedné

z moznosti (industrialni ethernet, nebo pri-
vatni loT LP WAN bezdratova sit) a namé-
fené hodnoty se porovnavaji proti primeéru
na aplikacni drovni. V aplikaci je nastaveno
upozornéni na konkrétni platformu, které je
odesilano pracovnikiim udrzby formou SMS
a e-maill, takZe informaci dostanou jiz pfed
hrozicim vypadkem s predstihem nékolika
hodin. Béhem planované nékolikaminuto-
vé prestavky je pak mozné problémovou
soucdst vymenit i opravit a neztraci se tak
drahocenny ¢as a penize.

Prediktivni idrzba elektromotort

O mnoho &astéjSim prikladem je predik-
tivni Udrzba elektromotord riiznych typt

a velikosti, které jsou vyuzivany témer
vSude. Jejich kontrola se ve firmach pfitom
zpravidla provadi pravidelné na zékladé
stanoveného planu udrzby. Pfi vétsim poctu
elektromotor( neni ale takova preventivni
udrzba nejefektivnéjs§im feSenim. Mnohem

udrzby, ktery v pravidelnych intervalech

sleduje vibrace, teplotu a odbér proudu
motoru. Kdyz se parametry motoru zacinaji
zhorsovat, systém upozorni pracovniky
udrzby. Moderni loT technologie umoznuji
implementaci potfebné senzoriky, pfenosu
a zpracovani dat ve formé ,black boxu“
umisténého pfimo u motoru bez nutnosti
napajeni z elektrické sité a bez rozsahlé
kabeldZze (viz obr. 1)

Bézna udrzba nebo prediktivni?
Vyplati se investovat do loT technologii
prediktivni udrzby? Da se pausalizovat
navratnost implementace takovéhoto
feseni po finanéni strance? Tyto otazky
si poklada rada firem. Odpovédi jsou
jasné. Napriklad odstavka vyrobni linky
v automobilovém primyslu, tfeba jen
pllhodinova, znamena velké finanéni
ztraty, ale nasazenim loT feSeni Ize
dosahnout odstranéni vétsiny vypadka.
Navratnost Ize méfit nanejvys v fadu
tydnl a i v pfipadé, kdy prediktivni udrz-
ba s vyuzitim loT technologii nahradi
dobre zvladnutou udrzbu preventivni,
jako je to v pfipadé elektromotord,
znamena zvyseni efektivity navratnost
v fadu mésicu. Investice do loT feseni
se tak jednoznacéné vyplati i malym
subjektiim a podnikim. B

Martin Hummel, Soitron

OCENENi BROTHER ZA DESIGN RiDICIHO SYSTEMU

VWyrobce japonskych obrabécich strojd Brother, zastupovany na ¢eském trhu
firmou Misan, mUze pfiradit ke svym vynikajicim technickym parametrdm i neméné
cenné body za designoveé reseni jejich obsluhy.

C NC obrabéci stroje SPEEDIO firmy
Brother se mohou nyni chlubit

i prestiznim mezinarodnim ocené-
nim iF DESIGN AWARD, které ziskaly pro
letodni rok za svij design nové generace
jejich Fidiciho systému — uZivatelského
rozhrani (tj. prostredi fidiciho systému

+ ergonomie ovladaciho panelu) nesouci
oznaceni DOO.

Reseni uzivatelského rozhrani pro
ovladani CNC obrabécich stroji Brother
bylo poprvé predstaveno a uvedeno na trh
v roce 1985 jako A0O, nasledované typy
BO00 a C00, pficemz D00 tak reprezentuje jiz
Ctvrtou generaci zminéného systému.

Jak zdUrazriuji jeho tvarci, feSeni je
zaméreno na Sirokou Skalu vyrobnich
podnikl podnikajicich v malosériové,
sériové i hromadné vyrobé. K hlavnim
vyhodam tohoto feSeni patfi, Ze rozhrani je

velmi uzivatelsky pfivétivé, at uz je uzivatel
vyrobnim inzenyrem, Udrzbarem, nebo
operatorem. Pro zlep$eni pouzitelnosti je
systém D00, mimo jiné, vybaven prehled-

nym dotykovym panelem s vétsi velikosti
o Uhlopfi¢ce 15 palcl ve srovnani s 12pal-
covym displejem pouzivanym u predcho-
zich generaci. B
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