
PROCESS MONITORING
冲压过程在线监控
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PROCESS MONITORING  过程监控

 

	





监控系统

BRANKAMP 在线监控系统.广泛应用
在金属板材成型领域。无论机器大小
或者速度如何，都可以使用类似的监
控方进行监控。针对不同的监控需求
和任务只在传感器的数量，类型和安
装位置上有所不同。

	  

	  

	

 

 

我们可以监控 :
�小型冲床 (< 200 kN)
�大型冲床  (> 10 000 kN)
�慢速冲床(< 20 H/min)
�高速冲床（> 1.000 H/min)

�机械式，液压式和私服驱动冲床

�多功能冲床

	  保护机器，模具

	  进出料异常监控

	  碎屑监控

	   冲头破损,模具开裂监控

	  

	

下死点位置监控

       

调机助手

功能

过程监控原理

传感器可以测量到每一次冲压所产生的
过程信号（即冲压力信号）

 

过程信号在稳定生产，确认零件合格的
时候被采样然后生成正确的包络曲线并

自动计算出相应的极限范围。

Error

 

 

	  
 

	

传感器类型以及

一旦监控到任何一次超出极限的力量
信号（例如超出包络曲线）立即控制
机床执行问题零件的分选或者直接停
机。

安装位置

	  

连杆

传感器的类型和安装位置是由各自不同的
监控任务所决定的。

位置

机架位置

 

  

� 校准力传感器更多的是在机架或者连
  杆上进行测量

� 滑块传感器可用于模具的整体监控

  
� 模具传感器更多的是安装在靠近上述
关键过程缺陷段

 sensor

sensor

D - Sensor

滑块位置 sensors

 

 

机床和模具保护

 

避免更进一步的损坏

机床过载或个别模具区域的过载可能会导致较高
的维修成本和停机时间。为了检测过载，传感器
被安装在机架上或连接杆上。如果超过了独立的

动态包络曲线

的最大力极限，机床将立即执行停机。

 检测突然发生的过程错误

包络曲线是整个完整地的信号曲线在采样过程中被
计算出来的，并充分考虑到了过程信号的散射。因
此，可以用一个传感器监测例如下料、拉伸或压印
等连续的成型操作。

动态包络线可自动适应缓慢的信号变化（模具加热
、磨损等）。突发过程错误可以被精确的检测到。

趋势监控
检测长期的过程变化

固定可调的趋势极限可以检测到缓慢的过程变化。
并可以显示与行程或时间相关的趋势。如果超出
了设定的趋势极限，机器立即停机。

 

 

调机助手
缩短调机时间

在重新调机的过程中，可以显示存储在模具记忆
库中的最后一个正常产品的参考曲线，并与当前
的过程信号进行比对。模具调试更方便，调机时
间缩短。当模具在调整时发生异常可以被立即检
测到。

 

 

计数器
各种类型的计数器都可提供有关当前过程情况
的实时信息

综合计数功能指示出了当前的计数器状态，如订
单计数器、各种模具计数器、班次产量计数器、
质量控制计数器、容器状态计数器、维护间隔时
间计数器和合格、不合格零件计数器，并可以显
示剩余时间，并在达到指定的目标数量时触发机
器停机。

 
Stop limit

Warning  
limit

Taught-in 
force

Current  
force
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过程监控专用工具

AE 声波传感器

 
  

 

 
 

UE 

检测冲头破损

当模具因严重断裂而失效时，AE传感器可以检
测到冲棒断裂和模具开裂。这种检测方式比传统
的监控方法反应更快，更早，可以有效防止模具
的二次损伤。

传感器
检测碎屑
UE传感器在卸料板上安装使用。即使是薄如（0.1 mm）的
材料或者软的材料，并且在非常高的冲程速率下，也能可靠
地检测到冲制过程中拉起的微小的废料。

 

速度自匹配
独立的速度监控

使用旋转编码器和位移编码器可以实现角度或
位移同步信号采集。消除了冲程速率对信号的
影响。关键的生产阶段，如冲压机开始启动，
可以在早期阶段用包络线进行监控。速度波动

对监控质量没有影响。

AE - Sensor

UE - Sensors

without OPTIMIZER

original

HD Zoom

with OPTIMIZER

 
 

 

 
 

（X5/X7

创新的二进制模具保护

运用二进制传感器（光栅、按钮或开关）的开
关状态的精确显示，可以轻松、精确地设置送
料和弹出出料监测的极限值。

进出料异常监控保护模具

可选地，每个数字输入最多可设置3个监控窗口

）。

 

下死点位移传感器
检测脱模器位置是否正确

使用下死点距离传感器，可以高精度地检测到下
模具上卸料板的位置。

用包络曲线监测测量路径，则可以在早期阶段
检测到与正常生产的偏差和相关的过程异常。

 自动优化器

 
 

 

自动设定包络曲线灵敏度

自动优化化器从每个传感器的现有信号散射中自
动计算包络曲线的最佳灵敏度。降低了操作工作
量，提高了监控精度。

 

 

 

高精度局部放大

 

关键过程缺陷段监控

通过局部高清放大功能，可以单独监控关键缺陷部
分的成型曲线，可以更明显看到该位置的信号波动
。利用独特的缺陷监控窗口和可截取范围的包络曲
线。可以用整个通道(X5/X7)的高分辨率监控此相
关信号部分，并不是通过损失分辨率而做的简单地
截取放大。这样就可以更加优化的监控生产。

停机报告
更精确的异常分析

每次过程监控系统关闭机床时，都会记录日期、时
间、后续的停机时间、模具编号和停机的原因。X5 
/X7还可以存储在发生异常时的停机掩码和信号特
性。这些数据为异常信号分析提供了良好的基础。
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stroke rate

time rotation angle

force

punch breakage 

die crack

slugs

incorrect positioning  
of the stripper

feed error
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远程控制 WEB APP 多站点

质量过程

ERP-MR

维修生产 资源

P

订单完成

生产规则

产品分类

报警

过程码

线材

计划

备件

损坏

预防性措施人员

模具

 

实际批次

灵敏度

PQ 值

优化器订单

效率

趋势

超出限制

CP/CPK

SPC

停机代码
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C-THRU 

记录机器过去30天（X5/X7 至多90天）的运行时行

STOP & GO 停走图表

为，使生产更加透明。

 

 
X5/X7不仅记录运行时间，还记录机床的生产速度。

记录机床运行时间和性能

4.0

	

 

	  
 

	  
 

 

所有制造区域联网

 

    

 

  

  

�C-THRU 4.0 – 

� C-THRU 4.0 – 

使生产过程更透明，快速，成本

在线记录当前生产数据，并可以

所有监控设备与生产管理系统的
智能联网

和更高级别的ERP/MES对接

� C-THRU 4.0 – 

效益最大化

运行时间和生产数据的记录

 
machine 
running

machine 
stopped

machine 
switched 
off

XBROWSER, XVIEWER & 
TUNING BOARD

	





  

	  

 

 

  

 

	  

	



Stamping   

 

生产过程数据采集 - 工业4.0

XBrowser

� 所有数据一览
� 可以从办公室控制所有联网设备的设置
� 不需要在现场巡查生产
XViewer

� 随时调用存储的数据
� 生产出现问题时可以得出结论
� 后期更容易评估机床和模具的相关性能

Tuning Board  现场看板

� 所有相关过程数据一览
� 识别生产过程中出现的问题并立即采取改进措施
� 监测和改进不稳定的生产过程
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www.brankamp.comwww.marposs.com

For a full list of address locations, please consult the Marposs official website
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