
 

过程质量在线监控系统
平板式、行星式搓丝机
自动进料滚丝机
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flat die-, planetary and infeed rollers flat die-, planetary and infeed rollers

推料监控

回搓监控

动

分选控制

模

定模

功能

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）立即控制机台执行问题零件
的分选,退料杆锁住并同时停机。

传感器

行星式滚丝机

获得最佳监控质量和生产效率

通过四条包络曲线获得更高的效益。

 

内部包络曲线识别小的质量缺陷，并在不中断生
产的情况下分选出问题零件。当出现更严重的缺
陷时，例如零件打滑等，外部包络曲线会控制机
器停机。
这样就避免了模具和机器的损坏。

自动灵敏度优化器

自动设置包络线灵敏度

自动优化器加强版可以为每个传感器和每个过
程曲线上的点自动计算信号波动并计算出最优
的适合当前信号波动变化的灵敏度。

减少了操作的干预，有效提高了监控精度。

分选

计数器

外部

各种类型计数器提供当前生产状况的实时信息

综合的计数器功能显示当前的计数器状态，例如
订单、模具运行时间、班次表现、质量控制、周
转箱状态、维护时间以及生产的良品和次品零件
，显示剩余的运行时间等，并可以在达到指定零
件数量时触发机器停机

包络曲线

内部包络曲线

没有优化

有优化

另外，翻板监控选项可以检测翻板是否动作正常

搓丝机下方的分选门可以控制分选单个废料

筛选并分离出良品以及不良品

如果超出内部包络曲线，分选翻板会立即动作

 

 

这样即使在高速下也可以进行可靠的分选

过程在线监控原理

传感器位置

差异化的监控策略

一个或多个传感器可以测量到每一次冲程所产

在行星式滚丝机的工作过程中，每次滚轮旋转时
都会推入几个零件，因此连续的零件在不同的滚
段中进行滚动，在监控过程中，每个滚动段都会
形成一个单独的包络曲线，监测精度显著提高，
有效减少了滚压和机器对监控的的影响。

生的过程信号（即搓丝力信号)。

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。

多种解决方案可供选择

通用的用来检测搓丝力的方式是将传感器安装在
机架上，这种传感器的安装方式易于改造。为了
更接近过程测量信号，可以将传感器安装在更靠
近调整螺栓的位置，然而最佳的方案是将传感器
直接安装在在调整螺栓前面的牙板座里面。

这里，虽然对搓丝力进行了定向的过程测量但并
不影响搓丝机的调整。

双包络曲线

过程质量在线监控

绝对力监控

模具校准传感器
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DMA 

 

 

 

独具匠心的过程监控功能

空转后的监控

预加热的搓丝

声音传感器

 

推料刀监控

回搓监控

设置最佳搓丝对牙轨迹位置

ADM®

搓丝板自动对牙轨迹控制

基于空转极限的模式

搓丝机的空转是无法避免的，尤其是在搓带
垫圈的产品的时候。空转必须由监控搓丝压
力的监控设备自动检测。Brankamp设备监
控空转是基于空转极限这个模式功能的。不
管传感器的灵敏度如何，在调机和自学习过

方便设备操作

程中监测到空转都是可以被预防的。

调整监控极限值

在许多平板式搓丝机上，滑块的润滑条件在长
时间空转后会发生变化 。其结果是在空转后搓
第一个零件时，力量会显著增加。这种增加的
搓丝力只发生在模具的进料区域。
Brankamp设备能自动适应这些局部变化的搓

需要自适应的反应器技术

丝力，而不降低监控质量。

高硬度形变或高强度材料通常需要预加热。监
控系统检测零件在从感应线圈进入搓丝的过程
中有没有出现不可接受的冷却。同时如果发生
进料堵塞，则控制搓丝机停机以防止零件缺失
并保护模具。

 

 

检测淬火裂纹

对于冷成型零件，淬火过程中可能出现裂纹。
这些裂纹可以在搓丝或再搓丝过程中用声音传
感器（AE）进行监测，并通过特殊的监控方
式进行分选。

除了模具调整外，搓丝零件的质量在很大
程度上取决于搓丝推料刀的推料过程。
Brankamp推刀推料指示器可以立即向操作
员指示任何非重复的推入过程。操作员还
可以获得有关如何优化搓丝推刀推入过程
的信息。避免搓丝过程出现偶尔打滑和跳
料。

如果在回程中搓丝力超过自动确定的临
界值，必须立即停止推料杆。通过回搓
监控，可防止因零件被带回而对模具和

检测非重复性推入

机器造成的严重损坏。

保护机器和模具

模具匹配助手（DMA）是一种具有专利传感
器技术的客观测量方法，用于显示当前搓丝
轨迹位置。这样，即使在动态操作期间，操
作员也可以随时检查当前的搓丝的轨迹位置
，并在轨迹位置非最优的情况下提供明确的
纠正指示。避免了过度搓牙，减少了牙板磨

（ADM®）是一种根据搓丝生产过程情况自动
调整轨对牙迹位置的技术。无论是增加行程
率还是调整进料区域，ADM?都会立即自动重
新调整对牙轨迹位置！即使与理想状态有很
小的偏

具有专利的轨迹传感器的自适应牙板匹配功能

差，也会被电子检测并自动校正。

损，从而提高了生产率。
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ERP-MRP

  

报警

过程码

线材
  

计划

  

   

备件

故障

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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XBROWSER, XVIEWER & 
TUNING BOARD  生产看板

运行时间和生产数据的记录

C-THRU 

STOP & GO 
机器运行行为记录表

在可调整的时间段（最长90天）内，详细记
录机器的运行时间和生产率，从而提高生产过
程的透明度

停走图表

4.0
所有制造区域联网

� C-THRU 4.0 
  

- 所有监控设备与生产管理系统
的智能联网

  
� C-THRU 4.0 - 在线记录当前生产数据并可以和
更高级别的ERP/MES系统对接

 

  

� C-THRU 4.0 - 使生产过程更透明、快速、最大
化成本效益

过程数据收集- 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

� 不再需要现场巡查生产
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
� 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

� 监测与改进不稳定生产过程

远程控制

产品分类

生产规则

订单完成

生产

过程

资源

质量

维修

WEB APP 多站点
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