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MERENi A KONTROLA NA BRUSKACH

VYVAZOVANI

Cilem investic do dopInéni senzoriky a
méfici techniky na bruskach je dosazeni
vy$si produktivity a nizsich vyrobnich
nakladd.

~ To umozfiuje provadét kontrolu a
sledovani ddleZitych parametrd brouseni.
Pomoci téchto doplnujicich informaci
je mozno identifikovat odchylky od
optimalniho priibéhu procesu a fizeni
stroje mlZe provést preventivni zasah.
Dale je mozno predejit zbyte€nym
prostojdm pfi Udrzbé a opravach strojd.
Kratce, dochazi ke zvySeni produktivity.
Realizace téchto kontrol pomoci jednoho
VyvaZovani Sensorika jediného pfistroje je feSeni s nejlepsim

) ) pomérem cena-vykon.

Pro in-proces méreni, sledovani hluku
brouseni a stavu brusnych kotougd
nabizi

Brusky

MARPOSS

pakety feseni, které mohou byt pouzity
na kazdé brusce. Reseni midze byt
v rozsahu jednoho pfistroje az po
kompletni integraci.

Automatické Manualni
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Meérici systémy In-Process

Hodnoty naméfené pii procesu brouseni obrobku umozniuiji
optimalizaci Ubéru tak, aby bylo mozno u obrobkd
dosahnout vynikajici kvality povrchu a toleranci méné
nez jeden mikron.

Méfeni v redlném Case umozfiuje kontrolu a optimalizaci
cyklu:

5 — Aplikace kontrola loZiska klikového ¢epu a ¢epu hlavniho loZiska

¢ Kontrola obrobku pfed zacatkem obrabéni (pre
process):
Kontrola spravného upnuti obrobku a ptidavku pro
eliminaci kolize.
Pouziti hodnoty pfidavku pro zvyseni produktivity
stroje.

¢ Kontrola obrobku béhem obrabéni (in process):
Zmeéna rychlosti posuvu brusného kotouce pfi dosazeni
naprogramovaného pridavku, optimalni zkraceni doby
obrabéni.
Adaptivni faze vyjiskfeni s vazbou na aktudlni stav
obrobku misto pevné nastavené ¢ekaci doby.
Sprava pfidavku pro optimalizaci posuvu brusného
kotouce a redukce tvarovych chyb.

e Vypnuti cyklu pfi dosazeni jmenovitého rozméru
obrobku; tim dochazi ke zlepSeni kvality procesu
a automatické kompenzace opotfebeni brusného
kotouce.

Zaznam méfeni béhem procesu brouseni optimalizuje

pracovni cyklus; nasledujici post-process méfeni umoznuje

hodnoceni kapacity stroje a zaznam statistickych Gdajd

pro korekci procesu.

3 - Kontrolni karta v redlném ¢ase pro kompenzaci nastroje
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Vyvazovan
-

Systémy pro vyvazovani ny B
Kvalita povrchu obrobkl je zdsadné ovliviiovana B '
vibracemi stroje. | v ptipadé pfedvyvazenych kotoucd s
vysokym feznym vykonem je kvlli zvySovani obvodové
rychlosti kotou¢l neustalé sledovani vibraci nutnosti.
Timto zplsobem je mozno sledovat nepfipustné opotfebeni
brusného kotou€e a nebezpec¢né provozni stavy pohonu

vietena.

9 - Externi vyvaZovaci hlava s infracervenym prenosem

10 — Schéma aplikace s dvojitym brusnym kotou¢em s internimi vyvaZovacimi hlavami
a bezdotykovym prenosem

K tomu jsou zapottebi senzory pro méfeni vibraci, jejich
zpracovani elektronickym systémem a fizeni kompenzace
rozmér( v cyklu vyvazovani.

Marposs nabizi produkty, které odpovidaji pozadavkim

modernich brusek:

e Vyvazovaci hlavy na pfirubé vietena nebo integrovany
ve vietenu, s infracervenym prenosem signald.

¢ Bezkontaktni pfenos signalu zajistuje spolehlivy,
bezudrzbovy provoz.

e Vyvazovaci hlavy pro vysoké otacky a obvodové
rychlosti (> 200 m/sec).

e Meéfici elektronika pro vyvazovani jednoho nebo vice
brusnych kotou€l s odpovidajicimi vyvazovacimi
hlavami a algoritmy pro sekvenéni nebo soucasné
vyvazovani.

e Vyvazovaci systém s integrovanym akustickym
senzorem pro kontrolu nabrusu, hlidani kolizi pfi
pohybech os a kontrolu cyklu orovnavani.

¢ Nastroj pro spektralni analyzu (FFT) vibraci stroje.

¢ Nastroj pro manualni vyvazovani mensich brusnych
kotoucd.

8 - FFT analyza
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e Sensori«a

Akustické senzory

Pomoci akustickych senzorl je mozno identifikovat a
sledovat i malé odchylky ve spektru Sumu brusného a
orovnavaciho cyklu. Tak je mozno predchazet kolizim,
v€as identifikovat poruchy a kontrolovat povrch brusnych

kotoucétd a orovnavacul.

13 — Kontrola profilovani

14—

Akusticky senzor na koniku

O HORMAL
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Schéma poutziti senzoru pro orovnavaci vieteno

Akustické senzory se snadno integruji do stroje a mohou
vykonavat nasledujici funkce:

Kontrola kolize brusného kotouce: Akusticky senzor
snima pfiblizeni k prekazce a zabrani roztrzeni brusného
kotouce a snizuje tak naklady na udrzbu.

Kontrola ndbrusu: Akusticky senzor snima vzdalenost
brusny kotouc¢-obrobek. Pfiblizeni k obrobku popf.
orovnavaci maximalni rychlosti snizuje ¢as cyklu diky
optimalné kratkému brouSeni naprazdno a to tim
vice, ¢im vétsi je odchylka skute¢ného pfidavku od
jmenovitého rozméru.

Kontrola orovnavani: Pomoci akustickych senzor
je mozno optimalizovat orovnavani. Pro dosazeni
pozadované ostré kontury kotouce se orovnava pouze
tolik, kolik je tfeba. Tak je dosahovano optimalniho
vyuziti brusného kotouce.

Kontrola rozmérd a polohy: Senzory, které jsou umistény
na mistech nejvétSiho hluku, umoznuji polohovani
rotujicich soucasti jako jsou brusné kotouce, orovnavaci
kotouCe a obrobky, s cilem zredukovat neproduktivni
Casy stroje.

Y

www.marposs.com
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