Industry 4.0 ve firm & ZDAS, a.s.

Firma Zdas tuto technologii do svych zafizeni implementuje a v sou¢asné dobé& neustale vyviji dalsi
modifikace dle poZadavki novych technologii a rovnéztak jednotlivych zakaznikd.

Industry 4.0

NaSim cilem je maximalizovat uc€innost a spolehlivost zafizeni vyroby na zakladé informaci, které
poskytuje systém o daném aktualnim stavu.

Koncept Industry 4.0 stoji na 6 zakladnich pilfich:

+ Interoperabilita (schopnost rliznych systému vzajemné spolupracovat, poskytovat si
sluzby, dosadhnout vzajemné soucinnosti)

+ Virtualizace (schopnost vytvofit virtualni model, resp. kopii chytré tovarny, pfi cemz
realné ziskana data jsou aplikovana na dany model tovarny)

- Decentralizace (schopnost stroje délat jak decentralizovang, tak stejné tak kvalifikovana
rozhodnuti vedouci k optimalizaci vyroby)

+ VS8e probiha v readlném Case

« Soustfedéni se na sluzby (nakupované i poskytované)

« Modularita (schopnost adaptace dané tovarny na aktualni poZadavky)

V této oblasti spolupracujeme s fadou firem a nasazujeme rGzné technologie pro rlizna zafizeni, nebot
vSechny stroje vytvari béhem provozu vibrace, které jsou zplsobeny nevyvazenim, nesouososti nebo
rezonanci. Tyto nezadouci vibrace maji negativni vliv na technicky stav a provozuschopnost stroju. To
pak vede kneéekanym porucham stroji a knaslednym odstavkam. Rovnéztak sledujeme a
vyhodnocujeme pomoci senzoru kvalitu oleje, pomoci kontroleri dale vyhodnocujeme spotfebu a Uniky
tlakového vzduchu, odezvu, hysterezi a polohu vzduchovych a hydraulickych ventild, monitorujeme
teplotni stabilitu jednotlivych tepelné namahanych ¢asti stroju apod.



NaSim cilem je v €asné monitorovani stav 0 a rozpoznani vznikajiciho poskozeni stroje. Na zak ladé

téchto informaci je mozné planovat servisni intervaly a optimaln é vyuZzivat provozni Zivotnosti

o

ddlezitych komponent 0. Automatizované sledovani kvality detekuje odchylk y jesSté pred
poskozenim jednotlivych dil . Citaée jednotlivych prvk @ jsou pouZity pro zji§ tovani specifickych
vlastnosti (provozni doba, po ¢&et sepnuti) a snimanim dalSich faktor @, které ovliv nuji jejich
Zivotnost (teplota, vibrace, razy, vykon,....).  Tyka se to zejména loZisek, h Fideli, klikovych astroji,

vackovych mechanism u, nevyvazenych rota €nich sou €asti, vuli rota €nich sou €asti a jiné. Tuto

o

skute €énost vyuzZivdme pro monitorovani stavu stroj G a jejich diagnostiku. Se snima ¢€i vibraci
zarove n dodavame do lisu i dalSi snima €e pro prediktivni tdrzbu, jako jsou senzor vihkosti oleje,
senzor monitorovani ¢éastic v oleji, apod. Nep Fetrzité monitorovani t échto veli €in zajis tuje véasnée
varovani p fed vznikajicim poskozenim a okamzitého zdsahu udrzb vy (servisu), €imz se prodluzuje

Zivotnost jednotlivych komponent stroje.

VSechny tyto informace jsou vyhodnoceny jak v samotném PLC tak i pomoci pfislusnych elektronickych
diagnostickych systému (kontrolert) a jsou pfedavany do diagnostickych systémi SCADA (specialné
vyvinuté SW aplikace) a sou€asné do operatorského rozhrani HMI. Operator ma moznost sledovat
zaznamy ON-LINE a dale pak predikovana hladSeni (upozornéni na mozny nedostatek nebo poruchu),
alarmy a nebo stavova hldSeni. VSe je samoziejmé podrobné komentované s doporucenim pro
provedeni nipravy.

Predikce vychazi z modell cCetnosti poruch pro rGzné typy komponent pouzivanych v elektrickych
sestavach , jako jsou relé, stykaCe, pojistkové systémy, jistiCe, tepelna relé, hydraulické systémy
(senzory vihkosti a monitorovani ¢astic v oleji apod.), spinace, méreni teploty (vinuti a loZiska motorq,
teplota v rozvadécich pomoci PT100 apod.), pfipojeni konektor( atp.

Vyhodnocuje se Zzivotnost prvk( (napf. cetnost sepnuti), dynamika odezvy, navaznost prvki
v technologii, ¢etnost poruch. Na zékladé téchto udaji dochazi k navrhum na servisni zasah, planovani
udrzby a to v€etné podrobného popisu doporu€enych servisnich tkonud. Ve pokud mozno dfive nez se
lis/ linka zastavi a dojde tak k vynucené odstavce. (napf. upozorni, Ze relé =35M3+35CENRRE01-K1.10
typ OMRON G7SA-2A2B 24V DC je v 90% své Zivotnosti. Nachazi se ve skupiné dokumentace =35
Hlavni napajeci a fidici rozvadéc linky).

Co se tyka diagnostiky pfi nastalé poruSe — filozofie takto navrzeného systému sbéru dat zasadnim
zplsobem zkracuje €as identifikace zavady a navadi adrzbu k cilenému servisnimu zasahu, poskytuje
Udaje k vedeni skladového hospodarstvi nahradnich dild a pod. VyuZzivdme model samostatného
diagnostického PC s nainstalovanymi vyvojovymi verzemi potfebnych SW véetné PLC analyzéru.
Potfebujeme-li ke komplexni analyze diagnostického procesu znat napf. stavové déje v hydraulické Casti
lisu, je mozné na dalku spustit PLC analyzér (instalovany pravé na diagnostickém PC) a po
poZzadovaném Casovém limitu uloZzend data pFenést pomoci Internetu a zobrazit v podstaté kdekoli.

Do tohoto konceptu je rovnéz mozné zaradit sofistikované feSeni tzv. fizeni spotfeby a zpétného
monitorovani energii. Hlavni mechanismy spocivaji v fizeni energii zaloZzeném na méfitelnosti,
optimalizace absolutni spotfeby energii, zvySovani energetické Gc€innosti, systémovy mezioborovy
pristup k navrhu zafizeni. Filozofie optimalizace energetické naro¢nosti je zaloZena nha pfistupu
neustalého zlepSovani podle modelu Planuj — Délej — Kontroluj — Jednej (PDCA) a zaclehuje
hospodareni s energii do systému fizeni energetické spravy.
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ERP a pod). Tim jsou splnény hlavni poZzadavky moderniho monitorovani strojli a to jak na kompatibilitu,
modularitu a konfigurovatelnost.



