slittec




Monitoring von Schneidsystemen S l’ rrec

Zitat eines Qualitatsmittarbeiter:

Wartung / Warten wird bei uns so interpretiert:

~

,,Wir warten bis etwas passiert”

Wir mussen produzieren, produzieren,
produzieren...




Erhohte Verfugbarkeit

shittec

Hohere Verfugbarkeit dank vorbeugender Wartung

Reduzierung der VerflUgbarkeit
um 0,03% pro Quartal sowie
ungeplanter Stopps nach 2-3
Jahren ohne Wartung

@-Verflgbarkeit ~86%

Bei vorbeugender Wartung
@J-Verfugbarkeit ~95%

Unplanned
Stop!

Unplanned
Stop!




Monitoring von Schneidsystemen sll rrec

Durchfuhrung eines Service

Praventiv in Form eines allgemeinen Service.
Rhythmus: Jahrlich (Beispiel)

- Analyse ob defekte vorhanden

- Vorbeugender Austausch von Verschleif3teilen

Gezielt aufgrund von Informationen Uber eine Ausgabequelle.
Rhythmus: Bei Bedarf

- Austausch von Komponenten aufgrund von

- Austausch von Teilen bei gezieltem Bedarf



Monitoring von Schneidsystemen Sl’ rrec

Gezielte MaBnahmen bzw. Friherkennung durch Assistenzsysteme

» Messerstandzeiten

« Messerposition

« Seitenanpressdruck

* Messeruberlappung




Monitoring von Schneidsystemen S l’ rrec

Messerstandzeiten

Laufzeit Messer



Messerstandzeiten - Laufzeit Messer

Referenzsignal der Warenbahngeschwindigkeit
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Signal: 0-10V, 4-20mA

Messer-&@

- Umfang

- Laufmeter / Laufweg

Messer aktiv (nicht gesperrt) aktiv ‘
Lauifweg Go00] km <:|
Ubersicht: Alle Messer
Messerwechsel

Laufweg Speicher 1 0,000] km

Laufweg Speicher 2 0,000| km

Laufweg Speicher 3 O,DOOI km
Seitenanprefdruck 1,00| Bar

RIL




Messerstandzeiten - Laufzeit Messer S l Irrtec

Vorteile der Laufzeitermittlung an Automatikanlagen

« Wie lange war ein Messer tatsachlich im Einsatz

» Wechsel vor 6 Monaten bedeutet nicht 6 Monate Laufzeit!
« Geplante Stillstdnde nutzen

> Bei erreichen der Grenzwerte, geplante Stopps nutzen.
» Messer sperren

» Messerwechsel zu einem spateren Zeitpunkt, der

Produktionsprozess wird nicht gestort.



Monitoring von Schneidsystemen S l’ rrec

Messerposition

Seitenhub



Messerposition / Messerabstand K 1 l Jrrtec

Messereinstellung

« QObermesser wird zum
Untermesser positioniert.

 Das Untermesser ist der Master

 Abstand Ober- zu Untermesser
Ca. 1 - 2mm / Moglichst nah am
Untermesser




Seitlicher Abstand Ober - Untermesser S l 18 l'eC

Zwangsfolge
1. Tiefenhub
2. Seitenhub

Achtung! — Moglicher Seitenhub
des Messerhalters > 2mm!

Messer kann auf das Untermesser
1-2mm aufsetzen und ist zerstort




Schadbild - Messer Sl’ rrec




Seitlicher Abstand Ober - Untermesser S l 18 l'eC

Grunde fur das Aufsetzen
des Messers

1. Uberlappung zu gering

2. Materialverdickungen

Achtung! — Ausschuss wird friihestens
nach dem Rollenauswurf erkannt




Messerposition / Messerabstand S l Jrrtec

DSM - Digital Side-Movement Monitoring

- Bei Auffalligkeiten - Stopp!

> Eine Information wird Uber das HMI| an den Bediener

ausgegeben oder automatischer Stopp.
« Ausschuss wird minimiert

» Der Wurf wird nicht komplett produziert.

Bei Warnung kann gezielt gegengesteuert werden.



Monitoring von Schneidsystemen S l’ rrec

Seitenanpressdruck

Schneiddruck



Seitenanpressdruck - Schneiddruck S l’ rrec

Anpressdruck

Durch einen erhohten
Anpressdruck, wird der
seitliche Hub erhoht bzw. die
Anstellkraft am Untermesser
erhoht.

shirrec &8

Mebomo 0




Seitenanpressdruck - Schneiddruck

F
Widerstand

—
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e
1-2mm

F
Anpressdruck

¢—

Anpressdruck

Je nach Messerhalter muss der
Anpressdruck hoher gewahlt
werden um den Wiederstand
und den Seitenhub zu
uberbricken



Seitenanpressdruck - Schneiddruck S l Irrtec

Uberwachung des Seitenanpressdruckes

« Stetige

Messer aktiv (nicht gesperrt) aktiv ‘

Druckiberwachung

Laufweg 0,000]  km

« Bei Druckverlusten wird

Ubersicht: Alle Messer

Messerwechsel ’

automatisch nachjustiert
Laufweg Speicher 1 l 0,000] km
° Sthenweise Erhéhung Laufweg Speicher 2 I 0,000| km
Laufweg Speicher 3 l O,DOOI km

bei schlechtem Schnitt

Seitenanprefdruck :> | 1,00| Bar

RIL




Multiplexen
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Multiplexen StheC

Uberwachung des Seitenanpressdruckes

« Eine Erhéhung des Seitenanpressdruckes bedeutet exponentielle

Verschleisssteigerung
« Kontrolle und Auswertung des Anpressdruckes
« Austausch des Messers bei Grenzwert!

« Ursachenforschung bei Auffalligkeiten

Seitenhub Seitendruck Startdruck Bar
Seitendruck Maximaldruck Bar

Hohe der Druckstufen 0,25 Bar



Multiplexen SII l'tE'C

Laufmeter je Messer bei 2,5 bar
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Multiplexen S! Irtrec

Erkenntnisse aus Auswertung

« Mittenmesser werden obligatorisch mit den anderen Messern

gewechselt oder der Druck wird pauschal ernoht.
« Enormes Sparpotential bei optimaler Messernutzung.

» Messer lediglich wechseln wenn Schnitt schlecht ist oder Grenzwert

erreicht ist.



Monitoring von Schneidsystemen S l’ rrec

Tiefeneinstellung

Uberlappung



Messeriiberlappung S l Jrrtec

A 1
\ | 08-15mm

Uberlappung richtig

Uberlappung zu tief
(Staub, schlechter Schnitt)




Messeruberlappung

Rekalibrierung der Messeruberlappung

« Identische Uberlappung bei allen

Schneideinheiten

- Gleiche Uberlappung auch nach

dem Schleifen

* Prozesssicherheit durch

kontrollierte Einstellung

slittec
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit!



