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01 MachineView™ Por que motnitorar o Processo de Forjamento a Frio ?

{ A industria de forjamento hoje }

- Constantes mudancgas nos cenarios de mercado, notadamente no setor automotivo.

- Competigao de preco e qualidade acelerada por fornecedores com mais competitivos no mercado global.

- Custo de reclamagao do cliente, custo de inspegao e selegao, ocorrido por produto de ma qualidade ou por falha da ferramenta.

- Necessidade do emprego de tecnologia especializada no processo produtivo, exigida pelo padrao de qualidade superior do cliente.

- Com margens de lucratividade reduzidas continuamente, o sistema de monitoramento e gerenciamento integrado do processo torna-se
cada vez mais necessario.

Defeitos externos no produto Rebarbas e defeitos internos Ferramenta danificada




01 MachineView™ O Conceito mw

O sistema de monitoramento de processos da 3View, MachineView™, monitora a forca de conformacao gerada durante a
producgdo e se uma forca anormal for gerada fora da tolerancia estabelecida pelo sistema ela para imediatamente a

maquina para evitar a mistura de produtos defeituosos e danos a ferramenta.

1. Machine operando 2. Detecta a forca de conformaciao 3. Exibicao da forca de conformacao
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MachineView™

Carga de conformagéo, RPM, angulo

Parada da Maquina

1. Através do sensor de posicao, é feita a leitura do angulo e a
velocidade do carro principal (martelo) em movimento, ou
diretamente no encoder da conformadora.

2. Quantidade de produgéo, RPM, funcionamento da maquina e
paradas, exibidos e monitorados em tempo real.

Puncao Matriz
Plemdectric [,

sensor ~~, [ 7]

'*'f L 2.1 Via sensor piezo - Forga de conformacéo
il - (instalado em cunha ou espagador ou carro)

S
| fﬂﬂ‘: B
{ 4} +—
]
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L ETELT
3. Terminal elétrico de conexao no CLP da maquina, para fazer a parada | l) f\'
imediata quando erro for detectado, (Interface I/O entre o monitor a ser
conectado).

f.-:‘.;i:;!!_,:{.
4. Monitor de Processo MachineView. :JHHHMH H
P AN T




Sistema de Monitoramento

MV380

O MachineView™ MV880 garante

produtividade e qualidade ao aprimorar

a conveniéncia do usuario junto com um

poderoso desempenho de

monitorame

Os defeitos sdo detectados otimizando de acordo com as mudangas em tempo real por meio do aprendizado com auxilio de IA.

Aprimoramento por meio de fung¢des essenciais, aumentando a vida Util da ferramenta e detecgdo de defeitos e operagdo autdnoma.

Pode ser conectado ao sistema MES/POP para uma Fabrica Inteligente e fornece feedback coletando/analisando os dados de monitoramento.



MV880

MachineView™

Produto
Registra e gerencia cédigos de produtos.
Parametros de monitoramento de carga ao

selecionar um produto.

Tendéncia de Forca

Coleta automaticamente as condi¢bes de
operagdo da maquina e os dados de forga de
conformac@o e realiza o monitoramento de

otimizagdo.

Zona de Tolerancia Parcial
Define a toleréncia diferencial na parte

desejada da curva do envelope, permitindo
um monitoramento preciso e controle da

produtividade ao mesmo tempo.

Grafico de execugdo/parada

Fornece status de funcionamento/parada da
méaquina em tempo real. Permite gerenciar a

taxa de utilizacdo da maquina.

Curva de Envelope
Gera curvas de envelope em tempo real e
fornece poder de deteccdo de alta qualidade

e um ambiente de usuério conveniente.

Barra de Forca

O pico para cada processo é fornecido como
um gréfico de barras.
Induz a melhoria do processo através do

equilibrio de forca de conformacgao.

Gestao de Ferramentas

Registra as ferramentas de entrada e deduz a
vida Gtil em tempo real. Fornece histérico de

uso e possui alarme de tempo de substituicdo

preventiva de cada ferramenta.

Log de Alarme

O histérico de deteccdo de monitoramento é salvo

automaticamente.

A causa de deteccdo e a frequéncia de deteccdo

podem ser identificadas.

nm

Aprendizagem de |IA
Coleta automaticamente condi¢des operacionais
e dados de pressao/forga do equipamento e

realiza monitoramento de otimizagdo.

Gerenciamento de Forca

Define e gerencia os padrées maximos e

minimos de forca de conconformacao.

Parada de contagem automatica

Pare automaticamente a méaquina quando
atingida a meta de producdo. Pode ser

definida por quantidade ou tempo.

Pronto para Industria 4.0

Coleta dados do sensor em tempo real para
analisar a produtividade e prever anomalias.

Conectével ao FactoryView™ MES.




02 MV880 - Conexdes e commandos externos m

Refrigeragao

Porta USB

Porta Ethernet
Porta USB

Liga/Desliga

Monitoramento

Sinal de Ciclo
Executar/Parar

FDM
(Flash Disk Memory)

T

Configuracdo de tensao

Dip SW Cabo do Sensor

Cabo de
alimentacéo




02 MV880 - Funcdes na tela

E view]

@ Tela de monitoramento dos canais

~588]

N
o
o
g =

| _ssEEEE

@ Funcdo de exibicdo do grafico
(Forca / Pico)

FMOD003

@ Item e funcdao de contagem

| 136226 L

Ry

505

| @ Funcdo do menu de monitoramento
s

@ Notificacdo de Status

a0 100 10 120

. @ Funcao de ensino/liberacao
5) A Aol ABE.
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Forca

Canal
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Forca de conformacao
ipico)

Area de Monitoramento

(Ram 1Cycle = 0~360)

Faixa de tolerancia
Forca de Conformacao
Limite inferior

. Valor da condicao
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02 MV880

Tolerancia indica a area para julgar produtos defeituosos e bons durante o monitoramento.

Valor alto -> monitoramento impreciso

[ Tolerancia automatica

Por estatistica, os dados de aprendizado

: Ajuste a proporcao com base no tamanho
Configuracao da area de erro de acordo

da forca de conformacao coletada de
"Ensino"
Ajustado para o nivel de 1-50%

com o angulo de monitoramento
Ajustado para um nivel de 1 a 10

18 | D

;;;;;

—

Tolerancia manual J




02 MV880

Ao monitorar, se for detectada forca fora do erro permitido, a maquina é
imediatamente parada.

anal grafico

deteccdo na

Identificar
defeitos em
maqui

I E I E] I =] I ! l 2 ) Fguawwza monitc mento
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MV880

= Gerenciar produtos como selecao, adicao, exclusao, etc

AENE B89 gaa e
I | | —

Selecao

Lo L
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02 MV880

= Selecionar a opcao de contagem de producao

Product Quanti

47 652

Daily Quantity

40.723

Production Target
© w0

0%

\.;J
0 [SPM]

Product Manage
Setting
Darhr Quantity Reset
Automatically reset at a certain time. (o] ]

H@

Etc Dptlon

Keep counting Product Quantity even after monitoring stop.

@

. OFF

Minimum Value for Finished Product 200

Count only complete product into Product Quantity.

q
3

Product 4—{] ‘ A

Product Duantrly

43 018

reinicializacdo do contador

I:Ially Quantity ~

Pm:luctfon Tarnot

@ 00:00:00

0%

Meonitoring
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MV880

= Gerenciar, salvando separadamente as configuracoes (até 5 configuracoes por produto)

|unE auy I
== e A s
’ :
ok s . g!ld au AU
FLE 2019-01-04 28 28 R =i
AEA "

XN 5 E¥ &5 3 &3 £3 &3 £5 K3 O
DOODDEDDDDE
=TT TITITITIITI L.
saver ELLLLLLEL]

a8 -l 4n |
. . [ || **° | R BUNE
O valor definido pode ser padronizado e = el
gerenCiado FILE2 mn::ij:::

Operacao flexivel em situacdes especificas

Carregar

E view]
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MV880

= Definir uma meta por tempo ou producao e pare a maquina quando for atingida.
ey

Product

FBO1002
Product Quantity
48.018
Daily Quantity
41,089

Target Quantity : > O

Product Quantity : 1]

Rasidual Quantity : 1]

Production Target 4—{] ‘ A

Rasidual Time: 00:00:00

>
=
Turn off the monitor after motor stop (After Sminute) C. UF_U

Meotor stop after target time (After Sminute)

e ail

Product

FBO1002
Etc Opfion

Product Quantity
48.018

Daily Quantity

41,089

Target Quantity

Product Quantity ;

Rasidual Quantity :

0%

E view]

» Configuracao de Quantidade

Rasidual Time:  00:30:47

» Configuracao de Tempo



02 MV880

= Exibir o status de operacao e verificar o status de deteccao de defeitos durante o monitoramento

|« zsznrnoz [ ][] e

Log 4—[] A
Machine Operating Data

o

oall
1IN N -
(l) || 599%
A

0368 16-08

Product
1160 13.80 1108 1408 15-80 106 7.0 ik &b
FB01002
Alarm History Product Quantity
Date Time CH Angle Type 48.018 CH7 Time: 10:38:29 Q—Ij
2020-11-02 103829 7 1985  Error Detecting [ Daily Quantity oy | conomsorsias | stas vame
" 'nng 1m0 ’ Angle 125
- Type Error Detecting
Producuon Taruel Product FBO1002(FLANGE B...
Signal Expression Sensitivity
@) 00:00:00

Monitoring Method  Manual Upper Limit
Automatic Toleran.. Apply
Pattern Detection

Not Apply
signal Gain 2
0% Tolerance Zone 2400
Section 1
Section 2
Sensitivity 3
0 Lower Limit 50
< 1/1 » 150 w 110 180 190 ) -~ 4 Conditional Limit 50
) Ld 0 [SPM] o "

)
.!-
Teaching




02 MvV8s0 L View)

=~ Determinar os principais métodos de monitoramento, como usar um canal de monitoramento ou
nao, como detectar defeitos.

= : —— ‘o
E = A Simulation in use

( . .. . ~ )
N | peten | | Agvances | \ Sair: Verifique se deseja salvar quando o botao for
| | Detection Setting Monitoring 4—:] ‘ . : 5
-EE.ZE | operado apds alterar a configuracao )
( . . ~
Ill ‘ Monitorando a configuracdo de uso do canal
= CETE | i i
| Visor colorido quando em uso
= - - . . s il e . ﬁ Configuracdo do monitoramento Traco/limite superior
_ Sinal m L automatico/selecao de limite superior manual
L BO1002 |

( . ~ Ve ~ .
o o oy Am’ ‘  Protuc oty Configuragdo do método de expressdo de sinal

. , Selecdo basica/sensivel
o

48.018

Daily Quantity

Apply Apply Apply Apply

f Configuragdo automatica do angulo de monitoramento )
Selecao Aplicar/Nao Aplicar

Production Target

\ 7
f Configuragdo automatica do angulo de monitoramento )
i L Selecao Aplicar/Nao Aplicar )
‘-—Ju [ ~ ’
o oM Se a configuracao do método de
A, Simuiation| f® | monitoramento for alterada, "Teaching" sera
Simulation in use

System

executado novamente.




02 MV880

» Por traco (curva de envelope): Monitoramento de
produtos defeituosos seguindo todas as areas onde a carga
de moldagem ocorre na forma de uma faixa

-> Usado na maioria dos métodos de monitoramento

» Limite superior automatico: O limite superior é definido
automaticamente de acordo com o tamanho da tolerancia (%
do pico) inserido pelo usuario no pico da forca de
conformacao para monitorar produtos defeituosos.

-> Monitoramento utilizado em maquinas ou processos com

grandes oscilagdes de velocidade

» Limite superior manual: O limite superior é definido tanto
quanto o valor de entrada do usuario para monitorar
produtos defeituosos.

-> Monitoramento utilizado em maquina com fortes

oscilacdes verticais na forca de conformacao

2000

1600

1200

200

2400

1800

1200

600

2000

1600

1200

300

400

90

110 120 130 140

110 120 130 14D

10 120 130

150

140



02 MV880

= Forma de expressar a forca de conformacao, apresentada em formas basicas e sensiveis.

Basico -> monitoramento geral Sensivel -> monitoramento de precisao
Quando a maquina parar

Detectar minuto a minuto
freqientemente mudancas de sinal

5k 1902.8 6 ¢t 27625 5 ¢t 26309 6 Gt 2135.6
= 3200 3000
2000 m 2400
1500 call 2400 1800
1000 1600 1600 1200
500 800 200 500
S 110 130 150 170 130 . 90 110 130 150 170 130 E— 110 130 150 170 130 0 30 110 130 150 170 130
7 31229 8t 23440 7= 29299 8 ch 1979.3
- 3000
2400 3800 2400
7 T
2700 e 2700 1800
1800 1200 1800 1200
300 500 300 £00
0 0 0 - 0 -
a0 110 130 150 170 190 90 110 130 150 170 130 30 110 130 150 170 190 0 0 7



02 MvV8s0 L View)

= Independentemente do método de deteccao de tolerancia, deteccao precisa comparando o
padrao de produtos bons e padroes de produtos defeituosos

Monitoring Pattern Advanced . - A
‘Detoction. [T Monitoring | €= |
(=) | — | Force

l 3500 3 AR 2867.9
e & N

CH2 CH3 CH4 CHbS CHG6 CH7
ern | ot ] ot | et Not | Not | Not Not | % 2800
ittt Apply 4 9 o ]
i ; Apply Apply Apply Apply Apply Apply Apply iy
| B d | e Y =TT I

CH1

Product Quantity
400

48.018
 —

| 41,089 | 700
A sensibilidade de deteccdo depende
do nivel de deteccdo de defeitos. & oo .

90 110 130 150 17D

0%
a0 190

| .
S Na tela ampliada para cada canal, a area sombreada
A\, simuiation in use ] & | é a area de aplicacdao de deteccao de padroes

(a area é definida automaticamente)



02 MvV8s0 L View)

= Configuracdo detalhada das condicoes de monitoramento para cada canal apés o
método de aplicagéo de monitoramento

. -
P “ S |A 4 CH3 1J @ L‘:T A

I Tolerance Zi I
gll ull
| Peak | — ‘—'A | Pea |
= =
s | sror | srop
s P— T\ 15 NG
= Rt | o [~ Product | S [ Proscet ]
0 N S FBI1002 FBI002
v / ___“ Ll
] 2 i ) 7 40 : 3 T ¥ 1 Lower Limit -
« NED e |
2500 2500 | Daily Guantiy | Sondmana - Daily Guantity
g N ;ﬁ -~ w 5 | A1.003
T s he - Ny,
000 i - 1400 27 ", Prouction Target
< o 000 % o000
150 ¥ 10 50 1% e (:”\) ({:3)
29231 CHB 340.2 \ 4 “ Al
) 3 0% — — %

i @ = O i
- (o @ vIEEA .
00 710 120 130 W0 0. 180 N 0 [SPM] * 0 [SPM]
A Simulation in use ] (!? = A Simulation in use ] (!?

Toque no grafico do canal (1 vez) Va para a tela principal quando o botao Sair for clicado

As configuracoes detalhadas para cada canal sao aplicadas imediatamente sem Ensino adicional.



02 MvV8s0 L View)

= Aplicacao diferencial de tolerancia dividindo o angulo de monitoramento em areas separadas

[ Trocar o canal ]—w CH3 ) Sair ]

7 PQ i i i % 1185.3 ; Tolerance Zone ‘ . I I

P I TR R [ ] T
| | T

Sensitivity
. FBO1002

| 48,018

Conditional Daily Quanti
41,089

Production Target
©) bo:00:00

8.0 ——

Section 1

Section 2

gd E @ A Simulation in use

Log Monitoring Tool System

e Al -
]

[




02 MV880

= Determinar se um sinal é detectado em um nivel que se desvia da tolerancia

dj CH3

PQ 3 | | 11853

Do
!JEELAJ‘ aill
T

Sensitivity ,.', %, !‘v‘ﬁ
% FROI002
Lower Limit . a Product Quantity
48,018
Conditional -
41,089
©) w0000
v/
=)
Section 2 @ = @ m—
= v/ I A
139 147
0 [SPM]
o)
Simulation in use

Se estiver definido como alto, pode
causar um problema com a
capacidade de deteccao, portanto,
ajuste-o adequadamente.

2000

1600

1200

800

400

0 ‘ }“ 9 1669.0
20 a0 100 110 120 130 140 150

» Faixa de configuracao de sensibilidade: 1~5
= definir sensibilidade baixa: @, @ deteccao total
= definir sensibilidade alta: @), @ todos sem

deteccao
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MV880

E view]

= Detecta quando o pico do sinal de forca de conformacao é menor que o limite inferior definido.

1675.2

1675.2

;m oo 1185.3 ‘ wmew =

Sensitivity
FB01002
Lower Limit !\i I Product Quantity
48.018

Conditional g Daily Quanti
e la MR
- 41,089
T

80 20 100 110 120 130 140 150 80 20 100 110 120 130 140 150

1684.9

120 130 140 150
Sechion 1 ———
v, I 1A
107 120
Seatiin 2 @ = @ m——
a5 v A
139 147

A Simulation in use

» Definido como uma porcentagem do pico (intervalo de 1 a 99)
» Uso auxiliar no método de deteccao de limite superior automatico/manual

. -> Deteccao de material curto, sem material, etc.

-> Usado para alguma deteccao precisa, como quebra de ponta
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MV880

= A deteccao de defeitos nao é realizada abaixo do valor da condicao definida.

vIEl A

Lower Limit “

| 48.018

139 147

g Daily Quantity
41,089
rotuction Target

A Simulation in use

0 [SPM]

2000 1672.8

1600

1200

800

Definido como porcentagem do pico (%)

Evite a deteccao desnecessaria de secdes de baixo sinal



02 MvV8s0 L View)

= Define o angulo inicial de monitoramento e o angulo final durante um ciclo de rotacao da maquina

> CH3 > -— Start Angle
| :
== |
| | i | Tolerance Zone
PQ ‘ ‘ | | 11853 v .II
5 |
VA
bt
L FBO01002
Lower Limit “ Prcxlucl()uanmy
8018 |
Coenditional
Limit “ Daily Quantity
L 41,089
Pmducﬁml Target
& on00:00
SEC“BI'I‘I . .
a " . - vEEs
107 120 o
Section 2 .-.
“ON S || |A 0

= 139 147
0 [SPM]

Wb
" - -9
A Simulation in use Q |

» Faixa configuravel do angulo de monitoramento de 20 a 340 graus

= O angulo inicial ndao pode exceder o angulo final.
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E view]

= Definir e monitorar os limites superior e inferior da forca de conformacao para cada canal

| </

CH1

13

3050—

3000

2873.3

2950

2900

2850

2800

2750 ——

Display
Time ‘

10:00 10:05 10:10 10:15

() Peak Upper

CH1
CH2
CH3
CH4
CHS
CH®6

CH&8

064.7

8.1

763 6

ik

A

Product
FB01002

Product Quantity
41,113

Daily Quantity

Production Target

@ o000

0%

{=

0 [SPM]

@ Peak Lower 2800

canal

{}Peak Upper

o

3000

Defina o valor de gerenciamento para cada

Ly

Selecione se deseja parar a maquina quando o

valor de controle estiver desviando

Tendéncia de mudanca de pico com o tempo

ldentificacao da distribuicdo da forca de

conformacdo em todos os canais



= Gerenciamento da vida util da ferramenta, uso e histérico de troca para cada etapa do
processo. Recuperando automaticamente quando o produto é selecionado novamente

":':'! == Tool Management ‘—U H "'*:_:.'r = Tool Management o-a A
ey . U

J )

Tool Name ool Tool Life ‘Tool Uniltzat L . Tool C1 ing...
O Tool Name Tool Usage Tool Life Tool Utilization(%) Machine... Tool Changing... = ko o - HRion sy Ebg e [ Il
] - _ n “‘E 210718 .
-“nm == s Ed'tar

2107 18
e J0IR0T1E

1. 20718 ?roduc‘l
FBO1002
- seor1s {_raoie
1% 090718 325_35
20T m
1= 1] :
S D sun =l
Adicionar 0 oo & icin
" Jp— I
0%
o
Tootchange | | Tootada | | Tootoskte d4 2 |[p|h o
0 fsPm]
Tootchange | | Tootass | | Tooivelete 4 2 |p l Y
L ik J J e “—‘ | Teaching |
Tool List Tool Setting ool List Tool Setiin |
History Tool Management | 4= tory = Tool Management | 4=
— e — S rorce
o CH Tool Name Tool Usage Tool Lite Tool Utilization(*) Machine.. Tool Changing... (m] H Toal Name: Tool Usape Tool Lite Toal Utization (%) Machine... Tool Changing... . I I
T T TS - e

§ T | - | — | SR
201007
T - -1 - e

o I T I W Y -
. I T T T -
N [ - | TR e

BT | e —

f R
mraonm

Product Quaniify

“ wrn 50,835
=S

0 snon Daily Quantity

. g >

- 1 T T T T 0 mmon
) , Q 00:00:00
L e ] ] e ] o 0 wreow
Apagar )
7
12 U

()

TooiChange | | Tool Add oot o) « 12 =3
| NN S ¥ =
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= Configuracao de interface e configuracao de ambiente da maquina usada

us“lem

’ Cold former

Hot former
1Di2B
Rolling machine

Press

With Machine
Only Index
’ By Time (60[RPM]}
Encoder (Incremental)

Encoder (Incremental) with Machine

System SetUp | 4= I A
il

>

User's Angle

After End Angle
Immediatly at Error detect

Specify Angle

Screen Display

b- Screen Display + Clutch Stop

Auto Monitoring Selection

Monitoring Start Point

Apply Interval Feeding

>

Standard : 1st channel

Standard : 2nd channel

A Simulation in use

Product
FB01002
Product Quantity
48.026

Production Target

@ 00:00:00

umm“e w

System SetUp 4—:] lA

Language for Screen Etc Option I . I I

Korean

| b English
Japanese

Chinese

Spanish

German

Portuguese

Diagnosis Mode J

Initialize by Factory
Setting

i 4-Paints
Compensation

Encryption of Setup Menu

Restrict the tolerance menu
by password

Restrict the system menu by
password

Monitoring

Product

Product Quantity
48,026
Daily Quantity
41,097

Production Target

© ww:o0:00
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PoP

Real Time Duta Colection

Monitoring Error Prool

MachineView™
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De Monitoramento Inteligente

MV550

O MachineView™ MV550 é um sistema razoavel com
excelente relacdo preco-desempenho que minimiza o
custo de introducao do monitoramento e fortalece a

funcdo de deteccao de defeitos.

Ele pode ser facilmente aplicado a maioria das maquinas, como Cabecalho, Rolamento de rosca e Prensa.
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