Przejmij kontrole nad procesem
dokrecania

Im pozniej wykryje sie usterke w montazu, tym wiecej kosztuje jej
wyeliminowanie. A rezultatem mogg by¢ nawet wyzsze koszty,
jak i czasochtonny problem wycofywania produktow z rynku. To
uczynito wykrywanie btedow kluczowym czynnikiem zwigzanym
Z montazem wszystkich skomplikowanych ztgcz.

F

Firma Atlas Copco zdefiniowata pie¢
krokéw kontroli procesu dokrecania,
prowadzacych do bezbtednego montazu.
Te pie¢ krokbw pomaga w podjeciu
decyzji, jak daleko musicie Panstwo
zaj$¢ w kontroli procesu i jakie wymogi
bezpieczenstwa musicie spetic.

Krok 1. Zapewnienie
poprawnego momentu
dokrecania

Pierwszy krok w kierunku bezbtednej
produkcji wykonamy stosujgc

narzedzie montazowe zapewniajgce
precyzyjny i wczesniej ustalony moment
dokrecania. Jednakze po pierwszym
kroku kontrolowany jest tylko moment
dokrecania, operatorzy i obrabiane czesci
nie sg jeszcze zaangazowani w proces
monitorowania.

Step 2. Zagwarantowanie,

ze wszystkie ztacza s
dokrecone

Jedng z najpowszechniejszych

przyczyn btednego montazu jest fakt, ze
operator po prostu zapomina dokrecic
ztgcze lub dokreca juz dokrecone
ztgcze ponownie. Sposobem radzenia
sobie z tym mozliwym btedem jest
wykorzystanie sterownika RE. Monitoruje
on cykl dokrecania i wykrywa poprawne
roztaczenie sprzegta narzedzia.

Step 3. Zagwarantowanie,
ze zlagcze zmontowane jest
poprawnie
W korku 1 2, wzieto juz pod uwage
narzedzie i operatora. Jednakze,
samo ztacze moze by¢ powodem
ztego dokrecenia. Moze byc¢ tak z kilku
powoddw. Brakujgce czesci, takie jak
uszczelki lub podktadki, zmieniajg
wiasnosci ztgcza. Uszkodzone gwinty
lub zanieczyszczenia w ztgczu rowniez
prowadzg do jego niepoprawnego
dokrecenia.

Metoda pozwalajgca na wykrywanie
tego rodzaju btednych ztgcz polega
na monitorowaniu kata dokrecania
podczas catego procesu dokrecania.
Pomoc i informacje zwrotng operatorowi
zapewniajq $wiatta sygnatowe na
narzedziu oraz selektor nasadek itd.

Krok 4. Zagwarantowanie,
ze wszystkie zlgcza

o kluczowym znaczeniu dla
bezpieczenstwa sa dokrecone
poprawnie

To wtasnie poziom wymagany dla
wszystkich ztacz o kluczowym
znaczeniu dla bezpieczenstwa.
Wszystkie dane dotyczace dokrecania
sg udokumentowane i mogg by¢
odczytane w celu analizy btedow.
Udokumentowane dane dotyczace
dokrecania ztgcz o duzym znaczeniu
dla bezpieczenstwa sg kluczowe

dla unikniecia lub ograniczenia akgcji
wycofywania produktéw z rynku

i roszczen gwarancyjnych.

Step 5. Zapewnienie
bezbtednej produkcji

Po wykonaniu czwartego kroku na drodze
do uzyskania bezbtednej produkcii,
nadal pozostaje pewna mozliwos¢
pomytek. W pigtym kroku, dotagczone
zostajg dwa elementy, pozwalajgce na
uzyskanie bezbtednej produkcji. Jeden
z nich to wprowadzenie identyfikacji
czesci, drugi to zarzadzania odrzutami.
W pigtym kroku sterowniki narzedzi sg
nie tylko potgczone w siec, ale rowniez
podtgczone do sieci fabrycznej. Informacja
o kazdym potaczeniu jest przesytana

w sieci fabrycznej. Dzieki identyfikacji
komponentow, jakie nalezy zmontowac,
odpowiednie informacje sg przesytane
do sterownika narzedzi przez siec.
Zapewni to zarébwno, ze montowany
jest odpowiedni komponent, jak i ze
wybrane zostajg odpowiednie parametry
dokrecania.

Przeczytaj wiecej

w podreczniku “Error
proofed production

— five steps to achieve
zero fault fastening”
("Produkcja z kontrolg
bteddw - piec¢ krokéw
pozwalajgcych
uzyskac bezbtedne
dokrecanie.").




