Producent exportnych televizorov
stavil na montazne linky BOSCH

Spolo¢nost UMC (Universal Media Corporation Slovakia) vznikla na slovenskom trhu v roku 2004

ako dcérska spoloc¢nost materskej firmy SKY media manufacturing Switzerland. Spolo¢nost sa zameriava

na vyrobu optickych datovych nosi¢ov a LCD (Liquid Crystal Display)/PDP (Plasma Display Panel)

televiznych (TV) prijimacov. V ramci nasej reportaze sme si s LuboSom Landkom, virobnym manazérom

pre oblast TV prijimacov, prezreli montazne a testovacie pracoviska spadajice do jeho kompetencie

a porozpravali sa aj o rieSeni jednotlivych ¢asti montaznej linky a vyuziti prvkov automatizicie a riadenia

na zabezpecenie jej chodu. Celkovy navrh a rieSenie montaznych liniek, ako aj v§robného procesu boli navrhnuté

teraj$im vyrobnym riaditelom spolo¢nosti Tomasom Popluharom este v za¢iatkoch tohto projektu v materskej

spolo¢nosti SKY media manufacturing Switzerland, ktory nasledne zrealizovala firma MTS, spol. s r. o.

Divizia TV zacala fungovat koncom marca tohto roku. Spolo¢-
nost UMC aktudlne exportuje 98 % produkcie na eurdpske trhy
a2 % TV prijimacov na slovensky trh. Hlavny dodévatelia kom-
ponentov pre TV si vsucasnosti kérejské spolocnosti, avsak
snahou UMC (Slovakia) je lokalizovat ¢o najviac dodavatelov
na slovenskom trhu. Prvym krokom v UMC (Slovakia) je dovoz
jednotlivych elektronickych a kons$trukénych komponentov,
z ktorych sa montuji v spolo¢nosti findlne vyrobky — LCD a PDP
televizne prijimace. Materska spolo¢nost vo Svajéiarsku zabezpe-
¢uje pre svoju dcérsku spolo¢nost na Slovensku vsetky podklady
pre objednavky, ako aj pre export.

Montazna linka

Po mechanickej stranke je linka postavena na baze stavebnicové-
ho systému z hlinikovych profilov a dopravnikov TS24+ od firmy
Bosch Rexroth. Hnacim médiom je plochd ¢lankova a trojradova
valéekova retaz a na kratkych tsekoch tiez ozubeny plochy re-
men. Takisto ako mechanika aj vSetky pneumatické prvky a ria-
diaci systém je od tejto automatizacnej divizie firmy Bosch. Ale
mnohé rieSenia si vyvinula spolo¢nost MTS ako systémovy inte-
grator tohto nemeckého koncernu sama. Spomenut mozeme
montédzne palety spolu s napajanim 220 V pocas pohybu, multi-
konektor na prenos signdlov na paletu, vytahy na presun medzi
podlaziami atd.

. Celd linku mozno rozdelit do
| troch ¢asti. Prvu ¢ast linky tvoria
operacie so vstupnym materia-
lom (komponentmi), druhud ¢ast
| tvori nastavovanie, zahorovanie
a kontrola televiznych prijima-
Cov a v tretej Casti si operacie sa-
motného balenia a vystupnej
kontroly. Nakolko linka je uni-
verzalna, ¢o sa tyka montaze roz-
nych velkosti, tvarov a typov
plochych televizorov, vic¢sina vy-
robnych opericii je manudlna,
ale nachddzaju sa tu aj poloauto-
matické ¢i plne automatické ¢innosti. Pocet pracovisk, ako aj
niektoré funkcie na kazdom pracovisku s nastavitelné pomocou
malého ovladacieho panelu (Bosch BTS, obr. 1), ¢o tiez prispieva
k zvySovaniu kvality a produktivity vyroby.

Prva ¢ast - vstup komponentov

Opericie na prvych poziciach linky zévisia od toho, o aky vyro-
bok ide. Bud na vstup prichddza ¢iastoéne zmontovany produkt
od dodévatela, alebo sem prichddzaji vsetky diely televizora sa-
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mostatne a prijimac treba kompletne poskladat. .,/ sii¢asnosti je uz
zriedkavostou, Ze ndm pridu na vstup ciastocne zmontované produkry,”
konstatuje L.ubos Landk. Prvé operacie na linke st teda zamera-
né na zmontovanie samostatnych dielov prijimaca, ktord vykona-
va obsluha pomocou elektrického ru¢ného naradia. Pomalobezny
dopravnikovy pds, na ktorom st naukladané jednotlivé prijimace,
je riadeny frekven¢nym meni¢om ATV 31 firmy Schneider.
Rychlost tohto prvého pasu urcuje v konecnom dosledku rych-
lost, a teda produktivitu celej montaznej linky. ,,Ladenie rychlosti
zdvisi od skiisenosti operdtorov, ktori na linke pracuji. Kazdy pracov-
nik st musi uvedomit, s akym materidlom, ndradim a pristroymi pracuje
a na zdklade tychto skisenosti, ktoré casom pracovnici ziskaji, sa dd
urobit' aj ladenie linky a zrychlovanie procesu pre vysSiu produktivitu,
skonstatoval Lubo§ Landk. Aby UMC zabezpecilo pozadovanud
kvalitu aj kvantitu, pracovnici na linke presli $koleniami. Ked
bolo ¢asom zrejmé, ze pracovnici linky si schopni dosahovat aj
lepsiu produktivitu, postupne sa rychlost prvého dopravnikového
pasu upravovala. ,,Na zaciatku prevddzky montdznej linky sme mali
frekvencny meni¢ nastaveny na najmissiu moini frekvenciu 10 Hz.
Ti ndm vsak vznikali problémy. Rychlost dopravnikového pdsu totig zd-
visi od toho, aky model televizneho prijimaca sa robi. Aj ked’sa na lin-
ku fyzicky zmesti rovnaky pocet 21" a 42" televizorov, problémom je
skutocnost, e 42" televizory si tazsie a operdcie troaji dlhsie. Tym do-
chddza aj k zmene zataenia pdsu, ¢o znamenalo poddimenzovanie ry-
chlosti dopravnikového pdsu,“ vysvetluje Lubo$ Landk. Vystupom
z prvej Casti je teda findlny produkt, ktory dalej prechadza testo-
vacimi poziciami na linke.

Druha cast - testovanie
Na zaciatku druhej Casti sa televizny prijimac upevni na $pecial-
nu paletu. Palety z televizorom sa pohybujua v tejto Casti linky po
hornom podlazi a prazdne palety
prichadzaji spodnym podlazim,
pri¢om zdvih paliet zo spodného
do vrchného podlaZia zabezpecu-
je tzv. vytah pomocou pneuma-
tického bezpiestnicového valca.
Paleta ma na vrchnej strane pri-
pinaci mechanizmus na bezpec-
né a stabilné pripnutie prijimaca
tak, aby pocas prechodu medzi
jednotlivymi stanoviskami ne-
doslo k jeho prevrateniu. Okrem [
toho sa na vrchnej strane nacha-
dza aj multikonektor, ktory sli-
Zi na prenos signalov zo zdroja
do televizora. Zdrojom méZze byt
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generator, DVD prehravac alebo iné zariadenie urcené na testova-
nie vlastnosti a funk¢nosti televizora. Na spodku palety sa nacha-
dzaji mosadzné napdjacie listy, ktorymi sa privddza napajanie
220 V pre televizor. Na sledovanie pohybu a pozicie jednotlivych
paliet sd v ramci linky umiestnené hlavne induk¢né, ale aj mag-
netické a optické snimace (obr. 2). Tie pri prichode palety na de-
finovanu poziciu za$ld signdl do riadiacej jednotky, ktord
automaticky vykona potrebnu operaciu alebo zmenu pohybu pa-
lety alebo umozni obsluhe vykonat manualnu operaciu. Paleta
s prijimacom sa zastavuje vysunutim mechanicko-pneumatickej
zarazky (obr. 3), ktora zaroven pomocou pneumatického ,vanki-
$a“ utlmi ndraz. Zarazky su vlastne pneumatickymi akénymi
Clenmi, ktorych riadenie a monitorovanie plne zabezpecuje
programovatelny automat (PLC)
BOSCH CL-200 (obr. 4). Distri-
bucia vstupno-vystupného sys-
tému a ovladanie ventilovych
ostrovov BOSCH HF-03 sa reali-
zuje prostrednictvom zbernice
PROFIBUS (obr. 5). Cely systém
sa skladd z cca 250 vstupov/vy-
stupov. Riadiace PLC ziskava
informécie od vsetkych snima-
¢ov polohy paliet, od noznych
spinacov na pracoviskach, multi-
konektorov a tplne riadi aj po-
Obr.5 hyb zahorovacieho pasu.

Prva testovacia pozicia je urcena na testovanie RGB vstupu priji-
maca, zvuku, funkénosti mechanickych ovladacich prvkov (tlaci-
diel) na vrchnej strane prijimaca, ako aj funk¢nosti dialkového
ovlddania (obr. 6). Operitor na tejto pozicii aj vizudlne skontrolu-
je obraz z hladiska spravneho rozlisenia, defektov LCD, ako aj
plazmovych panelov, pri¢om v jeho pravomoci je rozhodovanie
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o tom, ¢i dany prijimac zodpoved4 stanovenym parametrom kva-
lity. Aktivaciou nozného spinaca uvolni operator zarazku, ktora
dovtedy drzala paletu na jeho pozicii a paleta aj s prijimacom pre-
chidza na zahorovaci pés alebo priamo po linke na dal$ie praco-
visko.

Ulohou zahorovacieho pasa (obr. 7) je garancia funkénosti dané-
ho produktu, pricom v tejto fize je televizny prijimac ponechany
v plnej prevadzke priblizne na jeden a pol hodiny. Operator na pr-
vom testovacom pracovisku za zahorovacim pdsom mé opét pra-
vomoc rozhodnit, ¢i vyrobok po skonceni tejto fiazy testovania
spiiia pozadovani kvalitu a méze postiipit na balenie alebo sa vy-
skytol problém funkénosti, prip. iny problém a prijimac je
so sprievodnym listom vrateny na preverenie. Zahorovaci pas ma
dva priecne zdvihacie dopravniky, dalej len transfery — vstupny
a vystupny, dva vytahy zabezpecujice presun prijimacov medzi
spodnym a vrchnym dopravnikovym pasom a dalSie dva transfe-
ry nachadzajice sa v zadnej Casti linky, ktoré umoznuji pohyb
medzi prednym a zadanym pasom. Celé riadenie ¢innosti zahoro-
vacieho pésa zabezpecuje spominané PLC, ktoré kontroluje pozi-
ciu vytahov, polohu paliet na zahorovacom pase, poziciu servis-
nych dveri (aby nedoslo k neopravnenému vstupu), riadi
pneumatické ventily a pod. Pohyb paliet s prijima¢mi mé kon-
$tantnud rychlost dand prevodovym pomerom pouzitého motora,
pri¢om sa nevyzaduje riadenie jeho oticok, a teda nie je potrebné
ani vyuzitie frekvenéného menica. Cas pobytu paliet v zahorova-
com ,regali“ v8ak rovnako zavisi od rychlosti jeho vyprazdnova-
nia, ¢ize vyrobného taktu poslednych operacii a tiez od intervalu
otvarania zardzok pocas zahorovania. Po odstihlaseni funkénosti
a kvality pokracuje prijimac na linke do fazy testovania dal$ich
vstupov, v pripade prebiehajiicej montéze iSlo o SCART a video-
vstup S. Na dalSom pracovisku linky prechddza prijima¢ ohmic-
kym a nésledne vysokonapidtovym testom. Poslednou funkénou
skiskou je ladenie tunera, teda ¢i prijima¢ vyhovuje vsetkym
obrazovym a zvukovym normém.
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Tretia ¢ast

- balenie a vystupna kontrola

Ulohou posledného operatora je vizudlna kontrola findlneho pro-
duktu, ¢i poCas montaznej a testovacej fazy nedoslo k mechanic-
kému poskodeniu prijimaca (ramu, displeja, stojana, zadnych pa-
nelov a pod.), nalepenie ochrannych f6lii a tiez nalepenie znacky
loga aktudlneho vyrabaného prijimaca (UMC, s. r. 0., produkuje
prijimace viacerych znaciek — UMC, SKY, Swissstec a iné).

Skusenosti

Prvy prototyp montaznej linky bol postaveny vo Svajéiarsku,
kde uz linka plnila podobné dlohy ako v UMC, s. r. o. Linka
na Slovensku ma v$ak niektoré vylepSenia a zmeny tych parame-
trov procesov, ktoré boli upravené po prevadzkovych skisenos-
tiach na prvom prototype, pricom jej kapacita je viac ako 1 200
produktov pocas 10,5 hodiny pri vyrobnom takte 26 s. Dodavku
montaznej linky realizovala spolo¢nost MTS, spol. s r. 0. Kriva
na Orave, ktord na zdklade dlhoro¢nych skisenosti s v§robou te-
levizorov vyvinula a dodala kompletnt technoldgiu vratane para-
metrizovania a programovania PLC, oZivenia linky ¢i zaskolenia
obsluhy. Vyrobny riaditel Toma$ Popluhar hodnotil spolupracu
s MTS, spol. s r. 0., pozitivne nielen preto, ze uz v minulosti
spolupracoval s touto spolo¢nostou na realizcii inych projek-
tov, ale aj preto, lebo obidve strany presne vedeli, co mézu vza-
jomne od seba ocakavat. ,,Spoluprdca s MTS Krivd bude z nasej
strany wurcite pokracovat aj nadalej, uviedol. Prinos montédZnej
linky pre UMC zhodnotil Tomas Popluhar v troch hlavnych sme-
roch — zrychlenie a ulahCenie price operitorov a zvySovanie
produktivity.

Vizia a plany

Spolo¢nost este zaciatkom augusta sidlila v docasnych priesto-
roch byvalej Vzduchotechniky v Novom Meste nad Viahom. Vy-
stavbou novej haly s rozlohou 20 000 m? takpovediac na zelenej
like a jej planovanym odovzdanim do prevadzky v oktébri 2005
sa pripravuje priestor na rozsirenie kapacity vyroby. P4t moder-
nych liniek od spomenutej oravskej firmy postiipi so zretelom
na ergonomickost montaze a jej produktivitu vo svojom vy§voji
opét o dalsi krok vpred. Prejavi sa to v konstrukénych zlepseniach
aj v lepSej vybave z hladiska elektronickych a pneumatickych
prvkov. Do budicnosti sa planuje aj elektronické sledovanie pro-
duktov, pravdepodobne na baze ¢iarovych kédov alebo inej po-
krocilej technoldgie v rimci montdznej linky, ¢o by malo napo-
moct k eSte lepSiemu a komfortnejSiemu sprehladneniu pohybu
ak sledovaniu stavu jednotlivych produktov. ,,Uvedeny projekt
Jje zatial vo faze predbeiného ndorhu, bez presnejsieho urcenia terminu
a sposobu realizdcie, dodava generalna riaditelka spolo¢nosti Sve-
tlana Gusova.

Dakujeme Svetlane Gusovej, generalnej riaditelke spolo¢nosti
UMG,; s. 1. 0., Tomasovi Popluhérovi, virobnému riaditelovi spo-
lo¢nosti UMC, s. 1. 0., za umoznenie realizdcie reportaze a jej do-
plnenie, Lubosovi Landkovi za sprevadzanie po prevadzke spo-
lo¢nosti a odborny vyklad. Za doplnenie technickych informacii
dakujeme Ing. Emilovi Pan¢imu, manaZérovi spolo¢nosti MTS,
spol. s r. 0., Kriva.

Anton Gérer
Branislav Blozon
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