INERGY Automotive

Systems Slovakia
si zaklada na kvalite

a systéme spatnej sledovatelnosti

Vystavba zavodu koncernu Volkswagen Slovakia v Devinskej Novej Vsi so sebou pritiahla aj cely rad

dalsich dodavatelov jednotlivych komponentov automobilov. Jednym z nich je aj INERGY Automotive

Systems Slovakia, spolo¢ny podnik franciizskeho Plastic Omnium a belgického Solvay, ktory ma svoj zavod

postaveny v priemyselnom parku Lozorno. INERGY Automotive Systems Slovakia sa siistreduje na vyrobu

plastovych palivovych nadrzi predovsetkym modelov vozidiel produkovanych vo VW v Devinskej Novej Vsi

(VW Touareg, VW Polo, Audi Q7, Porsche Cayenne) a modelu Chrysler Voyager. Vyrobné procesy v zavode

sa v zasade realizuji v troch vyrobnych retazcoch, ked’ jadrom kazdého je mohutny lis.

Technologické celky
vyrobného retazca prvého lisu

Vyroba plastovej palivovej nadrZze sa za¢ina pripravou materialu,
ktorého spracovanim sa vytvara plastovd zmes potrebna na tvaro-
vanie zdkladnej formy nadrze. Vstupnou komoditou s granule,
ktoré sa na vrchnej plosine nad samotnym lisom pripravuji na za-
klade receptu v presne vazenych davkach.

Rukav vytekajici z hlavy a pohyblivy vagén prvého lisu

Riadenie technologického celku lisu zabezpecuju Styri programo-
vatelné automaty.

Prvé PLC sluzi na polohovanie plosiny, kde riadi vSetky frek-
venéné meni¢e Mentor od spoloc¢nosti Control Techniques.
Na dévazok reguluje teplotu, riadi systém hydrauliky, pneumati-
ky a chladenie skrutiek, cez ktoré prechadza granulova zmes.

Druhé PLC ma4 na starosti len pohyb velkého mobilného vagona
nestuceho lis. Riadi frekven¢né meniée na pohyb vagona, zatvara-
nie, otvdranie, uzamykanie formy a pohyb ihiel fikajicich
vzduch do formy pri jej tvarovani.

Tretie PLC zabezpecuje riadenie vhanania vzduchu do formy
(v akom case, pod akym tlakom, tok vzduchu).

Stvrté PLC po tdspesnej kontrole hmotnosti zékladnej formy né-
drze riadi tla¢ identifika¢nych Stitkov pre podnikovy systém zbe-
ru udajov, identifikdcie a spétnej sledovatelnosti. Identifikaény
stitok jednoznaéne popisuje kazdd nadrz ¢iarovym kédom a v pri-
pade reklamaécie o nej mozno zistit vSetky relevantné udaje vdaka
spatnému vystopovaniu.
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Vstupy a vystupy technoloégie

Pocet vstupov a vystupov sa pohybuje v jednotlivych vyrobnych
celkoch v desiatkach, v ojedinelych pripadoch dosahuje aj troj-
ciferné hodnoty. Len na ilustriciu, programovatelny automat
na polohovanie plosiny pracuje s 28 AI, 4A0, 160 DI a 96 DO, je-
ho ,kolega“ urfeny na riadenie pohybu vagéna obhospodaruje
16 AL, 8 AO, 96 DI a 96 DO.

Z hladiska komunikacie st vsetky Styri PLC prepojené navzajom
prostrednictvom internej zbernice MPI. Komunikac¢ny systém
Profibus DP je zavedeny medzi prvym PLC a druhym PLC, kto-
ré pracuje v rezime Slave. Profibus DP vyuZziva v tejto Struktire
pripojenia aj jeden frekvenény menic¢. Tu dochddza k vymene dat
tykajucich sa stavov procesu, chybovych hldseni, posielania pove-
lov do frekven¢ného menica a prijimania dat z frekven¢ného me-
nica.

Z globalneho hladiska sa na vsetkych lisoch uskutoénuje kombi-
nované diskrétno-kontinudlne riadenie.

Kontinudlne riadenie prebieha v niektorych vetvach celého pro-
cesu, a to pri regulécii teploty, otdcok, chladenia, pneumatického
a hydraulického systému.

Obrabacie pracovisko
Druhym stanoviskom po vytlaceni formy nadrze je tzv. obrabacie
pracovisko. Nadrz sa vklada do drziakov spolu s ostatnymi kom-

Obrabacie centrum nadrze VW Polo
— pracovisko vkladania/vyberania
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ponentmi, ktoré sa na tomto pracovisku priddvaji. Stroj si naj-
skor kontroluje pritomnost nddrze a ostatnych komponentov.
V dalSom priebehu sa vykondvajui montdZne operacie na piatich
postoch (vyrezavanie otvorov, vitanie, tepelné pripeviiovanie pri-
chytiek a pipiet). Riadenie stroja je v rézii programovatelného au-
tomatu Modicon Premium od spolo¢nosti Telemecanique. Reali-
zovany je aj regulacny obvod, kde sa pomocou PID reguluje
teplota a pritlak pri tepelnom pripeviiovani. Modicon Premium
pracuje so 64 Al 40 AO, 320 DI, 256 DO a na baze komunikac-
ného systému Modbus spolupracuje s priemyselnym panelovym
PC, v ktorom je realizovand vizualizicia obrabacieho pracoviska.
Prostrednictvom Modbusu prebieha aj komunikacia so systémom
identifikacie a spitnej sledovatelnosti.

Pracovisko montaze ¢erpadla

V chronoldgii vyroby nasleduje pracovisko montize Cerpadla.
Nad tymto procesom dohliada rovnako ako na predchidzajicom
stanovisku Modicon Premium. Riadi sprdavne zatahovanie matice
(posielanie povelov pre frekven¢ny menic) a kontroluje spravne
hodnoty signalov hladinomeru nadrze.

Pracovisko tepelného pripeviiovania plniaceho hrdla

Z hladiska riadenia je tu zaujimava aplikacia PID regulécie tep-
loty a pritlaku pri pripeviiovani. Riadiacim prvkom je v tomto
pripade Simatic S7-300 od spolo¢nosti Siemens. Svoje uplatnenie
nasli aj ventilové ostrovy od spolo¢nosti Festo (kvoli kompakt-
nosti). Na vzdjomnd komunikédciu Simaticu a ventilovych ostro-
vov sa vyuziva Profibus DP. Skala vstupov/vystupov tentoraz
zahfna 48 DI a 32 DO.

Vodna skuska

Vodnd skuiska slizi ako test tesnosti skompletizovanej palivovej
nadrze. Obsluha vizudlne kontroluje unik natlaceného vzduchu
z nadrze ponorenej pod vodou. Z hladiska riadenia nejde o zloZi-
ta aplikaciu. V kazdom pripade ako hlavny riadiaci celok je po-
uzity Simatic S7-300 (obsluhuje 32 DI a 48 DO), ktory je prepo-
jeny so zariadenim HMI a systémom identifikicie a spéitnej
sledovatelnosti.

Vodna skiiska pre nadrz Vw Polo

Nadrze pre Chrysler Voyager

Stcastou vyrobného retazca prvého lisovacieho stroja je aj obra-
bacie centrum pre palivové nadrze automobilu Chrysler Voyager.
Riadenie zabezpecuju tri zariadenia Simatic S7-300, ktoré vza-
jomne komunikuji predovsetkym prostrednictvom systému
Profibus DP a internej zbernice MPI. Vsetky tri PLC odov-
zdavajui osobitnému pocitacu produkeéné udaje, ktoré sa dalej po-
stvaju systému identifikicie a spitnej sledovanosti. Po obraba-
com centre nasleduje montazna linka, kde sa na nadrZ priddva
filter a Cerpadlo. Toto pracovisko je riadené jednym automatom
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Simatic §7-300, ktory m4 zaroven na starosti stanovisko testova-
nia Cerpadla.

Test tesnosti nadrzi pre Chrysler Voyager prebieha pocas tzv. hé-
liovej skuisky. Utesnia sa vSetky otvory a na plniace hrdlo je nasa-
den4 $pecidlna privodna hadica. NadrZ sa uzavrie v komore, z kto-
rej je nasledne vyCerpany vzduch (aj z nadrze). Po vycerpani
vzduchu z nadrze sa do nej vpusta hélium a sleduje sa uniknuté
mnozstvo pomocou Specidlneho snimaca detekcie, ktory pocita
molekuly hélia.

Stcasne s testom tesnosti sa na tomto pracovisku overuje spravny
typ vlozeného Cerpadla (odli$né typy pre benzinovy a naftovy
motor) na zdklade testu prislusnej farby (Cerpadla st farebne roz-
lisené).

Podobne ako mnohé celky pred tym aj toto pracovisko je riadené
pomocou automatu Simatic S7-300. Zavere¢nou opericiou je test
funkcie plavdka, po ktorého uspe$Snom prebehnuti sa nadrz
umiestiiuje v sklade, kde je pripravend na expediciu k zdkazni-
kovi.

Technologické celky
vyrobného retazca druhého lisu

V principe su jednotlivé celky po technologickej strainke rovnaké
ako vo vyrobnom retazci prvého lisu az na niekolko odli$nosti.
Rozdielne je umiestnenie asistencného robota, ktory sa pohybuje
zaroven s vagéonom. Odlis$ny je aj riadiaci prvok. V pripade dru-
hého lisu vykonava riadiace ¢innosti star$i Simatic S5, danu na-
ro¢nost aplikacie vSak zvlada s prehladom a spolahlivo.

Synchronizacia robota

s ostatnymi ¢astami lisovacieho vagona

Vagén po zatlaceni formy s plastovym rukdvom zaujima ¢akaciu
poziciu mimo vytlacacej hlavy plastovej latky. V tom momente
dostava robot (IRB 4400 od spolo¢nosti ABB) signil na zacatie vy-
kondvania svojej ¢innosti. Robot sa presiva k dopravniku, odkial
si berie dva kruzky, ktoré sa vkladaji do tvarovanej formy.
Po tomto kroku prichddza k forme, kde zaujme ¢akaciu poziciu.
Robot po otvoreni formy vkladd krizky a vracia sa spit do svojej
zakladnej pozicie. ijravy programu robota, zmeny pozicii a logi-
ky si v zavode riesia svojpomocne (prostrednictvom ovladacieho
displeja prislichajiceho k robotu alebo externe v editovacom pro-
grame).

Technologické celky
vyrobného retazca tretieho lisu

INERGY disponuje vo svojej vyrobnej hale aj tretim lisom, ktory
pocas nasej navstevy nebol v prevadzke, v pripade potreby ho vSak
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mozno kedykolvek uviest do ¢innosti. V podniku sa snazia opti-
malizovat energetické a finanéné toky, a preto uprednostiiuji pre-
vazne sibezné vyuzivanie maximalne dvoch lisov. Srdcom tretie-
ho lisu st dva nepohyblivé staciondrne vagény. Nenahraditelnd
sluzbu tu vykondvaju $tyri roboty IRB 6400 od spolo¢nosti ABB.
Prvy robot prenasa vytlaceny plastovy rukav do formy. Po vytva-
rovani nidrze podobne ako v pripade druhého lisu vklada krazky
druhy a treti robot (pre kazdy vagén jeden). Stvrty robot odobers
vytvarovand nadrz z formy a prenasa ju na dalSie spracovanie
a vazenie.

t A
Robot odobera nadrz z formy tretieho lisu

Montazna linka pre nadrz Audi Q7

Tato linka je v zdvode najnovsia a prebieha tu montaz pimp, pla-
vakov a sady prislichajicich hadiciek. Celd linka sa sklada z nie-
kolkych pracovisk. Na prvom pracovisku sa vsetky komponenty
osadia, na druhom sa upeviujui a na trefom sa vykonava test vset-
kych namontovanych komponentov. O riadenie linky sa stard
Simatic S7-300 s ethernetovym rozhranim, obsluhujici 80 DI,
48 DO, 8 AI (meranie odporov). Ethernetové rozhranie sluzi
na pripojenie k systému identifikdcie a spétnej sledovatelnosti.
Na dalsom stanovisku sa vykondva tepelné pripeviiovanie plnia-
ceho hrdla, montdZz hadi¢iek a napokon vodnda skusSka tesnosti
s ultrazvukovym testerom (detekcia unikajiceho vzduchu ultraz-
vukovym snimacom).

Wonderware InTouch

Softvérovy nastroj InTouch pouzivaji v INERGY na vizualizaciu
procesov na obrabacom centre pre nadrze Chrysler Voyager.
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Pracovisko testovania plavakov montaznej linky nadrze Audi Q7

Okrem toho je v prostredi InTouch-u vytvorend nesStandardnd
aplikicia, ktorej zakladnou tlohou je zber tudajov z prevadzky
pre potreby spétnej sledovatelnosti. Vo vyrobnom retazci sa sle-
duje najmi prechod nédrze jednotlivymi fazami (prostrednic-
tvom ¢iarovych kédov). Z hardvérového hladiska sa na prenos dat
pri sledovani vyuziva Profibus DD ethernet a sériova komunika-
cia RS485 s adresovatelnymi prevodnikmi. Skenery ¢iarovych ké-
dov su pripojené priamo na prevodniky. Aplikicia v InTouch pe-
riodicky oslovuje vSetky prevodniky na sieti a prijima od nich
data. Na zaklade adresy prevodnika vie aplikacia rozoznat jeho
umiestnenie v sieti. Zo spektra parametrov sa do databazy uklada
hmotnost nadrze, sériové Cisla délezitych komponentov, udaje
z testu plavakov (odpory, rozbehovy prid), moment a uhol za-
skrutkovania ¢erpadla, vysledok héliovej skisky a aj identifikacia
obsluhujticeho operitora. Spominané ddaje sa zbieraju do SQL
servera, ktorého nadradenou vizualiza¢nou troviiou je aplikicia
v InTouch.

V suicasnosti je v zavere¢nej faze pripravy nasadenie softvéru nad-
radeného nad aplikaciu v InTouch. Ulohou nového néstroja bude
z0 zozbieranych udajov tvorit mesacné spravy tykajice sa pro-
duktivity, chybovosti, odstavok a dalSich ekonomicko-bilan¢nych
informaécii.

Na zdver by sme sa cheeli podakovar Ing. Petrovi Cermdkovi, pracov-
nikovi podniku v oblasti automatizdcie za ochotu, ¢as a poskytnuty
odborny vyklad pri sprevddzani po jednotlivych prevddzkach.

Anton Gérer
Branislav Blozon



