V GGB Slovakia, s. r. 0.,

sa dostala k slovu lokalna automatizacia

s

Americka spolo¢nost GGB je najvic¢sim svetovym vyrobcom ko-
vovo-polymérovych klznych lozisk. Dovedna m4 rozmiestnenych
v devitndstich krajinach 22 vyrobnych zadvodov spolu s rozvetve-
nou sietou distribtitorov. Jeden zo zavodov stoji aj na Slovensku
v Sucanoch pri Martine. V§robny program zahina obsiahly sorti-
ment rdoznorodych foriem valcovych puzdier, puzdier s vencom,
pritlaénych podloziek a $pecidlnych foriem. Klzné loziska produ-
kované GGB nachédzaju svoje uplatnenie v Sirokom spektre prie-
myselnych odvetvi, napr. v automobilovom priemysle, v strojir-
stve, polnohospodarstve, v lodnej doprave, astronautike a inych.
Len pre zaujimavost, polovica celosvetovej produkcie automobi-
lov je vybavena prave klznymi loziskami od spolo¢nosti GGB,
ktoré sa nachadzaju napr. v stieracoch, tlmicoch, vo dverach ¢i
v prevodovke (okolo 40 lozisk v jednom automobile).

Priemernd mesacna produkcia slovenského zavodu sa pohybuje
na tdrovni 2 miliénov kusov. Jeho hlavnymi obchodnymi partner-
mi st predovsetkym ruské spolo¢nosti. Okrem toho sa sortiment
dodava aj materskym podnikom, predovsetkym tym, ktoré dané
typy klznych loZisk vo svojom vyrobnom programe nemajdi. Vy-
robny program GGB v Sucanoch je pestry a obsahuje priblizne
tritisic réznych typov Kklznych lozisk lisiacich sa rozmermi
a vlastnostami charakterizovanymi klznou vrstvou.

Proces vyroby

Vyrobny proces v zavode sa dé rozclenit na dve Casti. V prvej cas-
ti sa tepelne spractiva zakladnéd vstupna surovina, ktorou je po-
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medeny kotd¢ plechu. V druhej ¢asti vyroby sa kott¢ sekd na do-
$ticky a ohyba sa do pozadovaného tvaru puzdra.

Tepelné osetrenie povrchu pomedeného plechu

Pomedené kottice plechu so Sirkou 20 cm a hriibkou v rozsahu
od 0,98 do 2,5 mm v zavislosti od sortimentu st doddvané najmé
materskymi zdvodmi spolo¢nosti, iné prichddzaji v neopracova-
nom surovom stave. Pomedenie plechu zabranuje hrdzaveniu
a zvySuje aj prilnavost bronzového prasku, ktory sa natavuje

Impregnacna svetelna pec
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v dalSej faze v exaktnom mnoZstve v peciach pri teplote okolo
400 °C. Pri spracovani sa musia dodrziavat presné podmienky,
ako je rychlost navijania, teplota opalovania povrchu plechu,
mnozstvo nanasaného prasku atd. V naslednom kroku sa na upra-
veny povrch plechu roztiera klzna vrstva, lisuje a speka sa.

Uvodné fazy vyroby zohravaji v celom procese vyznamnu dlohu
z hladiska kvality medziproduktu, ktorym je kott¢ plechu s upra-
venym povrchom. Z hladiska riadenia ide o synchronizaciu
odvijania, navijania kotuca a rychlosti kalibraénych valcov. Tuto
ulohu vyriesili instalaciou zdkaznickeho riadiaceho obvodu vyro-
beného na objednavku.

Mechanické spracovanie pasov

Kotuce plechu s upravenym povrchom sa na dal$ich pracoviskach
mechanicky spractvaji az do definitivnej podoby klzného loZis-
ka. Vyuzivaji sa pri tom jednoucelové linky, niektoré aj multi-
funkéné v zavislosti od poc¢tu vykonavanych operacii. Na linkach
sa v zasade vykondvaju rovnaké operacie, rozlisuji sa iba podla
velkosti priemeru vyrabaného puzdra klzného loZiska.

Najskor sa kotice rezi na pasy, ktorych $irka zavisi od vyrabanej
velkosti klzného loziska. Linka na rezanie kotti¢a pracuje v auto-
matickom rezime, obsluha iba vklad4 kot¢ na linku a plni dlohu
dozorného orginu. Podobne ako v tvodnych fizach, aj tu treba
vykondvat synchroniziciu odvijania a navijania. Riadenie linky
ma na starosti automat v spolupraci s frekvenénymi meni¢mi od
spolo¢nosti Lenze.

Narezané pasy kotdca sa dalej spracivajui na linkich liSiacich sa
po¢tom vykondvanych opericii. Jedna z liniek od firmy Hoesler
vyrovnava pds, zraza hrany, valcuje na stanovenud hribku, lisuje
a striha pés na dosti¢ky s presnymi rozmermi. Riadenie zabezpe-
¢uju systémy od spolocnosti Lenze. Synchronizicia pohonov
prostrednictvom menicov sa realizuje pomocou signdlu z anal6-
gového snimaca, ktory klasickou pridovou slu¢kou 4 — 20 mA
informuje o vzdialenosti pasu od snimaca. Riadi sa rychlost $ty-
roch pohonov, z ktorych kazdy mé osobitnd riadiacu jednotku
Lenze. Lisovacia Cast linky je vybavena vlastnym riadenim vrata-
ne malého operatorského panela.

Nastrihané kusy plechu sa na nadvizujicej linke ohybaji a vy-
tvara sa tak kone¢nd podoba klzného loziska vo forme puzdra. To
sa na zaver zbavi necCistot v Specidlnej pracke.

Dalsia jednotéelova linka uskutodfiuje v zdsade vietky spomina-
né operacie. Pés plechu sa valcuje na stanoveny kaliber, prechadza
cez presné podavace az do ttrob stroja, ktory vykona vsetky zvys-
né operdcie. Vystupnym produktom linky je hotové puzdro. Ria-

Linka Hoesler — spredu dozadu je vidiet
odvijanie a vyrovnavanie pasu, zrazanie hran,
kalibrovanie a strihanie v lise
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Vyslednym produktom je klzné puzdro

denie ma v tomto pripade na starosti sice star$i, ale spolahlivo
pracujuci Simatic S5 v sicinnosti s frekvenénym menic¢om Squa-
re D od spolo¢nosti Telemecanique.

V polovici janudra priviezli do vyrobnej haly tplne novd kom-
plexnt linku poskytujicu Sirokud $kalu operacii od vyrovnavania
pasu, sustruzenia hran, cez ohybanie do pozadovaného tvaru az
po zaverecné pranie. Riadenie je rozdelené na dve Casti, jedna vet-
va m4d na starosti tvarniaci Usek, druha vetva vsetky predchadza-
juce operacie (vyrovnavanie pasu, kalibriciu atd.). Z riadiacej
techniky boli pri tejto linke pouZzité Simatic S7-200 a S7-300, frek-
ven¢né menice Lenze a programovatelny automat Mitsubishi.

Na vyrobnych linkach sa pouzivaju dva typy elektromotorov
—asynchronny motor riadeny frekvenénym meni¢om a jednos-
merny motor, ktory sa jednoducho riadi velkostou napajaného
napétia.

Meracie strediska

Na zber dat do centralneho pocitaca slizia meracie strediska.
V stcasnosti je vyrobna hala vybavena piatimi funkénymi meraci-
mi strediskami, pri¢om zdmerom do budicnosti je sprevadzkovat
taky pocet stredisk, aby bolo mozné zbierat dita z kazdej linky.
Meranie prebieha tak, Ze sa puzdra vkladaji do velmi presnych
kalibra¢nych zipustiek, v ktorych sa meria ich priemer pri stano-
venom tlaku. Merania sa vykonavaji kazdd hodinu zo vzorky nie-
kolkych hotovych produktov (v zavislosti od vyrabaného typu).

Bilancovanie

Kazdy lis md vlastné pocitadlo vyrobenych kusov. Tie sa uklada-
ju do prepraviek, na ktoré sa nalepuje Stitok so zakladnymi tdaj-
mi vyrobenej davky, ako je pocet kusov, oznacenie produkénej lin-
ky a dalSie. Zaznamy sa vykondvaji kvoli vyrobnym a finanénym
bilancidm a pre potreby spiatného vyhodnocovania kvality.

Zaver

V podniku sa uplatnila filozofia inStalacie jednoduchsich riadia-
cich celkov, akymi st programovatelné automaty, ktoré dostali
prednost pred zloZzitej$imi a aj finan¢ne ndkladnej$imi riadiacimi
systémami. V konefnom désledku nebolo potrebné zavadzat
komplexné systémy, pretoze riadiace ¢innosti sa vo vyrobe vyko-
navaju lokdlne na kazdej linke osobitne. Slovensky zavod pozor-
ne sleduje technicky stav svojich vyrobnych zariadeni, priebezne
vykonéva rekonstrukcie a vynaklada finanéné prostriedky na mo-
derniziciu vyroby aj formou zakipenia novych jednouéelovych
liniek.

Na zdver by sme sa radi podakovali Ing. Jozefovi Dldbikovi, projekto-
vému inginierovi GGB Slovakia, s. 1. 0., 2a jeho ochotu a Cas pri spre-
vddzani a vysvetlovani vo vyrobnych priestoroch podniku.

Branislav Blozon
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