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P Martinsky vstrekovaci unikat

Svetoznamy vyrobca obuvi ECCO vznikol v roku 1963 v danskom mestecku Bredebro.

Spoloénost si postupne ziskala déveru aj popularitu Sirokych mas ludi do takej miery,

Ze sa z nej stala nadnarodna firma zakladajuica svoje vyrobné fabriky v Portugalsku,

Indonézii, Thajsku, Holandsku, Cine a na Slovensku. Na nasom tGzemi stoji zavod

v Martine, kde sme sa boli z redakcie pozriet na linku na vyrobu nastrekovanej obuvi.

ECCO patri k lidrom vyroby nastrekovanej obuvi na svete. Bezne do-
sahovana produktivita sa pri tejto technolégii pohybuje vo svete prib-
lizne na 700 — 800 paroch za jednu zmenu. Linky firmy ECCO vsak do-
kazu Standardne vyrabat az 1200 parov, pricom zaujimavostou je, ze
doterajsi rekord zavodu v Martine atakoval hranicu 1800 parov. Na za-
ciatku tretieho tisicrocia navstivil fabriku Tomas Bata a bol uchvateny
kvalitou vyrobkov a nasadenou technolégiou. V suvislosti s tym pri inej
prilezitosti vyhlasil, Ze ak by si mal kupit topanky od konkurencie, tak
urcite od danskeho ECCO.

Linka na vyrobu striekanych topanok

Na Gvod treba poznamenat, ze vystupom linky je hotova topanka.
Zakladnymi vstupnymi prvkami je kozeny zvrSok vytvarovany do poza-
dovaného tvaru, na ktory sa vsiva vnitorna stielka. Tento tkon sa vy-
konava po vstupnej kontrole, pretriedeni a vytvarovani paty. Pri vstup-
nej kontrole sa overuje kvalita vstupného materialu, nasleduje nasitie
vnutornej stielky tzv. pevnej vlozky, po ktorej je polotovar pripraveny
na vstup na vyrobnu linku.

Linka je poloautomaticka, pretoze sa na nej nachadzaju stanovistia
s manualnymi operaciami vykonavanymi pracovnikmi. Pracovnik za-
bezpecuje obutie polotovaru na kopyto, pricom uz tu prichadza do sty-
ku s elektronickymi a riadiacimi prvkami. Polotovar sa umiestnuje
na dopravnik, kde sa nachadzaji obuvacie stanice riadené systémami
od spolo¢nosti Omron vratane celych komunikaénych, snimacich a na-
pajacich blokov. Délezité je uz obutie topanky na kopyto, ¢o vyzaduje
urcitd prax pracovnika a jasné instrukcie o postupe prace a ¢omu ma
venovat zvySen( pozornost, ako je napr. vyska pdty obutia, bokov
a $picky.
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Obuvanie zvrsku na kopyto na obuvacej stanici
na dopravnikovom pase

Nasledne topanka prechadza réznymi Gpravami. Musi sa vyhladit tzv.
zehlenim, aby sa eliminovali vrasky na kopyte a tvar topanky tak nado-
budol ten spravny rozmer.

Dalej prich4dza na rad plnoautomaticky systém obrsenia zvréku, pre-
toze za tym sa nastrekuje podrazka. V stlade s technologickym postu-
pom sa zdrsnenim zabezpecuje zvysenie prilnavosti zvr$ku nastrekova-
nym materiadlom na miestach, kde sa obe vrstvy prekryvaju. Vyhodou
vstrekovanej podrazky je to, ze sa pri vyrobe nepouzivaji ziadne
lepidla. Nastrekovany material je polyuretan, ktory sa bezne pouziva

v Sirokej Skale priemyselnych odvetvi. Zdrsnenie vykonava robot
od spolo¢nosti ABB. Ten disponuje, samozrejme, vlastnym riadiacim
systémom, avsak Uzko spolupracuije s riadiacim systémom Omron zod-
povednym za tdto cast linky. Po obruseni preklada robot topanku
na otocny stél, kde sa prestva k nastrekovej jednotke a formuje sa
podrazka. Oto¢ny stél ma 30 nezavislych stanic. Kazda stanica dokaze
pracovat pre dant topanku samostatne. Podas celej otacky stola sa
podrazka vo forme dostatocne vytvaruje a forma dostato¢ne vychladi.
Ten isty robot nasledne preklada topanku spat na ten isty dopravnik.
Ten privadza topanku na miesta koneénych Gprav (orezavania a pod.).
Poslednou fazou je definitivne ochladenie topanky v chladiacom tuneli
na zastavenie vSetkych chemickych reakcii v podrazke.

Vyrobna linka je z hladiska riadenia rozdelena do troch sektorov. Jedno
PLC riadi dopravny pas, jeden oto¢ny stdl a jedno PLC je vyhradené
pre nastrekovl jednotku. Vsetky programovatelné automaty pocha-
dzaju od spolo¢nosti Omron a st modelového radu CJ. Linka je dost
flexibilna 2 umoziiuje sibeznu vyrobu viacerych druhov topanok.

Zdrsinovanie koze nastrojom pomocou robota ABB
(nazyvany Roughing robot), ¢im sa zabezpecuje prilhavost
nastriekaného materialu (podrazky) ku kozi

Dopravnikovy pas

Riadiaci systém C] od Omronu riadi chod celého pasu, ktory je kon-
cepcne rozdeleny do Styroch segmentov dovedna pohananych Styrmi
motormi. Na dopravnikovom pase sa nachadzaju obuvacie stanice, kde
sa polotovar obuva na kopyto. Operacie na stanici vykonava pracovnik
na tzv. transportnom nosici kopyt (vozik). Vozik nesie so sebou RFID
nosi¢, na ktorom su ulozené vsetky podstatné Gdaje o opracovanom
polotovare a prenasaju sa do/z nosica prostrednictvom linky RS-232.
Prichod vozika do stanice registruje snimac, ktory posiela signal na je-
ho zastavenie. Nasleduje séria Gkonov, napr. ukotvenie topanky, vyko-
navanych prostrednictvom pneumatickych komponentov. Pri kazdom
pohybe sa navySe monitoruji krajné medze, aby nedoslo k poskodeniu
mechanizmov. Na dopravnom pase sa nachadzaju Styri obuvacie stani-
ce, ktoré sl navzajom zastupitelné v pripade akéhokolvek vypadku.
Koncepcia je zna¢ne univerzalna, pricom jednotlivé Gkony na staniciach
sa nastavuju prostrednictvom priemyselného dotykového panela NS
Screen od spolocnosti Omron. Signaly zo snimacov na staniciach do-
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Stanica (pracovisko) lepenia vystuzi do podrazok.
Vpravo je informac¢ny a nastavovaci dotykovy panel NS Screen
pravnika st privadzané do riadiaceho PLC cez komunikacny systém
DeviceNet, vdaka ¢omu sa citelne usetrilo na kabelazi.

Operator na stanici potvrdzuje ukonéenie svojej ¢innosti tlacidlom, ¢im
sa topanka prestva k dal$im staniciam pracujicim v automatickom re-
Zime. Na presun topanky z dopravného pasa na otocny stdl sa pouziva
robot od spoloc¢nosti ABB, ktory pocas jedného cyklu zaroven prenasa
uz opracovanu topanku z oto¢ného stola na dopravnik. Riadiace pove-
ly na zacatie ¢innosti prichadzaju z riadiaceho automatu dopravného
pasa a zaroven ho zasobuje informaciami o prichadzajicom voziku
s topankou prostrednictvom zbernice DeviceNet. Na zaklade nich si
roboty zo servera na to uréeného vyhladaju prislusné trajektérie pohybu.

Otocny stol

Otocny stdl sa sklada z 30 nezavislych stanic, na ktorych sa vykonavajd
dalsie Upravy a operacie opracovania. Riadi ho samostatné PLC, ktoré
Uzko spolupracuje s PLC riadenia dopravnika prostrednictvom priemy-
selného ethernetu. Formy na otacacom stole sa oSetruju sprejovacim
robotom, ktory nastriekava uvolfiovaci prostriedok do formy, aby sa
nastrekovany material potom lahko oddeloval. Pracovné sekvencie na
kazdej stanici mozno nastavit z operatorského panela podla aktualnej
potreby. Netreba pri tom zasahovat do riadiaceho programu. Ten je
natolko sofistikovane koncipovany, Zze umoznuje obsluhe komfortnd
modifikaciu pracovnych operacii kazdej stanice prostrednictvom pred-
pripravenych grafickych prvkov. Riadiace PLC je spojené s centralnym
komunika¢nym blokom Profibus, ktory obsluhuje signaly zo snimacov
na staniciach, pri¢com vstupnych je priblizne 40 a vystupnych okolo 25.

Roboty s ohradené bezpecnostnym plotom, pricom na vstupnych
dverach je umiestneny bezpecnostny snimac.

Otocny st6l Desma s tridsiatimi stanicami
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Nastrekova jednotka

Nastrekova jednotka je riadena samostatnym programovatelnym auto-
matom CJ. Takisto je v nepretrzitej komunikacii s oto¢nym stolom
pre hladkd nadvaznost jednotlivych operacii. V jednotke sa pripravuje
vysledna nastrekova hmota zmiesanim troch zloziek, z ktorych jednu
tvori farba. Samotny proces nastrekovania trva asi 2 sekundy a je mi-
moriadne citlivy na hmotnostny pomer jednotlivych zloziek. Hmotnost
sa preto odmeriava ¢erpadlami s vysokou presnostou. Riadenie ota¢ok
Cerpadiel je v rézii menicov frekvencii od nemeckej spolocnosti Lust.
K dalsim vykonavanym sekvenciam na nastrekovej jednotke patria
predistovanie hlavy, automaticka vymena nastrekovacej skrutky, chla-
denie atd.

Osadenie rozvadzaca pre nastrekovu jednotku — vyssie je riadiaci
systém od spolocnosti Omron, nizsie si menice frekvencie Lust,
medzi ktorymi prebieha komunikacia cez Profibus

Evidencia

Kazda topanka je monitorovana a prislusne evidovana v systéme, vda-
ka ¢omu je dokonaly prehlad v pocte vyrobenych kusov, ako aj v odo-
slanych objednavkach. Vo fabrike je snaha o automatizaciu vSetkych
Ukonov od prichodu materidlu az po vystup hotového vyrobku.
Na kazdom stroji je nepretrzite v ¢innosti podprogram zaznamenava-
juci Gdaje o produkcii a ¢asoch, ktoré posiela do centralnej databazy za-
loZenej na baze Accesu od spolo¢nosti Microsoft.

Obsluzny panel

Ten sa vyuziva na nastavenie stanic aj parametrov zdrsnujiceho robo-
ta. V zasade sa nastavenia systémov prostrednictvom obsluzného pa-
nela nemenia asi v 95 %, v pripade potreby je vsak tento panel kedy-
kolvek k dispozicii s priamym dosahom na nasadent technolégiu. Panel
slizi tiez na spatnu kontrolu operacii, zobrazenie stavu veli¢in a hlase-
nie poruch. Linka je vybavena dvoma panelmi NS Screen. Jeho nespor-
nou vyhodou je pripojenie na ethernet, vdaka ¢omu maju pristup
k idajom riadiaci pracovnici z pohodlia svojich kancelarii bez nutnosti
navstevy vyrobnej haly.

Vizualizacia
Linka vyroby striekanych topanok je vizualizovana prostrednictvom
jazyka Visual Basic. V zavode je navyse k dispozicii kompletné vizuali-

zacné a vyvojové prostredie CX Pack od spolo¢nosti Omron, ktoré sa
intenzivne vyuziva.

Na zdver by sme radi podakovali Milosovi Lukdcovi, manazérovi udrzby,

a Jaroslavovi Strbovi, technikovi ECCO Slovakia, a. s., za &as a poskytnutie
fundovanych informdcii o vyrobnej linke.

Branislav Blozon




