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o V martinskom Volkswagene
si zakladaju na presnosti

Automobilke Volkswagen sa na Slovensku dari uz takmer dve desatrocia. Popri velkom zavode

v Devinskej Novej Vsi ma na naSom Gzemi postavenii menej znamu fabriku pri Martine uvedenu

do prevadzky v maji 2000. Ta sa, ¢o do rozlohy, neméze rovnat svojmu mamutiemu star$iemu

bratovi pri Bratislave, ¢o vS§ak vonkoncom neplati o kvalite produktov. V Martine sa vyrabaju

predovsetkym komponenty do prevodoviek ako su vystupné hriadele, klietky diferencialov,

ale aj brzdové bubny a kotuce, zavesy a naboje kolies, synchréonne kruzky pre cely koncern

Volkswagen. Vyrobny program v roku 2008 predpoklada vyrobu cca. 24 miliénov komponentov.

Koncepcia vyroby

Koncepcia vyroby je vzhladom na jej charakter pomerne jednoducha.
Surové dielce odliatky z liatiny, vykovky sa opracovavaji na CNC stro-
joch a v obrabacich centrach. Vysledkom opracovania st finalne pro-
dukty alebo komponenty, ktoré sa este nasledne skladaji do vacsich
celkov priamo v zavode v Martine alebo zasielaji montaznym zavodom
v ramci koncernu Volkswagen. V zavode sa nachadzaji CNC sustruhy,
CNC vitacky, CNC brusky, valcovacky, kalicky, popustacky, pracie
automaty, atd., ¢ize vSetko potrebné strojné vybavenie pre obrabanie
dielcov. Pozadovana presnost ich vyroby sa pohybuje v tisicinach
milimetra, pricom maximalna pripustna tolerancia je v rozmedzi
do 0,2 mm. Vysoka presnost je velmi dolezita pri prevadzke prevodov-

ky v redlnej premavke.
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Pohlad na vykovok a diel po sustruzeni

V zavode Volkswagenu v Martine sa nachadzaju stroje a centra s rokom
vyroby pred rokom 1990, z tohto dévodu je ich renovacia, predovset-
kym elektrickej a riadiacej ¢asti viac menej nutnostou. Niekolko pro-
jektov renovacie mali na starosti aj odbornici zo spolo¢nosti Siemens,
ktori uskutocnuju kompletné repasovanie zariadenia tak, Ze si strojné
zariadenia odvezl od zakaznika k sebe, kde realizuji kompletny repas
(opravu) zariadenia.

Zavod v Martine je ako Zivy organizmus, kde sa neustale nieco deje.
Popri priebeznych renovaciach strojov prichadza do prevadzky aj tplne
nova technolégia. Vyberu dodavatela predchadza Specifikacia elektric-
kej a riadiacej Casti spolu s konstrukénymi poziadavkami.

Repasovanie obrabacieho centra

Ako uz bolo spomenuté, vyroba vo fabrike je zaloZzena na opracovava-
ni dielov na strojnych zariadeniach a obrabacich centrach. Jedno z ta-
kychto centier podstupuje generalnu rekonstrukciu v tomto obdobi
a po repasovani sa na ilom zmeni vyroba z doterajSich zavesov kolies
na klietky diferencidlov. Z dévodu redukcie vyroby zavesov kolies
sa centrum rozhodli modifikovat pre vyrobu klietok diferencilov,
¢o si vyzadovalo vymenu riadiaceho systému a opravu mechanickej
konstrukcie.

V ramci opravy bude obrabacie centrum vybavené novym riadiacim
systémom a pohonmi.

Centrum po oprave je vybavené riadiacim systémom Sinumerik 840D
s pohonmi Simodrive 611D na riadenie pohybu motorov. Riadi sa po-
hyb v troch priestorovych osiach (x, y, z), oto¢ného stola (b), vretena
(c) a zasobnika nastrojov (q).

Obrabacie centrum disponuje vlastnym riadiacim operaénym panelom.
Prostrednictvom neho sa zadava, modifikuje a spusta CNC program,
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VCeIkovy pohlad na obrabacie centrum Heller BEA 1
po vykonani celkového repasu

Pohlad na rozvadzac pred vykonanim opravy a vymeny
riadiaceho systému a pohonov

vykonava diagnostika, hlasia sa chybové a havarijné stavy, zistuje sa
aktualna poloha stroja, atd. Obsluha vidi v automatickom cykle aktual-
ny blok vykonavania programu. Systém umoziuje evidovanie opotre-
bovania naradia tzv. tabulku riadenia naradia, v ktorej je uvedena zivot-
nost kazdého nastroja pouzivaného v obrabacom centre, ktord je
mozné zobrazit na paneli operatora.

Na zistenie aktualnej polohy obrabacieho centra na osiach slizia od-
meriavanie — absolttne pravitka. Vdaka tomu odmeriavaciemu systému
je riadiaci systém schopny kedykolvek zistit aktualnu polohu svojich osi
to aj po vypnuti a opatovnom zapnuti obrabacieho centra. Absoldtny-
mi snimac¢mi polohy st vybavené aj vSetky motory obrabacieho centra.

Komunikacia medzi riadiacim systémom Sinumerik 840D a pohonmi
Simodrive 611D ako aj s operacnym panelom je realizovana prostred-
nictvom zbernice Profibus. Signaly zo snimacov absolitnej polohy st
kablom zvedené do riadiaceho modulu vykonovej karty, kde sa nasled-
ne signaly spracovavaju v digitalnej forme.

Centrum nedisponuje zasobnikom stciastok. Obrabacie centrum je vy-
bavené zariadenim pre automatick vymenu paliet. Pokial sa na jednej
palete opracovava suciastka, na druhej pracovnik vymiena hotovd
stciastku po opracovani za dalSiu stciastka na nasledné opracovanie.
Stcastou obrabacieho centra je aj testovacie miesto, kde si obsluha
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Celkovy pohlad na rozvadzac po
pohonov a riadiaceho systému

vykonani vymeny

moze upevnit na paletu lubovolny pripravok, vlozit do neho stciastku
a skdsobne ju opracovat vo vnutri obrabacieho centra.

Informacné systémy

Na zaklade objednavok sa vytvara plan vyroby na nasledujici tyzden.
Mnozstvo vyrobenych a odvedenych kusov sa zadava podla poziada-
viek v priebehu alebo na konci zmeny do logistického informa¢ného
systému. Kazdy stroj je priamo osadeny vyrobcom pocitadlom obro-
benych kusov, ktory sluzi ako zakladny orientacny Udaj pre evidencné
a Statistické potreby.

Niektoré strojné zariadenia a obrabacie centra v zavode s vybavené
systémom MCIS — Machine Control Information System. Ide o nad-
stavbu Sinumeriku 840D na zber stavovych dat o strojnom zariadeni
a pomoc pri komplexnej tdrzbe stroja. Do budiicnosti sa planuje vyba-
vit v8etky nové zariadenia podielajlce sa na vyrobe komponentov sys-
témom pre zber dat MCIS a nasledné prepojenie tychto zariadeni do
siete. Prepojenie zariadeni do siete umozni sledovanie aktudlneho sta-
vu lubovolného zariadenia a operativne planovanie vyroby.

Bezpecnostné prvky

Na predchadzanie trazov obsluhy pri praci na strojoch a obrabacich
centrach slGzia pasivne aj aktivne bezpecnostné prvky. K pasivnym
bezpecnostnym prvkom patria rézne mechanické zabrany, kryty.
K aktivnym bezpecnostnym prvkom patria svetelné zavory od spoloc¢-
nosti Sick, okrem nich sa pouzivaji aj bezpe¢nostné zamky od firmy
Euchner.

Na zdber by sme sa radi podakovali Jozefovi Belkovi z VW Martin za cas
a ochotu pri sprevddzani prevddzkou zdvodu.

Branislav Blozon
Martin Karbovanec




