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Dodavatelovi skla

pomaha v Senci robot

Spolo¢nost NSG Pilkington patri k jednym z poprednych vyrobcov skiel pre automobily.

Pri Senci ma postavené centrum v sticasnosti dodavajice skla vyhradne pre vyrobny zavod PSA

v Trnave, ktorym je momentalne schopna pokryvat kompletny dopyt automobilového vyrobcu.

Minuly rok vyexpedovali zo seneckého centra jeden milion skiel pre vyse 300 000 automobilov.

Kapacita vSak ani z daleka nedosahuje svoje maximum, nakolko sa zatial’ pracuje iba na jednu zmenu.

Pre model auta Peugeot 207 dodava Pilkington zo Senca takmer
kompletny rad skiel — ¢elné, dverové, zadné malé skla (tzv. Stvrtky)
pre trojdverovu verziu a stresné skla. Jedine zadné sklo zabezpecuje
konkurenéna spolo¢nost. Je to vysledok vyrobno-obchodnej filozofie
spolo¢nosti PSA. Pre najnovsi model Citroen C3 Picasso dodava vset-
ky skla. V principe priblizne 95 % automobilovych skiel v PSA v Trna-
ve pochadza od spolo¢nosti Pilkington.

Portfélio skiel spolo¢nosti Pilkington v seneckom centre

Na vykon vsetkych ¢innosti spojenych s logistikou a dovyrobou vo svo-
jom centre v Senci si Pilkington vybral spolo¢nost DSV Slovakia, s. r. o.
Okrem logistickych operacii sa v centre uskutocnuji aj niektoré
dovyrobné dinnosti. Spolo¢nost DSV Slovakia poskytuje komplexné
sluzby na zéklade poziadaviek spolocnosti Pilkington, do ktorych patria
napr. pracovné postupy, technologické podmienky ¢i dodavky komer-
¢ného skla.

Kompletny servis a tdrzbu elektrickych a automatizacnych casti zaria-
deni ma na starosti spolo¢nost Trenkwalder Innovations, ktora svoje
sluzby poskytuje vo forme outsourcingu. V Stadiu priprav je pokrytie
mechanickych prvkov a meranie a ciachovanie pristrojov. Persondl se-
neckého centra je odbremeneny od vsetkych technickych otazok pre-
vadzky liniek, ktoré za neho riesia technici Trenkwalder Innovations. Ti
maju k dispozicii aj kopie programov a v pripade poziadavky si schop-
ni kedykolvek vykonat potrebné zasahy v ich kédoch.

Sklo

Do centra v Senci sa dovazaji hotové sklenené tabule vo forme a po-
dobe, v akej sa osadzaju na automobily. Viyrabaji sa v inych eurdpskych
zavodoch spoloénosti Pilkington. Sklo sa deli do dvoch kategérii. Prvou
je komeréné sklo, kam patria napriklad predné dvere. Druhou kategé-
riou je tzv. value added sklo, cize sklo s pridanou hodnotou, na ktoré
sa v seneckom centre pripeviiuju tesnenia, kovové, resp. plastové piny
(koliky) a iné komponenty v zavislosti od typu skla.

Vyroba samotného skla nie je trividlna zalezitost. Popri kvalite materia-
lu sa musia dodrziavat aj poziadavky na tvar, ¢o je napriklad pri pred-
nom malom skle (Stvrtka medzi ¢elnym sklom a dverovym sklom),
ktoré je ohybané vo vsetkych osiach, dost naro¢né na vyrobu. Tiez se-
rigrafia (najskor piny, potom perforovany ierny pas napokon precha-
dzajlci do cireho skla), ktora sa nanasa na niektoré typy skiel z cisto
estetickych dévodov, byva ¢astym kameriom urazu. Serigrafia sa zvyk-
ne nanasat na vsetky skla okrem dverovych.

Komer¢né sklo prichadzajice z vyrobného zavodu do centra v Senci
sa iba ulozi v sklade a vyexpeduje sa do PSA v momente poziadavky
formou EDI spravy na dodavku. Skla kategérie value added prichadza-
ji do centra v surovom stave. V prvej faze sa vizualne kontroluji pri-
padné chyby a defekty tychto sklenenych tabul. V dalSom kroku sa
na skle vykonaji definované operacie (sedem typov skiel bez rozlisenia
na lavé a pravé). Po nich sa skla balia do paliet a odvazaju do skladu, kde
zotrvajl az do svojho transportu do trnavského zavodu PSA.

Medzi skla, ktoré sa v centre upravuju ,,value added“ operaciami, pat-
ria pre model Peugeot 207 stresné okno (celoobvodové tesnenie) a za-
dna Stvrtka trojdverovej verzie (tesnenie, dva plastové piny na zadia-
tocné prichytenie a jeden kovovy pin na klu¢ku). Pre model Citroen C3
Picasso ide o celné sklo (spodné a bocné tesnenie), predné a zadné
stvrtky (plastové piny), zadné okno (ocistenie skla chemikaliami a na-
nesenie primeriza¢ného zakladu na vytvorenie idealneho spoja v zavo-
de PSA) a stresné okno (namontované kovové listy, osadené predné
a zadné tesnenie a vymedzovacie medzerniky).

Linky dovyrobnych operacii

Pre kazdy druh skla je v seneckom centre vyhradena jedna montazna
linka, dovedna ich je teda sedem. Pre model Peugeot 207 to su linky
vyroby zadnej Stvrtky a stresného skla. Pre Citroen C3 Picasso linky
vyroby zadného skla, ¢elného skla, prednej a zadnej Stvrtky a stres$né-
ho skla.

Do trnavského zavodu PSA putuji pre model C3 Picasso zadné stvrtky
v réznych modifikaciach — ako holé sklo bez tesnenia, s tesnenim a vo
verzii s tmavym zadymenim. Sklo sa vyraba v dvoch typoch pre lav( aj
pravu stranu, prakticky sa na tejto linke produkuije Sest typov skiel.

Spolocné operacie pre vsetky linky

Charakter operacii dovyroby je do istého momentu pri vsetkych lin-
kach rovnaky. Po vylozeni surového skla z palety prebehne jeho d6-
kladna vizualna kontrola. gkolen)" personal posudzuje pod dostato¢nym
zdrojom svetla vyskyt vySpecifikovanych defektov, ako st napr. poru-
chy serigrafie, Skrabance ¢i odlUpnuta hrana skla, tzv. chip. Po kontro-
le sa sklo kladie na pracovny stél, kde sa pomocou chemikalii manual-
ne odstranuju nedistoty na pozadovanych miestach (napr. obvod skla,
umiestnenie klucky). Sklo sa vytiera dosucha. Nasledne sa na ocistené
miesta nanasa zakladny primerizacny nater. Takto pripravené sklo sa
postavi do rebrikového stojana, aby zakladny nater vytvrdol a dosiahol
pozadované vlastnosti. Do tejto fazy je povaha dovyrobnych operacii
zhodna pre vsetky typy skiel. Nasledne sa vykonavaji réznorodé ope-
racie, ak to dany typ skla vyzaduije.

Dovyroba zadnych stvrtiek pre Peugeot 207

Sklo prichadza na dalSiu pracovnl poziciu. Do montaznej linky sa
umiestriuje tesnenie, z ktorého sa strhava ochranna félia, ¢im sa od-
kryva lepiaca plocha. Vzapiti sa vklada sklo, ktoré je automatom vy-
centrované. Potom sa sklo pritlaca na odkryté lepidlo tesnenia, uvol-
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fnuje sa a prestiva na druht stranu montaznej linky. Tam

vklada operator do koncového manipulatora robota

ABB tri piny — koliky (dva plastové a jeden kovovy). Ro-

bot sa nasledne automaticky prestva pod davkovac polyuretanovej
hmoty, kde sa na tri piny nanasa pozadované mnozstvo lepidla pro-
strednictvom skrutkového hmotnostného davkovaca. Ide o jednu
z najkomplikovanejsich operacii v procese dovyroby. Lepidlo sa davku-
je na mall plochu priblizne 2 cm?. Presnost davkovania predstavuje
0,1 g na jednu davku, od ktorej zavisi aj kvalita spoja. Mnozstvo lepidla
musi byt naozaj precizne. Ak ho je malo, spoj nedrzi, v opa¢nom pri-
pade zase hrozi vytecenie lepidla spod pinov. Robot nasledne osadza
piny na sklo na urcené pozicie. Operator potom sklo vybera z robotic-
kého pracoviska, osadi do palety, vizualne skontroluje zatecenie zaklad-
ného nateru a nepreteéenie polyuretanovej hmoty spod pinov (chybné
davkovanie) a oznadi ho peciatkou, ddtumom a svojim identifika¢nym
cislom pre potrebu evidencie. Paleta po naplneni odchadza na voziku
do klimatizacnej komory so Specialnymi podmienkami (Specificka
teplota a vlhkost). Z dévodu dostatoéného vyzretia polyuretanového
lepidla musia skla zotrvat v komore dvanast hodin. Po vylozeni z ko-
mory zostavaju este dalSieho Sest a pol dna vo vyrobnych priestoroch,
kde su takisto osobitné klimatické poziadavky (stanovena vlhkost
amin. 18 °C). V tom case dochadza k Gplnému vyzretiu lepidla.

Mechanické rameno robota ABB

Stresné okno Peugeotu 207

Po vytvrdnuti zakladného nateru sa aplikuje celoobvodové tesnenie,
ktoré sa pre nerovnosti zazehluje prostrednictvom Specialnych pristro-
jov. Takéto sklo je nasledne pripravené na expediciu.

Stresné okno pre C3 Picasso

NajzlozitejSia a casovo najnarocnejSia je dovyroba stresného okna
Citroenu C3 Picasso. Po vytvrdnuti zakladného nateru na skle sa ta ista
operacia vykonava na ocelovych tyciach, ktoré tvoria kolajnice staho-
vacej parapety na skle. Po vycentrovani skla v stroji sa osadzaji ocelo-
vé tyce. Najskor sa vsak v stroji automaticky nanasa polyuretanové
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Linka pre stresné okna C3 Picasso

lepidlo. Dve ramena stroja sa nasledne zatvaraju a pritlacaju tyce
na sklo. Za tym operator nalepuje na sklo malé gumové alebo plastové
medzerniky, ktoré vymedzujui umiestnenie skla pri dosadzovani na ka-
rosériu. Sklo sa potom prenasa na dalsi stdl, kde operator prilepuje
zadné a predné tesnenie. Po tejto operacii je sklo kompletné. Polyure-
tanové lepidlo vyzrieva dalSie tri dni (bez potreby susenia v komore)
vo vyrobnych priestoroch.

Haklivy polyuretan

Polyuretanové lepidlo je Specificka hmota. Na dosiahnutie pozadova-
nych vlastnosti si vyzaduje Specialne zaobchadzanie. Lepidlo musi byt
nepretrzite zahrievané na teplotu 60 °C, davkuje sa teda za tepla. Po-
cas vyroby sa dba o to, aby na linke, ktorej sticastou je pracovisko na-
nasania lepidla, nedoslo k Ziadnemu vaznejSiemu prestoju. V opaénom
pripade hrozi stvrdnutie lepidla v rozvodovych kanaloch. Nastavenie
parametrov tohto pracoviska priamo sUvisi s parametrami lepidla (hus-
tota, viskozita atd.). Chybné nastavenie (¢as a tlak davkovania) ma za
nasledok nerovnomerné davkovanie.

Zadna stvrtka pre C3 Picasso

Podstatou tohto pracoviska je vytvrdzovanie lepidla naneseného na tri
piny pomocou UV ziarenia. Tato operacia sa vykonava paralelne
na dvoch sklach. UV svetlo je vedené cez optické vlakna priamo k bo-
du, kde sa lepia piny na sklo. Ide o pokrokovi technolégiu lepenia bez
nutnosti pouzitia klimatickych komér. Délezitou tlohou je udrzanie
konstantnej intenzity UV Zziarenia. Lampy emitujice UV Zziarenie pre-
vadzkou starnu a postupne znizuji vykon ziarenia. Mnozstvo lepidla sa
exaktne davkuje na koliky pomocou manualneho davkovaca, ktory
nastrekuje lepidlo jeden a pol sekundy cez dyzu pod tlakom tri bary.
Vytvrdzovanie lepidla pomocou UV Ziarenia trva priblizne 20 sekind,
cely cyklus aj s operaciami osadenia skla a vybratia trva 28 sekdnd.

UV linka pre predné stvrtky C3 Picasso

Pohlad do klimatizaé¢nej komory

Klimatizacné jednotky

Pripravu vzduchu a teploty s pozadovanymi parametrami maji v se-
neckom centre na starosti rekuperativne vymenniky s integrovanymi
horakmi na cirkulaciu vzduchu. Vykon kazdej z nich dosahuje 30 000 m?
za hodinu. Stanovené podmienky v susiacej komore pomahaju zabez-
pedit pridavné zvhl¢ovace v budove vhananim 60 °C teplej pary. V do-
vyrobnej casti centra sa pracuje s rozmanitymi chemikaliami, ktorych
vypary sa odsavaju prostrednictvom inStalovanych odsavacov a nasled-
ne filtrujd v rekuperativnych vymennikoch.

Kontrola parametrov skiel

§peciélne zariadenie Master Fixture slGZi na kontrolu a meranie osade-
nia, 3D rozmerov a pod. Do ramu, kde sa uchopuje samotné sklo, st
inStalované pevné a prenosné merace. Namerané jednotlivé rozmery
skla sa zapisuju do evidencie, neskér zadavaju do systému, kde sa po-
tom vyhodnocuju kvalitativne parametre (zakrivenie, véla na vSetkych
stranach) surového skla. Pri nabehu nového typu skla sa kontroly vy-
konavaju castejsie. Po dosiahnuti konstantnej kvality sa intervaly medzi
jednotlivymi kontrolami predIzuji v priemere na jednu za zmenu.

Automatizacna technika

Z hladiska nasadenia a uplatnenia automatiza¢nej techniky sa dovyrob-
né operacie rozdeluji na Styri linky — zadné Stvrtky pre Peugeot 207,
stresné sklo pre C3, predné stvrtky pre C3 a zadné Stvrtky pre C3.
Ovladanie liniek je zabezpedené prostrednictvom grafickych alebo do-
tykovych panelov.

Pracovisko robota je osadené programovatelnym automatom Com-
pactLogix od spolocnosti Allen-Bradley aj s dotykovym panelom Panel-
View Plus 1000. Riadiace PLC ma pod taktovkou vetky vyrobné sek-
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Master Fixture na kontrolu parametrov skiel

vencie, pricom povely a prikazy vydava aj robotovi ABB. Ten disponu-
je vlastnym riadiacim systémom, ktory zabezpecuje plynuly pohyb.
Prostrednictvom snimacov podtlaku sa kontroluje dostato¢né prisatie
robotického manipulatora. Miesta s nedostato¢nym prisatim sa zobra-
Zuju operatorovi na obsluznom paneli. Prostrednictvom panela mozno
jemne doladovat polohu pinov, rychlost davkovania, zobrazovat histé-
riu alarmov ¢i evidenciu zmien prevadzkovych nastaveni (¢as, siradni-
ce). PLC je s dotykovym panelom spojeny cez ethernet a s riadiacim
systémom robota cez komunikacny systém DeviceNet.

Pracovisko dovyroby stresného skla pre C3 je z hladiska servisu
a Udrzby najzlozZitejSie, a to najma z dévodu udrziavania chodu sistavy
pripravy a nastrekovania polyuretanového lepidla. Davkovanie lepidla
zabezpecuju servomenice Bosch-Rexroth. Ventily a pohyby st ovlada-
né pomocou ventilovych rozvodov Festo. Potrubné rozvody musia byt
pod neustalym tlakom vo vymedzenej tolerancii. Tlak sa meria na sle-
pej odbocke potrubia prostrednictvom tlakového snimaca. Hlavnym
riadiacim systémom je PLC MicroLogix 1500 od Allen-Bradley, pri¢com
obsluha prebieha cez graficky tlacidlovy panel PanelView Plus. Praco-
visko méze byt v automatickom, ako aj v manualnom rezime. Riadiace
PLC komunikuje so servomeni¢mi po zbernici DeviceNet. Vsetky
snimace aj laserovy skener posielaju svoje signaly riadiacemu PLC cez
AS-i zbernicu.

Na pracovisku dovyroby zadnej Stvrtky pre C3 Picasso prebieha vyt-
vrdzovanie lepidla UV Ziarenim. Riadenie vSetkych operacii ma na sta-
rosti PLC MicrolLogix (pneumatické pohyby, spustenie cinnosti UV
lampy). Svoje miesto si opét nasla AS-i zbernica, na ktor( si pripojené
snimace podtlaku.

Pracovisko dovyroby prednych Stvrtiek C3 Picasso ma totozné strojné
vybavenie aj vykonavané operacie ako zadna $tvrtka C3 s tym rozdie-
lom, Ze sa v jednom case spractiva len jedno sklo. Hlavnym riadiacim
PLC je takisto MicroLogix od Allen-Bradley.

Bezpecnostné prvky

Pracovisko dovyroba stre$ného okna Citroenu C3 Picasso je chranené
laserovym skenerom od spolocnosti Sick. V pripade vstupu personalu
do vymedzenej zény sa celé zariadenie odstavuije.

Na pracoviskach sa nachadzaju svetelné zavory, tlacidla, spinace a pod.
Tie st v ramci kazdého pracoviska pripojené na AS-i zbernicu a prive-
dené do inteligentného bezpecnostného relé, ktoré je neustale zopnu-
té, pokial nie st porusené podmienky bezpeénosti. Signal z relé nepre-
trzite monitoruje PLC a v pripade jeho rozopnutia okamzite zastavuje
vykonavaci program.

Branislav Blozon
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