Kazdorocny rast produktivity

vdaka MES systemu

Spolo¢nost HBPO Slovakia, spol. s r. 0., ktora je dcérskou spolo¢nostou HBPO GmbH, bola zaloZzena v roku 2001.
Zaobera sa kompletizaciou front-end modulov pre Volkswagen Slovakia, spol. s r. o.

Aktualne sa moduly dodévaju pre modely aut Volkswagen Touareg,
Porsche Cayenne a Audi Q7, v blizkej buduicnosti sa rozbehne
montéaz aj pre model nového Volkswagenu Up!. VSetky dodévky
z HBPO Slovakia smerom k odberatelovi si realizované spdsobom
Just-in-time. Spolocnost s priblizne 95 zamestnancami a planova-
nym obratom 90 mil. eur v roku 2010 vyrdba priblizne 145 000
modulov ro¢ne. Svojimi vykonmi sa v globalnych &islach radi medzi
lepSie dcéry nemeckej matky.

Procesy v HBPO Slovakia mozno rozdelit do niekolkych skupin:
prijem materialu, naskladnenie, vyskladnenie, montaz, vystupna
kontrola a expedicia. NajdolezitejSou fazou je prave montéz, v ramci
ktorej sa vyuZzivaju rozne technologické postupy skladania modulov
— skrutkovanie, lepenie, klipovanie atd. Z hladiska materialovych
vstupov mé spolo¢nost HBPO Slovakia, spol. s r. 0., priblizne 130

dodéavatelov komponentov, z ktorych sa skladajd moduly pre jed-
notlivé typy aut.

Popis technologickych postupov

Cely proces sa zacina poslanim objednavky od zékaznika, pricom
tato objednavka mé niekolko ¢asovo rozliSenych faz — najkonkrét-
nejSia je vSak v poradi posledna objednéavka s oznacenim M1, ktora
kompletne definuje kone¢nl podobu vozidla a tym aj front-end
modulu pre zakaznika. Tato objednavka prichadza v Styri a pol hodi-
novom predstihu pred tym, ako musia byt moduly vo Volkswagene

Obr. 1 Riadiaci systém Simatic S7-200 spolu s modulmi vzdialenych
V/V ET200




uz namontované v presne urcenych vozidlach. Objednavka M1
sa po prijati spracuje v informacnom systéme SAP a preklopi sa do
internej papierovej aj elektronickej formy. Tlacova forma slizi pre
pracovnikov montaze, aby mali prehlad, ktoré komponenty maji
byt do danej zékazky zabudované. Elektronickd podoba tejto ob-
jednavky je spracovana softvérovou MES aplikaciou s oznacenim
EMANS, ktor( v roku 2007 na mieru dodala spolo¢nost ANASOFT
APR, spol. s r.o., pricom do ostrej prevadzky bola spustené o rok
neskor. EMANS na zéklade objednavok definuje postupnost krokov
a operacii, ktoré sa maju v ramci montéze kazdého modulu vyko-
nat. EMANS jednotlivé kroky sleduje a nepovoli vykonanie dalSie-
ho, ak ten predchadzajuci nebol splneny stanovenym spésobom.
Proces montaze modulov presne kopiruje vyrobu jednotlivych typov
automobilov vo Volkswagene, t. j. takmer vzdy sa realizuje montaz
rozdielnych modulov, ktoré idl za sebou. V pripade HBPO Slovakia
nejde o pasovy, ale tzv. bunkovl vyrobu. Jednotlivé typy buniek
sU zamerané na predmontédz, hlavni montéaz, vystupnl kontrolu
a expediciu.

Hardvérové vybavenie montaznych buniek

Kazdéa bunka je vybavena priemyselnym PC (IPC) iEi vo vyhotoveni
dotykového operéatorského panelu, ktoré st pripojené do spolocnej
ethernetovej siete. IPC je tenkym klientom MES systému EMANS.
V nizéej Urovni sa na jednotlivych bunkach nachéadzaju rozne typy
automatizacnych zariadeni, ako PLC Siemens typu Simatic S7-200,
S$7-300, moduly vzdialenych V/V ET200, Moxa iOLogix, typ 4000
a 4100, frekvencné menice SEW Eurodrive typu MOVITRAC,
momentové utahovacky ¢i snimace obrazu.

Predmontaz

Bunka predmontéze je tvorend ramom s pneumatickymi valcami
Festo, ktoré ovladaju upinacie Celuste. Pracovnik ma k dispozicii mo-
mentovl utahovacku spolu s riadiacou jednotkou. Prostrednictvom
protokolu TCP/IP komunikuje riadiaca jednotka s nadradenym MES
systémom EMANS. Ten na zaklade zvoleného kroku generuje pre
utahovacku poZadovany moment, ¢im sa zabezpeli stanovena
kvalita spoja. Zéaroven utahovacka kontroluje, ¢i bol ikon vykonany
spravne, informéaciu odosle do lokalneho IPC a pracovnik pokraCuje
na dal$i krok. Na vizualizaciu objednévky aj jednotlivych krokov,
ktoré treba na danom module vykonat, sldzi IPC. Na snimanie Cia-
rovych kdédov jednotlivych dielov sa vyuzivaji ru¢né snimace Ciaro-
vych kddov.

PredmontéZ sa zacina vytlatenim objednédvky M1 a tzv. komisio-
vanim jednotlivych dielov (Warenkorb) potrebnych na fazu pred-
montaze. V rdmci toho sa eviduju rézne sprievodné informacie,
ako Sarze jednotlivych dielov, ich vyrobné ¢islo a pod., aby bolo
mozné v pripade vyskytu problému spatne dohladat a ohranicit,
na ktorych vozidlach boli diely namontované, kde chyba vznikla
a ¢o bolo pri¢inou. V predmontézi sa osadzajli na moduly diely,
ktoré sa nedaju zabudovat v ramci hlavne] montaze a zaroven je
cielom aj znizit pocet Ukonov na hlavnej montézi a usetrit tak cas.
Pracovnikovi sa po vykonani predmontaznych tkonov na konkrét-
nom module zobrazi na IPC zoznam dalSich komponentov, ktoré
treba v nasledujlcej operéacii — hlavnej montazi doplnit. Pracovnik
predmontéze prechadza pomedzi zasobniky s jednotlivymi dielmi.
Kazdy zasobnik je oznaceny zelenym svietidlom a potvrdzujicim
tla¢idlom (systém Pick by Light). Systém EMANS, ktory na zaklade
elektronickej objednavky pre dany modul sleduje vykonavanie jed-
notlivych operécii v predmontazi, rozsvieti po dokonceni poslednej
zelené svetlo pri tych zasobnikoch, z ktorych treba vybrat zvy$né
diely pre dany modul. Takto mé pracovnik jasny prehlad o tom,
z ktorych zasobnikov méa vybrat diel. Po nalozeni dielu na vozik
potvrdi pracovnik jeho vybratie zo zasobnika stlacenim tlacidla. Tato
informacia sa kvoli kontrole okamzite zaznamena v EMANS-e aj na
IPC na pracovisku predmontéaze. Po naloZeni vSetkych komponentov
pracovnik eSte raz zoskenuje Ciarové kody vsetkych komponentoy,
kontrola sa vizualizuje aj na IPC s postupnym vyobrazovanim vset-
kych komponentov a ich Ciarovych kédov. Kontrola sa vykonava pre
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vylicenie chyby pri nespravnom uloZeni komponentu do nesprav-
neho zasobnika a zaznamenanie Sarze dielu do systému EMANS.

Hlavna montaz

Moduly pre uz skér spominané tri typy aut sa pre rozmerovu rézno-
rodost a rozmanitost pouzitych dielov montuji na troch konstruké-
ne odliSnych pracoviskach. Montazne ramy, do ktorych sa upinaju
moduly, st kvoli odfahéeniu pracovnikov obsluhy polohované
pohonmi s frekvenénymi meniémi SEW s vykonom 0,75 kW.

Riadiaci systém Simatic je prostrednictvom ethernetovej siete
prepojeny so systémom EMANS, ktorému posiela informécie o vset-
kych Ukonoch vykonanych na danom module v danej bunke — up-
nutie, polohovanie, skrutkovanie atd. Pomocou statického systému
na snimanie a spracovanie obrazu sa kontroluje napr. osadenie
komponentov.

Vystupna kontrola

Pracovnik na vystupnej kontrole vizualne skontroluje pritomnost
takych dielov, ktoré nebolo mozné v predchadzajlcich bunkach
skontrolovat systémom na snimanie a spracovanie obrazu. K dis-
pozicii je aj dalSia skupina piatich snimacov na obrazovl kontrolu
pritomnosti dalSich Casti, ako st hadice, spony na hadiciach a pod.

Obr. 2 0,75 kW frekvenény menic riadi pohon na polohovanie
montazneho ramu

Okrem kontroly pritomnosti dielov sa v ramci bunky vystupnej kon-
troly vykonava aj celkové elektrické skuska kazdého modulu. Az po
tejto kontrole je modul premiestneny do transportného vozika.
Vozik méZe obsahovat maximalne Styri moduly uloZzené na presne
stanovenych poziciach. Na kontrolu pozicie modulov v transport-
nom voziku sa pouziva rué¢ny komunikator s operaénym systémom
Windows CE.

Ide v podstate o mobilného tenkého klienta s aplikdciou EMANS
Assembly JIT, vybaveného snimacom ciarovych kédov a wi-fi komu-
nikaciou, ktora zabezpecuje spojenie s EMANS-om na hlavnom ser-
veri. Ak je vSetko v poriadku, moduly aj s vozikom sl na expedicii
nalozené na kamién a dopravené do montaznej haly Volkswagenu.

Charakteristika MES systému

Nasadeny MES systém EMANS sa skladd z troch hierarchicky
usporiadanych aplikécii — Admin (zadavanie objednavok, tvorba
postupov a krokov, pridelovanie obrazkov a prislusnych ciarovych
kodov, priradovanie buniek, reportovanie, evidencia ¢asov, vyko-
nov a pod.), Assembly (aplikacia beziaca na IPC na jednotlivych
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Obr. 3 Pética snimacov na snimanie a spracovanie obrazu
na vystupnej kontrole

montaznych a kontrolnych pracoviskach) a Assembly JIT (aplikécia
beziaca na mobilnom tenkom klientovi — ru¢énom skeneri).

Samostatnou je aplikacia EMANS ESD Check, ktora slizi na kontro-
lu antistatickej ochrany pracovnikov pred vstupom do montaznych
priestorov. Po absolvovani skusky, ktora meria prechodovy odpor, sa
jej stav zapiSe do databdzy EMANS-u. Ak by bol vysledok skisky
negativny (t. j. pracovnik nema zabezpefenu dostato¢nu antistatic-
kd ochranu v podobe predpisanej obuvi, oblecenia a pod.), systém
danému pracovnikovi zablokuje moznost vykonavat Ukony na tych
montaznych bunkach, ktoré vyzaduju kladny vysledok skisky.

Prinosy zavedenia MES systému

Medzi ne mozno jednoznacne zaradit krat§i ¢as na zapracovanie
pracovnikov na montazne operacie, pretoze EMANS poskytuje
vo vizualnej forme zobrazovanej na kazdom IPC pracovny névod,
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Obr. 4 Kontrola pozicie modulov na transportnom voziku
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aké operacie, v akom poradi a s akym vysledkom majl pracovnici
vykonéavat. Pred zavedenim tohto systému boli vetky tkony dostup-
né len v papierovej forme, priCom nie vSetci vykonavali jednotlivé
kroky predpisanym spdsobom a v predpisanom poradi. Prechodom
na MES systém sa zvysila presnost dodrziavania montaznych proce-
sov, ¢o viedlo k zvySeniu celkovej kvality prace. Dosiahla sa sledo-
vatelnost procesov a spatna dohladatelnost pricin vedcich k chyb-
nej montazi. Vedenie spolocnosti dokdze vdaka tomuto systému
odhalovat slabé miesta v rdmci procesov, dévody prestojov, hodnotit
celkovl efektivnost zariadeni, ¢o sa prejavuje v raste produktivity.
Z pohladu zamestnancov systém EMANS prispel k objektivnejSiemu
hodnoteniu ich vykonov. O kvalite tohto systému svedci fakt, ze sa
presadil v konkurencii réznych inych MES systémov a je nasadzova-
ny aj v dalSich dcérskych zavodoch skupiny HBPO &i uz v Anglicku,
Cesku, Nemecku a najnovéie aj v Mexiku.
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Obr. 5 Pracovny postup generovany EMANS-om a zobrazeny
na tenkom klientovi

Dalsie moznosti zlepeni

Z hladiska oznacovania dielov, z ktorych sa jednotlivé moduly skla-
daju, sa v buddcnosti planuje prechod na technolégiu RFID, jej na-
sadeniu zatial brani vysSia cena, ktord by po priratani do vyslednej
ceny modulov ich odberatel neakceptoval. Rovnako sa uvazuje aj
o plnoautomatizovanej predmontazi, ktord by mala nahradit doteraz
pouzivané poloautomatizované procesy. Z pohladu MES systému
sa pravidelne objavuju a vynéraju dalSie procesy, ktoré by EMANS
mohol pokryt a o ktoré by sa tento systém mohol v blizkej budtc-
nosti rozrast — od logistiky az po systém udrzby pouzivanych tech-
nologii. MES systém by mal v budtcnosti optimalizovat aj vyuzitie
prepravnych vozikov z hladiska ich obsadenia, rychlosti presunov
a pod. Snahou je jednoznacne ziskat prehlad o diani v ramci proce-
sov v realnom Case.

Za poskytnuté informécie a moZnost navstivit montaznu halu
dakujeme Ing. Jozefovi  Zeliskovi, vykonnému riaditelovi,
a Ing. Norbertovi Zimermanovi zo spolo¢nosti HBPO Slovakia, s. r. o.

Anton Gérer
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