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A petter tomorro

Ste pripraveni?

Potreba nakfmit rastdcu populaciu kladie vysoké néroky na hygienu, sledovatelnost
a najmodernejsie riadenie a neustale postva hranicu pre efektivitu systému.

My bojujeme za vase potreby pomocou inteligentnych sluzieb po dobu celého
zivotného cyklu, doplnenych o komplexny rad frekvencnych menicov

aplikacne optimalizovanych na globalnu kompatibilitu.

Pre lepsiu konkuren¢nt vyhodu navstivte:
drives.danfoss.com/industries/food-and-beverage/
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EDITORIAL

Paletizacia — klasicky alebo s robotom?

Ak sa rozhodnete zautomatizovat proces paletizécie vo vaSom
podniku, méate v podstate na vyber dve moznosti — konvencénu
paletizaciu alebo nasadenie robota. Vahate medzi tymito
moznostami? Nuz obidve majl svoje vyhody aj obmedzenia.

V prvom rade si treba, podobne ako pri vybere akejkolvek ingj
technoldgie, ujasnit, aké su vase skutocné potreby. S kolkymi
produktmi sa bude manipulovat? Aky je vysledny vykon
paletizacie, ktory potrebujete dosiahnut? Odpovede na tieto
otazky vam mozu ulahcit rozhodovanie medzi jednotlivymi
rieSeniami. Aby sa vam podarilo vybrat rieSenie, ktoré uspokoji
stcasné aj buduce potreby, je dobré pri vybere zvazit aj tychto
pat kritérii: rychlost, Gidrzba, prispdsobitelnost, zastavana plocha,
cena. Konvencné paletizéry vynikaji prisposobitelnou rychlostou
balenia v Sirokom rozsahu poctu baleni, s ktorymi sa manipuluje
—od 10 az po 200 za mindtu. AvSak vzhladom na velky pocet
mechanickych Casti treba tymto paletizérom venovat viac
starostlivosti z hladiska Gdrzby ako robotizovanym pracoviskam
paletizacie. Vyhodou zase je, ze Udrzba nevyzaduje iné znalosti
ako z oblasti strojarstva ¢i pneumatiky. Palety vytvorené
konvencnymi paletizérmi st zvycajne velmi kompaktné, mézu byt
vysoké a napriek tomu stabilné. Rozmerovo ide o vacsie systémy
¢i uz z hladiska zastavenej plochy, alebo potrebnej vysky.

Naproti tomu robotizované pracovisko paletizacie je, ako vyplyva
Z nézvu, vybavené robotom schopnym autonémneho vykonavania
Uloh. Je prepojeny s riadiacim systtmom, kde mozno nahrat
receptlry na paletizaciu réznych produktov. Stcastou robota je aj
uchopovac, ktory sa vacsinou vyvija Specialne pre konkrétny typ
produktov uréenych na paletizéciu. Vynikajl vysokou rychlostou,
ktora sa napr. pri plechovkach moze blizit az k 1 200 kusom

za minGtu. Menej mechanickych komponentov zase znamenéa
podstatne menej odstavok a vynimocnl spolahlivost bliziacu sa

k 55 000 hodinam z hladiska strednej doby medzi poruchami.
Na druhej strane obsluha potrebuje z hladiska tdrzby absolvovat
Specializované zaskolenie. Rézne typy uchopovacov robia z robota
vSestranny stroj, vdaka comu mozno takéto pracovisko prispdsobit
takmer akejkolvek Ulohe paletizécie. Rozmery robota sa moézu lisit
od pripadu k pripadu, avSak prisposobitelnost celého systému
umoznuje nasadit takéto rieSenie na relativne malom priestore.

A to pri zachovani najnovsich bezpecnostnych poziadaviek.

Z hladiska obstaravacej ceny su robotizované aj konvencéné
pracoviska paletizacie takmer na rovnakej Urovni. Ak by ste sa
vSak stale nevedeli rozhodnut, tak existuju aj hybridné riesenia
spajajlce vyhody obidvoch uvedenych pristupov.

Anton Gérer
gerer@hmbh.sk
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JE SLOVENSKY TRH
S PRIEMYSELNOU
ROBOTIKOU
SATUROVANY?

Obligatna otazka na tvod. V akom stave sa nachadza priemyselna
robotika na Slovensku?

Robotické aplikacie na Slovensku su stale na vzostupe. Stale je do-
statok aplikacii na realizaciu a instalaciu. Aj v nasich koncinach je
badat nedostatok kvalifikovanych pracovnych sil naprie¢ vSetkymi
priemyselnymi odvetviami — ¢i uz je re¢ o manipulaénych pracovni-
koch alebo o zvaracoch. Prave o robotizaciu tychto Gloh je zaujem.
No v slovenskych reéliach bol problém s cenou. V slc¢asnosti zaci-
na byt pomer pracovne;j sily k cene robotického rieSenia vyrovnany
a doba néavratnosti zariadeni vyrazne klesla.

Na vyspelej Grovni je robotika v automobilovom priemysle. Stale
vSak existuju priemyselné odvetvia, kde je robotika v zaciatkoch.
Prave tieto spoloCnosti maju najvacsi zaujem.

Pre vas je nosny automobilovy priemysel?

Méame zékaznikov z réznych priemyselnych odvetvi, aby sme neboli
vyslovene zavisli na jednom priemysle a jednom zakaznikovi. Dari
sa nam v drevarskom a klasickom kovoobrabacom priemysle.

Ak by ste stav stcasnej robotiky mali porovnat s minulostou?

Pred desiatimi rokmi bola robotika doménou len velkych hracov —
prevazne automobiliek — mensie spoloc¢nosti, ¢i uz subdodavatelia
alebo kovospracujuce firmy si to eSte nemohli dovolit. Dnes uz vyu-
zivaju robotické rieSenia aj tieto mensie podniky. A aj dopyt je ovela
vysSi. Pri tychto spoloCnostiach predstavuje implementacia robotiky
vyzvu v zmysle pripravy vyroby a vyrobného zazemia.

Nedostatocna priprava vyroby?

V tychto vyrobnych podnikoch s zvyknuti pouZivat ru¢né pri-
pravky a komponenty. Pracovnik, napriklad zvara¢, vidi odchylky

4|9/2016

Podla medzindrodnej analytickej spolognosti

ie v st¢asnej dobe hodnota prijmov z robotiky

22 milidrd EUR a do roku 2020 by sa mala viac
ne? zdvoindsobif. Podiel Eurdpy na trhu s robotikou
ie 63 %. Aky kus robotického kold¢a si dokdze
urvat Slovensko — modernd automobilovd velmoc
v centre Eurépy? Je u? slovensky trh s priemyselnou
robotikou saturovany? Na nase otdzky odpovedal
Ing. Peter Grio, konatel slovenskej pobocky
Blumenbecker, ktord je dcérskou spolo¢nostou
nadndrodného holdingu B+M Blumenbecker.

Na Slovensku uZ 15 rokov poskytuje sluzby

na poli priemyselnej automatizdcie a robotiky.
Zaoberd sa doddvkou automatizovanych

a robotickych pracovisk na klu¢, postavenych

na mieru, podla potrieb zdkaznika.

v polotovare, zvar dodatocne vyplIni alebo upravi. Robot to Stan-
dardne nevie. Cim vacSie odchylky materidlov vstupuju do vyroby,
tym viac prace tomu musia venovat roboticki integratori.

Potrebuju sluzby robotického integratora velké automobilové za-
vody na Slovensku?

Ak je potrebné transformovat ru¢né pracoviska na automatizované,
¢i modernizovat existujlce vyrobné procesy alebo rozsirit portfélia
vstupnych materiélov, vtedy nastupuje roboticky integrator. Potom
st uz potrebné vylepSenia pracoviska a pridanie adaptivity robotic-
kému pracovisku. To je pdda pre nés.

Nemaji malé vyrobné podniky zaujem integrovat robotické riese-
nia vo vlastnej rézii?

Maju ambicie, no realizacia robotickej aplikacie si vyzaduje kom-
plexnejsiu znalost problematiky nasadenia automatizacie a techno-
l6gii do vyrobnych procesov.

Prec¢o maji teda vyuzit sluzby integratora?

My dodavame kompletné automatizované pracovisko. RieSenie
technoldgie je kltcovou sucastou dodavky. Nasa praca nekonci na-
programovanim, nasadenim a ozivenim robota, zabezpecujeme aj
technologicku ¢ast. Napriklad pri zvéracich pracoviskéch doddvame
aj zvaracie zdroje, kompletné pripravky pre zvéranie a zabezpecime
bezproblémovl integraciu automatizovaného pracoviska do vyroby.

Mohli by ste opisat priebeh vyvoja robotizovaného pracoviska?

V prvej faze si so zakaznikom prejdeme jeho poziadavky a potreby.
Napriklad analyzujeme, i je potrebné nasadit adaptivitu alebo aké
technické rieSenie zvolime. Navrhnuté rieSenie néasledne predisku-
tujeme so zakaznikom.

Po objednéavke nasleduje fdza modelovania, projekcie a pripravy
vyrobnej dokumentacie. Daldim krokom je samotné postavenie
pracoviska s naslednym odladenim, ¢i uz u nés alebo priamo u za-
kaznika. Kone¢nou fézou je odovzdanie zariadenia do prevadzky
spolu s kompletnou dokumentaciou. Samozrejmostou je zaSkolenie
operatorov a pracovnikov Udrzby. Nasa spolupraca nekonci odo-
vzdanim diela, ale zakaznikovi poskytujeme zaruény a pozarucny
servis a podporu.

€o si mam predstavit pod pojmom adaptivita robota?

Typicky sa za tymto pojmom skryva systém strojového videnia.
Cize robot sa nepohybuje po vopred definovanej drahe, ale po-
mocou snimacov si odmeria poziciu dielu v priestore a podla toho
upravi odberaciu trajektériu. V procese zvarania si robot napriklad

Interview |atp|journal|



autonémne najde miesto zvaru. Inym prikladom adaptivity je nasa-
denie profilometrov alebo taktilnych systémov.

Systémy strojového videnia uz teda neodmyslitelne patria k roboti-
zovanému pracovisku? Bolo tomu tak aj v minulosti?

V podstate su to ,oCi“ robota. PouZzivaji sa na lokalizéciu dielov
a definovanie odchylky. Pomocou systémov strojového videnia sa
meraju a vyhodnocuju vysledky operacii. V neposlednom rade sa
pouzivaju aj na korekciu procesov.

Prvé systémy strojového videnia boli zalozené na jednoduchej ana-
lyze obrazov, hladani tvarov a porovnavani kontrastov. Dnes sa uz
pouzivaji pokroCilé algoritmy v kamerach, ktoré dokazu vo velkej
miere ulah¢it pracu programatorom a vyvojarom. Staci zadat zopar
vstupnych parametrov a robot uz vie, ako ma vyrobok vyzerat. V
minulosti to bola naro¢na inZinierska tloha, bolo potrebné najst fy-
zikélne metddy detekcie a napisat algoritmus. Dnes sU inteligentné
nastroje priamo integrované v kameréch.

Aké limity ma robotika v priemyselnom prostredi?

Casto sa stretdvame s poziadavkami na vyrobné takty do jednej,
dvoch sekind. Ak sa nedaju pouzit SCARA roboty, tak tieto takty
sa klasickym robotom nedaju dosiahnut. Samozrejme sa to da riesit
tak, ze paralelne instalujeme dajme tomu pat robotov.

Aké st najcastejSie ocakavania kazdého zakaznika?

Z&kaznici hlavne ocakavaju zvySenie produktivity, zlepSenie kvality,
respektive zabezpecenie vyrobného procesu na konstantnej Grovni.
A nestandardné poziadavky zakaznikov su aké?

Mali sme uz dopyty na robotické stavanie budov alebo automatické
parkovacie domy.

Kedy prichadza pre stredné a malé priemyselné podniky na
Slovensku bod zlomu, v ktorom by uz mali pomyslat nad aplika-
ciou robotiky?

Pred pér rokmi by som povedal, Zze ked maju velkosériovl vyro-
bu a maju dostatocne presnu pripravu vyroby, je ¢as presedlat na

|atp|journal| Interview

robotiku. Dnesni zékaznici chci pomocou robotov vyrabat vyrobky
skoro kusového charakteru aj s nizSou mierou presnosti pripravy —
ich portfélio typov vyrobkov je velké. Vtedy je potrebné zamysliet
sa nad zvySenim presnosti alebo pridanim adaptivnych procesov.

Kusova vyroba pomocou robotiky a rézne druhy vstupnych a vy-
stupnych materialov st sucastou Priemyslu 4.0. Ako sa na tato
tému pozera priemyselny integrator?

Priemysel 4.0 je trend a zboZzné Zelanie vSetkych vyrobcov. Ved
kto by nechcel zariadenie, ktoré je univerzalne, dokaze vyrabat
rozmanitl Skélu vyrobkov a je podfa moznosti flexibilné a rychlo
prestavitelné?

V akom Stadiu Priemyslu 4.0 sa nachadza Slovensko?

Na masivne nasadzovanie kolaborativnych robotov si pravdepo-
dobne eSte pockédme. AvSak uz sme v bode, kedy chcl zakaznici
flexibilné automatizované zariadenia, na ktorych dokazu vyrabat
rozne vyrobky. Zékladna poZiadavka Priemyslu 4.0 — automatizécia
malosériovej vyroby - tu uz je. Spoloénym menovatelom priemysel-
nych podnikov na Slovensku su financie. A slovenska realita je ina
ako v koliske Priemyslu 4.0 v Nemecku. V kontexte ceny préce je
na Slovensku malo kvalifikovanych pracovnikov, no nie je to az také
zIé ako v krajinach zapadnej Eurdpy.

Robotika uz teda neberie ludom pracu, pretoze na tento typ prace
jednoducho niet vhodnych a kvalifikovanych zamestnancov?

Pracovné miesta na nestracaju vdaka robotike. Roboty st uréené na
monoténnu a netvorivl pracu. Ludia mézu robit technolégov, nasta-
vovacov a kontrolérov — proste mézu robit zaujimavejSiu a kreativ-
nejSiu pracu. Kedze vyrobné podniky tvrdia, ze maju stale menej
vhodnych zamestnancov, nemyslim si, Ze robotika bude nepriate-
fom zamestnanosti.

Bude budtcnost robotiky na Slovensku ruzova?

Priblizujeme sa krajinam zapadnej Eurépy. O¢akavam stéle viac so-
fistikovanejSej robotiky. Novym trendom v automobilovom priemys-
le je virtualna tovaren. V PLM softvéri sa namodeluje vyrobny pro-
ces, naimportuju sa jednotlivé komponenty, dopravniky a pripravky.
Softvér obsahuje matematické popisy realnych robotov. Vysledkom
simulacie s skutocné Casy, za ktoré dokaze linka produkovat.

Slcasne sa skontroluju kolizie a kritické stavy. Nasledne je mozné
vygenerovat softvér, ktory staci priamo nahrat do robota. Pomocou
tychto nastrojov sa skrati ¢as straveny uvedenim do prevadzky u za-
kaznika. A viac ¢asu sa minie na priprave v integratorskych firmach.

Stvrta priemyselna revolicia nasla aj Slovensko, no niektoré vy-
robné podniky prave zvazuju iba zakladn automatizaciu pomocou
robotického pracoviska. Ako maju tieto spoloCnosti postupovat,
aby boli v sulade s filozofiou Priemyslu 4.0?

Osobne si myslim, Ze lepSie bude implementovat nové rieSenia
v postupnych krokoch. Zacat's jednym pracoviskom a zbierat skise-
nosti. Pracovisko v koncepte Priemyslu 4.0 bude stéle pracoviskom,
robot stale robotom, délezité bude jeho okolie a komunikacia.

Naco si musia dat vyrobné podniky pozor pri nasadzovani automa-
tizovaného pracoviska?

Implementécia robotického pracoviska ma svoje Uskalia, s ktorymi
treba ratat. Urcite sa zvysia naroky na odbornost personalu. Podnik
potrebuje kvalifikovany technicky personal, ktory sa bude starat o
nové technolégie. Samozrejme sa dé takyto pracovnik outsourcovat,
no je dobré mat vo vyrobe svojho zamestnanca. ZvySuji sa naroky
na pripravu vyroby a vstupov do pracoviska. Odmenou dobre pripra-
veného pracoviska je ovela vysSia efektivita, spolahlivost a stabilita
procesu.

Dakujem za rozhovor.

ON-UNE | Cely ¢lanok néjdete v online vydani tohto &isla

na www.atpjournal.sk/23878

Martin Karbovanec
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Kvalitné slovenské vino bali robot

Tradicia pestovania hrozna na Uzemi obce TopolCianky siaha
do roku 1723, ked na podnet gréfa Keglevicha de Businu prisli
do Topol€ianok kvalifikovani odbornici z jeho rodnej Dalmécie. Prvé
vino pod znackou Chateau Topol€ianky bolo vyrobené v roku 1933
a jeho vyhradnym distribitorom boli Vinné sklepy Hostinskych,
akc.spol. V stcasnosti tento moderny vinarsky podnik vyuZziva vela
prvkov automatizacie a robotiky, na ktoré sme sa zamerali aj pri
nasej reportazi.

Vacsina strojov, ktoré tvoria Cast plniacej linky, je od talianskych
dodavatelov, ktori maji dlhoroénd tradiciu v uvedenej oblasti, ¢o sa
odraza aj na spolahlivosti strojov. Hodinova kapacita plnenia zavisi
od typu flade, ktora sa plni. Napr. pri flaSiach s objemom 0,75 litra
je kapacita plnenia okolo 4 500 — 5 000 flia$ za hodinu. Plniaca
linka je v prevadzke pocas celého roku.

Na zaCiatku plniacej linky sa nachadza Cast nazyvana depaletiza-
cia flias. Na dopravnik smerujuci k plniacej linke st pomocou ma-
nualne ovladaného manipulatora nastvané nové flase. Pracovnik
napolohuje paletu s novymi flaSami do takej vysky, aby sa vrchny
rad flia§ dostal na Grover dopravnika a mechanické rameno ich po-
sunie na dopravnikovy pés. Pred vstupom do plniacej linky deliaca
zavitovka oddeluje flase tak, aby sa medzi nimi dosiahla pozadova-
né vzdialenost, a nésledne vstupuju flase do tzv. plniacej hviezdy.
Napriek tomu, Ze sa pouZivaju len Uplne nové flase, pred naplnenim
sa este v tejto Casti linky vyplachuju Cistou vodou.

Vzduch vo flasi je pre vino neZiaduci, preto sa pred naplnenim z fla-
Se vysaje, vstrekne sa do nej dusik, ktory sa tiez vysaje, a nasledne
sa flasa naplni vinom, ktoré sa tak pIni uz do inertnej atmosféry.
Do zvysku hrdla, kde nie je vino, sa opét vstrekne dusik. ,Na kon-
trolu naplnenia flaSe sa pouzivaji snimace s ultrafialovym a ultra-
Cervenym svetlom, ktoré dokazu rozoznat, ¢i je flaSa prazdna alebo
naplnena,” vysvetluje Ing. Tomas Glajza, vedci technického Useku
Vinarskych zavodov TopolCianky, s. r. 0. Naplnené flaSa prichéadza
na korkovl uzatvaracku alebo sa uzatvéra skrutkovacim uzaverom.
V druhom pripade s uzavery, ktoré sa klad( na flasu bez zavitu.
Stroj najprv vstrekne dusik do zvySku hrdla aj do uzaveru, zasu-
nie uzaver na flaSu a tri hlavy nésledne vytvoria oto¢nym pohy-
bom zavit. Ak boli flaSe uzavreté korkovym uzéverom, nasleduje
nasadzovanie tzv. zmrStovacej alebo zavalovacej kapsuly. Pomocou
termohlavice sa kapsuly zmrstia a obalia flasu korkovym uzéverom.
Pritomnost uzaveru aj spravneho naplnenia flase je detegovana sve-
telnym snimacom.

FlaSa prechadza do Casti nalepovania etikety. Etiketovacka na sa-
molepiace etikety nalepi etiketu na flaSu. Zaciatok etikety je dete-
govany snimacom, pricom najprv sa nalepi predna a potom zadna
etiketa. ,Polohovanie flase pri nalepovani etikety sa rieSi Standardne
cez vacku, avSak pri novsich strojoch zabezpec€uju polohovanie kro-
kové motory. Softvérovy program presne definuje, o kolko a v kto-
rom momente sa ma dana flaSa natocit, aby bola etiketa prilepena
na spravnom mieste,” upresiiuje T. Glajza.

V dalSej Casti sa nachadza stroj na formovanie karténovych oba-
lov. Po vyformovani st pomocou robotického ramena naplnené dva
kartény stcasne celkovym poctom dvanast flias. Na pase sa snima
pritomnost karténu pomocou snimaca. Po uzatvoreni vrchnej Casti
karténu sa v dalej Casti vykonava niekolko Ukonov — vaZenie, ktoré
na zéaklade hmotnosti kartonu kontroluje, ¢i sa v ilom nachédzaju
vSetky flase a i sU aj naplnené. Ak by v karténe chybala flasa alebo
ak by niektord nebola naplnend, véaha odosle tento (daj do riadia-
ceho PLC a to nésledne aktivuje pneumaticky piest, ktory chybny
kartén vyradi z dopravnika smerujlceho k paletizatnému pracovis-
ku vybavenému robotom IRB 660 od spolo¢nosti ABB.

V prvom kroku sa na tomto pracovisku kontroluje kvalita europaliet,
aby bola dodrzané predpisana vySkova tolerancia nevyhnutna pre
ukladanie karténov pomocou robota. Ten vie pomocou piestové-
ho snimaca zmerat na jednom mieste vySku palety, avSak ak by
na inom mieste vyCnievala niektora z dosiek, tak by pri ukladani
karténu mohol robot o tito dosku zavadit a mohlo by dojst k pre-
vrateniu karténov. Pred samotnym uloZzenim na paletu sa nachadza
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Robot IRB 660 od spolocnosti ABB dokazZe na paletu ukladat niekolko
réznych druhov karténov s flasami vina.

meracie pracovisko s laserovym snimanim rozmerov karténov.
Na zaklade tychto Udajov je vybrany program na ovladanie robo-
ta, nakolko ten dokaZze na paletu ukladat niekolko réznych druhov
karténov s flasami. V ramci merania sa takisto vyhodnocuje, kolko
karténov je pritomnych na uloZenie na paletu a v akej polohe sl
orientované. Ak by priSiel na dopravniku iny ako ocakavany rozmer
karténu, pracovisko sa zastavi a operator dostane chybové hlasenie.
Celé pracovisko je z hladiska bezpecnosti vybavené mechanickym
oplotenim s bezpecnostnym spinacom na kontrolu otvorenia dveri
a zaroven je vstup do pracovného priestoru robota zabezpeceny po-
mocou svetelnych zavor.

Néavrh, zapojenie a oZivenie plniacej linky vratane robotizované-
ho pracoviska paletizacie realizovala koSicka spolo¢nost MANEX,
spol. s r. 0. ,,Spolupracu so spolo¢nostou MANEX hodnotime velmi
pozitivne, ¢i uz iSlo o fazu projektovej pripravy, nasadenia, oZivenia,
alebo servis a dodavky nédhradnych dielov. NavySe v pripade urgent-
nej opravy sme to v spolupraci s nimi dokazali vyriesit v priebehu
jedného dna. Programétor spolo¢nosti MANEX nam bol v jednom
pripade dokonca ochotny poméct aj v ¢ase jeho dovolenky, ¢o si
velmi cenime,” konstatuje T. Glajza. Rovnako pozitivne hodnoti aj
spolupracu so spolo¢nostou ABB, ktora zabezpeCuje pravidelné
servisné prehliadky robota tykajlice sa mechanickych Casti robota,
kontroly oleja a pod. ,Za priblizne osem rokov, pocas ktorych je
robot v prevadzke, sme nezaznamenali Ziadne jeho vaznejSie poru-
chy, ktoré by nas obmedzili z hladiska vyrobnych planov,“ dodava
T. Glajza.

120-ro¢na tradicia s modernymi technolégiami

Histéria bratislavského zévodu na vyrobu Cokolddovych vyrobkov,
doteraz pre mnohych zndma ako Figaro, sa zaCala pisat v roku
1896, ked sa nemecky vyrobca cukroviniek Stollwerck rozhodol
expandovat na vychod a zaloZil svoju pobocku v Bratislave. Zavod
s prvotnym kapitdlom 300 000 mariek dostal meno Cisarsko-
kralovska raklsko-uhorskéd dvornad tovaren na cokoladu bratov
Stollwerckovcov. V priebehu 120 rokov doslo k niekolkym vyznam-
nym zmenam, €o sa tyka vlastnikov aj technologického pokroku.
Dnesny Mondeléz SR Production, s. r. 0., mé ro¢nl kapacitu cca
40 000 ton ¢okoladovych vyrobkov, pricom ako jeden z mala za-
vodov v ramci skupiny Mondel "z disponuje kompletnym vyrobnym
procesom ¢okolady od spracovania kakaovych bébov az po finalny
vyrobok. V ramci nasej reportaze sme sa zamerali na navstevu au-
tomatizovanej baliarne ¢okoladovych praliniek.

Pralinky ukladaju delta roboty

Automatizovana baliarent praliniek bola uvedena do prevadzky
na prelome rokov 2010/2011. Je ur€ené na balenie vyrobkov | love
Milka, Thank you Milka ¢i znamej bonboniéry Tatiana. Jadrom
baliacej linky su tri bunky vybavené delta robotmi FlexPicker 360
od spoloc¢nosti ABB, pricom v kazdej bunke sa nachédzaju dva.
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Ich Ulohou je korektné umiestnenie volne uloZenych vyrobkov po-
hybujlcich sa na prepravnom pase do tzv. blistra. Blister sa néa-
sledne ukladad do $katuliek — findlneho obalu bezne nazyvaného
bonboniéra.

Vystavba baliacej linky sa uskutocnila v stcinnosti ¢eskej spoloc-
nosti Ekonopak a spolo¢nosti ABB. Roboty FlexPicker st okrem
nevyhnutnych servisnych odstavok ¢i prestavovania vyroby v €in-
nosti 24 hodin denne 7 dni v tyzdni. Pred samotnou realizaciou
spristupnila spolo¢nost Mondel "z dodavatelom linky vSetky (daje
tykajlce sa rozmerov a uhlov natoCenia praliniek, ktoré linka mala
ukladat, ¢o bolo mimoriadne dbéleZité pre programovanie riadenia
pohybu delta robotov.

Cely proces ukladania vyrobkov do blistra prebieha v tzv. proti-
pride, ked sa pas s vyrobkami pohybuje jednym smerom a vedla
umiestneny pas s blistrami opacnym smerom. Proces ukladania sa
zacina ru¢nym nalozenim ¢okoléddovych vyrobkov, ktoré boli vyfor-
mované v inej Casti linky na dopravnikovy pés. Na zaliatku kazdej
robotickej bunky sa nachadza kamerovy systém na spracovanie
obrazu od spolo¢nosti Cognex. ,Ten dokaze presne zaznamenat ko-
ordinaty a dokonca aj natocenie pralinky na pohybujdcom sa pase,“
vysvetluje Jaroslav Zatko, veduci technického Useku spolo¢nosti
Mondeléz SR Production, s. r. 0. V pripade praliniek v tvare srdiecka
¢i kvetinky je totiz eSte dblezité aj to, ako robot pralinku pri ukla-
danf do blistra nato¢i. Programové vybavenie na tieto zlozité Ukony
s velkou vypocltovou rychlostou zabezpe€ovala samotna spolo¢nost
ABB. O narocnosti svedci fakt, ze roboty dokazu v stcasnosti uk-
ladat pralinky s rychlostou 500 ks za minitu a 1 320 kg/8 hod.
Na komunikaciu medzi kamerovym systémom a systémom SCADA
PickMaster 3 sa pouziva zbernica GbE na béze ethernetu.

Specialny roztahovaci pas oddeli pralinky na vstupe do prvej roboti-
zovanej bunky tak, aby ich kamerovy systém dokazal korektne roz-
poznat. Ak su pralinky tesne pri sebe tak, Ze sa dotykajl, kamerovy
systém ich ignoruje a takato dvojica prechadza ,bez povsimnutia“
az na koniec linky a spat do tzv. recirkulacie. Kazdy robot presne
zaznamenava, €i ulozil pralinku, do ktorého blistra a nasledne tito
informéciu zasiela do riadiaceho systému, ¢im je koordinované su-
¢innost aj zvySnych robotov. Na riadenie robotov sa pouziva riadiaci
systém IRC5. Ten opat komunikuje prostrednictvom zbernice GbE
s riadiacim softvérom PickMaster 3. Vizualizacia na operatorskom
pracovisku zobrazuje ¢innost a stav jednotlivych robotizovanych
buniek, t. j. ktora je v prevadzke, ¢i je tam nejakéa porucha a pod.
Na zaliatku vyroby si operator z menu zvoli prislusnt receptiru
podla toho, aky produkt sa bude balit.

Blistre sa ukladaju zo zasobnika na dopravnikovy pés, ktory po-
hénaju dva servomotory. Ich sucinnost je mimoriadne dblezita
z hladiska presnosti polohovania blistra pre roboty, aby do nich
dokazali presne ukladat jednotlivé pralinky. Blistre st zachytené
dvomi vystredovacimi pinmi a jednym unasacim pinom. Tie mozno
vzajomne rézne polohovat pre r6znu velkost blistrov, do ktorych sa
pralinky ukladaju. To, ako sa nastavi poloha pinov, je definované

Tri bunky, v ktorych pralinky ukladé Sest delta robotov ABB
FelxPicker 360.
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Delta roboty ABB ukladaju pralinky do blistrov

v zvolenej receptlre pre konkrétny blister a konkrétny typ praliniek.
Optické snimace slUZia na zistenie pritomnosti a polohy blistra
na dopravniku.

»FlexPicker 360 st delta roboty s tromi ramenami a jednou stredo-
vou osou schopnou nezavislého natacania. Ide o velmi spolahlivé
a rychle roboty. Vdaka tomu, Ze riadenie stredovej osi zabezpecduje
samostatny servomotor, dokdzeme pralinku podla potreby natacat
pocas jej prenosu z pasu do blistra,“ vysvetluje J. Zatko. Na konci
robotického ramena sa nachadzaju Specialne prisavky s vinovcom,
ktoré spifiaju poziadavky na styk s potravinami. Uchopenie prebie-
ha pomocou vakua vytvaraného ejektormi, pricom je velmi jemné,
aby nedoslo k Ziadnemu poSkodeniu ani poskriabaniu pralinky.
Vzhladom na nizku hmotnost pralinky len 5,5 g moZno zvolit velmi
vysoké zrychlenie robotického ramena pri ich prenose do blistra.

Kazdé dvojica robotov je vybavena aj ru¢nym ovladacim panelom
(teach pendant), cez ktory mozno vstlpit napr. do servisného rezi-
mu. ,Zaroven mozno cez toto zariadenie bezpecne rucne ovlddat
robot, ¢o sa vyuziva napr. pri pravidelnom Cisteni liniek," vysvetiuje
J. Zatko. Kalibraciu robotov realizuji pomocou riadiaceho systému
samotni pracovnici technického oddelenia Mondeléz, ktori boli na
to zaskoleni. ,Kalibraciu vykonavame len vtedy, ak mame indikaciu
z vyroby, Zze dochadza k nepresnostiam pri ukladani praliniek, ¢o
véak byva velmi zriedka, dopliia J. Zatko. Véetky ostatné ¢innosti,
ktoré suvisia s programovanim a Udrzbou robotov, zabezpecuje slo-
venska pobocka ABB, s. r. o.

Bezpecnost robotizovanych buniek zaistuju koncové bezpecnostné
spinace nainstalované na kazdom jednom kryte, ktory moze opera-
tor nahodne alebo Gimyselne otvorit. Udaje z koncovych spinacov sa
posielaji na bezpe€nostné vstupy PLC. Ostatné kryty, ktoré nie su
vybavené koncovymi spinacmi, sa dajd otvorit len pomocou prislus-
ného nastroja s vyuzitim postupov L.O.T.0.

WV pripade vymeny niektorého dielu robotizovanej bunky vyuzivame
len originélne nahradné diely ABB, zaroven raz za rok prebieha ser-
visné prehliadka robotov, kde odbornici z tejto spolo¢nosti meraju
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Stvorosovy robot IRB 460 od spolo¢nosti ABB zoberie

pomocou uchopovacieho zariadenia vybaveného prisavkami
Skatule s cokoladovymi ty¢inkami a podla tzv. paletovej schémy
ich nato¢i a uloZi na paletu.

vSetky tolerancie, kontroluji nalogované poruchy, dostato¢né mnoz-
stvo oleja v prevodovkéch, Cize vykonavaju pre nas kompletnu pro-
filaktickd prehliadku,“ vysvetluje J. Zatko. Stcastou tejto prehliadky
je aj odporucenie do budtcnosti ohfadom dalSej prevadzky ¢i vyme-
ny konkrétnych dielov.

Robotizované pracovisko paletizacie

V zévereCnej Casti linky na vyrobu ¢okoléddovej ty€inky Fredo bolo
nasadené robotizované pracovisko na balenie hotovych vyrobkov.
Skatule, tzv. obchodné balenia (OB) s vyrobkami, prichadzaju na
dopravnikovom pése a zoradujli sa do skupiny. Stvorosovy robot
IRB 460 od spolo¢nosti ABB ich zoberie pomocou uchopovacieho
zariadenia vybaveného prisavkami a podla receptdry, tzv. paleto-
vej schémy, ich natoci a uloZi na paletu. Robot pracuje s vykonom
8 160 0B/8 hod., v prepocte na hmotnost 9 057 kg/8 hod., a je
riadeny riadiacim systémom IRC5.

Robot po ur¢itom pocte vrstiev Skatdl umiestni pred uloZzenim dal-
Sej vrstvy papierovl prelozku, aby sa spevnil blok naukladanych
Skatll a aby mohla byt paleta bezpecne prepravena k zakaznikovi.
Dodavatelom robotizovaného paletizatného pracoviska bola firma
MANEX, spol. s r. 0., v spolupraci so spolo¢nostou ABB, s. r. o.
,Spolupraca so spoloénostou MANEX je velmi dobra. Casto mame
poziadavky na nové aplikécie, ktoré vyplynt z nasich internych sta-
nov, ¢i uz na bezpecnost, alebo na hygienu, ¢o nie je pre mnohé
inZinierske a dodavatelské firmy znama oblast. No prdve MANEX
preukazal vzdy ochotu vyjst ndm v Ustrety, preto aj pri dalSich po-
tencidlnych projektoch predbezne pocitame v pokracovani zacatej
spoluprace,“ konstatuje J. Zatko.

Dakujeme spolo¢nosti Mondeléz SR Production, spol. s r. o.,
za moznost realizacie reportaze a Jaroslavovi Zatkovi za poskytnuté
technické informacie.

Anton Gérer
|atp|journal| Aplikacie
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Priemyselné zavody, ich dodavatelia, integratori,
logistické spolo¢nosti a dalsie entity v tomto retazci
spustili zavod a predbiehanie sa vo vSelijakych
moznych technologickych novinkéch, dufajdc,

Ze tym vytvoria inteligentné vyrobné systémy.

Aj ked je tato snaha urcite ocenitelna, treba si
uvedomit, ¢o je ich hlavnym cielom. Urcite sa
najdu taki, ktori bez vahania vyslovia nazor, lebo
Industrie 4.0. Ini zase vsadia na optimalizaciu
vyroby, ¢i zvysenie produktivity. MoZno budu aj
taki, ktori budu tvrdit, Ze sa chcu pribliZit bliZsie
k zédkaznikovi pomocou prispésobenia vyrobku
Jjeho potrebam. Som si isty, Ze bude zaznievat

aj mnoho dal$ich dévodov. Pri tom vSetkom vsak
zostava otazne, ¢i nové technologické vydobytky
rieSia tieto vyzvy. Urcite st napomocné, ale isto
nie postacujuce. Na dosiahnutie tychto cielov

je nutné prehodnotit existujici stav a zvazit
aplikaciu novych modelov priemyselnej vyroby.
Nejde len o inovaciu jednotlivych vyrobnych liniek,
¢i robotickych buniek, ale o zvaZenie samotnej
formy priemyselnej vyroby ako takej. Napriklad
sériova vyroba ma svoje nevyvratitelné plusy,

ale len dovtedy, kym nejde o velké mnoZstvo
vyrabanych variacii. Ak su vSak vyrobky réznorodé,
da sa to dosiahnut iba vdaka vsestrannosti ¢loveka.
Tu robot v blizkej dobe (ak vébec) nebude schopny
nahradit. Tento problém je vsak rieSitelny,

len sa narn treba divat z vdc¢sieho nadhladu

a neriesit ho lokalne. Vysledky zo simulacnych
modelov novych typov priemyselnych vyrob
zaloZenych predovsetkym na rekonfigurovatelnych
vyrobnych systémoch vyzeraju nadejne. Pricom
rekonfigurovatelné vyrobné systémy netreba
chépat ako transformujice sa zariadenia, ale
skor ako systémy s bunkovou charakteristikou,
kde produkcny tok je sprostredkovany pruznymi
autonémnymi logistickymi systémami.

Dosiahnut aplikaciu metéd umelej inteligencie
pri optimalizacii a ndslednom riadeni chodu
flotily mobilnych logistickych robotov je redinejsia
vyzva, ako naucit robota vykonavat narocné ulohy
ludskej ruky. V takomto pripade bude vyuZitie
najmodernejsich technoldgii ovela efektivnejsie.
Ludska praca bude zamerana predovsetkym

na ulohy s vysokou pridanou hodnotou.

Prikladom su najmodernejsie obrabacie centra,

Ci strediska s aditivnou vyrobou. A na zaver

bude stacit prehodnotit socialne modely

a priemyselna revoltcia 4.0 méZe prist.

Ing. Jan Rofar, PhD.

riaditel spolo¢ného vyskumného pracoviska ZIMS
Zilinské univerzita

CEIT, a.s.
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PSS SVIDNIK, A. S.,
STAVIL

NA RENOMOVANE
FREKVENCNE MENICE

Spolo&nost PSS SVIDNIK, a. s., (PSS) bola
zalozend v roku 1972 a jej hlavnym zameranim
ie vyroba a predaj strojov na spracovanie mdsa

WVelké mlynceky* s modernou vybavou

Rychlostné kombinované rezacky PSS SCG su urené pre prevadz-
ky potravinarskeho priemyslu na rychle rezanie akéhokolvek dru-
hu Cerstvého a mrazeného masa, ako aj celych blokov mrazeného
masa az do —-25 °C. PSS SCG zaru€uju vynikajicu akost produktu
od hrubého az po Uplne jemné rezanie. Bloky mrazeného mésa
sa v ramci rezacky PSS SCG 280 podavaji do nasypky, kde sa
jednoducho rozbijaji podavacou zavitovkou. ,Podéavaciu zavitovku
pohana striedavy asynchrénny motor Siemens s vykonom 18,5 kW,
pri verzii rezacky STRONG je vykon motora az 30 kW. Motor je
so zavitovkou spojeny pomocou retazového prevodu. Predrozbity
materidl sa dalej postva k reznej sUprave reznou zavitovkou.
Na jej pohon je pouzity opat asynchronny motor Siemens s vyko-
nom 110 kW pri Standardnej aj STRONG verzii rezacky, vysvetluje
rieSenie pohonov Ing. Miroslav Rusinko, elektrokonstruktér pre stro-
je na spracovanie masa. Podla volby reznej slpravy sa dosahuje
pozadovana Struktira masa Ci iného materialu na vystupe rezacky.
»Na ovladanie motorov sa pouzivaju frekvenéné menice VACON NXS
so zabudovanym algoritmom riadenia postavenom na Sirkovo im-
pulznej moduldcii. Rychlost sa reguluje podla vstupnej suroviny,
a to tak, aby podavacia zavitovka nezahlcovala reznli a aby nedo-
chadzalo k prehrievaniu pohonov,“ upresiiuje M. Rusinko.

Obr. 1 Rychlostna kombinovana rezacka PSS SCG 280

Podla jednotlivych druhov vstupnych surovin mozno do riadiaceho
systému CP1H od spolo¢nosti OMRON nahodit cca 50 receptur.
Receptulry su prednastavené uz od dodévatela rezacky, ale moznost
vytvorit si vlastné receptlry cez ovladaci dotykovy panel OMRON
NS8, ktory je sucastou rezacky, ma aj samotny pouzivatel. V ram-
ci receptdry sa voli hlavne rychlost, prip. spomalovanie, obidvoch
zavitoviek, t. j. nastavia sa dve hodnoty otécok a tie sa v cykloch
striedaju. Standardne sa definujl recepttry pri odovzdavani zaria-
denia zakaznika, a to podla toho, s akymi materialmi bude zakaznik
pracovat.

10/9/2016

a inych potravindrskych produktov, ako aj
pivovarov. V tychto oblastiach pontka svojim
zdkaznikom komplexné sluzby vo forme konzultécif,
poradenstva, hladania a navrhovania riedent,

ako aj ich samotnej realizdcie. V rdmci nasej
reportdZe sme sa zamerali na vyuZitie modernych
systémov automatizdcie a riadenia, pri¢om sme si
zo $irokého portfélia produktov vybrali rychlostnd
kombinovany reza¢ku mésa SCG 280 a variu
piva s ozna¢enim Eurotech Micro.

Vstupmi do riadiaceho systé-
mu rezacky su jednak (daje
z frekvennych menicov —
smer otacania, frekvencia,
napatie, teplota motora,
poruchové stavy a pod., jed-
nak Udaje z bezpe€nostnych
snimacov, ktoré sleduju stav
otvorenia/zatvorenia bezpec-
nostnych krytov, napr. kryt
reznej hlavy, dvierka podé-
vacej zavitovky a nasypky.
Vystupom z riadiaceho systé-
mu su analégové hodnoty pre
obidva frekventné menice
udavajice smer a rychlost
otacania.

Operéatorsky farebny dotykovy
panel rezacky PSS CCP sluzi
na zobrazovanie zadanych
aj reédlnych hodnot rychlosti
otacania jednotlivych zavitoviek, zvolenej receptiry a v pripade
vyskytu poruchy aj alarmovych hléseni. Operadtor méze pomocou
panela vyberat z prednastavenych receptur, editovat ich alebo si v
manualnom rezime nastavovat Uplne nové hodnoty otd¢ok motorov
ako novu receptdru.

Obr. 2 Pohlad na frekvencny menic
VACON NXS na ovladanie pohonu
podavacej zavitovky

Komunikaciu medzi riadiacim systémom a operatorskym panelom
zabezpecuje zbernica RS232 a medzi riadiacim systémom a frek-
venénymi meni¢mi zabezpecuji komunikéciu analégové a digitélne
vstupy/vystupy. V pripade zaujmu zakaznika mozno prepojit riadiaci
systém rezacky s nadradenym systémom SCADA cez Standardnd
komunikacnu zbernicu.

Varne piva od tych najmensich az po priemyselné verzie

Druht cast vyrobného portfélia spolocnosti PSS tvoria varne na vy-
robu piva. V portféliu PSS st varne od tych najmensich, dvojnédo-
bovych, az po varne zlozené zo siedmich nadob. Varia EUROTECH
micro je kompaktny, univerzalny, antikorovy systém sl(Ziaci na
varenie vSetkych druhov piv od fahkych az po leZiaky. Blok varne
pozostava zo Siestich hlavnych nadob (vystieracej a scedzovacej
nadoby, kotla, virivej nadoby a nadrzi na horlcu a studenud vodu),
ovladacieho panela, chladi¢a mladiny a Cerpadiel rmutu, mladiny,
hortcej a studenej vody. Technologické prvky varne st poprepajané
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Obr. 3 Varria EUROTECH micro

antikorovym potrubim a potrebnymi ventilmi, servopohonmi, prie-
tokomermi, bezpec¢nostnymi ventilmi, priehladikmi, osvetlenim atd.
Tento systém umoziiuje inflzny aj dekokeny spOsob varenia, slizi
pre narocnych zékaznikov a predstavuje priemyselnd vyrobu piva.

MieSadla v rmutovom kotle aj v scedzovacej nddobe a samotné Cer-
padla st pohanané motormi s vykonom od 1,1 do 5,5 kW. Riadenie
ich otacok je rieSené prostrednictvom Siestich frekvenénych meni-
¢ov VACON 10. Variu EUROTECH micro mozno ovladat podla
poziadaviek zékaznika prostrednictvom poloautomatického ru¢ného
ovladacieho panela, poloautomatického dotykového ovladacieho
panela so zabudovanym PLC alebo Gplne automatickym systémom.

Volba osvedcenych technolégii

Aj ked v minulosti sa na ovladanie motorov, €i uz strojov na spraco-
vanie masa, alebo varni, pouZivali aj menice inych vyrobcov, v su-
Casnosti st preferované uz len menice VACON. , Najvac¢sou vyhodou
v porovnani s inymi dodévatelmi boli velmi kompaktné rozmery
menicov v nami pozadovanych vykonovych Grovniach a ich vysoka
miera spolahlivosti a bezporuchovej prevadzky. Navyse si cenime
aj globalnu podporu zo strany spolo¢nosti Danfoss, ktora dokaze v
pripade potreby zabezpecit servis menic¢a v nasich strojoch vo vSet-
kych krajinach, kde na$e stroje pracuju, prostrednictvom lokalnych
zastlpeni a distribitorov Danfoss,“ vyzdvihuje dovody volby frek-
venénych menicov préave tohto dodavatela M. Rusinko. Dodavatelom
menicov VACON aj riadiacich systémov bola spolo¢nost Kraftstrom
Partners, s. r. 0., ktora okrem toho zabezpeCuje a softvérové Upra-
vy na strojoch na spracovanie masa podla poziadaviek odberatela.
»S0 spolupracou s Kraftstrom Partners, s. r. 0, sme velmi spokojni,
nakolko nam vychadzajlcu v Ustrety z hladiska dodacich terminov,
pomoci pri vyvoji, odladovani riadiaceho softvéru a pod. V pripade
potreby vyjazdu k zékaznikovi ndm promptne poskytnd $pecialistu
programatora, takze sa na nich mézeme s doverou spofahnut,” do-
dava M. Rusinko.

PSS SVIDNIK, a. s., sa neustale snaZi vylepSovat svoje produkty
pridanou automatizéciou, aby v ¢o najvac$ej moznej miere zjedno-
dugili obsluhu zariadenia v beznej prevadzke. ,Co sa tyka strojov
na spracovanie masa, nasou snahou nielen do budlcnosti, ale uz
aj teraz, je navrh a zostrojenie kompletnych, plne automatickych
alebo poloautomatickych liniek na vyrobu masovych produktov
s minimalizaciou potreby obsluhy jednotlivych zariadeni pri procese
vyroby. O to isté sa snazime aj pri ndvrhu a vyvoji pivovarnickych
zariadeni. Takéto rieSenia s automatizovanym riadenim prispievaju
k skrateniu celkového ¢asu potrebného na vyrobu konecnych pro-
duktov aj k efektivnejSiemu vyuzivaniu nasich strojov a zariadeni.
Nasi zakaznici tak ziskaji moznost zlepSovat sa a zvySovat svoju
celkovl produkciu,” dodava Mgr. Miroslav Gersi, marketingovy ma-
nazér PSS SVIDNIK, a. s.

Dakujeme spolo¢nosti PSS Svidnik, a. s., za moznost realizécie
odbornej reportéze a Ing. Miroslavovi Rusinkovi a Mgr. Miroslavovi
GerSimu za poskytnuté informacie.

Anton Gérer
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PRECO SME
ZALOZILI
NARODNE
CENTRUM
ROBOTIKY

MOJ NAZOR

Prvym dévodom, preco sa tak stalo, bola ista
nepruZnost slovenskych univerzit pri spolupraci
s komercnou sférou. Komercna sféra nema cas
Cakat na rézne verejné obstaravania, zdlhavé
postupy pri uzatvarani vyskumnych a aplikac-
nych projektov a pod. Rozumieme, Ze komercéna
sféra potrebuje riesenia ¢o najskér. Neméze si
dovolit Cakat par mesiacov, kym napriklad uza-
vrieme poistnt zmluvu na robotické zariadenie.
Preto sa snaZime byt takouto formou flexibil-
nejsi, ¢o nam umozriuje aj rychlejsie vyuZitie
vysledkov nasho vyskumu, ktory konecne
nekonci v zasuvke pod stolom.

Druhym dévodom, preco sme Néarodné centrum
robotiky (NCR) zakladali, bola existujica
konkurencia na poli robotiky, ktora je podla nas
na Slovensku zbyto¢na. Akademické pracoviska
pdésobiace v tejto oblasti chrlia jeden projekt
za druhym, len aby nejako preZili. Kazdé takéto
pracovisko stravi x hodin ¢asu vymyslanim
takychto projektov, na ktoré nakoniec dostane
par tisic eur na rok. Je to neefektivne stréveny
Cas. Radi by sme slovenskych robotikov

(a nielen ich) spojili do zmysluplnejsich projek-
tov. Spojenim viacerych pracovisk do jedného
projektu sa pocet hodin stravenych na priprave
projektu adekvatne podeli, podari sa ziskat
viac financnych prostriedkov a statne
prostriedky budu vyuZité efektivnejsie.

Ak méme byt konkurencieschopni aspori v EU,
musime sa spajat, nie si konkurovat. Verim,

Ze sa nam to prave s platformou NCR podari.
Okrem STU Bratislava st ¢estnymi ¢lenmi

u? aj akademici zo Ziliny a Kosic. Dalsich
kvalitnych odbornikov radi privitame.

Tretim dévodom bola absencia Spickového
laboratdria v oblasti robotiky na péde

FEI STU. Aktudine sme za dva roky presli
celkom slusnym rozvojom. V laboratériu NCR
mame mnoho priemyselnych (od firiem

Kuka, Schunk, ABB, Mistubishi, Yaskawa)

a servisnych robotov (slovensky prototyp MRVK,
YouBot, drony DJI, systémy iRobot Create).
Naozaj je na com pracovat. So zapojenim
Studentov v rdémci bakalarskych a diplomovych
prac zadanych priamo komerénymi subjektmi
vznikaji naozaj zaujimavé vysledky.

A sedia tu aj cez vikendy alebo cez prazdniny.
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doc. Ing. FrantiSek Duchori, PhD.
predseda o. z. Narodné centrum robotiky
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Hlavné cast vyrobnej plochy s rozlohou 23 tisic m? patri technické-
mu Useku. Na mensej, no o to viac Spickovo vybavenej ploche, sa
nachadza obchodnd divizia venovana medicinskym komponentom.
Daniel Hartmann, projektovy manazér a vedlci automatizacie vo
Wild & Kipfer AG: ,Pokracujeme v postupnom rozsirovani tohto
oddelenia. Vyhliadky mame dobré. V najblizSich rokoch budeme
mact realizovat nové projekty venované Priemyslu 4.0.“

Spracovanie plastov na tak vysokej Urovni je zalozené na dobre
navrhnutych procesoch — od vyvoja, cez konstrukciu, az po mon-
tadz. NajnovSou investiciou v spolo¢nosti bol nakup CT skenera,
ktory sa pouziva na meranie vstrekovanych dielov a celych zostav.
D. Hartmann: ,DokaZzeme vizualizovat detaily, ktoré doteraz neboli
meratelné alebo pristupné.”

D. Hartmann nastupil do spolo¢nosti v roku 2004, ked robotic-
ka automatizacia bola eSte v rannych fazach. Aj ked produkované
objemy pociato¢nych projektov boli mierne nad ocakavanou hrani-
cou, majitelia Wild and Kurper v tom videli neocenitelny pristup:
»Zakaznici ziskali prostrednictvom automatizacie kvalitu.“

Robotickéd bunka je predmetom pravidelnych Gprav. Kvoli zvySeniu
objemu vyroby integrovali dalSich robotov. Spolo¢nost sa snazi vy-
uzivat Standardizované komponenty a roboty sa nachéadzaju vsade,
kde je to moZné, ako potvrdzuje aj Daniel Hartmann: ,Standardizacia
poméaha s udrzbou zariadeni, udrZiava nizke naklady nahradnych
dielov. Zaroven moézeme udrzat vysokd Uroven dostupnosti, kedze
mdbZzeme obmienat systémové prvky alebo zostavy podla potreby.“

Cerstvy vietor automatizacie

MontaZ plosnych spojov motorov si vyZiadala vystavbu novej mon-
taznej linky. Montovany modul je sucastou pohonu pre ventilaéné
systémy budov, pricom existuje cely rad variantov, ktoré sa liSia
z hladiska technickych $pecifikacii. Podobne ako v predchéadza-
jucich pripadoch, celt aplikaciu realizovala spolocnost Robotec
Solutions zo Seonu vo Svajtiarsku.

»Z pohladu rutiny existuju sofistikovanejSie vyrobné bunky,“ hovo-
ri Daniel Hartmann. Bunka od spolo¢nosti Robotec je prikladom
toho, ako mézu byt zékladné Standardné komponenty kombinované
do flexibilnej jednotky. Uroven zloZitosti bunky nie je prili§ vysoka,
pretoze su prepojené iba dva prvky. Vstrekované diely st dodavané
v Skatuliach a napéjacie prvky sa nachadzaju na nosi¢och. Montéaz
sa realizuje na rotacnych stoloch s niekolkymi stanicami.

Prvy robot odoberie nosi¢ zo $katule, v ktorej sa nachadzaju vo
vrstvach. Integrovany systém FANUC iRVision pomaha robotu rozo-
znat aktualnu vrstvu a poziciu. Systém pouziva mechanickl podpo-
ru centrovania, a tak je nosi¢ umiestneny presne v drziaku obrobku
na oto¢nom stole. VloZeny ploSny spoj sa postva do riadenej, defi-
novanej polohy, odkial ho opat vyzdvihne robot. Je to jednoduché,
ale G¢inné rieSenie.

Druhy LR Mate s priemyselnym videnim prisunie motory umiestne-
né v zasobniku na nosné prvky. Obe zloZky si dohromady ,nitova-
né“ za tepla a na dalSej stanici otoénych stolov podstlpia vizualnu
a hmatovu kontrolu. Nasledne moze treti robot premiestnit zostavu
do prepravnej jednotky. VSetky tri pouzité roboty st LR Mate 200iD
vo verzii s predizenym ramenom a nosnostou 7 kg. V tejto verzii
maju Sestosové roboty pracovny rozsah 911 mm. Ovladacie panely
sl umiestnené na prednej strane robotickej bunky. Systém je cen-
trélne ovlddany cez dotykovy HMI panel GE.
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Kontrola kvality

V robotickej bunke Robotec preveruju kvalitu a Gplnost montéze.
Kontrola sa vykonava podla principu: najjednoduchsie a najbezpec-
nejSie ako je to mozné. V zavislosti na Ulohe sa pouziva iRVision,
opticky snima¢ Keyence alebo zakladna sonda.

V slcasnosti sa v systéme nachédzaju tri rozne montézne varian-
ty. Zmeny sa daju realizovat v okamziku, ¢o potvrdzuje aj Daniel
Hartmann: ,Tento program dokazeme zmenit v priebehu niekolkych
minUt. Nosi¢e obrobkov s tieZ vybavené zariadenim na rychlu vy-
menu, ¢o umoznuje efektivny prechod na iny typ. Ak sa prida dalsi
typ, program mozeme kedykolvek rozsirit.“

Spolo&nost nenechava pri zmene formatu ni¢ na nahodu. Ciarovy
kod je vytlateny na ,prevadzkovych planoch, ktoré s sucastou
dokumentov k objednévke. Nachadzaji sa tam vsetky potrebné
informécie. V pripade, Ze systém je prézdny, je mozné zacat novu
objednavku.

Dlhodoba spolupraca

Wild & Kipfer AG spolupracuje so spolo¢nostou Robotec Solutions
uz niekolko rokov. Daniel Hartmann: ,,Na$ vzajomny vztah sa vy-
znacuje vysokym stupfiom partnerstva. Je rovnaky, aky mame voci
nasim zékaznikom. Rozvinuli sme vela odbornych znalosti z oblasti
automatizacie v priebehu poslednych rokov. KlG¢ové prvky vyrobné-
ho zavodu sme ciastone vyvinuli a vyrobili u nas.” Napriek tomu
zdoraziiuje, ze inzinierske néstroje, technoldgie vstrekovania a mon-
taz high-end produktov sU ich kltic¢ové kompetencie — a nie vyroba
montaznych liniek.

S pohladom uprenym na kolaborativnych robotov mé projektovy
manazér jasné predstavy. Pre menSie objemy sa do centra po-
zornosti stale CastejSie dostavaju inovativne bunky so systémami
na rychlu vymenu. V rieSeniach, ako sU tieto, by mali roboty pre-
vziat opakované Ulohy a zvladnut procesné funkcie. Ako sprievodny
nastroj by mal posobit aj prevadzkovy personél s urcitou pruznos-
tou. Daniel Hartmann uzatvéra: ,Navyse sietovanie robotov, buniek
a riadiacich systémov sa stava Coraz dblezitejSou témou vo vztahu
k Priemyslu 4.0.“

www.fanuc.cz
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Dnes vds pozyvame na $dlku dobrej kdvy

s Jaroslavom Zatkom

Co zvyknete robit po¢as prvej hodiny po prichode na pracovisko?

Vacésinou zacinam prezle¢enim sa do bieleho pracovného odevu, kedze pra-
cujem v potravinarskej firme a travim Cas aj priamo vo vyrobe. Po prichode
do kanceldrie otvorim okno, vloZzim pocita¢ do dockiny a polozim si na stol
pohar vody, pripadne si pripravim Cierny €aj. NapiSem si Glohy na aktualny den
zoradené podla priorit a pustim sa do prace.

Aky je Vas obltibeny HW/SW nastroj, ktory pouzivate pri svojej praci a preco?

Napriek dneSnému digitalnemu svetu mam stale so sebou pozndmkovy blok
a pero. Robim si ¢asto poznamky, ¢i uz na mitingoch, priamo vo vyrobe, alebo
vyuzivam papier na vizualizaciu myslienok a napadov pocas diskusii s projek-
tovymi inZiniermi.

Ak by ste mali neobmedzeny financny rozpocet na ¢innosti, ktoré st napliiou
Vasej kazdodennej prace, na ¢o by ste ho vyuzili?

Jednoznacne by som investoval do odborno-technickych a soft skills Skolenf
pre svojich fudi (nasSe oddelenie). ISlo by aj o ur€itd formu motivacie a st¢asne
by to zvySovalo ich odbornost a schopnosti v oblasti, v ktorej pracujd. A potom
by som velmi rad kompletne zmodernizoval niektord z nasich vyrobnych liniek
instalovanim najmodernejSich technoldgii.

Mate nejaké zasady ¢i osvedcené postupy, ktorych sa drzite vo svojej praci?

Snazim sa byt vzdy dochvilny, castokrat kladiem velky déraz na detaily a sna-
Zim sa vyhybat unahlenym rozhodnutiam. VZzdy sa snazim vypocut si akykolvek
néazor/napad od mojich kolegov a nikdy ho dopredu nezamietat, ak by sa aj na
prvy pohlad javil mozno nerealne. Nasledna vzajomna argumentacia ma vzdy
niec¢im obohati.

Co Vas dokaze najviac potesit a naopak, znechutit po¢as pracovného dfia?

Velmi ma potesi napriklad Uspe$ny nabeh projektu, kde po dlhej priprave
a Castokrat narocnej instalacii mate moznost vidiet finalny vyrobok na konci
vyrobnej linky a Usmevy ludi, ktori sa na tom podielali. Naopak, ob¢as ma vie
znechutit arogantné spravanie a zbyto¢né vyhrocovanie situacii, ktoré st stale
zvladnutelné s chladnou hlavou.

Ak by ste si mohli este raz vybrat svoju profesiu, ¢im by ste chceli byt a prec¢o?

Svoju profesiu mam rad a nemenil by som ju. Od malicka som bol v kontakte s
technikou, kedze mdj otec je automechanik a ziskal som aj manualnu zruénost,
ktor(l vyuzivam aj v mojej terajSej praci. Velmi ma zaujima robotika a bionika,
takze mozno by som sa viac Specializoval.

|atp| journal| 9/2016| 13




POKROKOVY
SOFTVER
POMAHA VYVIJAT
RAMY BICYKLOV

Hugo Bardou, strojny inZinier z kanadského Montrealu,
nosi dva klobuky, lepsie povedané jeden klobik a jednu
cyklisticky helmu. Je totiz majitelom dvoch spolonostf
— Bardou Consulting, ktord pontka poradenské

a konzultaéné sluzby strojného inZinierstva inym firmdm

v Quebecu, a Xprezo Cycles, ktord navrhuje
a konstruuje $pickové ruéne vyrdbané bicykle.

V poradenskom biznise H. Bardou pomaha klientom vyvijat velké
komplexné strojné celky. Vyroba bicyklov je len vésen pretavena
do reality. ,Navrh bicyklov a vlastnictvo spolo¢nosti vyrabajlcej bi-
cykle je splnenym snom z méjho detstva,“ hovori H. Bardou. VSetky
¢innosti stvisiace s vyrobou dvojkolesovych tatoSov sa vykonavaju
v Kanade. ,Nepdjdem s vyrobou do Ciny,* uistuje H. Bardou. Jeho
ciel je dosiahnut métu 1 000 vyrobenych bicyklov roéne. Kym je
navrhnuty model bicykla uvedeny na trh, jednu cell sezénu ho tes-
tuju skdseni jazdci.

Obe podnikatelské aktivity maji nieco spolo¢né, nieCo rozdielne.
V Bardou Consulting st typickou sucastou navrhov rozmerné zo-
stavy s mnohymi navzajom sa ovplyviujicimi ¢astami. Dizajn bi-
cyklovych ramov vyzaduje vyvazeny pomer medzi aerodynamikou,
hmotnostou a tuhostou. V oboch pripadoch v8ak H. Bardou vyuziva
softvér Solid Edge od spolo¢nosti Siemens, ktory mu umoZziuje zme-
nit jeho (a zakaznicke) kreativne napady do skuto¢ného produktu.

Prechod z 2D na 3D

V zaCiatkoch podnikania pouzival H. Bardou dvojdimenzionalny
CAD softvér AutoCAD, ktory mal svoje obmedzenia. Pri rozsiahlych
strojnych celkoch bolo naro¢né zabezpelit bezchybné zostavy pri
revizii suboru vykresov. Pri zmene nejakého prvku névrhu musel
uskutocnit prislusné modifikacie aj vo vSetkych slvisiacich kom-
ponentoch v kazdom vykrese. V pripade bicyklov vznikol problém
vtedy, ked chcel dizajn ramu prisposobit jazdcom s réznou telesnou
vySkou. Bolo nevyhnutné vytvorit novy stbor vyrobnych vykresov
pre kazdl velkost ramu, ¢o bolo ¢asovo velmi naroéné. Pre kazdu
velkost bolo zaroven potrebné vygenerovat novy supis materialu.
Pomerne zlozita bola aj optimalizacia navrhu, pretoze pri 2D zobra-
zeni sa tazko vizualizovali vzdjomne sa ovplyvriujlce prvky.

Tento problém vyriesili priestorové modely v softvéri Solid Edge.
V oblasti névrhu strojov vklada H. Bardou priestorové modely kaz-
dého prvku do montaznej zostavy a zobrazuje ich na displeji, aby
dokazal najst vzajomné interferencie. Pomaha mu to vyhoviet pozia-
davkam zékaznikov eSte pred tym, ako si strojné zariadenia skon-
Struuju. Vyznamnou vyhodou je aj kratSie vypracovéavanie navrhov
v porovnani s predchadzajiucim 2D softvérom. Pri vyrobe bicyklov
je velkou prednostou Solid Edge jeho parametrové modelovanie.
»,M0zem parametrizovat rd&m a potom menit niekolko premennych.
Len ¢o sa aktualizuje dizajn rému, automaticky sa aktualizuju aj
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vSetky vyrobné schémy a vykresy. Zmenia sa vsetky informéacie po-
trebné na skonstruovanie bicykla vratane uhlov, narezanych dizok
surového materidlu atd. Je to velmi rychle a spolahlivé,” hovori
H. Bardou. Za velky benefit povazuje aj moznost vytvorit virtualny
bicykel v softvéri a potom manipulovat s jednotlivymi dielmi tak,
aby nedo$lo ku konfliktnym situdciam. Solid Edge zaroveri umoz-
nuje modelovat komplexné krivky, ktoré davaju bicyklu vysledny
aerodynamicky tvar.

WUUU, Hop a Ultra Hop

H. Bardou v slcasnosti predéva tri modely bicyklov, ktoré navr-
hol v Solid Edge. Jednym z nich je celoodpruzeny horsky bicyk-
el s dvoma timi¢mi so zvlastnym nazvom WUUU. Ma evokovat
zvuk, ktory vydéva bicykel, ked prechédza okolo po trati. Ram sa
sklada z dvoch trojuholnikov a je pomerne naro¢né ho navrhnut.
Odhliadnuc od toho si v8ak H. Bardou zakladad na jednoduchosti.
»Ak konstruujete bicykle jednoducho, st spolahlivejsie,” zdoraziiuje.
Pri vyrobe rému sa rozhodol vyuZit hlinik aj ocel. Predny trojuholnik
je z hlinika vdaka jeho nizkej hmotnosti, zatial ¢o zadny trojuhol-
nik je ocelovy pre vysoku tuhost ocele. ,Nasadenie ocele umoznilo
vyrobit v zadnej Casti tensie rirky ramu a nechat tak viac priestoru
na koleso,“ vysvetluje H. Bardou.

Daléim modelom je Hop ureny pre cyklokros, $port populary
hlavne v Eurépe. Vadsinou sa sitazi na okruhoch s dizkou okolo
piatich kilometrov, pri€om na trati sa nachadza niekolko prekazok,
pri ktorych treba zosadnit z bicykla a preskocit ich (z toho je odvo-
deny nazov modelu Hop). Hop ma ocelovy ram, vyss$i model Ultra
Hop hlinikovy.

Pri navrhu novych modelov bicyklov softvér Solid Edge H. Bardouovi
vyrazne pomaha, pretoze ho odbremenuje od rutinnych cinnosti
(napr. tvorby vyrobnych vykresov), vdaka ¢omu sa moze sustre-
dit na kreativnu Cast svojej prace. Solid Edge zabezpe€uje vysoku
presnost aj ked sa Bardou venuje jemnému doladovaniu dizajnu.
»50 Solid Edge je neporovnatelne tazsie dopustit sa chyby. Pri akej-
kolvek zmene vykonava softvér Upravy vSade tam, s ¢im tato zmena
sQvisi, a automaticky aktualizuje vykresy. Je to velkéd pomoc,“ hovo-
ri na zaver H. Bardou.

www.plm.automation.siemens.com
-bb-
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Pripthyy SikovnycH

Cielavedomost. Talent. Odvaha. Inovdcie. To je len niekolko
pozitfvnych vlastnosti, ktoré charakterizujg Sikovnych
a Uspesnych. V kazdom vydani ATP Journalu védm predstavime
tych, ktorf takymito a este aj dal$imi vlastnostami oplyvajy.
Ich hviezdy u? teraz Ziaria na technologickom nebi.
... aby ste ich poznali, ked sa s nimi ndhodou stretnete. ©

Co vas viedlo k tomu, Ze ste sa rozhodli pre techniku ako
vasu zivotnu profesiu?

Uz ako dieta som mal pozitivny vztah k technike, rdd som
rozoberal elektrospotrebice. Sice nie vzdy, ale vacSinou sa
mi ich podarilo aj opravit, ¢o ma napliialo radostou a moti-
vovalo ma k dal&iemu skimaniu. Pochadzam zo Siah, kto-
ré sa nachadzaju nedaleko jadrovej elektrarne Mochovce
a pred ich spustenim sa v naSom meste pomerne €asto
| konali rbzne osvetové akcie, Cize som bol od detstva dobre
informovany o diani v jadrovom priemysle.

| Aké vlastnosti musi mat ¢lovek, ktory sa rozhodne zalozit
techno-startup/firmu?

V prvom rade musi mat viziu a musf byt odhodlany ju aj pInit. Musi vediet identifikovat
| svoje uplatnenie a nesmie sa bat ucit sa nové veci, aj ked sa na prvy pohlad zd4, Ze su

mimo jeho odboru. Aj ked sme s kolegami vSetci absolventi odboru jadrova energetika,
venujeme sa aj programovaniu, priprave medzinarodnych projektov, musime sa vyznat
aj v legislative a obcas sa citime aj ako sekretarky. Vytrvalost je v tomto pripade nutnou
a nie dostacujicou podmienkou.

Musia byt pracovnici ispeSného startupu/firmy nevyhnutne workoholici alebo od ¢oho
zavisi uspech?

Uspech zavisi od prileZitosti, ale prave urdita miera workoholizmu tieto prileZitosti vytva-

ra. D4 sa povedat, ze ndhode treba ist oproti. Ak ma Clovek viziu a dokaze si vytycit real-

ny ciel, musi svojej vizii prisposobit aj cely svoj zivot. Pocas nasej prace vo vyskumnom

stredisku jadrovej energie KAERI v Juznej Kérei sme si uvedomili dévod rychleho napre-
| dovania azijskych narodov. Je to v prvom rade tym, ze maju vytyceny jasny ciel, ktorému

sa podriaduju, pricom osemhodinovy pracovny Cas a patdiovy pracovny tyzden nie je
‘ vzdy dostatocny.

| Kde ste investovali svojich prvych zarobenych 1 000 eur a preco prave tam?

Tieto prostriedky som, samozrejme, investoval do rozvoja a zazemia firmy. Snazime sa
‘ nebyt kratkozraki a zarobené peniaze nevyuzivat na osobné obohatenie. V takom $peci-
fickom odbore, ako je jadrova energetika, sa da presadit jedine kvalitou. VysSia kvalita
z naSej strany vedie k vyraznejSej pridanej hodnote projektu, ktory si zakaznik objednal.
‘ Presne to je nasim ciefom, neustéle sa zlepSovat a poskytovat kvalitnejSie sluzby, ¢o vSak
vyzaduje aj nemalé investicie.

Mate nejaké zasady Ci osvedcené postupy, ktorych sa vo svojej praci drzite?

Na prvom mieste sU systematickost a akceptacia $pecifickych danosti kazdého ¢lena
timu. Bez funkéného systému nemozno poskytovat kvalitu, ktoréd je, ako bolo spomi-
nané, neoddelitelnou stcastou jadrového priemyslu. Pri mnohych veciach sl zauZzivane
postupy, ked vSak mozno nieco spravit lepsie alebo logickejSie, preco to tak neurobit?
Samozrejme sa snazime, aby vSetko, ¢o robime, bolo v stlade s platnymi pravnymi
predpismi, ale aj s dobrymi mravmi.

Co povaZujete v sti€asnosti za najvacésiu vyzvu (technicki, spolocenski...)?

Pre jadrovu energetiku mam jednoznacnl odpoved. Aktivizacia a akceptécia lokalneho
vedomostného priemyslu. Slovensko je sice malé krajina, ale stale sa tu najde dost mud-
rych a Sikovnych ludi, ktori sa dokazu a chcu Zivit svojim intelektom. Potrebuju vSak len
gancu a opomenutie zauzivanych konvencii. Co sa tyka technickych smerov, najvacsiu
vyzvu vidime vo vyskume a vyvoji reaktorov Stvrtej generacie. Budl to systémy, ktoré
mozu byt odpovedou na problémy stcasnej generacie jadrovych elektrarni. Ide o otazky
vyhoretého jadrového paliva, v ktorom sa ukryva velké mnozstvo nevyuZzitej energie, tiez
o0 ekonomické aspekty, ale ¢o je najddleZitejdie, ide o bezpeénost. Nehody typu Cernobyl
a Fukushima sa nesmu zopakovat.

|atp| journal|

Ing. Stefan

Cerba, PhD.

vyskumny pracovnik

B&J NUCLEAR, s. r. o.

B&J NUCLEAR, s. r. 0.

B&J NUCLEAR, s. r. 0., je spolo¢nost
posobiaca v oblasti jadrovej ener-
getiky, v ktorej sa spajaju poznatky
a skusenosti nadobudnuté v renomo-
vanych laboratériach po celom svete.
Teoretické zaklady ziskali predstavite-
lia firmy na Slovensku, ale praktické
skusenosti vratane svojského pohladu
na rieSenie problémov nadobudli
v institlciach, ktoré su lidrami v R&D
jadrovej energetiky, a to vo Franclzsku,
Rusku, Svédsku, Nemecku, USA
a Juzna Korei. Spolocnost disponuje
licenciami vypoctovych kédov z OECD
NEA databank a zaroven pracuje
na vyvoji vlastnych kédov. Nedavno
Uspesne ukoncila projekt pre KAERI
a prave pracuje na finalizacii projektu
pre ENEL, a. s. Hlavnym ciefom spo-
locnosti je systematické zvySovanie
Urovne bezpecnosti ¢i uz v procese
dizajnu, prevadzky, alebo vyradova-
nia jadrovych zariadeni. Spoloc¢nost
sa primarne venuje oblasti neutroni-
ky, opisujlcej kontrolovant Stiepnu
reakciu, ktord tvori fundamentélny
princip fungovania vsetkych jadrovych
reaktorov.
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ZVARANIE KOMPRESOROV
~ JEDNOUCELOVYM
ZVARACIM AUTOMATOM

Daikin Device sa obréatila na nasu spolo¢nost s ciefom vyhotove-
nia jednoGtelového zvéracieho automatu. Ulohou bolo privarenie
statora o vnUtorn( stranu plasta kompresora. I$lo o zvarenie troch
dier s priemerom pat milimetrov v troch vy$kovych Urovniach
umiestnenych prie¢ne po obvode plasta. Prvé testy zvaratelnos-
ti sa vykonali v laboratériu firmy Blumenbecker Slovakia, s. r. o.
Na zaklade tychto testov, ktoré spifiali véetky kvalitativne poziadav-
ky, sa vySpecifikovala vhodnd zvéracia technolégia, pozostévajlca
z troch stborov zvéracich zdrojov od firmy Fronius-TPS (Trans Puls
Synergic).

Jednoucelovy zvéraci automat je riadeny systémom Mitsubishi
Electric. Systém slUzi na ovladdanie, diagnostiku a sledovanie pro-
cesu a okrem iného ovlada aj péat servophonov. Tri ovladaji hordky
v procese zvarania, dalsf je na polohovanie plasta v radiadlnom sme-
re otaCania a posledny postva plast v axialnom smere. Prisun a od-
sun dielov je rieSeny pomocou ru¢ného technologického paletového
dopravnika. Na tomto zariadeni sa zvéraju tri typy kompresorov.
Na garanciu kvality a stability procesu slizi kamera od spolo¢nos-
ti Keyence, ktord automaticky najde suradnice referenéného bodu
a na zaklade tychto slradnic prepocita pozicie na ostatnych Grov-
niach zvérania. Zariadenie je navrhnuté tak, aby ho bolo mozné
prispésobit meniacej sa produkcii.

»CO JE U BLUMENBECKER INE
AKO INDE?«

Japonskd spolo¢nost Daikin

ie jednym z najvyznamnejsich

vyrobcov klimatizécie na celom svete.
S viac ako 90-ro¢nou tradiciou sa stala
znackou klimatizécie s vysokou kvalitou
na stkromné, komer¢né a priemyselné
eely. Ceskd pobotka Daikin Device
Czech Republic, s. r. 0., v Brne

(dalej Daikin Device) pdsobi

od roku 2006 ako vyrobca
kompresorov pre tito klimatizdciu.

V st&asnosti sa tieto kompresory
doddvaju do vyrobnych zdvodov,

ktoré vykondvaju findlnu montdz.

JednoUcelovy zvaraci automat bol po kompletnom konstrukénom
navrhu postaveny, naprogramovany a technologicky nastaveny
v priestoroch Blumenbecker Slovakia, s. t. 0., nasledne bol preve-
zeny do spolo¢nosti Daikin Device. Vysledkom je moderné zvaracie
zariadenie, ktoré dosiahlo vyrazné zlepSenie kvality zvarovych spo-
jov a zrychlenie procesu.

Odovzdanim zariadenia sa nasa praca nekonci, naSmu zakazniko-
vi sme kedykolvek k dispozicii poskytovanim technickej podpory
a starostlivosti o bezproblémové fungovanie. Spokojnost zakazni-
ka svedCi o tom, Ze po dokonceni tejto zakazky sa na nas Daikin
Device obrétil so Ziadostou o realizaciu dvoch samostatnych roboti-
zovanych zvéracich pracovisk.

3.

BLUMENBECKER

Blumenbecker Slovakia s.r.o.

Stavitelska 1, 831 04 Bratislava
Tel.: +421 2 3266 3150
info@blumenbecker.sk
www.blumenbecker.com

»NIELEN ZE ZDIELAME
NASE KNOW-HOW.
ZDIELAME HO S VAMI.«

V progresivnej priemyselnej automatizacii sme
spolahlivym partnerom pre vyrobné spolocnosti,
ktorym ponukame rieSenia na mieru aj pre tie
najkomplexnejsie Ulohy v oblasti priemyselneho

riadenia, robotiky, zvarania laserom, servise.

16/9/2016
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BLUMENBECKER

WE DELIVER SOLUTIONS
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Tieto slovd vyjadruju filozofiu spolo¢nosti AMF Reece CR,
Ceského vyrobcu priemyselnych Sijacich strojov, ktory svoje
produkty doddva zdkaznikom po celom svete. Aby bola firma
v globdlnom prostredi konkurencieschopnd, nutne potrebuije
zabezpedit vysoky Uroven automatizdcie podnikovych procesov
pokryvajicich cely Zivotny cyklus produktov. Uskuto&nif zmenu
informacného systému, ktord by dlhodobo zabezpedovala
integrdciu a $tandardizdciu procesov a rozvoj spolo¢nosti,

sa vedenie AMF Reece rozhodlo v predchddzajicich rokoch.

Spolo¢nost AMF Reece CR, s. 1. 0., Sa zameriava na vyvoj a vyro-
bu priemyselnych Sijacich strojov. Vyrobny program je orientovany
na Specialne priemyselné stroje na Sitie podla $ablén (tzv. autojig
systém), Specialne stroje na Sitie nohavic vratane automatov na
Sitie vreciek, dierkovacie stroje, stroje imitujlce rucné Sitie, stroje
na Sitie s retiazkovym stehom a rézne dalSie. Vyrobky spolocnost
predéva prostrednictvom vlastnej obchodnej siete alebo cez zmluv-
nych obchodnych zastupcov, predovietkym v Azii a Juznej Amerike.
Svoje produktové portfélio dopifia o vybrané znacky strojov od inych
producentov, pre ktoré, rovnako ako pre svoje vyrobky, poskytuje
dodavky néhradnych dielov a servisné sluzby.

Vyber nového systému ERP

V spolo¢nosti fungoval niekolko rokov informacny systém zo sve-
tovej top 10. Nebol vSak nasadeny komplexne a niektoré oblasti
neboli prepojené tak, aby mohli pouzivatelia pracovat komfortne.
Preto zacali zodpovedni pracovnici zistovat informacie o informac-
nych systémoch, ktoré s dostupné na trhu. UskutoCnili pritom
niekolko referencnych navstev, aby ziskali konkrétnejSiu predstavu
o ich praktickom vyuZiti.

Nakoniec spolo¢nost vyhodnotila ako najlepsSiu ponuku na dodav-
ku systému IFS Applications™, ktora spifiala vietky poziadavky.
Jednoznacnou konkurenénou vyhodou vitaznej ponuky bol pomer
ceny, kvality a pridanej hodnoty celkového riesenia.

Prednosti nielen vo funkénej a technologickej oblasti

IFS Applications™ predstavuji globalne vyuZzivany komplexny pro-
dukt ERP/EAM/ESM, ktorému spolocnost IFS a jej partneri zabezpe-
Cuju legislativnu a servisnd podporu v mnohych $tatoch sveta — to
je dolezité v pripade, ked spolo¢nost ma alebo sa rozhodne zalozit
plnohodnotnl pobocku mimo jej primarneho posobiska.

Vyhodou je vyuZitie dostupnych celosvetovo platnych Standardov
a najlepsich praktik rieenia pre dané priemyselné odvetvie. Dalou
prednostou je, ze IFS Applications™ sl vybudované nad jednotnym
procesnym a datovym modelom. Pre pouzivatelov to znamena, ze
zadavajlu Udaje do systému iba jedenkrat a pri tom je pre vset-
ky Urovne riadenia k dispozicii vzdy jedna verzia pravdy. Systém
pri tom tvori jeden celok, s ktorym mozu pohodine pracovat nielen
na svojich primarnych pracoviskach, ale aj kdekolvek inde prostred-
nictvom mobilnych zariadeni.

IFS VAM POMOZE VO SVETE

NEUSTALYCH ZMIEN

& ERP PRE AGILNE PODNIKANIE

|atp|journal| Aplikacie

BETTER IDEAS,
BETTER MADE

Implementaciu realizoval skuseny tim konzultantov na zaklade
prepracovanej implementacnej metodiky. V. AMF Reece CR sa tak
nemuseli obavat, Ze by projekt nebol zo strany dodavatela Uspesne
dokonceny. Napriklad jednou z hlavnych Uloh implementéacie bolo
previest principy technologickej pripravy vyroby zo Specializované-
ho softvéru pre tdto oblast do nového systému ERP. Pouzivatelia
vyzadovali zachovanie komfortu, ktory im doteraz tato aplikacia
poskytovala. Tiez bolo potrebné zabezpelit odvadzanie vyroby po-
mocou technolégie Ciarovych kodov, ktor( spolocnost uz predtym
vyuZivala.

»S ohladom na ¢asovo napnuty harmonogram bolo nutné, aby sa
pracovnici rychlo prispdsobili novému systému a zvykli si na efek-
tivnejSie pracovné postupy. Nedostatok ¢asu sa pozitivne prejavil pri
Skoleniach, donutil totiz pouzivatelov, aby sa préaci so systémom ve-
novali so zvySenou intenzitou. Vysledkom bolo, Ze pri rozbehu ostrej
prevadzky mali vSetky podstatné znalosti v Cerstvej pamati a ovla-
dat systém im nespdsobovalo tazkosti,“ hovori Romana Plackova
zo spolo¢nosti AMF Reece CR. ,Pre kazdl oblast bol stanoveny
garant, ktory bol zodpovedny nielen za jej pokrytie funkcionalitou
systému, ale aj za aktivity kiicovych pouZivatelov. Vsetci vedeli,
Ze svoje vlastné procesy musia dobre poznat a ovladat v systéme
preto, aby bola implementacia dotiahnuta do Uspesného konca.“

Upgrade ako prilezitost rozsirit funkénost systému

Ihned pri najbliz8ej prilezitosti, ked bolo mozné prejst na novd mo-
dernejSiu verziu IFS Applications™, vedenie spolocnosti rozhodlo
o technologickej inovacii aj o rozSireni funkcionality systému.
Upgrade systému bol ukonéeny zaciatkom roka 2014. Nasledne sa
k vyuzivanym hlavnym funkénym oblastiam pridali funkcie na spra-
vu dokumentov, zmenové konanie a workflow. Podstatne sa rozsiril
aj pocet pouzivatelov z pévodnych 45 na aktuélnych 70.

R. Platkova na zaver dodava: ,IFS Aplikacie ndm skutocne po-
mahaju zlepSovat riadenie, predovSetkym na operativnej drovni.
Dekomponujeme vyrobky az na jednotlivé dielce a riadime ich do-
stupnost z ¢asového, ekonomického aj logistického hladiska. Presne
identifikujeme, v akom stave je vyroba jednotlivych dielov alebo
montaznych uzlov, ak su rozpracované v nasej vyrobnej prevadzke.
Na to vyuzivame nastroje DOP (Dynamic Order Processing) na ria-
denie vyroby na objednavku.“

www.IFSWORLD.com

/ www.IFSworld.com/ sk
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Tim SCHUNK Co-act je uz dnes schopny implementovat

HRC uchopovace ako na mieru sité riesenia. Ako priklad méZe
posluzit SCHUNK WSG s funkciou citlivosti na silu, ktory bol
ako HRC uchopovac pouZity na kontrolu liatinovych dielov.

UCHOPOVAC
VHODNY

NA SPOLUPRACU
CLOVEKA

S ROBOTOM

Po tom, ¢o firma SCHUNK predstavila pred dvoma rokmi ako prvy
na svete certifikovany bezpecnostny systém uchopenia, ocakavalo
sa, ze lidri v technoldgiach upinania a uchopovania budd ¢osko-
ro stavat na tomto Uspechu. V tom case Ralf Steinmann, riaditel
oddelenia systémov uchopovania v spolo¢nosti SCHUNK, defino-
val bezbariérovl spoluprécu Eloveka a robota ako ciel pre vyrobu
budicnosti. Iba 0 24 mesiacov neskér predstavili vyvojovi inZinieri
z inovativnej high-tech kovacne nemeckého vyrobcu prvé techno-
logické Studie s uchopovacom Co-act vyhovujlicim potrebam spo-
minanej bezbariérove]j spoluprace. Tie majl potencial katapultovat
uchopovac do novej dimenzie.

Firma SCHUNK pritom zostava vernd UspeSnému principu mo-
dularneho systému uchopovania. Standardne si poZivatelia mozu
navrhndt rieSenie na mieru bez toho, aby to viedlo k navys$eniu na-
kladov na dodatoc¢ny inZiniering. OCakava sa, Ze tieto rieSenia budu
odvadzat svoje sluzby v samostatnych strojnych ¢astiach, v ktorych
sU roky etablované pneumatické moduly. Osved¢ené komponenty,
ako napr. vlajkova lod SCHUNK PGN-plus, sa preto kontinualne

18/9/2016

Spoluprdca ¢&loveka s robotom (HRC) vyZaduje
inteligentné a bezpe¢né uchopovace. Firma
SCHUNK v niekolkych doterajsich technologickych
§tudidch ukdzala, ¢o je dblezité pre aktudtory
vhodné pre aplikdcie HRC, ktoré minimdlne
$tandardy musia byt splnené a ¢o je uz dnes
realizovatelné. A ¢o viac, s uchopova¢om SCHUNK
Co-act JLT stanovuje zndmy nemecky $pecialista

na technolégiu uchopovania nové kritérium

pre HRC uchopovace budicnosti.

dalej vyvijaju a podrobuju technologickym aktualizaciam. Novy
SCHUNK PGN-plus, ktory bol prave Cerstvo uvedeny na trh, méa tak
aktuéalne SirSie podporné rozmery medzi Siestimi nosnymi ramena-
mi patentovaného viaczubového vedenia, ¢o umozfiuje vyvinut eSte
vysSie momenty a pouzit dlhsie prsty. Navyse kontinualne mazanie
pomocou prechodnych otvorov mazacich vackov vo viaczubovom
vedeni zabezpeCuje, Ze uchopovac je za beznych, Cistych prevadz-
kovych podmienok bezldrzbovy polas celej svojej zivotnosti. V ne-
poslednom rade rozsirena plocha hnacieho piestu umoziuje dalsie
zvySenie sily uchopenia. Okrem toho SCHUNK elektricky prenasa
vykonnostny balik svojho pneumatického vSestranného Specialistu
s novym PGN-plus do sveta komponentov mechatronickych ucho-
povacich systémov.

Pokrokova bezpecnostna koncepcia

Pracovné priestory ludi a robotov st Coraz blizSie, napriklad ked
operéatori vstlpia do automatizovaného systému, aby odstrénili
chybné komponenty, naloZili diely na dopravnik alebo odstrénili

Robotika |atp|journal|



poruchy. Z tohto doévodu pontkaju bezpecnostné systémy ucho-
povania EGN a EZN v kombinacii s kontrolérom SCHUNK ECM
a bezpe¢nostnym modulom SCHUNK ECS funkcionality SLS, SOS
a STO. V kombinéacii s bezpe¢nostnymi rohozami, dverovymi spi-
naémi, svetelnymi zavesmi alebo 3D kamerami s monitorovanim
priestoru mozno definovat odstupriované ochranné pasma bez toho,
aby bolo nutné UpIné odstavenie vyrobného procesu pouzitim nu-
dzového tlacidla stop. Namiesto toho prechéadzaji uchopovace do
bezpecnej obmedzenej rychlosti alebo do bezpetného prevadzko-
vého zastavenia, v zavislosti od toho, ktora z ochrannych zén sa
aktivuje. V bezpe¢nom prevadzkovom odstaveni st uchopovace
nepretrzite napajané, vdaka ¢omu su diely, s ktorymi sa prave ma-
nipuluje, pevne uchopené, aj ked sa nevyvija Ziadna mechanicka
uchopovacia sila. Po ukonceni bezpe¢nostného rezimu prechadzaju
uchopovace do beznej prevadzky bez zbytocného zdrzania a bez
nutnosti reStartovania systému.

Dotykovy displej v kryte uchopovaca a LED panely v prstoch
umoZznuju priamu komunikaciu s operatorom.

Tam, kde je komplexna automatizécia vyroby alebo montaznych
liniek ekonomicky rentabilné iba za istych okolnosti alebo kde su
ludské schopnosti nevyhnutné pre spravny chod procesu, budu
v buducnosti Ciastkové podprocesy ovela zretelnejSie od seba odde-
lené a podelené medzi ¢loveka a robot. V takychto situaciach vedia
autonomne kolaborativne roboty zvladat Ulohy, ktoré sa vyznacu-
ju zlou ergonémiou alebo vysokou monoténnostou. Ide napriklad
o0 asistenciu pri inteligentnom dvihani a polohovani, ktora znizuje

MRK-Greifer und
Standard-Greifer MRE-Greifer Fingerkonstruktion

A

W K g
i + Kollisionsschutz

: + Sicherer Antrieb

: + Kraftbegre g

d + Kollisionsschutz

| W umfeldsensorik

) + Software

Greifsystem

Gesamtsystem

Betrachitung
< ArbeitsplatziRoboten Werkstil chzutuhr usw,

Individuédlne kroky na ceste k certifikovanému uchopovacu vhodnému

na spolupréacu ¢loveka s robotom. Okrem vlastnosti uchopovaca treba

pri zaistovani bezpecnej spolupréce neustéle zohladriovat externé faktory
ako pracovné prostredie, roboty a prisun suciastok.
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namahu ludi a zabezpecuje vysokl efektivitu v ramci vyrobného
procesu. V porovnani s komplexnou automatizaciou sa poziadavky
na spolo¢ny priestor ¢loveka a robota znizuju v pripade spolupréace
Jfuka v ruke” a tym sa da proces podstatne flexibilnejSie formovat.
Podla nézoru Specialistov spolo¢nosti SCHUNK pocet robotickych
asistenénych systémov, najma v oblasti montaze, rapidne vzrastie.

Co-act pontika interakciu a komunikaciu

Cim je spolupraca tloveka s robotom uZ$ia, tym st poziadavky
na bezpecnost vyssie. Zatial Co na najnizsej Urovni, v samostatnych
strojnych priestoroch, je dostatocné vyhodnotenie rizika v stlade
s DIN EN ISO 12100 a certifikdt strojnej bezpe€nosti v sllade
s DIN EN ISO 13849 pre funkénl bezpecnost, pri priamej spolu-
praci ¢loveka s robotom treba zohladnit aj principy ochrany podfa
DIN EN ISO 10218-1/-2 a DIN EN ISO/TS 15066. To je presne to,
¢o symbolizuje rodina uchopovacov SCHUNK Co-act. Tie aj na za-
kladnej Grovni spifiaju tri kli¢ové poziadavky bezpeénej spoluprace
Clovek — robot: nikdy nestratia zovretie objektu, vzdy deteguju kon-
takt s ¢lovekom a pocas zovretia objektu nikdy nespOsobia nejaké
zranenie. Pomocou rozli¢nych senzorov mozno proces zovretia na-
stavovat v redlnom case. Na zaznam, vyhodnocovanie a zasielanie
informacii o aktualnom stave okolitych a prevadzkovych podmien-
kach slizia rozmanité ,zmysly“. V budlcnosti budd uchopovace
Co-act schopné posielat riadiacim a produkénym systémom vsetky
relevantné data o procesoch a okolitom prostredi. Stred zaujmu sa
bude upierat na inteligentny tok materiélu, optimalizaciu procesov
a kontinualnu dokumentaciu. Tak ako je typické pre SCHUNK, mo-
duly série Co-act st navrhnuté tak, aby boli nezavislé od vyrobcu
a aby sa dali pouzit na vSetkych kolaborativnych robotoch.

1
r4
-]
3
0

S uchopovacou silou pod 140 N/mm? a s mékkou povrchovou Upravou
splfia SCHUNK EGP uréeny pre malé komponenty vietky zakladné
poZiadavky na pouZitie v aplikdcidch HRC. Uchopovac je

k dispozicii uZ dnes ako Speciélne riesenie.

Uchopova¢ SCHUNK Co-act JL1 je milnikom na ceste k spolupraci
Cloveka s robotom.
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Prostrednictvom kapacitného senzorového systému deteguje Co-act JL1 ludsky kontakt

a automaticky prechadza do bezpec¢ného prevadzkového zastavenia.

Uchopova¢ Co-act JL1 jasne naznacil, akym smerom sa ubera
vyvoj. Ide o prvy inteligentny uchopova¢ na spolupracu cloveka
s robotom, ktory priamo prichadza do kontaktu s ¢lovekom a ko-
munikuje s nim. SCHUNK si za ambasadora znacky nevybral Jensa
Lehmanna né&hodou. Brankar svetovej futbalovej extratriedy je
synonymom bezpecného a presného chytania a drzania. JL1 cha-
rakterizuje péat typickych vlastnosti. Po prvé, bezpe¢ny pohon dis-
ponujuci Sirokym rozsahom sily, ktory zaroven zabezpecuje funkénu
bezpecnost. Vdaka tomu sl objekty drzané spolahlivo aj v pripade,
Ze sa prerusi proces. Druhou vlastnostou st senzory prostredia za-
znamenavajlice blizke okolie uchopovaca. Tretim typickym rysom je
softvér vyhodnocuijlci a spractvajlci signaly zo senzorov. Stvrtou
¢rtou je obmedzenie sily zvierania, ktoré sa aktivuje bezprostredne
potom, ako nastane nelmyselny kontakt s ¢lovekom. Poslednou,
piatou vlastnostou s hladké obrysy uchopovaca bez ostrych hran.

MnozZina senzorov na monitorovanie prostredia

Ci je to makka povrchové dprava, ochrana pred uvofnenim dielu
z0 zovretia alebo komunikacné rozhranie s LED panelom integro-
vanym do uchopovaca, SCHUNK s Co-act JL1 pdsobivo demon-
Struje, o je pre aplikacie spoluprace cloveka s robotom délezité.
Pomocou $pecialne navrhnutych technik uchopovania a so schop-
nostou merat silu v prstoch manipulatora vie uchopovac prispésobit
svoje spravanie v redlnom Case v zavislosti od toho, ¢i zviera su-
Ciastku alebo ludskd ruku. Po mechanickej stranke vie Co-act JL1

Prostrednictvom spektra senzorov Co-act JL1 nepretrZite zaznamendva
aktualne podmienky svojho prostredia.
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zrealizovat paralelny aj uhlovy Gchop, ¢o znamena, Ze je schopny
manipulovat so Sirokou Skalou objektov. Zakomponované su Celuste
s meranim sily, monitoring pomocou kamier, kapacitné a hmatové
senzory a pridom riadena velkost sily. Podobne ako [udia vyhod-
nocuju svoje prostredie prostrednictvom niekolkych zmyslov, aj
Co-act JL1 na to vyuZiva celt plejadu senzorov. Specialny softvér
zbiera data z jednotlivych senzorov a vybera si z nich tU sprav-
nu informéciu. Prostrednictvom rozhrania OPC UA vie uchopovac
komunikovat s robotmi aj s nadradenymi riadiacimi systémami.
Spifia tym predpoklady flexibilného formovania procesov v stlade
s koncepciou Priemysel 4.0. Uchopovac zéroven slizi ako priamy
prostriedok komunikéacie medzi riadenim zévodu a operatorom
— pouzitim LED signalizacie a zodpovedajliceho kédového systému
poskytuje informaciu, Ci je systém pripraveny na ¢innost alebo ¢i je
uchopena spravna slcCiastka. V zavislosti od aplikacie je komponent
definovany pomocou vyrobného priestoru, RFID alebo vizualnym
kédom. Priamu komunikaciu s uchopova¢om a nastavovanie roz-
nych prevadzkovych rezimov umoziiuje tieZ integrovany dotykovy
displej.

Spolupraca ¢loveka s robotom v zornom poli timu Co-act

Spolo¢nost SCHUNK momentalne zavrSuje vyvoj jednotlivych
Standardnych modulov rodiny uchopovacov Co-act. Kym sa na trh
uvedie Standardny produktovy program, je dnes SCHUNK schopny
dodat uchopovace vhodné na spolupréacu ¢loveka s robotom na za-
klade individualnych poZziadaviek zékaznika. Nemeckéa spolo¢nost
zalozila s tymto ciefom osobitny tim Specialistov Co-act Skolenych
na navrh, produktovy manazment, montdz a distriblciu. Tim sa
vyznac€uje jedine¢nou kompetenciou v oblasti technolégie ucho-
povania bez ohladu na to, na akom kolaborativnom robote bude
tato technolégia aplikovand. Ponlka sviznl a na potreby zékaznika
orientovanu technickl implementéaciu, ako aj aktivnu podporu pre
pozadované riadenie rizika.

SCHUNK Intec s.r.o.

Levicka 7

949 01 Nitra

Tel.: +421 37 3260 610
info@sk.schunk.com
www.schunk.com
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Motoman robot HC10 je prvni
kolaborativni robot, ktery byl
predstaven mimo matefskou
zemi, Japonsko. Zna¢ka HC

predstavuje s ,lidmi spolupracujici”
(Human Collaborative). Prototyp

s dosahem 1,2 m a moznosti
manipulace s 10 kg byl |iZ oznaZen
za odpovidajici predpisum

a nezdvadny dle technickych

specifikaci ISO TS15066.

Robot HC10 zajistuje pozadovanou bezpecnost v pfimém kontaktu
s operatorem a to diky unikatnim senzorlim zajistujici tocivy mo-
ment a silu, které se nachazeji v kazdé ose robota. Toto vSechno
zajistuje flexibilni interakci mezi robotickym ramenem a prostredim,
ve kterém se nachézi. Robot Motoman HC10 nepotiebuje zadné
dal$i ochranné opatieni jako ochranny kryt, ¢imz Setfi prostor a
rozsah praci. Instalace je velice flexibilni a vhodné pro Siroky rozsah
pracovnich stanic.

Kromé aspektll bezpecnosti, hlavni zaméreni v designu nového ro-
bota HC10 bylo zejména na kolaborativni operace. Programovani
mlze byt vykondvano jako tzv. ,Easy Teaching“ s pomoci
»SmartHUB*“ manuélnich funkci. Robot by se mél okamzité zastavit
v okamziku kontaktu a mUze byt znovu aktivovan pfimo pomoci
ovladaciho panelu. Ovladani robota je tedy za pomoci ovladaciho
panelu velmi jednoduché. Rameno robota bylo specialné vytvoreno,
aby se minimalizovalo riziko nehody, ¢i po$kozeni robota.

Dovolujeme si Vas pozvat do nasi expozice na

Mezinarodni

YASKAWA Czech s.r.o.

strojirensky veletrh Brno
MSV 2016 3.10. — 7.10. 2016, pavilon G2, stanek 09 >

| West Business Center | Za Trati 206 | 252 19 Chrastany
+420 257 941 718 | www.yaskawa.eu.com

MOTOMAN
KOLABORATIVN|
ROBOT HC10,
BEZPECNA

A FLEXIBILNJ
INTERAKCE
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Novy produkt je kompatibilni s mo-

dely robotd z Motoman portfolia

a predstavuje vSechny znamé benefity

v oblasti manipulace s robotem véetné har-
dwarové slozky. Napriklad, interni kabelaz
a draty zajistuji vysoky stupen spolehlivos-
ti a nizké interferenéni kontury.

YASKAWA

YASKAWA Czech s.r.o.

West Business Center Chrastany
252 19 Rudna u Prahy, CR
Tel.: +420 257 941 718
info.cz@yaskawa.eu.com
www.yaskawa.eu.com
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KOLABORATIVNI
ROBOTY JAKO
POMOCNICI
PRI VYROBE

Podniky z vyrobniho sektoru musi své vyrobni metody pribézné
upravovat, aby byly stale flexibilnéjsi. Mimo jiné i kv(li nepfedvida-
telnym zménam na trhu a kolisavé poptéavce. V poslednich letech
jsou navic firmy stéle silnéji konfrontovany s dalsi vyzvou: S de-
mografickymi zménami a souvisejicim nedostatkem kvalifikovanych
pracovnikl. Chtéji-li firmy zlstat konkurenceschopné, je dulezité
podporovat loajalitu mezi zkuSenymi a vysoce kvalifikovanymi za-
méstnanci. K povinnostem zaméstnavatel(l navic pfibyva i starost
o0 zdravotni stav zaméstnanc(i — fyzicky naro¢né ¢innosti nesmi mit
negativni vliv na jejich zdravi. V dobé ,Primyslu 4.0“ je davno
jasné, ze moderni vyrobni metody mohou pfispét velkym dilem.
roboty mohou lidem uleh¢it neergonomické a monoténni Ukoly
a pfimo s nimi pracovat jako pomocnici pfi vyrobg.

»Primysl 4.0“ predstavuje Ctvrtou priimyslovou revoluci a s ni
i ,2fovarnu zitfka“, které se vyznacuje rostouci individualizaci svych
produktd. To méa za nésledek, Ze v nékterych odvétvich musi jiz nyni
vysoky stupen automatizace dale riist, zatimco ostatni obory budou
muset vyvoj dohnat. Jednotlivé dily a komponenty budou navic sta-
le vice propojeny se stroji, pocitaci a dalSimi zafizenimi, se kterymi
si budou nepretrzité vyménovat data. Vyroba bude proto flexibilné;si
a efektivnéjsi. Zaroven ovéem budou procesy slozitéjsi a bude nutné
hledat prosttedky a metody na podporu pracovniki.

To je zvlasté zajimavé v kontextu demografickych zmén a nedostat-
ku kvalifikovanych pracovnikd. Pak je rozhodujici udrzet produk-
tivitu v delSim pracovnim Zivoté, nebo ji jesté zvySovat. Za timto
Gcelem musi byt pracovni ¢innosti navrzeny tak, aby je bylo mozné
provadét dlouho a bez ohledu na vék zaméstnance a aby nemély
nepriznivy vliv na jeho zdravi. V ,tovarné zitrka“ je lovék stfedem
inteligentniho vyrobniho systému a technologie by mu méla poma-
hat pri jeho kognitivnim a fyzickém vykon spravnou rovnovahou
podpory a podnétd. (Pozn.: Viz doporuceni pro realizaci budouciho
primyslu 4.0 — ZavéreCna zprava pracovni skupiny pro priimysl
4.0, 2013, uvefejnéna 5. 2. 2013 na http://www.bmbf.de/pubRD/
Umsetzungsempfehlungen_Industrie4_0.pdf)

Nasazeni automatizovanych procesii
— bezpecné a flexibilni

Realizace ,Primyslu 4.0“ je bezesporu teprve v pocatku. Vzhledem
k rozdilnym pozadavkdm na primyslovou vyrobu je nezbytné se co
nejdrive vyporadat s rdznymi pfileZitostmi a sméry vyvoje. Je pfi-
tom ddlezZité, aby byly tovarny schopné rentabilné vyrabét i mensi
produktové fady, aby chapaly rozmanitost jako prilezitost a aby dlo-
uhodobé budovaly loajalitu svych zaméstnancl k firmé. Jediné tak
mohou i do budoucna zlstat konkurenceschopné. To plati zejména
pro malé a stredné velké podniky, které musi konkurovat v globali-
zovaném svété.

Reden( automatizace, ktera zbavuji lidi fyzické &innosti a zarovef
vativni vyrobni postupy. Lehké roboty, které jsou bezpecné, flexi-
bilni, snadno obsluhovatelné a cenové dostupné, umoznuji vétsing
vyrobnich podniki modernizovat jejich vyrobni linky a pripravit se
na budoucnost. Robotické paze UR3, UR5 a UR10 proto nasazuje
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Pro¢ musi v dobé& ,Promyslu 4.0 stuperi automatizace
v tovdrndch ddle rust a jak pfi tom muoze byt
podporovdna spolupréce lidi a strojd.

mnoho malych a stfedné velkych podnikd, které se potykaji s ome-
zenym prostorem a zatim nemaji zku$enosti s vyuzivanim primys-
lovych robotll. Zbavuji zaméstnance monotdnnich Gkoll, které vy-
Zaduji fyzickou a nikoli intelektualni aktivitu.

Podle zplsobu vyuziti mohou roboty pracovat i bez ochranné kle-
ce a v uzavieném prostoru spolecné s lidmi. Bezpecnost mé zde
jednoznacnou prioritu. To znamena, Ze je pred nasazenim robota
do provozu nezbytné posoudit rizika bezpecnosti na zakladé aktu-
alnich smérnic pro pouziti strojnich zarizeni a norem DIN pro kola-
borativni provozy. Pouze v pfipadé, Ze pouziti robota nepredstavuje
pro ¢lovéka zadné nebezpedi, miZe byt robot nasazen bez ochranné
klece.

Roboty méni image:
0d nebezpecnych monster ke spolupracovnikim

Roboty Universal Robots podporuji napfiklad montazni Glohy, pro-
cesy pfi baleni vyrobkii nebo zakladani a odebirani vyrobki do CNC
strojd. Napfriklad ve Svycarské firmé Franke Kiichentechnik AG po-
maéhaji roboty optimalizovat vyrobni proces. Firma hledala feSent,
jak mohou roboty spolupracovat s lidmi pfi vyrobé kuchynskych
drez(: ,Globalné puasobici podnik je pod neustalym konkurenénim
tlakem. Optimalizace vyrobniho procesu, pfi udrzeni vysoké kvality
a soucasném snizeni nakladd, je ddlezitym kritériem pro zachovani
dlouhodobé konkurenéni vyhody,“ vysvétluje Christoph Henzmann,
projektovy manazer ve spolecnosti Franke. ,Universal Robots umoz-
nuje nasazeni robotll pfi Glohach, kdy se lidé a roboty efektivné
dopliiuji, a také v oblastech, které nejsou pro klasické robotické
systémy resitelné, nebo by byly jednoduse neefektivni.“

V tomto kontextu je jasné viditelna zména image, kterou roboty v po-
slednich letech prochazeji: Namisto tézkych, hlué¢nych a drahych
robotl, které berou lidem préaci, jsou dnes lehké roboty vniméany
jako pomocnici, ktefi praci zprijemnuji, prebiraji opakujici se Ukoly
a pomahaji zajistit konkurenceschopnost. Stejné to vidi také Anton
Fries, generalni feditel firmy Fries, dodavatele souc¢astek na vrtani
a frézovani, ktera sidli ve mésté Meitingen u némeckého Augsburgu:
»Moji spolupracovnici jsou z robotické paze nadSeni. BEéhem néko-
lika hodin se ji naucili programovat a pouzivat,” fiké Fries, v jehoz
firmé je robot zodpovédny za obsluhu strojli. ,Zaméstnanec, ktery
drive obsluhoval jeden CNC stroj, se dnes, aniz by jej to stresovalo,
stara hned o nékolik stroji zaroven. Mimo to se miize pIné soustre-
dit i na kontrolu kvality.“

ON-UNE I Cely ¢lanok najdete v online vydanf tohto Cisla

na www.atpjournal.sk/23785

UNIVERSAL ROBOTS

Esben H. @stergaard

technologicky feditel Universal Robots
Universal Robots A/S

Siemensova 2717/4

155 00 Praha 13 - Stodiilky, CR
www.universal-robots.com
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Uz dlhé obdobia sa stretdvame s klasickym rieSenim
robotizovaného pracoviska — robot v oplotent,
robot v kabine. Nové trendy v automatizdcii

nds posuvaju viak blizSie k robotom.

SafeMove — vyznamny krok
pri bezpecnosti robotov v interakcii s okolim

Minuly rok spolo¢nost ABB zmenila farbu robotov z oranZovej
na grafitovo bielu. Dévod bol jednoduchy — roboty ABB sU uz také
bezpecné, Zze mdzu pracovat v tesnej blizkosti fudi. Preto tiez ne-
musia byt jasne viditeé. Daldi krok je v aplikaciach, pri ktorych
technolégia umoziiuje odstranit oplotenie. Vytvara tak priestor
na spolupracu robota s obsluhou. Na bezpecnl spolupracu robota
s Clovekom vyvinula ABB softvérové a hardvérové spojenie bez-
pec¢nostnych prvkov do jedného celku — SafeMove. Tento prvok je
vyvinuty a testovany v stlade s medzinarodnymi bezpeénostnymi
normami (kategéria 4 podla EN 954-1, SIL3 podla EN61508, ka-
tegéria 4 a PLe podla ISO 13849-1 a iné).

Novej spolupraci €lovek — stroj uz v ceste nestoji ni¢. Operator
a robot moézu teraz spolupracovat ovela blizSie. SafeMove umoz-
fiuje spolupracu medzi robotom a obsluhou bez bezpe€nostnych
kompromisov. PouZiva kontrolu pozicie robota vratane nastroja,
ako i kontrolu rychlosti. To znamend, ze ked sa obsluha nachéadza
v priestore, kde je potrebné, aby robot iSiel bezpecnou rychlostou,
a robot do tohto priestoru vojde vo vacSej rychlosti, ako je nastave-
na, pride k okamzitému zastaveniu pohybu a robot zahlasi chybu
prekroenia kontrolovanej rychlosti.

Otvorte dvere systému SafeMove, navrhnite si pracovisko s jeho
pouzitim a zistite, ze robot uz nepotrebuje plot s velkymi rozmermi
a pevnostnymi vlastnostami. SafeMove zoberie z podlahovej plo-
chy len tolko, kolko je nevyhnutné na obsluhu pracoviska. Kontrola
rychlosti robota zmensi roboticky priestor na minimum.

|atp|journal| Robotika

3 !

VYPUSTAME

ROBOTY Z KLIETKY

Teraz uz nepotrebujete koncové spinace umiestnené na jednotlivych
osiach robota. Systém SafeMove umozni nastavit az osem dvojka-
nalovych vystupov pre okolité bezpecnostné PLC. Rovnako moze
prijimat az osem dvojkanalovych bezpecnostnych vstupov na povo-
lovanie a zakazovanie bezpe€nostnych funkcii. Priestor okolo robota
pritom permanentne snima bezpe€nostny laserovy skener. V fiom si
nastavite pracovné zony, v ktorych méze sicasne pracovat robot aj
obsluha.

Bezpe€nostna aplikacia sa vy- 1
tvéra v pouzivatelsky pristupnom
prostredi. Hlavnou podmienkou

je vstupny PIN na aktivéciu bez-
pecnostnych funkcii.

SafeMove tieZz zniZuje nékla-
dy na stavbu oplotenia robota.
Predstavme si, ze v aplikacii pouZzijeme robot IRB6700 s nosnostou
245 kg a dosahom 3 m. Robot oplotime tak, Ze jeho dosah pre-
sahuje oplotenie. Tzn. pevnost oplotenia by mala zvladnut naraz
robota — predstavte si velkost toho oplotenia... Prave pre tieto a iné
pripady tu je SafeMove, v ktorom nastavite pracovny priestor napr.
0 100 mm mensi ako plot. Ak robot prekroci tito hranicu, automa-
ticky sa zastavi. Naklady na odolné oplotenie tak odpadli.

Pracovisko s vyuzitim SafeMove prezentovala spolocnost ABB
na drioch otvorenych dveri robotiky 2015 v Bratislave a tohto-
ronom Medzindrodnom strojarskom veltrhu v Nitre. Ak ste to
nestihli, nevahajte. Najdite si ¢as na navstevu Galérie technoldgif
na Tuhovskej ulici v Bratislave a porozpravajte sa s nasimi odbor-
nikmi na tému SafeMove. Radi vam ukéZeme robot s inStalovanym
systémom. Verime, Ze Cas straveny v odbornej diskusii o bezpe¢-
nosti robotov vdm otvori nové obzory pri ich priemyselnom vyuziti.

AL IDED
MDD

Tomas Magula

ABB, s.r.o.
Tuhovska 29

831 06 Bratislava
www.abb.sk
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S. D. A
— NOVINKY
V ROBOTIKE

Dnes sme svedkami rastlicej potreby na prepravu ultratazkého to-
varu. To zahtfa produkty s velkymi rozmermi, ako s automobily,
lode, kolajové vozidla, lietadla, odliatky, kované vyrobky a iné druhy
materialov s hmotnostou viac ako 1 t. V Kawasaki reagovali na tito
potrebu vyvinutim robota MG10HL.

MG10HL maé Siroky pohybovy rozsah az do 4 005 mm vo vodorov-
nom dosahu a 4,416 mm vo zvislom smere s maximalnym Stan-
dardnym zatazenim 1 t (1,5 t). Samotné presnost polohovania je
v rozsahu opakovatelnosti 0,1 mm, ¢o v kombinacii s dosahom
a nosnostou postva tento robot medzi Spicku na svetovom trhu.
Samotna hmotnost robota (6,5 t) je vyrazne nizsia ako u konku-
rencie. MG10OHL poskytuje vysoky kratiaci moment a obrovsku uZzi-
to¢nl nosnost. Pohonny mechanizmus v druhej a tretej osi pouziva
guldckoveé skrutkové hriadele, ktoré umoznuju robotu prenasat velky
néklad bez pouZitia protizdvazia. Bezprecedentna tuhost robota je
idealna pri Ulohéach, ktoré vyzaduji odolnost proti silnej reakénej
sile.

Vlastnosti

1. Vysoké nosnost: osi 1 — 3 s pohanané dvoma velkymi 5 kW
motormi. Originélne rieSenie hybridného mechanizmu ramena
Kawasaki kombinuje JT2 paralelné spojenie (na daleky dosah)
a JT3 sériové spojenie ramien (na vertikélny zdvih), aby sa do-
siahla maximalna nosnost 1/1,5 t.

2. Vysoké tuhost: osi 2 a 3 vyuzivajl vysoko pevné guldckové skrut-
kové hriadele s minimalnou volou. To znizuje vychylenie ramena
a zaroven umoznuje vysokU presnost polohovania.

3. Siroky rozsah pohybu: originalne riedenie hybridného mechaniz-
mu ramena Kawasaki v kombinéacii so skrutkovymi hriadelmi po-
uzitymi v druhej a tretej osi zabezpecuju Siroky pracovny priestor.

FerRobotics

ACF je typova skratka pre aktivnu kontaktn( prirubu, ktor( vyrédba
raklska spoloc¢nost FerRobotics ako jedind na svete. Tato priruba
predstavuje zariadenie, ktorého cinnost nahradza jemné rucné
pracovné procesy. Robotizaciou a automatizaciou najvyssSej Urovne
s prirubou ACF vieme zabezpecit vysoku a stélu kvalitu vyrobkoy,
Ucinnost a bezpecnost procesov 24x7 bez prepracovania.

Robotické leStenie karosérie

24|9/2016

UzZ je to rok, ¢o Kawasaki Heavy
Industries, Ltd., ozndmila uvedenie
nového, velmi tuhého, ultravysoko
zatazitelného $estosového robota
MG10HL. Jeho maximdlne
zafazenie je 1/1,5 tony, o je
najvacsie medzi robotmi Kawasaki.
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Velmi Casto sa priruba ACF pouziva v spojeni s robotom na perfekt-
na pripravu povrchov (brisenie, leStenie) pred penetréaciou a strie-
kanim, ¢o v kone¢nom dosledku vyrazne ovplyvni celkovl kvalitu
produktu.

Na rozdiel od ru¢ného spracovania aktivna kontaktna priruba ACF
drzi pritlaént silu konstantne a presne sa prispdsobi tvaru predme-
tu. S volne nastavitelnou pritlacnou silou 5 — 800 N reaguje systém
ACF aj na najrychlejSie zmeny pohybu a zaroven sa prisposobuje
aktualnej situacii.

- ST s

Robotické bunka na brusenie (s odsdvanim) povrchov, napr. zvarov

Priame vyhody sU zretelne vyssia kvalita vyrobku, kratsi ¢as cyklov
a odstranenie niektorych krokov spracovania. Svojou jednoduchou
integraciou definuju priruby ACF najvy$si Standard v automatizacii
aplikacii brusenia a lestenia, ktorych vysledkom s kvalitné bezsvo-

vé povrchy.

V praxi sa najCastejSie vyuzivaju spomenuté zariadenia v aplikéa-
ciach drevoobréabania a pri vyrobe kovovych dielov najma pre au-
tomobilky (brisenie po zvarani, odlievani, pri pieskovani, bodové
spajanie, montéz dveri, meranie rozmerov medzier — zatvaranie
dveri, Uprava streSnych spojov, utieranie a leStenie karosérie, le-
penie/montaz okien, nasadzovanie znaku, instalacia svoriek, klipov
a tesneni dvier, pripeviiovanie chranicov hran, instalovanie tlacidiel
na palubnej doske). VSetky tieto aplikécie sa uz realizovali v po-
prednych svetovych automobilkdch ako BMW, AUDI, VW, SKODA,
Bentley, Peugeot, Citroen ¢i Hyundai.

SENSORS - DRIVES - AUTOMATION

S.D.A. s.r.o0.

Ing. Jaroslav Filo — konatel

Jana Bottu 4, 974 01 Banska Bystrica
Tel.: +421 48 472 3411
info@s-d-a.sk

www.s-d-a.sk
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Odborné
skolenia

vedené profesionalmi
Sité na mieru vasich potrieb

Meranie nespojitych fyzikalnych veli¢in
— poloha, vzdialenost, rychlost, zrychlenie,
farba, tenzometria

Meranie spojitych fyzikdalnych velié¢in
— teplota, tlak, prietok, hladina

Metédy a struktory automatického riadenia
— PID regulétory — teéria a prax

Moderné metédy riesenia udrzby
v priemyselnych podnikoch

— TPM, FMEA, performance management,
bezpe&nost v Gdribe

Obsah jednotlivych $kolenti
ie mozné dohodndt individudlne.

Skolenia je mozné zorganizovaf
priamo vo va$om podniku.

Podrobneisie informdcie
a objedndavkovy formular na

www.atpjournal.sk/knowhow



B&R ponuka niekolko moznosti programovania samotnych robotic-
kych a CNC aplikacii — trajektérii s predpripravenou vizualizaciou.
V zévislosti od typu Ulohy umoziiuje vSestranny programovaci in-
terfejs pouzivat vys$Sie programovacie jazyky a kod G (DIN 66025)
alebo sa mbzu pouzit mapp Teach a intuitivne tabulkové funkcie
teach-in na definovanie a spravovanie pohybovych sekvencii robota,
kde je spolu s mapp RoboX mechanika robota jednoducho paramet-
rizovatelna v zabudovanej vizualizacii s diagnostikou. Nechyba ani
plne otvoreny interfejs, v ktorom je mozna integracia Specifickych
zékaznickych programovacich nastrojov aj s jazykovou mutaciou.

S real-time zbernicou Ethernet POWERLINK a platformou GMC
je jednoduché synchronizovat akékolvek vysokorychlostné poho-
ny so vSetkymi Standardnymi kinematikami — portélovymi, delta,
SCARA, kibovymi, $pecialnymi zakaznickymi, ako aj s indpek&nymi
a kamerovymi systémami do jedného homogénneho celku.

B&R polohovacie, CNC a robotické rieSenia tiez ponlikaji moznost
vykonavat Ulohy Udrzby s priamou interakciou medzi Clovekom
a strojom — robotom bez nutnosti zastavenia prevadzky. V ponuke je
niekolko desiatok certifikovanych funkénych blokov TUV s ohladom
na poziadavky bezpe€nostnej aplikacie. Tieto funkcie sU integro-
vané prostrednictvom otvoreného, od zbernice nezavislého proto-
kolu openSAFETY. Zaistenie maximalnej bezpecnosti nielen pocas
Udrzby vyzaduje bezpe€nostné funkcie, ktoré st implementované
priamo na meniéi, napriklad Safely Limited Speed (SLS), Safe
Direction (SDI), Safe Operating Stop (SOS), Safe Torque Off (STO),
Safety Limited Torque (SLT), Safety Limited Acceleration (SLA),
Safety Limited Orientation (SLO) alebo Safety Limited Joint Position
(SLPj). openSAFETY zaruCuje bezpeéné riadenie pohybu az do SIL
3 vsilade s normou IEC EN 62061 alebo PLe kategorie 4 v stlade
s EN ISO 13849-1.

Integracia robota do zariadenia

Existuji dve zékladné moznosti, bud je robot externé zariadenie
a s riadenim stroja, resp. vyrobnej linky len komunikuje, alebo je
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robotické rameno priamou sucastou zariadenia. Pri externom za-
riadeni musi integrator poznat systém robota a pouzity riadiaci sys-
tém (napr. PLC), ¢o mé svoje vyhody aj nevyhody. Podla zloZitosti
Ulohy si vyberie komunikaciu pomocou DI/DO, ktora je vhodna pre
jednoduchsie aplikacie, alebo komunikéciu po zvolenej zbernici,
napriklad Ethernet POWERLINK, Profinet, Ethernet/IP. PInl integ-
raciu robotov do zbernice Ethernet POWERLINK realizovali svetovi
vyrobcovia robotov ako COMAU, Staubli, Yaskawa alebo Kuka.
Roboty od tychto vyrobcov st jednoducho zaclenitelné do systémov
B&R. Vyrobcovia strojov a zariadeni profituji z rychleho progra-
movania, ozivenia aj diagnostiky, zo znizeného reakéného casu,
z vy$$ej produktivity a flexibility. Druhou moznostou je integracia
robotického ramena alebo akejkolvek mechaniky do samotného
riadiaceho systému B&R, priom odpadéd nutnost znalosti dvoch
systémov; vSetko je programovatelné a diagnostikovatelné z jedné-
ho miesta, cely systém ma rychlej$i reakény Cas, je kompaktnejsi
a ubudne aj nahradnych dielov. COMAU ako vyrobca robotov im-
plementoval riadiace, polohovacie a safety systémy B&R do svojich
robotov a v programe openROBOTICS dokaze ponuknut robotické
rameno s kabeldZou bez samotného rozvadzaca. Tuto velki pomoc
ocenia hlavne vyrobcovia, ktori chct implementovat svoje vlastné
know-how, ale nechct vyvijat mechaniku ramena.

PERFECTION IN AUTOMATION
www.br-automation.com

Ing. Martin Majer

B+R automatizace, spol. s r.0. — organizacna zlozka
Trencianska 17

915 01 Nové Mesto nad Vahom

Tel.: +421 32 7719 575
office.sk@br-automation.com
www.br-automation.com
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ERP riesenie IFS Applications™ poskytuje
ndstroje na efektivne riadenie vyrobnych
procesov, zahffiajuce funkcionalitu vyroby
na sklad (MTS) a objedndvku (MTO),
konfigurdcie na objedndvku (CTO),
vyvoja na objedndvku (ETO)

alebo montdze na objedndvku (ATO),
vyuZitelné v lubovolne| kombindcii.

VSeobecne znamy koncept riadenia vyroby MRP umoziiujuci
presnl kalkuldciu poctu komponentov na vyrobu v Case je v IFS
Manufacturing™ rozSireny o systém riadenia oznaCovany ako
Seiban. Funkcie IFS DOP (Dynamic Order Processing) postavené na
koncepte nulovych zasob, vychadzajlceho z tejto japonskej metddy,
zabezpecuju efektivne riadenie vyrobnych tokov — v kazdom case
s material a komponenty presne identifikované vo vazbe na zékaz-
nika alebo projekt. Zakaznicke a dodavatelské harmonogramy, od-
volavky, harmonogramy vyrobnych liniek, Kanban a dalSie nastroje
umoziuju nastavit procesy presne podla konkrétnych poZiadaviek
odvetvia alebo Specifik konkrétnej spolo¢nosti.

Dielenské riadenie poskytuje presny prehlad o stave a rozpracova-
nosti vyroby na tej najnizSej drovni. Delenie vyrobnych operécii Ci
celych objednéavok alebo ich spajanie umoziuje flexibilne preuspo-
riadat vykon cinnosti. Nastroje na pokrocilé planovanie umoznuju
rozvrhovat vyrobné Cinnosti v ¢ase presne na pracoviska tak, aby
boli zohladnené skuto¢né moznosti vyroby. Material sa vydava cez
konsolidované vydajky s vyuzitim technoldgie ¢iarovych kédov alebo
sa spotreba zaznamenava spéatne pri odpise operacii. Systémom
Start/stop zachytavaju pracovnici, ktorf préce vykonali, skuto¢ny ¢as
realizacie (vratane zédznamu preruSeni a dokonceného mnozstva).
Standardom je podpora prace v timoch alebo subeznej realizacie
viacerych operacii (viacstrojovéa obsluha), priradovanie pracovnikov

OPC UA PRE S5 A S7
— HW MODUL AJ SW VERZIA

IBH Link UA spolo¢nosti IBHsoftec GmBH spéja v jednom kom-
paktnom module komunikacné protokoly riadiacich systémov
Simatic a nezévisly Standard OPC
UA. Dokéze komunikovat so sys-
témami Simatic radu S5, S7-200,
S7-300, S7-400, S7-1200, S7-1500
a LOGO!, pricom pre tieto systémy
vytvara Standardné OPC rozhranie.
StarSie typy CPU bez ethernetu sa
pripajaji pomocou komunikacnych
adaptérov IBH Link S7++, resp. IBH
Link S5++. Modul mé Styri etherne-
tové porty, tri z nich st uréené na pri-
pojenie do siete riadiacich systémov
a jeden k nadradenému informac-
nému systému. Medzi tymito dvomi
komunika¢nymi Grovitami ma modul
IBH Link UA integrovany firewall, ktorého ulohou je zabrénit
neopravnenej manipulécii s riadiacimi systémami. Integrované
S7-softPLC mdZze navyse realizovat riadiace algoritmy alebo spra-
clvat ziskané tdaje. Aktualnou novinkou je SW verzia IBH Link
UA client/server, ktora s vynimkou firewallu umoznuje vyuzivat
vSetky funkcionality priamo pod opera¢nymi systémami Windows
XP, Vista, Windows 7, 8 alebo 10. Modul IBH Link UA sa konfigu-
ruje pomocou dodavaného OPC Editora alebo sa vyuZiva priamo
vyvojové prostredie STEP7, resp. TIA Portal firmy Siemens.

www.controlsystem.sk
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ku konkrétnym tloham, zdznam kontrolnych operacii a ich vysled-
kov spolu s moznostou vyradenia nezhodného mnozstva alebo vy-
tvorenia hlasenia o nezhode. Samozrejmostou je prijem vedlajsich
alebo nahradnych produktov. Pri zdzname vyrobnych Cisel, resp.
vyrobnych 8arzi, je prostrednictvom viactroviiového sledovania
(multilevel tracking) naplno zabezpefena spatna analyza pdévodu.
Priame prepojenie s modulom IFS Dochédzka umoziuje spracovat
kompletnd snimku pracovného dna kazdého pracovnika a vytvorit
podklady pre mzdovy systém.

Konfigurovatelny IFS Manufacturing Visualizer v redlnom Case zo-
brazuje komplexné informacie o stave vyroby a IFS Lobby umoziiuje
jednotlivym pouzivatelom zobrazit aktualny stav ¢innosti a proce-
sov, za ktoré zodpovedaju.

Autor ¢lanku: Ludovit Balaj, IFS Slovakia
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www.IFSWORLD.com

BEZPECNA VOLBA PREVADZKOVEHO
REZIMU POMOCOU EKS AZ DO PLE

S bezpe€nostnymi prvkami
na strojoch a zariadeniach
(napr. bezpecnostnymi spi-
nacmi na dverach) sa Casto
manipuluje  (preklenova-
nim, vykratenim a inymi
spOsobmi) pri Gdrzbe ale-
bo pri servisnych pracach
z dovodu absencie volby
vhodnych  prevadzkovych
rezimov. Zaistenim moz-
nosti volby prevadzkovych rezimov moze operator zvolit poZado-
vany prevéadzkovy rezim (napr. nastavovaci) a aktivovat vhodnu
bezpe€nostnl ochranu (napr. potvrdzovacie tlacidlo). Elektronicky
klicovy systém (EKS) je ideélny na spravnu volbu prevadzkového
rezimu splfiajiiceho poZiadavky noriem.

Takéto nieco nebolo v minulosti mozné pre nedostatok vhodnych
systémov. Veci sa vSak zmenili. Pouzivanim Euchner EKS FSA
mozno prvykrat vyvinat postup umoznujici volbu prevadzkovych
rezimov pomocou dotykovej obrazovky bez dal$ich mechanickych
ovladacov, pretoze Euchner EKS FSA je vybavené bezpec¢