Instalacje automatyki

szenie wydajnosci produkcyjnej to naj-

wigksze zalety wykorzystania robotow
przemystowych w firmie Rohrbogen.
Poréwnujac rozwigzanie wykorzystu-
jace roboty Kawasaki z poprzednim,

opierajacym si¢ na liniowych podajni-
kach pneumatycznych, warto podkre-
sli¢, ze nie tylko poprawila si¢ jakos¢
produkcji, ale takze zniknety problemy
zwigzane z czgstymi awariami sprzetu

Faurecia Watbrzych Sp. z o.0.

System klasy MES pomaga sledzi¢

produkcje

Wszedzie tam, gdzie wytwarza si¢ dobra majace bezposredni wplyw

na bezpieczenstwo czlowieka, wystepuje konieczno§¢ gromadzenia

szczegolowych informacji o procesie produkcji. Sladowosci poszczegol-

nych poddostawcow lacza si¢ w jedna dla wyrobu gotowego. Umozliwia

to likwidacje przyczyn wystepowania usterek i identyfikacje wadliwych

partii, zanim trafig do klienta.

Grupa Faurecia jest obecna w 28
krajach i z obrotem 12,7 miliarda euro
w 2007 roku zajmuje 8 miejsce na
Swiatowej liscie dostawcoéw podzesp-

kontrola

dostaw
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oléw dla przemystu motoryzacyjnego.
Zaklad Mechanizméw w Walbrzychu
produkuje dziennie do 88 tysiecy me-
chanizméw pochylajacych do foteli sa-

Obrobka

c.-chemiczna

oraz nieprecyzyjnym umieszczaniem
kolanek w zaciskach. To wszystko
przeklada si¢ na wymierne korzysci
finansowe dla przedsigbiorstwa, ktore
miesiecznie zyskuje od 10 do 15 tysie-
cy zlotych. Dodatkowo, w skali catlej
firmy - nie tylko filii w Polsce, od cza-
su wprowadzenia do zaktadéw robo-
tow Kawasaki zwiekszono produkcje
o 15%, tak wigc analogicznie wzrést
udzial produktéw Rohrbogen w rynku.
Pracownicy takze odczuli pozytywne
skutki zmian: zostali przeszkoleni,
korzystajg z nowoczesnych rozwigzan
automatycznych, a takze polepszyty
si¢ warunki ich pracy - ograniczono
ilo§¢ urzadzen hydraulicznych, ktére
smarami i wyciekami z przewodo6w za-

nieczyszczaly hale.
Pawet Samborski,
Kierownik Zaktadu Produkcyjnego
Rohrbogen Sp. z o.0.

mochodoéw r6znych marek.

Proces produkcji mechanizméw
pochylajacych zawiera wiele warian-
tow w zaleznosci od typu wyrobu go-
towego. W ogoélnosci sklada si¢ kilku
etapow. Na wydziale pras odbywa sie
obrébka plastyczna metali (z uzyciem
linii pras 250 i 800 ton). Komponenty
trafiajg nastgpnie na wydzial obrébki
cieplnochemicznej, na ktérym prowa-
dzony jest proces wegloazotowania
i hartowania detali oraz odtluszcza-

Montaz
' koncowy

Schemat procesu
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Widok aplikacji operatora maszyny.

nia i suszenia. Pélautomatyczne linie
montazu koncowego opuszcza gotowy
i przetestowany mechanizm sklada-
jacy si¢ z wielu elementéw, z ktérych
cze$¢ pochodzi od dostawcow zew-
netrznych. Po kazdym procesie para-
metry jakoSciowe kontrolowane sg dla
okreslonej probki partii produkcyjne;j.
Zadaniem systemu $ledzenia pro-
dukgji jest zebranie danych umozliwia-
jacych utworzenie genealogii w oparciu
o partie produkcyjne. Oprécz parame-
trow charakteryzujacych typ wyrobu
nalezy z partig wyrobu skojarzy¢ uzyte
zasoby ludzkie i sprzgtowe oraz wyni-
ki kontroli jakosci. Uzytkownik syste-
mu ma mie¢ mozliwos¢ wyszukiwania
okreslonej partii na podstawie r6znych
kryteriéw i uzyskania raportu, jak po-
wstala, oraz w sktad jakiej partii pro-
dukcyjnej weszla. Ponadto system ma
dostarczac informacje o wielkosci pro-
dukcji na poszczegélnych zmianach,
z podzialem na stanowiska pracy.
Przyjete rozwigzanie bazuje na
Platformie Systemowej Wonderware,
rozwigzaniu informatycznym dla prze-
mystu pozwalajacym na gromadzenie,
zarzadzanie i dystrybucje informacji
w systemach SCADA i MES. Jadro
systemu stanowig dwa serwery. Na
pierwszym z nich pracuje Application

Server wraz z obiektami MES - Equ-

a wigc z dowolnego komputera w do-
menie korporacyjne;j.

Przy stanowiskach pracy umie-
szczonych jest Iacznie kilkanascie
stanowisk komputerowych, stuzacych
do wprowadzania informacji migdzy
innymi o uzytych i wyprodukowanych
partiach, wykonanych operacjach
i przeprowadzonych pomiarach. Apli-
kacja stuzy ponadto do wydruku ety-
kiet umieszczanych na kontenerach
Z wyrobami.

W wyniku wdrozenia powstat
system umozliwiajacy sprawne gro-
madzenie wymaganych informacji.
W stosunku do $ladowosci opartej na

serwer aplikacyjny |||

stacje
operatorskie

Struktura systemu informatycznego.

| serwer raportowy

ipment Operations Module — zapew-
niajagcymi funkcjonalnos¢ sledzenia
produkcji. Aplikacja ta realizuje inte-
rakcje z operatorami poszczegdlnych
maszyn i umieszczenie uzyskanych
informacji w strukturze przemystowej
bazy danych.

Zadaniem drugiego serwera jest
obstuga czgsci raportowej systemu. Tq
funkcje spelnia serwer zarzadzania in-
formacjag — Wonderware Information
Server. Oprogramowanie to umozliwia
dostep do informacji odbiorcy posia-
dajgcemu odpowiednie uprawnienia
za pomocy przegladarki internetowej,

formularzach papierowych zapewnia
on nieporownywalnie wigksza wiary-
godnos¢, minimalizujac ryzyko pomy-
tek przy wprowadzaniu danych.

Inng zaletg opisanego rozwigza-
nia jest szybkosc i jakos¢ dostepu do
zgromadzonych informacji. W razie
pilnej potrzeby (np. zapytania ze stro-
ny kontrahenta) natychmiast, bez an-
gazowania kadry, otrzymujemy raport
o genealogii lub genealogii odwrotnej
dowolnego detalu lub produktu.
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