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HISTORIE VZNIKU

2017 - 2019

V laboratorich INTEMAC v Kurimi pripravili Vyrobni buriku 4.0 za Uc¢elem demonstrace zakladnich principl
a ovéreni dil¢ich reSeni na bazi digitalnich technologii a konceptu Primysl 4.0.

Na projektu spolupracovali:
TAJMAC-ZPS, B+R automatizace, Renishaw, Comau, Sewio, SMC and Unicorn.

Cile projektu testbedu:

. Adaptivni vyroba

. Jednotna komunikace a ovladani

«  Snadna konektivita prvkd buriky i navenek
. Diagnostika systému, prediktivni udrzba

o  Postprocesni kontrola obrobki

. Augmented reality

2019

Aplikace testovanych technologii v podobé automatizovaného pracovisté orientovaného na opakovanou kusovou
a malosériovou vyrobu: Vyrobni bunka 4.0 pro spole¢nost TAJMAC-ZPS.

Na projektu dale spolupracovali technologicti a obchodni partnefi - firmy B&R Automation, ABB, Eltep, Schunk
a OptiSolutions.




ETAPA 1 - Analyza produkce, vhodné soucasti, opakovatelnost, sériovost

Rozdéleni do skupin podle manipulace

o  Prokazdy dil z n = 220 navrZen pocet ow

MnoZstvi (2017) Délka (mm) Vaha ﬁaﬂﬁtoéem’ 1. oto&eni | 2. oto&eni | 3. oto&eni 4.0\t06e{|'

60 58
R105L1018D1 569 41 0,1 \ 20 12

7
2
2
N
R73.2.215.12 289 215 3,1 N 30 30 30 /

. Vytvoreni skupin podle rozméru a vahy
o  Kritérium je celkovy soucet Mnozstvi (2017)

RN03720311002 589 103 3,0 /

10 144 22 166
20 1890 238 200 57 60 30 24 2 499
30 1703 392 190 311 71 44 20 80 20 2831
40 22 1402 522 195 225 45 80 20 2511
50 617 335 242 40 40 31 1305
60 161 730 40 20 21 972
70 24 108 52 184
80 145 90 115 106 456
90 21 21
100 20 40 25 85
110 40 40

q Celkové mnoZstvi produkce pro n = 220 za rok 2017 je 11 070 dild

Vybéru vyhovélo 220 typl soucasti, série 5 az 20 dild, opakovatelnost 3 az 6 krat za rok.
Pradmeérny vyrobni ¢as pozice cca 20 minut, pripravny ¢as 60 minut na pozici.



ETAPA 2 - Navrhy reSeni, studie proveditelnosti




ETAPA 3 - VVybér vhodného reseni, layout pracovisté, specifikace komponentd,
polozkovy rozpocet

ETAPA 4 - Zadani pro dodavatele, masterplan implementace, harmonogram praci,
realizace

ETAPA 5 - ZkuSebni provoz

Dvojice svéraka
se servopohony

Automaticka vymeéna palet

Prekladaci stanice

Panel integracni platformy
(soucast oploceni)

Robot

Automaticka vyména
chapadel

Pasovy zdsobnik materidlu

Systém strojového vidéni




KLICOVE VLASTNOSTI VYROBNIi BUNKY

Pro kusovou a malosériovou opakovanou vyrobu

Rozsah velikosti obrobku § x v x | - (16 aZ 105) =
x (12 az 110) x (20 az 230) "

Disponibilita stroje 24 hod. pri obsluze jednoho
pracovnika na ranni sménu

Doba bezobsluzného provozu je dana kapacitou '
vstupniho zasobniku

Dodavka vyrobkd just in time

Otevrenost rFeSeni, snadna rozsiritelnost
Rychla cenova navratnost

Ovladani vSech komponent z jednoho mista

Jednoducha obsluha a u€eni novych komponent
bez nutnosti programovat robota

Ovladani vSech komponent z jednoho mista




INTEGRACNi PLATFORMA
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Ethernet (Protokol 777)
Oteviena komunikace (OPC UA)

- — "

Platforma B&R Automation

Ovladani vSech komponent z jednoho mista

Operace v ramci buriky probihaji formou volani parametrickych procedur
Snadna pripojitelnost dalSich komponent

Komunikace mezi komponenty pomoci protokolu TCP/IP

Komunikaéni rozhrani buriky OPC UA standard

Vzdalena sprava vyrobni bunky




STROJ

Ridici systém Sinumeric 840SL Pridavny velkokapacitni tfiskovy kontejner
Vieteno 1S040, planetova prrevodovka, 10000 ot./min. Nastrojova a obrobkova sonda Renishaw
Zasobnik 2x30 nastroju Vysokotlaké chlazeni osou vietena Chipblaster
Oplach horni, oplach van, oplachova pistole ECO Friendly

Odsavani pracovniho prostoru Opce Primysl 4.0

AVP s privodem energii na paletu v AVP i obrabécim Dalkova diagnostika

prostoru



ROBOT ABB IRB4600

Konfigurace s vyuzitim ROBOTemplate iy

L)
“ Cg ROBOTemplate g

Force control - ochrana pred kolizemi, Fizena sila pritlaku robota pfi upinani

Vyménné grippery Schunk, automaticka volba griperu dle velikosti (8-61mm; 54 aZz 110 mm)
Kontrola uchopeného rozmérd, presnost +- 2 mm

Ofuk obrobk
ROBOTemplate - vyvinuto v ABB CR




VISION SYSTEM
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T ——
I : Rozpoznavani tvard, rozmeérl a polohy polotovard na dopravniku
pomoci algoritmd umélé inteligence

2D kamera Baumer )

Vision systém zde pracuje
na softwarové platformé LOTYLDA
od spolecnosti Optisolutionsr




UPINANI OBROBKU

Samostredici presny svérak Schunk
Pohon celisti pomoci servopohont BnR
Ovladani z integracni platformy BnR
Volitelné rozevreni Celisti

Rizena upinaci sila v ¢elisti

Kontrola rozméru upnutého obrobku




NASTROJE A NASTROJOVE HOSPODARSTVi

Kontrola néstroji

Tool ¥ Available ¥ Requested

B

T2 35928 0.650001 oK

T 58.618 U] oK

T27 560684 L] oK

Samostredici piresny svérak Schunk = i : ::
Pohon &elisti pomoci servopohont BnR b s o i
Ovladani z integracni platformy BnR ez 2 s ox
Volitelné rozevreni Celisti e - =S -
£X 7 4 V4 7 7 v . . T1106 87.984 0 oK
Rizena upinaci sila v Celisti o201 384999 o

Kontrola rozméru upnutého obrobku

Nastrojova sonda Obrobkova sonda Sprava nastrojl
Renishaw NC4+Blue Renishaw OMP40 z integracni platformy



TRISKOVE HOSPODARSTVI

Pridavny velkokapacitni Oplach a ofuk obrobku
kontejner na trisky Lang Clean.Tec Chip Fan

Dodatecny spodni oplach teleskopickych kryt(




PASOVY DOPRAVNIK

Kapacita vstupniho zasobniku
az 60 hodin prace

Na vstupni zasobnik neni nutno skladat
v definovaném rozlozeni

Nerozeznané nebo prebytecné
polotovary robot automaticky odklada
na vystupni pas

Laserové zavory pro velmi malé obrobky

Maticové variabilni odkladani dle
velikosti hot ového obrobku

Dopravnikem je moZné R i

pohybovat ob&ma sméry. A | Vkladaci

Svételna zavora znemozni 3 . |
spadnuti dild.

; ‘ misto

Odebiraci
{ misto




INTEGRACE S ERP A MONITORINGEM VYROBY
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REZIM PRACE BUNKY

PO - CT
1. sména - priprava novych sefizeni, sjizdéni novych NC programd, béZna provozni udrzba
2. a 3. sména - bezobsluzny provoz

PA - NE
1. sména - priprava novych sefizeni, sjizdéni novych NC programd, pravidelna planovana udrzba kli¢ovych

komponent

Vikendovy provoz do vyCerpani kapacity vstupniho zasobniku




SROVNANI VYUZITi STEJNYCH STROJU

24h 00m
23h 00m
22h 00m

21h 00m
20h 00m
19h 00m
18h 00m

Odladéni nového NC programu 17h 00m

16h 00m

FAMC 1260i

01/10 03/10 05/10 07/10 09/10 11/10 13/10 15/10 17/10 19/10

. Vyréabi . Vypnuty . Sefizeni Cekani . Alarm . Neodpovida

24h 00m
I||I I|||| ZPS MCV1260i AVP

23h 00m
22h 00m
21h 00m
20h 00m
19h 00m
18h 00m
17h 00m
16h 00m
15h 00m
14h 00m
13h 00m
12h 00m
11h 00m
10h 00m
9h 00m
8h 00m
7h 00m
6h 00m
5h 00m
4h 00m
3h 00m
2h 00m
1h 00m .
Oh 00m

01/10 03/10 05/10 07/10 03/10 11/10 13/10 15/10 1710

15h 00m
14h 00m
13h 00m
12h 00m
11h 00m
10h 00m
9h 00m
8h 00m
7h 00m
6h 00m
5h 00m
4h 00m
3h 00m
2h 00m
1h 00m
Oh 00m

Casowy interval

Casowy interval




ZKUSENOSTI Z PROVOZU BUNKY

* Disponibilita stroje 24 h. pri obsluze jednoho pracovnika na ranni sménu
* Vyuziti stroje OEE: 85-87 %

* Primérny pocet odpracovanych hodin za tyden: 106 h.

* V souCasnosti nase burika obsahuje cca 250 vyrobnich poloZek

Ve srovnani s CNC strojem stejného typu, provozovaného na jednu sménu jsou dosahovany nasledujici uspory:

* 3x vyssi disponibilni kapacita vyrobniho zarizeni

* 0 35 % lepsi vyuZziti strojniho zarizeni (u béZného stroje OEE 55 aZ 65 dle druhu prace pfi disponibilité stroje
8 hodin)

* 0 35-50 % sniZeni vedlejsich ¢asll spojené s upindnim a serizovanim stroje

* 60% snizeni vyrobnich nakladd na vyrobu dilce pri primérné vyrobni davce 20 kus(

* Termin vyroby neni ovliviiovan lidskym faktorem

* 100% opakovatelnost vyroby a kvality




