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PREDMLUVA.

CLOVEK NEBO STROJ?
CLOVEK A STROJ!

Digitalizace, Primysl 4.0, systémy umélé
inteligence ve vyrobé — existuje mnoho
klicovych slov, za nimiz se v zasadé skryva
jediné: Automatizace.

Kdyz se ve firmach hovofi o zavadeéni
robotd, automatizace nebo dokonce umélé
inteligence, ¢asto to vyvoldva nejistotu
zaméstnancU. Nejistota ohledné novych
pozadavkl na kazdého jednotlivce nebo
dokonce nejistota ohledné budoucnosti
pracovnich mist jako celku. Automatizace
by v§ak neméla byt chapana jako ,nastroj pro
snizovani po¢tu zameéstnancd’. Zaméstnanci
by se méli vénovat spiSe narocnéjsim
Ukoldm, jako je feSenf problémd, vyvojové
prace nebo pfedavani a vyhodnocovani
informaci, aby se s podporou technologii
zvysila celkova efektivita podniku. Vznikaji
tak atraktivni zaméstnavatelé s kvalitnimi a
dobre placenymi pracovnimi misty.

Automatizacénifeseniaroboty jsou navrzené
tak, aby odleh¢ily lidem od rutinnich ukold.
Hlavnim Ukolem zaméstnancl je pak
vyvozovat zavéry, analyzovat procesy a
optimalizovat je.

CLOVEK A STROJ V DOKONALE SOUHRE

Nemusi vSak vzdy jit o plnou digitalizaci
celych procesnich fetézcd. Casto Ize velkych
ucinkl dosahnout jiz cilenymi, selektivnimi
opatfenimi. Diky tomu je vSe, co souvisi s
automatizaci, zajimavé i pro malé spole¢nosti
s nékolika stroji a velikosti vyrobnich davek
od 1do 500ks. V minulosti se draha a slozita
automatizacni technika vyplatila pouze pro
vysoce specializovanou hromadnou vyrobu
— napfiklad pro elektronické vyrobky nebo
pfi vyrobé automobill. S rostouci flexibilitou,
rostoucim poctem variant a kratSimivyrobnimi
cykly se ekonomickych vyhod jiz nedosahuje
pouze standardizovanou sériovou vyrobou.

Malé a stfedni podniky se v sou¢asné dobé
potykaji s prechodem od tradicni k moderni,
vice propojené vyrobé. Ti, ktefi chtéjina trhu
prezit, potfebuji rychlou prizplsobivost,
kratké dodaci Ihtty a komplexni mysleni
napfic zakazkami. Automatizace obrabécich
center je zde zasadnim faktorem, v souladu
s heslem: stroj nesmi ¢ekat na obsluhu. V
praxi pozorujeme, Zze zejména malé a strednf
podniky maji z automatizace velky prospéch.

3



4

3 NEJVETSI

CLOVEK A STROJ V DOKONALE SOUHRE
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VYZVY.

Pokud dnes hovorite s podnikateli a vedenim spole¢nosti o tom, s jakymivyzvami se denné
setkavaji, Ize odpovedi shrnout nasledovné:

PERSONAL

Kvalifikovani zaméstnanci si dnes mohou vybrat, kde chtéji pracovat. Podle odhadl
Spolkové agentury prace odejde v pristich letech v disledku demografickych zmén do
dlchodu dalsich 300 000 zaméstnancl v kovoprimyslu. Nedostatek kvalifikovanych
pracovnikd se bude naddle prohlubovat. Jako kompenzace jsou nutné rozsahlé investice do
softwaru a automatizace, které zefektivni procesy, véas odhali slaba mista a umoznipruzné
zvySovat nebo snizovat vyrobu. Investice do modernich technologii jsou také zasadnim
faktorem zaméstnaneckého marketingu, aby bylo mozné v budoucnu pfilakat talentované
zameéstnance.

MISTO

Stdvajici vyrobni plochy zac¢inaji byt nedostate¢né. Rozsifeni nebo pfemisténi vyroby
je nerentabilni nebo dokonce nemozné. Nova investice musi mit vy$si produktivitu na
jednotku plochy. Optimalizace pfipravy a automatizace umozni vyuzit dfive neproduktivni
Casy, protoze se zkrati prostoje a ¢asto Ize bezobsluznou praci provadét i v noci nebo o
vikendu. Neni neobvyklé, ze automatizované vysoce vykonné obrabéci centrum nahradi
dva nebo tfi staré stroje.

PRODUKTIVITA

Nejsou dodrzovany terminy nebo je vysoka zmetkovitost. Pfepracovani a presc¢asy vedou k
nespokojenosti zékaznikl i zaméstnancU. V mnoha podnicich travi obsluha stroje zna¢nou
¢ast svého ¢asu hleddnim ndstrojl a upinacich zafizeni a shromazdovanim informaci
z vykresu do programu. Podil doby chodu vfetena vzhledem k pracovni dobé je ¢asto
mensinez 30 %. Cas potiebny k piipravé a ziskani informaci Ize zkréatit nebo zjednodusit
pomoci jednoduchych postupl standardizace. Po vytvofeni po¢atecni standardizace je
dalsim logickym krokem automatizace vedouci k prodlouzeni doby chodu vfetena.
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RESENI:
AUTOMATIZACE.

Automatizace jednotlivych vyrobnich krokd nebo procest mdze byt velmi pfinosna i pro
malé a stredni podniky.

PREHLED VYHOD

LEPSI VYUZITI NASTROUJU

VYSSI ZISKOVE
MARZE

KRATSI VYROBNI A
DODACI LHUTY
VYSSI A STALA
VYSOKA FLEXIBILITA KVALITA
V PRIPADE VYKYVU
NA TRHU
NIZSI NAKLADY
o L NA JEDNOTKU
MAXIMALNI VYUZITI
KAPACITY

SNIZENI PRACOVN/

) ) ZATEZE ZAMESTNANCU
USPORA MISTA

o o ATRAKTIVNI ZAMESTNAVATEL
NI1ZSi PROVOZNI NAKLADY

VYROBA NEZAVISLA NA
ZAMESTNANCICH






PRIPADOVE
STUDIE
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PRIPADOVA STUDIE 1

ZAKAZKOVA VYROBA, MALE VYROBNI DAVKY,
KRATKE DOBY CHODU PROGRAMU

Vychozi situace: Smluvni vyrobce s malymi vyrobnich davek a kratkymi dobami chodu
programu ma v nékterych pripadech podil na pfipraveé opracovani pfesahujici 50 %.
Véetné prostojl a distribuénich ¢asu je celkova doba chodu vietena nizsi nez 30 %. Ceny
dilt jsou prilis vysoké, prvni zékaznici jiz neobjednavaji.

Pocet kust Planovana doba Doba vyroby Celkova doba Celkova doba
pfipravy v min. jednoho dilu v min. v min. v hod.
Poptéavka 1 10 80 8 160 2,7
Poptavka 2 8 60 6 108 18
Poptavka 3 12 70 14 238 4,0
Poptavka 4 16 100 12 292 49
Poptavka 5 6 90 13 168 2,8
Poptavka 6 8 70 6 118 2,0
Poptavka 7 10 80 16 240 4,0
Poptdvka 8 12 110 9 218 36
Poptavka 9 5 80 11 135 2,3
Poptavka 10 6 70 6 106 1,8
Celkem 29,7
Reseni: Dlraz je kladen na zkréceni doby pfipravy vyroby. (
U malych sérif a kratkych vyrobnich ¢ast nabizeji moderni vysoce Vysledek:
vykonné stroje diky své dynamice a inovativnim cykliim také + Zkrdaceni doby pfipravy
potencial pro zkraceni strojniho ¢asu. + Konkurenceschopné ceny
+ VysSikapacita
- Velky zdsobnik ndstrojl zkracuje dobu hledani a snizuje - Vétsi obrat
spotfebu nastrojd J

+ Integrovany upinaci systém nulového bodu s pfidavnymi T
drazkami pro zachovani flexibility
+ Podpora programovani prostrednictvim importu DXF a podlozky s mysi
« Zkrdceni strojniho ¢asu diky modernim cykldm, jako jsou trochoidalni
frézovaci cykly na stroji (OCM)

Upinaci systém nulového bodu 180mistny STANDBY zasobnik 90mistny zasobnik stroje ACURA 65
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PRIPADOVA STUDIE 2

STROJIRENSTVI, MALE VELIKOSTI VYROBNICH DAVEK,
DLOUHE DOBY CHODU PROGRAMU

Vychozi situace: Strojirenska spole¢nost vyrabi konstrukeni dily s vysokou hmotnosti, v
malych sériich s dlouhym chodem programu. Starsi stroj ma byt nyni nahrazen, aby se
zvysila presnost a kapacita pfi srovnatelnych narocich na prostor.

Pocet kusi Planovana doba Doba vyroby Celkova doba Celkova doba
pfipravy v min. jednoho dilu v min. v min. v hod.
Poptéavka 1 2 180 120 420 7.0
Poptavka 2 4 120 90 480 8,0
Poptavka 3 3 140 100 440 7.3
Poptavka 4 5 70 60 370 6,2
Poptavka 5 8 160 80 800 133
Poptavka 6 2 220 140 500 83
Poptavka 7 10 170 130 1470 24,5
Poptdvka 8 6 110 70 530 8,8
Poptavka 9 7 120 140 1100 18,3
Poptavka 10 6 150 80 630 10,5
Celkem 112,3
4
ResSeni: Stary stroj byl nahrazen univerzalnim 50sym Vysledek:
obrébécim centrem s pojizdnym stojanem a rozdélenym + Zkrdaceni doby pfipravy
pracovnim prostorem. Nékolik jednoduchych opatreni + Konkurenceschopné ceny
vyrazné zvysuje miru vyuzitf: + VysSikapacita
- Vétsiobrat
- Velky zasobnik nastrojl J

+ Integrovany upinaci systém nulového bodu s pfidavnymi T
drazkami pro zachovani flexibility
+ Déleny pracovni prostor se dvéma integrovanymi

vysokozatézovymi oto¢nymi stoly

180mistny STANDBY zasobnik 50sé obrdbéci centrum s pojizdnym stojanem: ¢elni obrédbénf (vlevo), obrabéni v
rozdéleném pracovnim prostoru (vpravo)
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PRIPADOVA STUDIE 3

ZAKAZKOVA VYROBA, VYSOKA VARIABILITA,
TLAK NA DODACIi TERMIN

Vychozi situace: Smluvni vyrobce na zakladé rliznych poptavek vypocita ndsledujici ¢asy

pfipravy a vyroby:

Pocet kust Planovana doba Doba vyroby Celkova doba Celkova doba

pfipravy v min. jednoho dilu v min. v min. v hod.

Poptavka 1 60 180 12 900 150
Poptavka 2 100 90 18 1890 31,5
Poptavka 3 80 75 24 1995 333
Poptavka 4 120 1210 16 2040 34,0
Poptavka 5 60 100 26 1660 27,7
Poptavka 6 70 90 31 2260 37,7
Poptavka 7 110 80 15 1730 2838
Poptavka 8 130 120 22 2980 49,7
Poptavka 9 50 150 28 1150 258
Poptavka 10 80 90 20 1690 282
Celkem 311,6

Obdrzi prvnich pét zakazek. Pro zbyvajici  vSechny aktudlni pozadavky v pozadovaném
je dodaci Ih(ta pfilis dlouhd. Obvoldva své  Case. Ale: bylo by to neekonomické z divodu
zakazniky a pta se, které pozadavky skutecné  dlouhych dob pfipravy.

potrebuji v kratkém case. Dokazal by splnit

Pocet kust Planovana doba Doba vyroby Celkova doba Celkova doba
pfipravy v min. jednoho dilu v min. v min. v hod.
Poptavka 1 10 180 12 300 50
Poptavka 2 20 90 18 450 7,5
Poptavka 3 15 75 24 435 7.3
Poptavka 4 25 120 16 520 8,7
Poptavka 5 8 100 26 308 5,1
Poptavka 6 14 90 31 524 8,7
Poptévka 7 11 80 15 245 41
Poptavka 8 10 120 22 340 57
Poptavka 9 10 150 28 430 72
Poptavka 10 16 90 20 410 6,8
Celkem 66,0
4
Reseni: Instalaci zdsobniku palet s velkym zadsobnikem néstrojti Vysledek:
se radikalné zkracuje doba nasledné pfipravy. Pozitivnim « Zkraceni doby realizace
dodatecnym efektem je zvyseni kapacity: zasobnik palet vytvari -+ VysSi spokojenost a loajalita
bezobsluzny provoz az do zac¢atku dalsi smény. Pocatecni zékaznikd
pfiprava a upinani soubézné s dobou obrabéni takeé vytvari + Vyrazné lepsi vyuziti strojd
dodate¢nou kapacitu. a vyssi zisk
J




Poptavka 1
Poptavka 2
Poptavka 3
Poptavka 4
Poptavka 5
Poptavka 6
Poptavka 7
Poptavka 8
Poptavka 9
Poptavka 10

Celkem

PRIPADOVA STUDIE 4
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STROJIRENSTVI, VELMI VYSOKA VARIABILITA,
NEDOSTATEK PERSONALU A PROSTORU

Vychozi situace: Strojirenska spolecnost s velmivysokymirozdily v poctu kusd, hmotnosti

dilt a pozadovanych tolerancich obrobk, jiz nemUze vyrabét stavajici zakdzky véas. Problém

je v podstaté zplsoben o nedostatkem personalu a prostoru.

Pocet kusu

12
24
160
26
15
220

16
250
18

Planovana doba
pfipravy v min.
120

90

80

80

70

75

12

100

110

90

Doba vyroby
jednoho dilu v min.
45

32

8

40

30

12

38

22

6

20

Reseni: Automatizace Multi-Batch pro High Mix/High

Volume v kombinaci s velmi velkym zdsobnikem nastrojd.

Celkova doba Celkova doba
v min. v hod.
660 11,0
858 14,3
1360 22,7
1120 18,7
520 8,7
2715 45,3
424 7.1
452 7.5
1610 26,8
450 7.5
169,5
p
Vysledek:
+ Bezobsluzny provoz pres noc a o
vikendech

+ Vyrazné zvySeni kapacity

+ Vyrazné zkraceni doby realizace

+ Vysoka loajalita zaméstnancd
diky lepsim pracovnim
podminkam

+ Vétsi nezavislost na personalni
situaci

Koncepce ,Twinner": dvé 50sd obrdbéci centra v fadé s robotickou bunkou (vlevo) nebo manipulace s paletami (vpravo)
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TECHNICKE MOZNOSTI

Témeér kazdy pracovni krok Ize automatizovat. Ve spolec¢nosti HEDELIUS rozliSujeme na
nasich strojich predevsim dvé hlavni oblasti: automatizace obrobki a automatizace pa-

let. Zakladnim doporucenim je automatizace nastroji pro vSechny slozité typy obrabéni.

AUTOMATIZACE OBROBKU

AUTOMATIZACE OBROBKU

Hodi se pro:

- Jednoduché obrobky

- Velké pocty kust

+ Sériovou vyrobu jednotlivych kus(
az po velké série

- Kratké az stfedni doby obrabéni

+ Nizkou hmotnost obrobku

+ Stredni presnost

Robot prebird vymenu obrobkd v pracovnim
prostoru. Pokud se pfipravek méni rucné,
oznacuje se to jako automatizace Single-
Batch. Pokud robot automaticky meéni i
upinaci pripravek, jedna se o automatizaci
Multi-Batch. | u relativné malych sérii Ize
dosahnout dlouhé doby chodu stroje. Diky
automatizaci Multi-Batch Ize také dosahnout
nepretrzité vyroby po cely vikend, nezavisle
na personalu obsluhy.

AUTOMATIZACE NASTROJU

AUTOMATIZACE NASTROJU

Bez ohledu na velikost vyrobni davky a typ
obrabénych obrobkd maze automatizace
nastrojl prinést zna¢né vyhody kazdé
vyrobni jednotce. Vymeéna a kalibrace
nastrojl je Casové a pracovné narocna.
Se STANDBY zasobnikem od spole¢nosti
HEDELIUS mUzZete mit vedle obrabéciho
centra pfipraveno dalsich 180 néstrojl. V
zavislosti na pozadavcich jsou tyto nastroje
plné automaticky vkladany do hlavniho
zasobniku obrabéciho centra a jsou snadno
k dispozici. Vyména nastrojU trva jen nékolik
sekund a vyrazneé prodluzuje ¢as pro vlastni
obrabéni.

AUTOMATIZACE PALET

Palety s obrobky

AUTOMATIZACE PALET

Hodi se pro:

- Slozitéjsi nebo t€zsi obrobky jako
opakované dily

- Malé a stredni série

- DelSi doby obrabéni

+ Vysokou hmotnost obrobku

- Stredni az vysokou pfesnost

Paletové feSeni umoznuje upnuti nebo
vymeénu upinaciho pripravku soubézné s
dobou obrabéni. Pocet palet Ize flexibilneé
zvolita pfizpUsobit vyrobnimu ¢asu obrobku.
Timto zplsobem se pIné vyuZije ¢as stroje
a zastaveni zplsobena vyménou obrobku,
upinacich pfipravkd nebo nastrojl se zkrati
témeér na nulu.
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VELIKOST VYROBNIi DAVKY A VARIABILITA

VYSOKA VARIABILITA (HIGH MIX)

Diky pouziti univerzalnich upinacich palet je tato
automatizace vhodnd pro rizné obrobky, jako jsou
rezané dily, svarované konstrukcni skupiny nebo odlitky,
a také pro velmirozdilné hmotnosti obrobk(. Obrobky
se upinajiruc¢né. V zavislosti na poctu palet a pfipadné
na pravidelné se ménicich materidlech, jako je ocel,
nerezova ocel, hlinik nebo litina, je zapotrebi také velmi
velky zdsobnik nastrojd. V zavislosti na rozmérech
palety Ize systém hospodarné vyuzit i pro vetsi série
pomocivice upinacich pfipravkd nebo upinacich vézi.

VYSOKY POCET KUSU (HIGH VOLUME)

Zamérujeme se zde na skupiny dilti s podobnymirozméry,
hmotnosti a obrysy polotovar(l. Bud jsou obrobky
uchopeny primo robotem a umistény do pripravku, nebo
jsou obrobky pfedem upnuty do upinace a poté je upinac
spolu s obrobkem vymeénén do stroje. Neni tfeba pouzivat
drahé vicenasobné upinaci pripravky. U mensich davek
od cca 50 kusU Ize dle snizit ndro¢nost vymeény pomoci
servofizenych chapadel nebo automatické vymeény
chapadel a pfipravkd. Pri dimenzovani zasobniku néstrojd
je tfeba vzit v Uvahu potfebu sesterskych nastrojd, aby
bylo dosazeno planované doby bezobsluzného provozu.

KLASIFIKACE PODLE
VELIKOSTI DAVKY A
VARIABILITY

VYSOKA VARIABILITA/VYSOKY POCET KUSU (HIGH MIX/HIGH VOLUME)

Robot miZze nakladat palety i obrobky pomoci automatické vymény chapadel. Roboty s

manipulacni hmotnosti az 250 kg se pouzivaji k manipulaci s Sirokou skalou dild. Jednotlivé

dily, obrobky, které se obtizné upinaji, nebo obrobky se zvysenymi pozadavky na presnost

vyrabéji kvalifikovani pracovnici napfiklad pfes den na paletach a vétsi série se vyrabeji bez
obsluhy v nocinebo o vikendu. Pro série se slozitou geometrii nebo dlouhou dobou chodu jsou
obrabéci centra alternativné propojena zasobnikem palet. K dosazeni co nejvétsi autonomie

je zapotrebi velky zdsobnik nastroju.
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KTERE SYSTEMY SPLNUJI JAKE
POZADAVKY?

L__
MARATHON P422 [
22 palet
Upinaci plocha 400 x 400 mm "
Manipulaéni hmotnost 170 kg i

MARATHON P406
6 palet

Upinaci plocha 400 x 400 mm

Manipulaéni hmotnost 270 kg
(volitelné 370 kg)

ACURA 65

INDUMATIK Light 120
24/30/42 palet

Upinaci plocha 400 x 400 mm/
320 x 320 mm/200 x 200 mm

Manipula¢ni hmotnost 120 kg

Flexibilni automatizace

s konstrukcéni radou
ACURA EL
(ACURA 50/65/85):

EROWA Leonardo
24/30/42 palet

Upinaci plocha 400 x 400 mm/
320 x 320 mm/@ 210 mm

Manipulaéni hmotnost 120 kg

VYSOKA VARIABILITA/
VELKY POCET KUSU

BMO Titanium
RoboJob Tower : 60sy robot
60sy robot : Manipulace do 180 kg nebo 250 kg
Manipulace do 100 kg Zasobnik az 50 palet do 395 x 395 mm

28 zasuvek na obrobky a palety : nebo 100 palet do 395 x 195 mm
320 x 320 mm/400 x 400 mm 4-7 zésuvek na vyrobky
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| RoboJob Mill-Assist
dom T 60sy robot

: Manipulace do 25 kg

LANG RoboTrex
60sy robot

Manipulace do 50 kg
Zasobnik az 168 obrobk

Velikosti obrobk( az 205 x 150 x 150 mm
nebo 205 x 205 x 90 mm

BMO Iridium
60sy robot

Manipulace do 25 kg
Kapacita pro 20 palet 200 x 200 mm
2 zasuvky na vyrobky

BMO Platinum
60sy robot

Manipulace do 24 kg,
50 kg nebo 80 kg

Kapacita pro 8 palet 395 x 395 mm
nebo 16 palet 395 x 195 mm

Pripravené automatizacni
4-7 zasuvek na vyrobky

rozhrani

Nakladani z levé nebo pravé
strany stroje

Neomezeny pfistup do pracovniho
prostoru pro vyrobu jednotlivych
dilt béhem denni smény

(HIGH MIX/
HIGH VOLUME)

E——— BMO Iridium
| e | 60sy robot
L|: s mdi Manipulace do 25 kg

Kapacita pro 20 palet 200 x 200 mm
2 zasuvky na vyrobky

EROWA ERD 150/250/500
Linedrni robot, pocet palet individudlni

Upinaci plocha 400 x 400 mm/320 x 320 mm/@ 210 mm
Manipula¢ni hmotnost 150 kg/250 kg/500 kg

17
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MIRA AUTONOMIE

Automatizacni zafizeni se lisi nejen podle toho, zda jsou vhodna pro vysokou variabilitu
(High Mix) nebo vysoky pocet kust (High Volume), ale také podle toho, jak dlouho
mUze systém pracovat bez zdsahu obsluhy. Zde se rozliSuje mezi automatickou
vyrobou jedné vyrobni dévek (Single-Batch) a vyrobou vice réznych vyrobnich davek
(Multi-Batch).

Pfi vyrobé Single-Batch je pri kazdé zméné davky nutny zasah obsluhy. Potfebné
zasahy se znacné lisi a sahaji od vymeény/prenastaveni pfipravku, sefizeni chapadel a
vymeény nastroji az po vyvolani nového programu.

Pri koncepci Multi-Batch se zafizeni mize samo prenastavit. Ndstroje, upinaci
prostredky nebo chapadla se méniautomaticky a NC programy se vyvolavaji napfiklad
z fidiciho pocitace. Stroj zpracovava rlizné davky automaticky bez zdsahu obsluhy.

INDUMATIK Light 120

MARATHON P422

MARATHON P406
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EROWA ERD 150/250

BMO Titanium

RoboJob Mill-Assist
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HOSPODARNOST.

Mezi zaméstnanci zapojenymi do automatizacniho projektu se stale znovu objevuji

pochybnosti, zda ma veskeré usili smysl. Odpovéd na tuto otézku do znacné miry zavisina

vyrobnich podminkach, jako je velikost davky, doba zhotoveni obrobku a stupen organizace

podniku. Nasledujicimi priklady bychom vam radi poskytli navrhy, jak analyzovat vyspélost

vasi vyroby a zjistit, kde Ize jeSté odstranit plytvani.

~ ”

URCETE VYSPELOST SVEHO OBRABENI

PLANOVANI

STANDARDY

INFORMACE

—_—

+ MUzZete si vyrobu napldnovat pfedem?

« Vite, které nastroje potrebujete a kde se
nachazeji?

+ Vite, které upinaci prostredky
potrebujete a kde se nachazeji?

« Vite, ktera méridla potrebujete, kde se
nachazeji a v jakém jsou stavu?

+ Vite, které NC programy potrebujete a
kde se nachazeji?

+ Je stanoveno, které nastroje a ktefi

spolehlivi dodavatelé jsou vyzkouseni?

+ Jsou nastroje standardizované?

- Mate centralni vydej ndstrojd a mizete

sledovat jejich spotfebu?

+ Mate systém CAM nebo programovaci

stanice a m(Zete programovat
predem?

+ Dostavaji vasi zaméstnanci zakazky

v€as a znaji jejich prioritu?

+ Maji vasi zaméstnanci po ruce vsechny

dokumenty, vykresy, technologické
postupy, kontrolni zaznamy atd.?

- Jejasné, kdo uskladnuje a vyskladhuje

polotovary, nastroje, upinaci prostredky,
méfridla a hotové dily a kdo je
prepravuje v ramci podniku?

+ Kdo vyjizdi prvni konstrukéni dil a mize

v pfipadé potreby provést zmeny v
programu?

+ Kdo ma byt informovan v pfipadé

poruch a zpozdéni?
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PRIKLAD VYPOCTU 1
AUTOMATIZACE NASTROJU

Zasadnim faktorem kazdodenni vyroby je zajisténi spravnych nastrojt. Vyhledavani nastroju, kalibrace, pfeprava

a osazovani zasobnikl zabiraji drahocenné kapacity a v prlibéhu roku predstavuji nékolik set pracovnich hodin.

STANDBY zasobnik ndstroji HEDELIUS je skiffiovy zasobnik,
ktery se instaluje za obrabéci centrum. Nastroje se vyjimaji
ze STANDBY zasobniku a vkladaji se do zdsobniku néstrojd
obrabéciho centra pomoci otoéného zvedaciho mechanismu s
chapadlem. Doba vymeény trva jen nékolik sekund. Pozadované
nastroje jsou predem vybrany na zacatku NC programu. Software
pro spravu nastrojl kontroluje, zda jsou ndstroje ulozeny v hlavnim
zasobniku stroje. Pokud nastroj chybi, je automaticky viozen ze
STANDBY zasobniku do hlavniho zasobniku obrabéciho centra.
Pokud je pro obrobek zapotrebi vice ndstrojl, nez kolik je mista
v hlavnim zasobniku, jsou dodatecné pozadované nastroje
automaticky vyjmuty ze STANDBY zdsobniku. Casové néroéna
rucni vymeéna nastrojd jiz neni nutna.

Priklad vypoctu Manualni vyména STANDBY zasobnik
Doba pfipravy jednoho nastroje 75s 20s

Doba pripravy za den pfi 56 nastrojich 70 min 18,5 min

Doba pfipravy za rok pfi 250 pracovnich dnech 291 h 77 h

Naklady na pfipravu za rok pfi hodinoveé sazbé 80 € 23280 € 6160 €

Uspora za rok:
17 120 €

Priklad vypoctu: Pri Ctyfech pfenastavenich denné s prmérnym
poctem 14 nové osazovanych nastrojl je celkova potifeba 56
nastroji denné.



HEDELIUS
ACURA
x

PRIKLAD VYPOCTU 2
TECHNOLOGIE UPINANi NULOVEHO BODU

Zkraceni neproduktivniho Casu, priprava mimo stroj, rychlé vliozeni naléhavé zakazky v
mezidobf: tyto vyzvy jsou soucasti kazdodenni vyroby. Pravé zde se objevuje myslenka
upinaciho systému nulového bodu: obsluha stroje ma k dispozici prostredky, které zjednodusuji
Casové narocné Cisténi, mereni, sefizovani a upinani. Stdl stroje je vybaven standardizovanym
rozhranim, které zkracuje vystfedéni a vyrovnani pfipravku na nékolik sekund. Tim se
eliminuje nezanedbatelny zdroj chyb.

Pri zkraceni dob pfipravy o pouhych 10 minut na sménu diky upinacimu systému nulového
bodu pri 250 pracovnich dnech a pri kalkulované hodinové sazbé 80 € jsou vysledkem
nasledujici nakladové vyhody:

1sména 2 smény 3 smény
Zkraceni za den 10 min 20 min 30 min
Zkraceni za rok pri 250 pracovnich dnech 41,5h 83h 125h

Uspora za rok pi hodinové sazbé 80 € 3320€ 6640 € 10000 €
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PRIKLAD VYPOCTU 3
PALETOVA AUTOMATIZACE V MALOSERIOVE VYROBE

V pfedchozich pfikladech jsme ukazali, jak vyznamné pfispiva k ekonomické efektivité
pfiprava nastrojd nastrojl a standardizace vymeén pripravk(. V nasledujicim pfikladu vypoctu
zjistujeme dodatecny efekt paletové automatizace s jejimi vyhodami, jako je upindni soubézné
s dobou obrabéni, vymeéna upinacich pfipravkd soubézné s dobou obrabéni nebo ziskani
dodate¢né doby chodu pro dalsi sménu.

Bez automatizace S automatizaci
Priimeérna velikost davky 10 ks Primeérna velikost davky 10 ks
Primérna doba chodu pfi zvysené
Primérna doba chodu 18 min rumer'na ,o acnodu prizvysene 21 min
spolehlivosti procesu a oplachu obrobku
Pramérna doba upnutf
Priimérnd doba upnuti 2,5 ks/min .. P L 0
(soubézné s dobou obrabéni)
Cas pro vyménu palety T min
Priimérna doba pfipravy, vyhledavani, cekani a 150 min Prlimérna doba pfipravy, vyhleddvani, cekani a 80 min
zabéhu bez optimalizace pfipravy zabéhu s optimalizaci pripravy
D ¢na luh
vodlatecvnavdoba provozu bez obsluhy ve 40 min/den
treti sméné
Priimeérna celkova doba na jednu davku 59h Priimeérna celkova doba na jednu davku 4,3h
Priimeérny pocet davek za den pfi 2sménném 95 ks Primeérny pocet davek za den pfi 2sménném 35Ks
provozu (15 h) ' provozu (15 h) '
Priimeérny pocet davek za mésic pfi 2sménném 507 ks Priimeérny pocet davek za mésic pfi 2sménném 602 ks
provozu (20 dnf) ' provozu (20 dnf) '
Primérna doba chodu vietena za mésic 152,1h Primérna doba chodu vietena za meésic 242,3h
Mira vyuziti pracovni doby vietena 50,7 % Mira vyuziti pracovni doby vietena 80,8 %
4
Vysledek za rok:
ZvysSeni produktivity: Pfi hodinové sazbé 80 € ziskate dodate¢nou marzi:

667,0 h | 36,5 % 53 460 €
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ROZHRANI A
BEZPECNOST.

V zavislosti na vlastnostech a stupni slozitosti automatizacniho projektu komunikuje
obrdbéci centrum rdznymi zpUsoby s automatizacnim systémem i s dal§imi perifernimi
zafizenimi, jako jsou pfednastavovaci zafizeni nebo softwarova feSeni, napf. fidici pocitac
nebo systém MES/ERP. DalSim aspektem je zohlednéni bezpeCnostirozhraniaz po prohlaseni
CE pro celkové zafizeni. Koordinace rozhrani mezi uzivatelem, automatizacnim inzenyrem
a vyrobcem stroje je dalezitym stavebnim kamenem pro pozdéjsi pfinos a bezproblémovy
provoz automatizacniho systému.

Jednoducha rozhrani 1/0 zajistuji pouze prepravu palety nebo obrobku, napfiklad
prostfednictvim M funkce. Pomoci softwarovych modulli integrovanych do CNC Fizeni stroje,
napf. Batch Process Manager od spole¢nosti Heidenhain, je také mozné vytvaret seznamy
uloh pro zpracovaniréznych palet a automaticky kontrolovat dostupnost a Zivotnost nastroju.

Dalsim stupném rozsifeni by byl fidici pocitac, ve kterém by se veSkera sprdva zakazek,
pfipravkd, programd, nulovych bodd, ndstrojl a kontrolnich protokold provadéla na samostatné
pracovni stanicia v pfipadé potreby by se tato data vyménovala se systémem ERP, aby bylo
mozné porovnavat skutecny a cilovy stav vyroby v realném case.

Systémy spolu obvykle komunikuji prostfednictvim sbérnicovych systémd s vyuZitim
standardizovanych format( pro vyménu dat, jako je ,DNC 18" pro fizeni Heidenhain nebo
,OPC UA" pro fizeni Sinumerik.
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ROZHRANI

ERP/MES

bezpecnostni Batch-Process-Manager OPC UA

DNC 18 170
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VYBRANA RESENI.

HIGH MIX/SINGLE BATCH

ACURA 65 MARATHON s 90mistnym zasobnikem nastroju a automatizaci palet MARATHON P406

Vicendsobny zasobnik palet MARATHON P 406 ma 6 paletovych mist a je dokonale sladény s 5osym obrabécim centrem
ACURA 65 MARATHON. U obrobk{ naroénych na ¢as, napfiklad pfi vyrobé ndstrojd, lze s 6 paletami a 90mistnym
zdsobnikem ndstrojl vyrdbét celé smény bez obsluhy.

Zlatym hifebem je integrovana koncepce obsluhy ACURA 65 s Heidenhain TNC 640 — na stroji i na terminalu zdsobniku
palet. Pro snadnou obsluhu disponuje zdsobnik palet tlacitky pro otdceni nosice palet a pro potvrzovani polotovar(.
Seznam uloh se vytvari v fizeni Heidenhain v nastroji Batch Process Manager.

+ 90mistny zdsobnik ndstrojl pro
hospodarnou vyrobu nékolika palet za
sebou s optimalizovanou pfipravou

+ Z&sobnik Ize osazovat béhem doby obrabéni

+ Pfimy pohon bez vile v ose C pro vyssi
presnost opakovani, zrychleni a rychlost

+ 6 paleta 400 x 400 mm/500 x 400 mm s
manipulacni hmotnosti 270 kg (volitelné
370 kg) pro upinani obrobk( a vyménu
pfipravkd soubézné s dobou obrdbéni

+ 600 mm toény primér a Uctyhodna vyska

=
o
=
é
<
=

upnuti 500 mm poskytuji prostor pro
vicenasobné upinani a upinaci véze

+ Dveé otocna odkladaci mista pro palety jako
standardni vybava (dalsi volitelné)

+ Paleta se na misté pripravy ru¢ne zajisti pro
lepsi upnuti obrobkufi
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90MISTNY
ZASOBNIK NASTROJU

Paleta se na misté pfipravy ru¢né zajisti
pro lepsi upnuti.

Ll

Jedinecné v této tiidé: paletova mista
otocna o0 360° s 90° aretaci usnadnuji
upinani slozitych pfipravkd nebo
upinacich vézi.

HEMEL LS
ALLEA

ACURA 65
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HIGH VOLUME/SINGLE BATCH

ACURA 50 EL + automatizace obrobki LANG RoboTrex (

Automatizacni burika RoboTrex se sklada ze 6osého robota + 60sy robot s maximalni manipulacni
Fanuc s nosnosti do 50 kg. Obrobky se ukladaji na pojizdné hmotnosti 50 kg

automatizac¢ni voziky pomoci svérdkd. Patentované svislé

ulozeni svérakl zajistuje optimalni vyuziti odstavné plochy. + Vice sérii vyrobk( v jednom vyrobnim
Automatizacni voziky umoznuji upinani a odepinani obrobk procesu

i ve velké vzdalenosti od stroje. Béhem provozu stroje Ize

automatizacénivozik vyjmout nebo vymeénit. Zafizeni RoboTrex + Velky zdsobnik az pro 168 obrobk
96 ma také moznost vymeény chapadel, aby bylo mozné zpra-

covavat rlizné velikosti svérakd. V kombinaci s automatickym + Pro velikosti obrobk( do 205 x 150 x
rozpoznavanim automatizacnich vozikd nabizi zafizeni vysokou 150 mm/205 x 205 x 90 mm

miru flexibility a pokryva velké mnozstvi rliznych dild.
+ Osazovani soubézné s dobou obrabéni

+ Snadné sefizovani a zména pfipravk(
pomoci svérdkl i pfi mensich sériich
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HIGH MIX/HIGH VOLUME/MULTI-BATCH

ACURA 50 EL + automatizace obrobkt BMO Iridium Hybrid (

Iridium Hybrid od BMO spojuje dva svéty automatizace CNC + 60sy robot s maximalni manipulacni
obrdbéciho centra: flexibilnf automatizaci malych sérii pomoci hmotnosti 25 kg

pripravk( s paletami a také sériovou vyrobu napf. pilovych

prifezl pfimym vkladanim obrobkd do stroje. Iridium zaujme + Vice sérii vyrobk( v jednom

na jedné strané svymi kompaktnimirozmeéry o Sifce pouhych vyrobnim procesu

1500 mm a na druhé strané kapacitou 20 palet o rozmérech

200 x 200 mm a zasuvkou pro 50 obrobk({ o rozmérech az + Kapacita pro 20 palet

1700 x 100 mm. (200 x 200 mm)

+ Standardné s robustni zdsuvkou na
vyrobky s nosnosti az 400 kg
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Digitalizace, automatizace a robotizace, které postupuji s Priimyslem 4.0, vyvolavaji obavy
- na jedné strang, zda se vétsi investice skutec¢né vyplati, a na druhé strané, zda tomuto
vyvoji nepadne za obét fada pracovnich mist.

Vzdy je vSak tfeba mit na paméti, Ze Priimysl 4.0 pomaha firmam Iépe vyuzivat potencial
zaméstnancU, zjednodusSovat procesy, zlepsovat provozni komunikaci, automatizovat
narocné a monoténni procesy a v koneé¢ném ddsledku eliminovat chyby a zvySovat kvalitu.
To umoznuje zaméstnanclm soustfedit se na hlavni Ukoly a feseni sloZitych problém, coz
se pfimo promita do pozitivniho rozvoje firmy a motivovanych zaméstnancu.

Nejdulezitéjsi hnaci silou pro budoucnost spole¢nostijsou i nadale lidé se svymiodbornymi
znalostmi a dovednostmi, inovativnim duchem, kreativitou a schopnosti fesit problémy.

My ve spole¢nosti HEDELIUS bychom vas a vase zaméstnance radi na této ceste doprovodili.
KONTAKTUJTE NAS!
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O SPOLECNOSTI HEDELIUS

Jiz 55 let ma spolecnost HEDELIUS jediny
cil: zvysit ekonomickou efektivitu pfi vyrobé
jednotlivych dild a malych sérif strojd, nastrojd
a vozidel. Vice nez 235 inZenyrd, vyvojard
softwaru, mechatronik(i a mechanikd pracuje
kazdy den na tom, aby CNC obrabéci centra

byla jesté produktivnéjsi a spolehlivejsi.

Spole¢nost HEDELIUS nabizi jedine¢na
feSeni, s nimiz mohou vyrobni podniky
radikalné zkratit dobu pfipravy, vyrazné
zkratit dobu realizace a rozhodujicim
zplsobem zvysit vyuziti vietene za rok —
v souladu s tvrzenim ,TECHNOLOGIE, KTERA
SE VYPLATI".

www.hedelius.de

PORTE B8
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