S MES SYSTEMY

vV V 7/

K VYSS

\"4

EFEKTIVITE

Dalsi konference z produkce spoleénosti Controller Institut, které se vénuje
vzdélavani v oblasti controllingu a podnikovych financi, s nazvem Vyroba v detailu
se konala v Plzni a U€astnikdm vedle hodnotného programu v prednaskové sekci
byl umoznén také vstup do vyrobnich prostor spole¢nosti Doosan Skoda Power.
Konference je primarné uréena vyrobnim fediteldm a manazerdm, technickym
fediteldm & mistrOm vyroby, kterym piedstavuije Feseni pro efektivni

fizeni vyroby, ale také napf. zaméstnancd.

Reportéz | www.mmspekirum.com/181230

Konference Vyroba v detailu si klade za cil po-
moci osobdm odpov&dnym za vyrobni procesy
ve firmé& nalézt cestu, jak plénovat, fidit a rea-
lizovat vyrobn( strategie efektivné a bez chyb.
Soudésti prednaskového bloku byly prezentace
seznamuijici posluchae s informaénimi vyrob-
nimi systémy. Konkrétn& v Plzni pfedstavovala
spole¢nost Merz vlastni vyrobni informaénf sys-
témy MES Merz. Své zkuenosti se zavéddénim
systému business inteligence od téZe spolec-
nosti prijel z papirny Mondi Stétf prezentovat
pan Miller. Systém viak nenf uréen pouze pro
vyrobni podniky, Usp&3né je vyuzivan také napt.
ve spolecnosti Logio v oblasti Fizenf dodavatel-
skych Yet&zcd. Zastupce spole¢nosti Minerva
Michal Hégr pak ukazal Géastnikdm, jak rychle
a efektivng reagovat na neoekdvané zmény ve
vyrob& pomoci softwaru Siemens APS. Tento
néstroj pro podporu strategického rozhodo-
véni v sob& propojuje prognostické funkce
a moZnosti zpracovani zékaznickych objednd-
vek s ohledem na Uroveri zdsob a na aktudlni
vyrobni kapacity a mnoho dal$iho.

Digitalizace vhodna

také pro kusovou vyrobu

Plzetsky vyrobni zédvod Doosan Skoda Po-
wer se py3nf jiz vice neZ stoletou historif vy-
roby energetickych za¥izeni a parnich turbin
(spole¢nost Doosan akvirovala Skoda Power
vroce 2009). Vysoce G¢inné parni turbiny od
3 MW do 1 200 MW jsou vhodné pro $i-
roké spektrum zdkaznickych pozadavkd. To je
v podstaté predurcuje byt jedine¢né v kazdé
konkrétni aplikaci. Lze tedy nadnesené ¥ici, ze
ve vyrobnim programu spolecnosti Doosan
Skoda Power neexistuji dvé naprosto totozné
turbiny. | pfes koncept kusové vyroby spole¢-
nost zavadi a Usp&¥né& vyuziva vyrobni infor-
macni systémy a digitalizaci. Jiz v roce 2000
byl zprovoznén prvni PLM systém a v ndsleduji-
cich letech zavédéni digitalizace pokracovalo

Spoleénost Doosan Skoda Power se py3ni jiz vice nez stoletou historii vyroby energetickych zafizeni.
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v podobé systému sprévy na¥adi TDM, ktery pd-
vodnich 90 000 aktivnich néstrojd ve vyrobé po-
mohl redukovat na méné nez polovinu (35 000).
| toto &islo je v3ak podle slov feditele vyroby Ja-
roslava Milsimera stale p¥ilig vysoké. Zavedenf
MES, systému pro sledovéni &innosti strojd
(obrabi/neobrébi), ptineslo jednorazové zvy-
$eni produktivity o deset procent na viech
CNC strojich. ,| presto, Ze je nds vyrobni pro-
gram tvofen kusovou vyrobou, diky MES sys-
tému dosahuji nase vyrobni stroje vykonnosti
73 %,” dodava Milsimer. Dal§im ptikladem
Usp&$né aplikace informacnich systémd je moni-
torovani &innosti vysokozdviznych vozikd a por-
talovych jetdb8. Analyza ziskanych dat od-
halila, Ze pFestoze se potykali s nedostate¢nou
kapacitou, byly voziky a jetaby pouze neefek-
tivng vyuzivény a vlastng by jich stacilo i méns.
Osvédcilo se také umisténi videokamer (CCTV)
do né&kterych obrabécich strojd, které napomd-
hajf kontrolovat vyrobni proces, fezné parametry
v&etn& napt. tvorby t¥isky apod. Kamery a dal¥f
kontrolnf systémy strojd napomdhaji mimo jiné



i zefektivnit vlastni Gdrzbu t&chto sofistikova-
nych zafizeni. V nésledujicim roce budou tes-
tovany také chytré hodinky ve spoijitosti s moni-
toringem a prediktivni Gdrzbou strojd. Snahou
ie také zavést bezpapirovou dokumentaci, ale
zde je zatim nepiekonatelnou piekazkou zob-
razeni vyrobnich vykresd velikosti AO na vhod-
nych obrazovkéch instalovanych p¥imo u obré-
bé&cich strojd. Data v rdmci vyrobniho systému
MES nejsou pIné& propojena/integrovéna s PLM
systémem (aktudln& dvé nezdvisld IT/IS feseni),
ale to by se mé&lo v blizké budoucnosti zmé&nit.
Zavédéni vysokého stupné automatizace a ro-
botizace v kusové vyrobé& neni pfedmétné z po-
hledu finan&ni efektivnosti celého procesu. Vy-
roba turbinovych lopatek by se dala z&ésti
sériovou nazvat, i kdy? jde vidy maximdlné
o pocet zhruba sta stejnych kus8. Robotizace
zde u? je technicky realizovatelnd a projektovy
tym velmi intenzivn& pracuje i na vypoc&tu eko-
nomického zhodnocenf této investice. Rozhod-
nuti o realizaci projektu by mélo byt b&hem né-
sledujiciho roku. Tak jako v jinych vyrobnich
podnicich i v Doosan Skoda Power se zavadéni
kontrolnich a monitorovacich systémd potkalo
s nevoli zamé&stnancd. Az ¢asem si za&ali uvé-
domovat benefity, které to ptindsi, a nyni pova-
Zuji tyto systémy za prospésné a uzitecné.

Investice do vyrobnich technologii

Investice do nadfazenych systémd nejsou jediné,
které spolecnost Doosan Skoda Power redlizuie.
Vyznamnou investici ve vysi 170 miliond korun
byla v lonském roce koupé horizontéIntho obré-
bé&ciho centra fady MC Ultraturn 3500 od spo-
le¢nosti Georg. Nové obrabé&ci centrum umoz-
fuje provadét soustruzeni, vritani, frézovani,
broueni a mé&¥eni mimotadné velkych dilcd do
hmotnosti 140 tun s prdmérem do 3 500 mm
a délkou 12 000 mm na jednom za¥izeni na
jedno upnuti. Primarné je obréb&ci centrum ur-
¢eno pro vyrobu rotord turbin, které se dfive ob-
rabé&ly na tfech rdznych strojich. Snizeni poctu
strojd nutnych k vyrob& turbinového rotoru ze
¥ na jediny sniZilo dobu obrabé&niz 1 000 ho-
din na pouhych 550. Agkoliv je Georg kolos va-

Technologie hot wire welding umozhiuje
svafovat rotory do tloustky stény 130 mm.

Zici n&kolik desitek tun, p¥i pracovni smé&né ho
zvladne obslouzit jeden ¢lovék, i diky tomu, Ze
mdze pomod ¥ vnitinich kamer pohodIng sle-
dovat cely fezny proces. Pres 5 metr§ vysoky,
30 metrd dlouhy a 10 metrd Siroky stroj je totiz
zapustén do masivni betonové vany a vzhledem
k dobte propracované ergonomii ma obsluha
osu rotace rotoru v Grovni o&f — stroj je obsluho-
van z rovné& podlahy. Obrabé&ci centrum Georg
ie opatfeno lunetami s hydrostatickym ulozenim,
neobvyklé je také Uplné zakrytovéni stroje s in-
tegrovanym odsavanim olejové mlhy — do pro-
storu haly pak neunikaiji 24dné vypary. Vyrazné
se snizila také hlu¢nost okolf stroje.

Jiz v minulosti bylo investovéno do technolo-
gie hot wire welding uréené pro svafovani ro-
tor@, kterd vyznamné sniZila dobu vyroby, ne-
bof d¥ive se na vykovek o hmotnosti 50 tun
¢ekalo a7 dva roky. Technologie umoziuje
svatovan( tloustky stény do 130 mm i z rdz-
nych materidld. Ddlezitou roli ve vyrobé turbi-

novych lopatek (nejvétsi vyrobend turbinové lo-
patka na své&té mé délku 60 palcd, v Doosan
Skoda Power vyrébéiji nejvatsi lopatky o délce
48 palcl) hraijf péti- a Zestiosd obrabéci centra
gvycarského vyrobce Leichti. Sking turbiny jsou
pak obrabény na obrovskych horizontkéch od
spole¢nosti Skoda Machine Tool.

Po vyrob& a montézi viech &&sti rotoru tur-
biny je nutné provést test stability a funk&nosti
ve vyvazovacim tunelu. Doosan Skoda Power
disponuje vyvazovacim tunelem o délce 19 m
s nosnostf 150 tun. Turbinové rotory se zde roz-
taceji rychlosti od 3 000 do 10 000 otdlek za
minutu podle daného typu. Aby byla ovéfena
zejména bezpecnost, jednou za svou Zivotnost
se zde rotor turbiny rozto&f oté¢kami az o 20 %
vy$&imi, nez jakymi se bude rofor tocit v apli-
kaci, pro kterou je vyroben.

Jakym zpGsobem

se ve vyrobé pracuje s lidmi2

Na zévér si dovolim je3t& vyzdvihnout posledni
prednasku prezentovanou Ivou Subrtovou, lek-
torkou ve spole¢nosti Controller Institut, kterd
misto Uskall p¥i praci se systémy a stroji poukd-
zala na asté chyby pfi préci s lidmi, zejména
pfi obsazovani manazerskych/vedoucich po-
zic. Casto jsou nevhodné voleni z ¥ad specia-
listG, ktefi sice mohou byt nejvykonngjdimi pra-
covniky, ale postréddaji manazerské schopnosti.
V nové funkci pak nejsou spokojeni. Vhod-
n&j§ adept na povyseni do manazerské ¢&i ve-
douci pozice je napt. ten, ktery nejlépe vychdzi
s ostatnimi. Kde se také ¢asto chybuie, je ne-
spravny zpOsob zaddvani Okold. Pri zadavéni
Ukold je vhodngjsi urcit, co ma byt udé&lano, nez
jak to ma byt udélano. Zaméstnancdm je ddle-
7ité sv&fit odpovédnost, aby se mohli realizovat
a ptipadat si dileziti. Pak maji sami snahu vy-
budovat si respekt a praci odvést podle svého
nejlepsiho svédom.

Dal$i konference, tentokrat s ndzvem Setkdni
vyrobnich fediteld, z dilny spole¢nosti Control-
ler Institut se bude konat od 11.-12. dubna
2019. U&astnici se mohou 1&Sit na exkurzi do
vyrobniho podniku Zetor Tractors. ™

Investice do horizontalniho obréabéciho centra MC Ultraturn 3500
od spoleénosti Georg umoziuje provadét soustruzeni, vrtani, frézovani
& brougeni na az 12 m dlouhych dilech na jedno upnuti.

podle daného typu.

Turbinové rotory se ve vyvazovacim tunelu
roztééeji rychlosti od 3 000 do 10 000 otdéek za minutu
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