Zwiekszenie wydajnosci i jakosci produkcji w systemach wytwar zania

Dostarczenie na rynek produktu ngjwyzszej jakosci to w chwili obecnegj najwazniejsze zadanie stojace przed
firmami produkcyjnymi dziatajacymi na rynku. Konkurencja na rynku wymusza stosowanie w procesach wytwarzania
systemOw sterowania produkcja i kontrola jakosci zapewnigjacych petna kontrole produktu koncowego. Oznacza to w wielu
przypadkach (np. w montazu) koniecznos¢ kontroli produkcji na kazdym etapie jego realizacji. Opisuja to normy przyjete w
danym zaktadzie produkcyjnym lub wymagane przez odbiorce produkcji. Warunki dyktowane przez odbiorce coraz czescig
weryfikowane sa w czasie audytu prowadzonego przez inzynieréw kontroli jakosci na liniach produkcyjnych
podwykonawcéw. Podwykonawca musi wykaza¢, ze wytwarza produkt wedtug zalecen zamawigjacego i zobowiazany jest
do przedstawienia dokumentacji kontrolng produkcji. Wymagana dokumentacja powinna zawiera¢ petna historie kontroli
kazdego produktu wytworzonego przez dany zaklad. Jest to niezbedne przy identyfikacji przyczyn powstawania brakéw w
wytwarzaniu produktu koncowego oraz anaizie przyczyn powstawania awarii sprzedanych produktow. Analizy takie
dostarczaja odbiorcom informacji 0 podwykonawcach oraz poziomie technol ogicznym prezentowanym przez kazdego z nich.
Na podstawie tych ocen podejmowane sa decyzje o nawiazaniu lub zerwaniu wspétpracy z podwykonawcami a majacymi na
celu zapewnienie najwyzszej jakosci produktu. Dla producenta oznacza to budowe systeméw bazodanowych
przechowujacych wymagane wyniki kontroli oraz dostosowanie systeméw wytwarzania do koniecznosci zbierania informacji
kontrolnych na wyznaczonych etapach wytwarzania. Odbiorcy produkcji w wielu przypadkach zabezpieczaja jakosc¢
kupowanych wyrobéw przerzucajac odpowiedzialnos¢ finansowa za
przestoje, awarie i braki powstate wskutek wykorzystania btednie
wykonanych podzespotdéw na wytwarzajacych je podwykonawcéw. Budowa
systemu automatycznej kontroli jakosci i akwizycji danych pomiarowych ma
réwniez na celu mozliwos¢ wykazania jakosci produkcji prowadzone przez
podwykonawcdw w sytuacjach spornych jest, wiec dla nich takze systemem
obronnym. Przy budowie systeméw kontrolnych dostarczaj acych informacji o
niezbednych parametrach kontrolnych stosuje si¢ urzadzenia, czujniki
zaleznie od rodzaju produkcji, mierzonych wielkosci, wymaganych czasow
inspekcji itd.

Wsrdd systemdw kontrolnych najszersza funkcjonalnoscia ciesza si¢
systemy wizyjne np. kamery programowalne DVT. Stosuje si¢ je wszedzie
tam gdzie mozliwa jest ocena jakosci produktu przy pomocy wzroku awigc w
zadaniach identyfikacji i kontroli wyrobdw. Niektére mozliwosci systemow
pomiarowych przewyzszaja juz mozliwosci oceny wzrokowe] i 53 to np.
mozliwosci pomiarowe. Dostepne rozwiazania umozliwigia wykonywanie
pomiaréw z doktadnoscia 0.0lmm i w czasie okoto 100- 300ms. Systemy
wizyjne na dzien dzisiejszy mozemy spotka¢ praktycznie w kazde] galezi
przemystu oraz w dziedzinach takich jak medycyna, meteorologia. Wsréd
zastosowan przemystowych mozemy wymienié:

u motoryzacje: kontrola pramdiowom montazu podzespotéw, kontrola
wymiaréw, oznaczen kodowych czesci, gwintéw, odlewdw, ilosciowa elementdw, obecnosci np. uszczelek podczas montazu
Jrzadzen, identyfikacja elementéw podczas montazu wsp6tpraca z manipulatorami i robotami,

U przemyst spozywczy: kontrola prawidiowej pozycji naklejek na opakowaniach, ksztaltu i prawidtowego zamkniecia
gpakowan, wymiarow produktdw, poziomu napetnienia opakowan, oznaczen,

U eektronika: kontrola wykonania ptytek montazowych, potozenia i wykonania elementéw na ptytce montazowsj,
obecnosci elementow,

U farmacja i artykuty medyczne: sprawdzenie zawartosci opakowania przed zamknieciem, obecnosci zabezpieczen i
zamknie¢ na opakowaniach, oznaczen i dat waznosci, kontrola jakosci wykonania narzedzi np. igty dentystyczne, wykonania
qdlewdw np. strzykawek,

U wytwarzanie opakowan - identyfikacja oznaczefi w postaci kodéw kreskowych, odczyt oznaczen alfanumerycznych,
kontrola jakosci odlewéw metalowych lub plastikowych, identyfikacja prawidtowosci nadrukéw np. koloréw przesunieé.

W wsxemach $ledzenia produkcji niezbednym elementem analizy produkcji jest powiazanie powstajacych na
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dostarczenie aktualnych danych operatorom maszyn, ktérzy na ich podstawie koryguja ustawienia eliminujac wytwarzanie
»brakéw produkcyjnych”. Oprogramowaniem zapewniajace taki schemat dziatania jest QI Analyst wyposazony w
interfejsy komunikacyjne umozliwiajace wspliprace z systemem wizyjnym DVT oraz urzadzeniami pomiarowymi innych
producentéw dostepnymi na rynku. Najwicksza zaleta tego rozwiazania jest mozliwoséi automatycznej analizy zebranych
danych pomiarowych pod wybranym katem bez koniecznosci znajomosci technik programowania przez obstuge systemu.
Dodatkowo dla administratoréw systemu udostepniono wiele narzedzi konfiguracyjnych pozwalajacych na budowe planéw
badan dla poszczeg6lnych etapéw kontroli oraz analize danych pod wybranym kontem np. ilosci brakéw produkcyjnych na
Zmiane, na operatora, maszyne czy typ wyrobu.

Rozwdj zaktadu produkcyjnego, ktorego efektem
jest wzrost jakosci i efektywnosci produkcji wymaga
réwniez inwestycji zwiazanych z podnoszeniem stopnia
automatyzacji produkcji. Jednym ze sposobow rozszerzenia
mozliwosci  technologicznych linii  produkcyjnych jest
wprowadzanie robotéw przemystowych. Roboty sa dzisigj
obecne w na kazdym etapie procesu wytwarzania. Realizuja
zadania w fazie przygotowania produkcji np. zadania
manipulacyjne zatadowczo-roztadowcze jak i fazie realizacji
procesu technologicznego. Wyposazone w odpowiednie
narzedzia realizuja operacje wiercenia, obcinania nadlewow
malowania, spawania, zgrzewania itd. Firma FANUC
Robotics oferuje szeroki zakres robotéw, wsréd ktérych
znajdziemy konstrukcje uniwersalne oraz specjalizowane
projektowane pod katem wykonywania pewnego zakresu
prac np. prace spawalnicze. Dostgpne w ofercie konstrukcje
robotéw odpowiadaja $wiatowemu zapotrzebowaniu na
urzadzenia tej klasy. Dge to firmie FANUC Robotics
pozycje lidera na §wiatowym rynku dostawcy robotow
przemystowych. Zrobotyzowane stanowiska wytwarzania w s e
znacznym stopniu podnosza wydajnos¢ produkcji umozliwiajac faczenie i réwnolegte wykonywanle kilku operacji
technologicznych. Skracany jest w ten sposdb cykl produkgji i w wielu przypadkach podnoszone jest bezpieczenstwo pracy
poprzez eliminacje koniecznosci pracy operatora w niebezpiecznym srodowisku. Duza zaleta wprowadzenia na linie
produkcyjne robota przemystowego jest jego elastycznos¢. Dzigki zastosowaniu w robotach firmy FANUC Robotics
przyjaznego interfejsu, uzytkownik moze w szybki i fatwy sposdb zmieniaé programy pracy poszczegdlnych jednostek.
Dostepnych jest tez wiele utatwien programowych umozliwigjacych wsparcie w pisaniu programu pracy
np. skomplikowanych zadan paletyzacyjnych czy kontroli sity docisku ramienia na obrabiana powierzchnig.
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