AUTOMATIZACE
A PROPOJOVANI PROCESU

VE VYROBE LOZISEK

Koyo Bearings Ceska republika

V olomouckém z&vodé na vyrobu loZisek Koyo Bearings v prdbéhu minulého roku nakoupili
tfi nové vyrobni linky na vyrobu jehli¢kovych loZisek pro zdkaznika Mitec (Jaguar-Land Rover)
s kapacitou 1,7 milionu kusd roéné. Po automatizovanych linkéch pro zékaznika Schmidt
(Mercedes-Benz) jsou daldim prvkem v procesu zavadéni automatizace vyroby

Loziska pro zdkaznika Mitec pFedstavuji oprofi
b&znym jehlickovym loZiskdm inovované tech-
nické fedent, které vyvinuli technici v Olomouci.
Narazili pfitom ovéem na problém se stavajicim
vyrobnim zatizenim, a tak bylo nutné nakoupit
nové vyrobnf linky.

Konstrukce jehli¢kovych lozisek

Jehlikova loziska jsou loziska, v nichz jsou
valivymi t8lesy tzv. jehly, jejichz prémér je ve
srovndni s jejich délkou maly. Principiding ide
o dlouhé vélecky s malym prdmérem. Jejich
konce nemaii zadpic¢atély tvar, jak by nazev na-
povidal, ale maji tvar standardniho vélce, jen
s mirn& zkosenymi podstavami (modifikovany
tvar) pro Upravu styku mezi jehlami a obé&z-
nymi dréhami. To zabrafivje extrém8m napé&ti
na koncich jehel, &¢imZ se prodluzuje provozni
trvanlivost loZiska. Navzdory svému nizkému
prd¥ezu maijf jehlickovd loziska vysokou Unos-
nost. Profo jsou velmi vhodnd pro loziskova
uspordadant, s radialng omezenym zastavbovym
prostorem. Jehli¢kové radidlni lozisko umoz-
Auje pienddet pouze radidin silu.

Stavaijici konstrukce lozisek standardni fady
se pouziva jiz n&kolik desetileti. Kvalita ob&zné
drahy je definovéna standardnimi geometric-
kymi Ochylkami, jako je kruhovitost, drsnost

Operace superfinisovani obézné dréahy v novych linkach

201201719 | m PROMYSLOVE SPEKTRUM

a Prdmyslu 4.0 v tomto moravském zdvodé.

Loziska | www.mmspektrum.com/170906

Klasické konstrukce jehli¢kovych lozisek

Nové loZisko typu LF (Low Friction)

a rovnobé&znost. Po celou tuto dobu nedoglo
k 74dné z4vazngjsi zmé&né& v konstrukci a defi-
nici ob&znych drah.

Nova jehli¢kova loziska typu LF

a feseni problém0 pfi jejich vyrobé

V prdb&hu roku 2015 byla v olomouckém z4-
vodé& Koyo vyvinuta nova fada lozisek s ozna-
&enim LF (low friction = nizké t¥eni). Metoda vy-
roby klasickych jehlickovych loZisek (konkrétn&
brouseni ob&znych drah u vnitinich a vné&jsich
krouzkd) s pGvodnim strojovym vybavenim byla
sice presnd, aviak proces broueni nevytvérel
mikrogeometrii ploch potfebnou pro jehlickova
loZiska Low Friction.

Ke kli¢covym parametrdm kvality vysledného
povrchu obé&Znych drah po operaci brouenf
patt kruhovitost. Ale i loZiska s vybornou kru-
hovitosti kolem 0,001 mm byla detekovéna
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jako ptili§ hlu¢nd a pro splnéni pfisnych para-
metrd novych loZisek LF vykazovala pfili§ velké
vibrace. Ddvodem tohoto problému byla pravi-
delnd vinitost, zpravidla s velmi malou vykou
vin do 0,05 pum. V tomto pfipad& pravideln&
rozmisténé jehlicky o velmi malém prdméru
zapadaly do pravidelng rozmist&nych vin na
vnitini i vn&j§i ob&zné drdze. Pti brouseni ob&z-
nych drah je vinitost typickd, protoze brusny na-
stroj vykazuje p¥i pohybu v oblasti desetitisicd
ota&ek za minutu ure¢ité pravidelné odchylky
v ¥&4du nékolika mikrometrd. U standardnich
fad loZisek je tato tolerance v poradku.

Po vyeisleni parametrd zpdsobilosti procesu
pFi vyrobé vnitinich a vnéjsich krouzkd bylo do-
sazeno indexu Cpk < 0,8. Standardni pozado-
vané zplsobilost procesu je Cpk > 1,67. Do-
sazeny index tedy znamenal vysoké kvalitativn{
riziko vyroby zmetkd. V8bec nebylo dosazeno
pozadovanych geometrickych parametr§ vini-
tosti ob&znych drah definovanych parametrem
RTA — vlnitost, drsnost a kruhovitost. Na z&-
klad& vysledkd méfeni byly tedy nadefinovany
pozadavky na nové technologie, které by zmi-
n&né nepresnosti eliminovaly.

Nové vyrobni linky a jejich specifikace

V pribé&hu roku 2016 probé&hlo vybé&rové ii-
zeni na dodavatele jednotlivych prvkd vyrob-
nich linek. Byli vybrani predev§im &esti a slo-
vensti vyrobci strojd, pouze jeden prvek vyrobn{
linky pochdézi z Japonska. Vyrobni linky obsa-



Dvé ze tfi novych vyrobnich linek pro zakaznika Mitec

huji 10 prvkd, mezi nimiz jsou dopravniky pro
dal$i operaci. Linku jako celek obsluhuje pouze
jeden operdtor, &mz také doslo oproti pred-
chozi technologii k vyraznym Usporém na po-
trebné pracovni sile a k vyraznému nérdstu vy-
sledné produktivity. S predchozi technologif by
bylo pro stejné mnozstvi operaci potitebnych
5-6 operétorl, delsi by byl také ¢as sefizeni.
Stroje obsahuiji kontrolni mechanismy, kdy po
zjisténi vadného kusu dojde k jeho automatic-
kému vyfazeni z vyrobniho procesu na kterékoliv
operaci bez zastaven( linky. Samoztejmosti je pak
elekironicky vystup v podobé presnych specifikacf
vadného vyrobku v&etn& vadnych parametrd
a statistika zmetkovitosti za vyrobni smé&nu. Tyto
vyrobni linky v sou¢asnosti pracujf nepretrzité.
Stroje spolu rovn&z navzdjem komunikuiji
tak, aby byl minimalizovan pocet rozpraco-
vanych a prepravovanych dilé a chod linky
byl co nejplynulej3i. Pokud dojde k n&jakému
problému na kterémkoliv stroji, diky ¢emuz se
zastavi nebo zpomali vyrobni tok, je pteddna
informace dal§imu stroji v fadg, ktery tomu
sv0j chod ptFizpdsobi. Ten nasledné predd in-
formaci dél a dojde k prizp8sobenf linky jako
celku. Stejny proces probihé& p¥i vyfazeni vad-
ného vyrobku na kterékoliv operaci. Dal§imu
stroji v fadé& je pfeddna informace o chybg-
jicim vyrobku v probihajici vyrobkové tfadé
a ten s touto informaci podita a preda ji ddl.

PLACENA INZERCE

Prvky vyrobnich linek

Kazdd ze t# vyrobnich linek obsahuje zdsob-
nik na dily s dopravnikem na dalsi operaci, au-
tomatické meétidlo pro zajigténi vstupni kvality
obrobku, otvorovou brusku, zatizeni pro do-
koncovaci operaci superfini§ ob&zné dréhy,
postprocesni méfidlo, prani, laserové znacen,
manipuldtor pro vizudlIni kontrolu a zatizen( pro
konzervaci loZiska. Po této posledni operaci
siede hotovy vyrobek na sb&rny stdl.

Stroje jsou bezpeené& zakrytovény a efektivng
tak chréni okolni prosttedi pred emisemi vy-
pard z olejd a feznych kapalin a pred ptipad-
nym rozlitim emulze. Zakrytovéni také s ohle-
dem na bezpecnost prace chréni operétora
pied p¥ipadnym vniknutim do vyrobniho stroje
za chodu. Linky tedy zahrnuji jok dokon&ovaci
technologie, tak i automatickou manipulaci pro
lepsi obsluznost a vy$§i produktivitu.

Dusledky pro automobilovy promysl|

Spole¢nost Koyo realizaci vystavby novych vy-
robnich linek reagovala na poptavku klico-
vého hrace v oblasti dodavatel§ automobilo-
vého promyslu — némecké spolecnosti Mitec
Automotive AG. Nové vyvinutd fada lozisek LF
pfichdzi na trh v obdobi, kdy se vyrobci snazi
eliminovat hlu¢nost motord pomoci novych vy-
vazovacich systémd, do nich? se montuijf jehli¢-
kova loZiska s prdméry do 70 mm. Prévé v ob-

Vyvazovaci modul

lasti t&chto aplikaci se otevira velky potencidl
a prostor v novém segmentu trhu, ktery jesté
neni obsazen konkurenénimi vyrobci lozisek.
Konkrétné u motoru Jaguar AJ 200, pro né&jz
jsou uréena loziska z Koyo, dolo aplikaci vyva-
7ovaciho modulu ke snizeni hlu¢nosti motoru
az o 70 %. Rovné&z tlak na Uspory paliva a re-
dukci emisi nuti automobilky a jejich dodavatele
k novym Fe$enim v oblasti ulozeni klikovych
a vagkovych htideli. Uspora hmotnosti do-
spéla do takové Urovné, Ze lozisko LF o prd-
méru 4,5 cm vazi pouhych 65 gramd.
Potizenim nové vyrobni technologie doglo
k vyznamnému kvalitativnimu zlep3eni vyroby,
k Uspordm v oblasti snizeni energetické ndaro¢-
nosti vyroby, kterd poklesla o 20 %, a k Uspo-
rém materialu na samotnych loZiskéch o 5 %.
aaa
VSichni o zdkaznici u lozisek vyZaduif stéle nizsi
treni, hluénost a vibrace, a to pfi vy3si Zivotnosti,
kvalité a pfidané hodnot& pro aplikaci (zacho-
vani nebo snizeni véhy) a pfi minimalnich na-
kladech. Zmin&ny projekt nabizi unikétni fe-
geni, které doposud dle dostupnych informacf
nemd v Evrop& obdoby. Koyo predpoklédd, ze
realizaci projektu a moznosti nabidnout pro-
dukt s vy$8i ptidanou hodnotou pro zdkaznika
oslovi celou ¥adu dal$ich potenciélnich odbé-
rateld a nabidne jim nejmodern&j§i feseni za
prijatelnou cenu. @
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