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Robotizacia vyrobnych procesov
— uspora nedostatkovej pracovnej sily

Nahradenie ludskej sily pri obsluhe obrabacich strojov

robotmi je jednou z ciest na zvySenie produktivity a efektivnosti

vyrobného procesu. Uspory st vyrazné hlavne pri sériovej vyrobe.

Tento fakt si uvedomilo aj vedenie spoloc¢nosti RICHMONT-CZ, a. s.,

a zverilo riesenie tohto problému spolocnosti BOST SK.

Ulohou bolo doplnit dvojicu obrabacich centier

Okuma MX-45VAE priemyselnym robotom,

ktory mal zabezpecit kompletn obsluhu tych-

to dvoch strojov. Na to sa vybral robot Fanuc
M-16iB od japonského vyrobcu Fanuc Robotics. K jeho Gloham patri
nalozenie polotovaru zo spadového zasobnika do jednotlivych strojov,
postupné otacanie polotovaru po skonceni jednotlivych operacii a na-
koniec vylozenie hotového vyrobku na dopravnik.

Cielom projektu bolo vytvorenie komplexne automatizovanej vyrobnej
bunky, do ktorej bude vstupovat polotovar a na jej vystupe bude hoto-
vy vyrobok. Od zadiatku prac na projekte bolo jasné, ze bude potreb-
né vyriesit niektoré technické problémy, ktoré sa pri tomto druhu ap-
likdcie zvycajne vyskytuju. Jednym z najdélezitejSich je prave presné
naloZenie a otacanie obrobku do jednotlivych poloh, pricom nepresné
upnutie automaticky vedie k vyrobe nepodarku. NajddlezitejSie preto
bolo vyrieSenie tohto problému. Na upinanie obrobkov sme vyuzili
pneumaticky ovladané zveraky. Kvéli zvySeniu efektivity a plnému vy-
uzitiu kapacity stola sa pouzili Styri kusy zverakov do kazdého stroja.
Spolu s potrebnym pneumatickym a elektrickym rozvodom ku kazdé-

mu zveraku bola plocha stola takmer dplne vyuzita. Uz v pripravnej
faze projektu bolo nutné v grafickom prostredi softvéru Roboguide na-
modelovat podstatné casti pracoviska. Tymto sa preverovali priesto-
rové moznosti v pracovnom priestore strojov a simuloval sa spésob
manipulacie s obrobkami tak, aby nedochadzalo k vzajomnym interfe-
renciam medzi ramenom robota a zverakmi, pripadne inymi castami
v pracovnom priestore stroja. Nezavislé otvorenie a zatvorenie kazdé-
ho zverdka je riadené priamo riadiacim systémom robota. Robot pod-
la vlozeného algoritmu sam rozhoduje o spravnom okamihu otvorenia
a zatvorenia konkrétneho zveraka. Ku kazdému zveraku musi byt pri-
vedeny zdroj tlakového vzduchu a riadiaci signal. Vzduchovy aj elek-
tricky rozvod je vystaveny velmi nepriaznivému pésobeniu chladiacej
emulzie, trieskam z procesu obrabania a ich hromadeniu. Zaroven sa
pracovny stél neustale pohybuje a musi spifiat po¥iadavku na jednodu-
ché a nie prili§ casté Cistenie.
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Robot riadi aj otvorenie a zatvorenie dveri na kazdom stroji. Komuni-
kacia so strojom prebieha len takym spésobom, Ze robot vysle signal
na odstartovanie cyklu obrabacieho stroja a prijima signal o dokonceni
cyklu. Vsetky ostatné ulohy vratane spustenia dopravnika hotovych vy-
robkov riadi samotny robot. Okrem riadenia prijima aj spatnd vazbu
o tom, ¢i sa aktivovana operacia aj skutocne vykonala. Napriklad bez
prijatia potvrdenia o Gplnom otvoreni dveri neza¢ne proces nakladania
obrobku. Vyhoda tohto usporiadania je v moznosti ovplyvriovat a riadit
cely automatizacny proces iba z riadiaceho systému robota Fanuc
M-16iB. Spésob programovania, programové instrukcie a rozsiahle
moznosti konfiguracie vstupno-vystupného rozhrania robia z riadiace-
ho systému robota idealny nastroj pre aplikacie tohto typu.

Vzhladom na to, Ze vo zveraku nie je vyhotoveny ziadny doraz, na kto-
ry by robot mohol obrobok dotladit, ¢im by sa pred upnutim zaistila
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jeho spravna poloha, bolo nevyhnutné presné vlozenie vyriesit inym
sposobom. Tu prisla vhod vysoka presnost robota Fanuc M-16iB pri na-
jazde do pozicie, ktora s velkou rezervou spifia presnost garantovant
vyrobcom. Takto bolo mozné presne vlozit obrobok len jeho jemnym
pritlacenim do tvarovych celusti zveraka a pridrzanim pocas zatvarania
¢elusti. Samozrejmostou je poziadavka na ¢isté dosadacie plochy ¢elus-
ti pred upnutim. Spolahlivé ocistenie zabezpecuje prud tlakového
vzduchu privedeny zo zapastia robota. Oftiknutie sa spusta tesne pred
vlozenim obrobku, ked'je rychlost pohybu ramena znizena. Prid vzdu-
chu odstrani triesky a emulziu z dosadacej plochy Celusti a zaroven cis-
ti neseny polotovar.

V pripade bezobsluznej prevadzky je jednym z rizik i zlomenie nastro-
ja, konkrétne vrtaka a zavitnika. Pripadné zlomenie vrtaka by malo za
nasledok aj zlomenie zavitnika, ktory po vitani vchadza do nevyvitané-
ho otvoru. Automatizovany cyklus by vSak pokracoval aj bez tychto
dvoch nastrojov, ¢o by spdsobilo vyrobu nepodarkov. Ich mnozstvo,
a teda vzniknuta skoda by zaviseli od toho, ako dlho by trvalo, nez by
si tento stav ,,niekto v§imol“. Mohol by to byt dlhy ¢as, preto je detek-
cia zlomenia nastroja nevyhnutnostou. Kontrolu nastroja vykonava la-
serova sonda Renishaw po kazdom cykle vrtania i zavitovania. Ak po
cykle nie je nastroj v poriadku, stroj sa zastavi a vyhlasi alarm. Auto-
maticky cyklus nepokracuje a obsluha musi vymenit poskodeny nastroj.

Bezpecnost obsluhujiceho persondlu nemozno podcenit. Existuje vel-
ké mnozstvo technickych moznosti, ako zabranit kontaktu pracovnika
s pohybujticim sa robotom. V prvom pripade mozno zabranit pristupu
obsluhy do ohrozeného priestoru ohradenim pracoviska. Existuje vsak
aj ina moznost, ked obsluhe nie je fyzicky branené dostat sa do ohro-
zeného priestoru, avsak tento priestor musi byt nepretrzite sledovany
bezpeénostnym zariadenim, ktoré zastavi ¢innost robota okamzite
po zisteni narusenia. Tejto aplikacii vyhovovalo rieSenie bezpecnosti
pomocou ohrady. Otvorenie dveri ohrady prerusi ¢innost robota, ¢o je
Standardna poziadavka. Ohrada je zaroven tvarovana tak, aby aj pocas
cinnosti pracoviska bol umozneny pristup k riadiacim panelom oboch
vertikalnych obrabacich centier. Zasobnik polotovarov sa da dopifiat
z vonkajsej strany ohrady bez prerusenia cinnosti a aj hotové vyrobky
st dopravnikom vynesené na vonkajsiu stranu oplotenia.

Vysledkom je aplikacia, kde jeden robot dokaze plnohodnotne obsluzit
dve vertikalne obrabacie centra pocas nepretrzitej prevadzky, pricom
prestavky v ¢innosti stvisia len s Cistenim pracovného priestoru od trie-
sok z obrabacieho procesu. Pri si¢asnom zvyseni efektivity vyroby
na tomto pracovisku doslo aj k ,,ispore* kvalifikovanej obsluhy, ktora
sa takto méze venovat obsluhe a programovaniu inych strojov v ramci
prevadzky. Toto bola jedna z hlavnych poziadaviek spolo¢nosti
RICHMONT-CZ, a. s.

S odstupom ¢asu mozno povedat, Ze cesta k Uspore nedostatkovej
pracovnej sily formou robotizacie je spravna. Sved¢i o tom aj fakt
o pokracujicej spolupraci spolo¢nosti BOST SK so spolo¢nostou
RICHMONT-CZ, a. s., v oblasti robotizacie. V stcasnosti prebiehaju
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prace na dalSom robotickom pracovisku. Teraz vsak bude robot Fanuc
M-710iC/50 spolupracovat s dvoma sUstruhmi HAAS SL20THE,
na ktorych sa bud( obrabat stciastky pre automobilovy priemysel.
logramov. M-710iC je vhodny aj na manipulaciu s rozmernej$imi
obrobkami, ktoré sa v budlcnosti mézu na strojoch HAAS sUstruzit.
Zmena velkosti a typu vyrabanych stciastok si vyziada aj vymenu upi-
nacich ¢elusti na ramene robota. Vymena zaberie maximalne zopar de-
siatok minut.
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