APLIKACIE

Neunavné roboty

v St. Nicolause v akcii

St. Nicolaus, a. s., v Liptovskom Mikulasi patri k staliciam slovenského potravinarstva dlhé desiatky

rokov. Az sa nechce verit, Ze jeho histéria siaha do roku 1867, ked zac¢al podnikatel’ Armin Stark

stavat sukromnu palenicu v Liptovskom Mikulasi. Siéasny moderny podnik, vyrobca kvalitnych

liehovin, nadvazuje na bohaté tradicie a skusenosti palenia liehovin a potravinarskej vyroby

na Liptove. S redakénym fotoaparatom sme sa boli pozriet na dvojicu plniacich liniek ré6znych

druhov a objemov. DetailnejSie sme sa pri nasej navsteve venovali zaverecnej paletiza¢nej koncovke,

ktora pre zavod dodala ako kompletné technologické riesenie kosicka spoloénost Manex, spol. s r. o.

Strucny postup vyroby

Na prvej linke postupuji flasky z depaletizatora na vystrekovaé
do plni¢ky, cez uzatvaracku, etiketovacku, sleevovacku, karténovacku
a vstupuji na paletiza¢né pracovisko. Linka pochadza od renomované-
ho dodavatela tychto druhov liniek od nemeckej spolo¢nosti Krones
aide o linku na konzumné flase.

Druha kombinovana linka je zlozend z vystrekovaca, dvoch plnicoy,
uzatvaraciek, etiketovaciek, sleevovacky, karténovacky a vystupu na pa-
letizacné pracovisko. Zariadenie s oznacenim ako sleevovad je odvo-
dené z anglického slova sleeve, cize rukav. Principialne ide o zariadenie,
ktoré navlieka na uzaver a kolok ochranny rukav. V pripade jeho nepo-
Skodenia to je zaruka toho, ze s flasou sa pred predajom koncovému
zakaznikovi nemanipulovalo a teda jej obsah je pravy a originalny.

Pohyby vsetkych dopravnych pasov st riadené prostrednictvom meni-
cov frekvencie. Strojné zariadenia na linkach disponujt vlastnymi auto-
némnymi riadiacimi systémami, ktoré ovladaju pohyb dopravnikov
pred strojom a za nim na zaklade signalov z optickych snimacov. Aktu-
alne vyrobné linky nespravuje centralny riadiaci systém. Predstavitelia
vedenia sa v8ak vazne zamyslaji nad instalaciou takéhoto systému naj-
ma pre optimalizaciu vykonu liniek a zvysSenie vyroby.

Paletiza¢na koncovka

Vystupom linky je paletiza¢na koncovka pozostavajica z dvoch ro-
botov a obsluhujtca obe linky a automatické ovinovacie zariadenie.
Kazdy z robotov je schopny napaletizovat do 7 000 flia$ za hodinu. Pri
vyjadreni v pocte paliet to je spolu do 45 paliet za hodinu v zavislosti
od aktualneho produktu vyroby.

Pred instalaciou automatizovanej paletizacnej koncovky prebiehali tko-
ny paletizacie manualnym spésobom a vykonaval ich zamestnanecky
personal. Cielom implementacie nového progresivneho riesenia bola

Celkovy pohlad na paletiza¢né pracovisko
s dvojicou paletizacnych robotov

o/

Akumulac¢né dopravniky karténov

Dopravniky karténov pred vstupom do paletiza¢nej sekcie

redukcia manualnej prace pri paletizacii na minimum. Gro ¢innosti pre-
vzali do svojej rézie nasadené Stvorosové paletizacné roboty IRB 660
od spolocnosti ABB s nosnostou 180 kg vratane manipulacnej hlavy.
Prepravované bremeno tak méze dosahovat maximalne 50 kg, preto-
Ze manipula¢na hlava aplikovana na robotoch ma 130 kg. Roboty pale-
tizuju Sestnast réznych skladieb, resp. formatov flia$ balenych do réz-
ne velkych karténovych skatul, ktoré chrlia predchadzajice vyrobné
sekcie.

Sucastou dodavky spolocnosti Manex bolo vietko od vystupu z karté-
novacich zariadeni az po koniec, ¢ize akumulaéné dopravniky karténoy,
rozradovacia sekcia, paletizacné roboty vratane uchopovacich hlav, do-
pravniky paliet, zasobnik paliet, ovinovacie zariadenie a vystupna ram-
pa spolu s kompletnou elektroinstalaciou a riadenim systému.

Z karténovacej linky postupuji kartény so zabalenymi flaSami na do-
Stickové transportné a akumulaéné dopravniky karténov. Dopravniky
zabezpedcuji plynulost davkovania, ktorou sa predchadza jednak po-
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Skodeniu hran karténov pri ich pripadnom nezelanom
zhromazdovani v zakrutach transportnej trasy a jednak

zabezpeluje bezproblémové kizanie karténov po do-

pravnikoch pri akumulécii. Dal3ia sekcia je tvorend moduldrnym péso-
vym dopravnikom, ktory na zaver prechadza do odoberajiceho mo-
dulu valcekového dopravnika. Pozadovana skladba karténov pri
odoberani sa tvori zastavovacou a otacacou klapkou. Robot odobera
predpripravent skladbu z definovaného miesta pozostavajliceho z val-
cekového dopravnika. Délezitym aspektom je vhodne pripravit poza-
dovanu skladbu. Kazda vrstva kladena na paletu je totiz inak orientova-
na. Niektoré st odoberané po dizke, iné po &irke. Manipula¢nou
uchopovacou hlavou tvorenou vidlicovou hlavou dokaze robot odobe-
rat naraz jeden az pat karténov.

/ - e

Cast robotizovaného pracoviska so zasobnikom palie

Pripravna faza zostavenia skladby je pri paletizacii klicova a riesena
prostrednictvom hlavného riadiaceho programu implementovaného
v jednotnom riadiacom systéme robotov. Pocet prichadzajucich karté-
nov zavisi od zvoleného programu. Kazda zo Sestnastich pouzivanych
skladieb ma svoj vlastny riadiaci program, ktory je programovany pre
kazdy typ produktu. Pred spustenim vyroby na plniacich linkach obslu-
ha robotického pracoviska voli prostrednictvom obsluzného panela ria-
diaci program prisltchajuci skladbe prave vyrabaného produktu.

Cinnost robotov

Roboty uchopuji pripravent skladbu karténov manipulacnou hlavou
robota, zlozenou z vidlice a vrchného pritlaku, ktory zaisti kartony
vo vidlici proti pohybu. Kartény sa nasledne ukladaji na paletu. Pohyb
vidlice nie je zabezpedovany pneumaticky, ale servopohonom, pretoze
vysUvanie vidlice treba regulovat na rézne Urovne v zavislosti od for-
matu flias, ktoré sa ukladaji do karténov rozliénych rozmerov.
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Riadenie pozadovaného radenia karténov v skladbe v pripravnej faze sa
uskutodiiuje na zaklade signalov koncovych snimacov poskytujucich da-
ta o krajnych polohach. Nasadend je kombinacia optickych, difiznych
a laserovych snimacov od spolo¢nosti Sick, Keyence a ifm electronic.

Kartény sa na paletu kladu na seba vo vrstvach do vySky maximalne Sty-
roch pri velkych a piatich vrstiev pri malych karténoch, co je tiez oSe-
trené v riadiacom programe. Pri samotnej paletizacii musia byt kartény
ukladané s minimalnou medzerou, cize v idedlnom pripade je jeden
na druhom na doraz. Minimalna vzdialenost je nutna na zachovanie
dostatocnej stability palety. To sa dosiahlo vhodnou konstrukciou hlavy
a optimalizaciou programu. Jednym z délezitych kritérii kladenia kar-
ténov je, aby nepresahovali vonkajSie rozmery pouzivanej europalety
800 x 1 200 mm.

Roboticky paletizator so vstupnou sekciou dopravnikov

Ukladanie kartonov na paletu

Zakladna koncepcia ukladania je zalozena na principe cyklov. Jednym
cyklom sa mysli odobratie skladby karténov, jej presunutie a polozenie
na paletu. Kazdy format skladby ma zadefinovany v programe stanove-
ny pocet cyklov. Od toho sa odvija, aky presny pocet vhodne oriento-
vanych karténov ma pripravit dopravnikovy systém robota v kazdom
cykle. Zabezpecuje sa to pomocou laserové snimaca poskytujiceho
Udaj o pocte karténov v skladbe a snimaca kontroly zoradenia karté-
nov. Na zaplnenie jednej vrstvy na palete je potrebny isty pocet cyklov
Specificky pre kazdy format.

Signaly zo snimacov st zvedené do modulu vzdialenych vstupov/vystu-
pov, ktory komunikuje cez zbernicu Devicenet s riadiacim systémom
robotov. Na Devicenet st napojené aj dva servopohony ovladajtice za-
stvanie a vysuvanie vidlice.

Riadiaci systém robotov

Oba roboty sa riadia jednym riadiacim systémom dodanym spoloénos-
tou ABB ako sucast hardvérovo-softvérového balika k obom robotom.
Navyse to bola poziadavka zadavatela, aby bolo mozné riadit oba ro-
boty z jedného centralneho miesta. Oba roboty sa nachadzaji v jed-
nom spoloc¢nom, pomerne malom priestore. Predchadzanie ich vza-
jomnej kolizii sa oSetrilo softvérovo v riadiacom programe.

Automatické ovinovanie a vystupna rampa

Po ukonceni paletizacie prechadzaju plné palety zlu¢ovacim modulom
na rovnaky dopravnikovy vystup. Ten privadza palety do priestoru au-
tomatického ovinovania. Po ovinuti sa palety presGvaju na vystupnt
rampu, odkial'sa odoberaju vysokozdviznym vozikom.

Obsluha vozika je jednym z dvoch miest, kde sa po zautomatizovani vy-
konava manualna praca. Druhym je vkladanie prazdnych paliet do za-
sobnika. Na robotické pracovisko este dohliada jeden operator, ktory
monitoruje celd ¢innost a zaroven kontroluje, ¢i na odberné miesta ne-
prichadzaji poskodené kartény.

Sekcia retazovych dopravnikov paliet
na vstupe do ovinovacieho zariadenia

Bezpecnostné prvky

Pracovny priestor robotov a ovinovacieho zariadenia je ohradeny plo-
tom a na vstupoch do nich sa nachadzaji aktivne bezpeénostné prvky,
ako su svetelné zavory ¢i bezpecnostné snimace na dverach. Akékol-
vek narusenie priestoru pocas prevadzky znamena okamzité zastave-
nie ¢innosti oboch robotoy, resp. ovinovacieho zariadenia.

Operacny panel

Rozhranie ¢lovek — stroj tvori operacny panel s instalovanym uprave-
nym operacnym systémom Windows s oznacenim Works. Ten ABB
Standardne ponutka na ovladanie svojich robotov. Na zakladnej obra-
zovke vidiet aktualny beh programu v prevadzke. Do prostredia Win-
dows Works sa implementovalo aj riadenie dopravnikov v ru¢nom re-
Zime, ¢o bola tloha programatorov spolo¢nosti Manex ako dodavatela
technoldgie paletizacnej koncovky.

Programovanie robotov prebiehalo v prostredi RobotStudio od spo-
lo¢nosti ABB a uskutocnovalo sa bez overovania spravnosti programu
v simulacii prevadzky paletizacnej koncovky. Odladovanie programu
prebiehalo on-line uz na zostavenej paletizacnej sekcii priamo v zavo-
de St. Nicolaus.

Empiria a intuicia

.Je zrejmé, Ze na manudlnu prdcu pri paletizdcii nie je nevyhnutny kvalifi-
kovany persondl. Toho je v nasom regiéne aj tak nedostatok a nekvalifiko-
vand pracovnd sila je na druhej strane jednoducho takd, akd je. Dnes pri-
de, zajtra nepride. Pri stabilnej a kontinudlnej vyrobe je vypadok persondlu
v paletizacnej sekcii nepredstavitelny. Vzhladom na persondlne problémy
sme sa preto rozhodli pristipit k modifikdcii a zautomatizovaniu paleti-
zacnej koncovky. Dospeli sme tak k rieseniu, ktoré je vykonovo nezdvislé
od ludskej prdace. Rozhodovanie, aku koncepciu paletizdcie zvolit, bolo po-
merne dlhé, ale aj empirické a trochu intuitivne. Findlna koncepcia na ba-
ze robotov je spomedzi vSetkych uvazovanych rieSeni jednoznacne najme-
nej ndrocnd na nastavovania, ktoré sa navyse realizuji prostrednictvom
softvéru a nie fyzickym prestavovanim,“ poznamenal na margo technolo-
gického riesenia Ing. Viktor Devecka, CSc., veduci tseku rozvoja a slu-
Zieb v spoloc¢nosti St. Nicolaus.

Branislav Blozon
Martin Karbovanec
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