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Bezchybny lak s robotmi ABB

Roboty v lakovni v Sladkovicove

zvysuju produktivitu
a setria prostredie

Spoloénost POLYTEC Group je najvaésim dodavatelom

sklovlaknovych vyliskov automobilov v Eurépe. Vyvija a produkuje
externé casti osobnych automobilov a tiez funkcéné a konstrukéné casti
osobnych a nakladnych vozidiel s vyuzitim réznych technologickych

postupov v réznych castiach Eurépy — v Nemecku, Taliansku,

vo Svédsku, v Turecku a na Slovensku.

Pévodom nemecka spoloénost vstipila na slo-
vensky trh v roku 2007. V sicasnosti zamest-
nava vo svojej pobocke v Sladkovi¢ove 40
zamestnancov pracujicich v Stvorzmennej
prevadzke v lakovni. POLYTEC Composites
Slovakia, s. r. o., v Sladkovi¢ove pozostava
z dvoch vyrobnych hal. V lisovni sa z mate-
rialu ,,prepreg” (vyraba ho materska firma
v Nemecku) lisuju narazniky pre poprednych
svetovych vyrobcov nakladnych automobilov
znaciek MAN a MERCEDES-BENZ. V lakovni
sa vylisky lakuji povrchovou farbou v kom-
binacii Siestich odtienov. Produkty sa balia
a expeduji na montaz do karosérii naklad-
nych automobilov.

Lakovna

Vyrobna lakovacia linka spoloc¢nosti POLYTEC
Composites sa sklada z desiatich zén, ktoré
na seba vzajomne nadvazuji a vytvaraju tak
kompletny technologicky proces, ktory je
potrebny pre bezchybni kvalitu finalneho
produktu.
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Obr.1 Narazniky na ceste
k finalnej podobe

Vylisované dielce naraznikov sa z oboch stran
ukladaju na stojany, ktoré s pevne spojené
s dopravnikom pohananym elektromotormi.
Na jednom stojane — jigu je umiestnenych
viacero naraznikov zadnou stranou k sebe.
Kazdy dopravnik je vybaveny prenosnym pa-
matovym médiom, na ktoré sa ukladaji infor-
macie o dielcoch na dopravniku. Tieto infor-

macie sa do tohto pamitového média ulozia
pri nakladani, ked operator vyroby definuje
typ a pozadovanu farbu nakladanych dielcov.

Z nakladacej rampy narazniky vchadzaji do
umyvacej zény, ktora je zlozena z troch sek-
cii. V prvej sekcii sa narazniky oplachuju Gzit-
kovou vodou striekajicou z dyz pod tlakom
6 barov s teplotou 45 °C. V druhej a tretej
sekcii sa oplachuji destilovanou vodou pod
tym istym tlakom s teplotou 20 °C.

Po oplachnuti treba vylisky osusit, ¢o pre-
bieha v susiacej zéne. Narazniky prechadzaju
po $pirdlovej trase s celkovou dizkou 13 m
pri teplote 100 °C. Zo susiacej zény precha-
dzaju dalej narazniky do chladiacej zény.
Na narazniky pradi vzduch s prietokom
15 000 m3/hod. po dizke trasy 7 m. Chladiaci
vzduch sa filtruje systémom, ktory ho zbavuje
Ciastociek prachu a nedistot. Neskor je
vzduch presuseny, aby sa zabranilo jeho kon-
denzovaniu vo vyrobnej linke.

Po chladiacej zéne vstupuju pripravené naraz-
niky do najdélezitejSej asti linky, ktorou je la-
kovacia kabina. Kabina je dlha 8 m, Siroka 4 m
a teplota 25 °C je délezita pre rychlu reakciu
dvojzlozkovej farby. V stcasnosti je lakovacia
linka schopna spracovat az 45 réznych druhov
naraznikov. Narazniky sa teraz lakuji dvoma
lakovacimi robotmi ABB - IRB 5400-02
(pévodny robot) a IRB 5400-12 (novointe-
grovany). Roboty su v kabine umiestnené
po pravej a lavej strane dopravnika v rohoch
oproti sebe.

Stojany s dielcami, prichadzajicimi do lakova-
cej kabiny, sa na presne definovanom mieste
(mieste umiestnenia snimacov pritomnosti
a ¢itacky pamiatového média) softvérovo spo-
ja s robotmi, ¢o znamena, Ze roboty zacni
sledovat ich poziciu. Na tomto mieste sa z do-
pravnika naditaji idaje a odoslu sa do riadia-
ceho PLC. Riadiace PLC naditané Udaje vy-
hodnoti a spracované ich posiela do riadenia
robotov. Roboty, na zaklade porovnania disla
aktualnej farby nachadzajlcej sa v lakovacom
systéme robota a cisla novej — pozadovanej
farby, spustia ¢istiace a plniace sekvencie. Tie-

to sekvencie, sliziace na vymenu farby, sa
vzdy vykonavaji pri zastavenom dopravniku.
Systém je vSak schopny zmenit farbu aj v krat-
kom case, napr. pocas prechodu prazdneho
dopravnika oddelujiceho dva rézne typy vy-

robkov. Po zmene farby a pripojeni sa k do-
pravniku s nalozenymi dielcami roboty zac¢na
sledovat poziciu naloZenych dielcov, ¢o za-
bezpecuje snimac pohybu a smeru dopravni-
ka — tzv. enkodér. V presne definovanej pozi-
cii robot za¢ne vykonavat naprogramovant
trajektériu s presne nastavenymi parametra-
mi lakovania (rychlost pohybu, prietok farby,
pomer miesania jednotlivych zloziek a pod.).
Trajektérie si naprogramované v priestore
po jednotlivych bodoch, ktoré na seba vza-
jomne nadvazuju.

Obr.2 ABB vyraba roboty IRB5400
v niekolkych variantoch
pre roézne aplikacie

Kedze v lakovacej kabine ide o priestory s ne-
bezpeéenstvom vybuchu zény 3, roboty st
pretlakované vzduchom, pricom vnutorny
tlak sa neustdle kontroluje. Stlaceny vzduch
zabezpecuje ochranni atmosféru pre pripad-
ny vyboj na elektrickych komponentoch inte-
grovanych v robotoch.

Po nalakovani naraznikov nasleduje odvetra-
vacia — flash off zéna. Narazniky prechadzaju

AT&P journal 1/2009 [



15 metrovym tunelom, pri¢om sa postupne
zvysuje teplota v rozmedzi od 30 do 60 °C
pre plynulé odparovanie vlhkosti z narazni-
kov.

Finalnu Gpravu produktu zabezpecuje vypalo-
vacia zéna s dizkou 30 metrov. Tu sa zohriaty
vzduch s teplotou 90 °C vhana prietokom
50 000 m3/hod. na lakované néarazniky.

Hotové narazniky sa po vystupe z lakovacej
linky kontroluju v troch zakladnych parame-
troch: hribka nanosu, prilnavost a lesk farby.
Po kontrole sa zabalia alebo ulozia do pre-
pravnych paliet a nasledne sa exportuju do vy-
robnych zavodov.

Integracia nového robota
do existujucej linky

Realizaciu integracie vykonala spolocnost
ABB, divizia robotiky. Pre danu aplikaciu a vy-
robny sortiment bol vyber robota jednodu-
chy, pretoze sa pouzil rovnaky typ robota, no
v novej a vykonnejsej verzii — IRB5400-12.

IRB 5400 je séria robotov uréenych pre Siro-
ka oblast lakovacich aplikacii. Tento robot po-
nuka velkd presnost lakovania, nizku spotrebu
materialu, minimalizaciu prestrekov, dlhodo-
bu Zivotnost, spolahlivil prevadzku s vysokym
zatazenim a moznostou efektivnej integracie
komponentov potrebnych pre lakovaci pro-
ces. V kombinacii s integrovanym riadenim la-
kovacieho systému IPS, ktory zabezpecuje
komplexn regulaciu a riadenie procesu lako-
vania, ide o jeden z najspolahlivejsich a najvy-
konnejsich robotov vo svojej kategbrii.

Vzhladom na skusenosti zakaznika, sposob la-
kovania a tvar naraznikov sa zvolila rovnaka
striekacia pistol, aka je pouzita v pévodnom
robote. Pistol so systémom IPS, s rychlou
avhodnou regulaciou vzduchu zabezpecuje
rovnomerny nanos laku na rovnych plochach,
ako aj na zaoblenych castiach naraznikov.

Na lakovanie dielcov sa pouziva dvojzlozkova
(dvojkomponentova) farba, a ako z nazvu
vyplyva, sklada sa z dvoch zloZiek — farby a tu-
zidla. Spolo¢nost POLYTEC Composites
pouziva Styri odtiene vrchnej a dva odtiene
zakladnej farby.

Vymenu, miesanie aj Cistenie dvojkomponen-
tovej farby riadi systém robota. Cely proces je
zlozeny z komponentov ABB a sklada sa z tzv.
,color changer®, digitalne riadenych davkova-
cich pimp, regulatorov prietoku a zmiesava-
c¢a. Proces je na zaklade poziadavky priprave-
ny na Sest vrchnych, dve zakladné farby a dva

typy tuzidla.

Pretoze proces lakovania dielcov je ¢asovo li-
mitovany ich rozstupom, je tiez dolezité za-
bezpecit rychlu vymenu farby v systéme ro-
bota.

Cely proces vymeny farby sa sklada zo sek-
vencie distenia a sekvencie plnenia a je plne
automaticky. Pred kazdym novym dielcom ro-
bot prijme od riadiaceho PLC udaje, ktoré

[ AT&P journal 1/2009

oL ¥ . d

APLIKACIE

P

Obr.3 Nalakované dielce na tahaée sa po dékladnej kontrole zabalia

a pripravia na expediciu

obsahuji aj cislo pozadovanej farby, ktorou
ma byt dielec nalakovany. Na zaklade vopred
definovaného diselnika (kazda farba ma pride-
lené ¢islo) robot rozozna, ¢i ide o novt farbu
a treba spustit tieto sekvencie a zmenit farbu,
alebo bude nasledovat lakovanie rovnakou
farbou ako pri predchadzajiicom dielci.

Po prijati nového ¢isla robot vykona porovna-
nie a na zaklade nerovnosti spusti automatic-
kd vymenu farby. Najprv robot prejde do na-
programovanej pozicie, kde sa obe sekvencie
spustia. Nasledne robot spusti sekvenciu ¢is-
tenia, ktora je rozdelena na Cistenie zmiesava-
¢a a potom Cistenie celého privodu farby od
,,color changer” az po zmieSavac. Cistenie sa
robi riedidlom, ktoré pod tlakom a striedanim
so vzduchom predisti cely systém od privodu
az po striekaciu pistol.

Nasledne robot otvori privod pozadovanej
farby na ,color changer®* a prostrednictvom
digitalnej davkovacej pumpy naplni systém
farbou. Tieto pumpy zabezpeduju presné dav-
kovanie farby, takze umoznuju velmi precizne
naplnenie celého systému (privodu farby) bez
strat. Na zaver, ked'je systém precisteny a na-
plneny novou farbou, spusti sa miesanie farby
s tuzidlom v pozadovanom pomere prostred-
nictvom zmieSavaca. Tu st naraz dvoma dav-
kovacimi pumpami, jedna pre farbu a druha
pre tuzidlo, privadzané obe zlozky, aby sa
v spravnom pomere zmiesali. Spravny pomer
miesania zabezpecuje presné riadenie davko-
vania pumpami. Nésledne sa zmieSana farba
privadza do striekacej pistole a prostrednic-
tvom regulovaného miesania so vzduchom sa
strieka na pozadovany povrch.

Riadenie a vizualizacia
procesu lakovania

Na sledovanie aktualne prebiehajicich proce-
sov, spotreby farby a réznych dalSich délezi-
tych Gdajov slizi osobny pocitac s predinsta-

lovanymi softvérovymi aplikaciami ABB, ako
st aplikacia RobVIEW a ShopFloor Editor.

Aplikacia RobVIEW je graficka vizualizacia
znazornujica najdolezitejSie  parametre
a hodnoty, ktoré mozno online editovat.

Na zmenu lakovacich trajektorii a konfigurac-
nych stborov sltzi aplikacia ShopFloor Editor,
ktora umoziuje kontrolu a modifikaciu bodov
trajektérii aj s priestorovym zobrazenim.
V tejto aplikacii mozno simulovat poziciu pis-
tole oproti narazniku pri striekani a upravit ju.
Samozrejmostou je aj modifikicia miesta
otvarania a zatvarania striekacej pistole na po-
zadovanych poziciach.

Zaver

Integraciou dalSieho lakovacieho robota do
existujlcej lakovacej linky sa zvysila efektivita,
a teda aj vyrobené mnozstvo naraznikov. Spo-
lo¢nost POLYTEC Composites tak pomocou
dvoch lakovacich robotov ABB a kvalitného
lakovacieho prislusenstva moéze teraz dosaho-
vat vyssiu produktivitu bez zvySeného dosahu
na zivotné prostredie. Integracia lakovacich
robotov umoznuje podstatné znizovanie envi-
ronmentalnych vplyvov pévodnych manual-
nych lakovni na Zivotné prostredie. A to vset-
ko pri dosahovani vyssej kvality, presnosti
a opakovatelhosti lakovania.
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