ROBOTIKA

Na spinavu pracu pouzite nas...

Novym odvetvim, kde sa etabluje robotizicia vyroby, je aj stavebny
priemysel. VyuZzitie robotov v tomto segmente je komplikované nielen
z dévodu narocného prostredia, ale aj pre zlozitost tloh, ktoré sa od
robotov pozaduju.

Spolo¢nost ABB v minulom roku instalovala robot IRB 140 v staveb-
nom priemysle, kde pomaha vykonavat dlohu nanasania oleja. Ide
o velmi naroén(, stereotypnu a v neposlednom rade Spinavi pracu. In-
vestor sa stretaval najmd s personalnym problémom, ked nebolo moz-
né ziskat zodpovedného a stabilného zamestnanca. Preto sa rozhodol
tento problém vyriesit pouzitim automatizacie a robotiky.

V prvom rade bolo potrebné nijst spravne rieSenie, ako tato tlohu
zautomatizovat. Prostrednictvom oslovenej inZinierskej spolocnosti
navrhol investor riesenie, ktoré sa neskér konzultovalo aj s Diviziou
robotiky spolo¢nosti ABB. Navrhnuté riesenie sa potom upravilo
na pouzitie robota.

Nastup
0 dvoch robotickych aplikaciach ABB
v nasom priemysle

Ruka v ruke s neustalym vyvojom automatizacie a jej prenikanim do réznych odvetvi priemyslu

robotov pokracuje

rastie aj priestor na vyuzivanie robotov. Dnes uz nielen za hranicami, ale aj u nas vykonavaju roboty
rézne ulohy v najrozmanitejSich odvetviach priemyslu. Do niektorych odvetvi robotika prenikla uz

davno a ich vyuzitie je tam Uplnou samozrejmostou, no s odvetvia, kde je robotika uplnou novinkou.

Inzinierska spolo¢nost a investor navrhli pouzitie robota zaveseného na
pohybujlcej sa konstrukcii dole hlavou a nanasanie oleja prostrednic-
tvom vysokotlakového systému striekania. Avsak pri tomto spésobe
nanasania vznikaji nebezpeéné vypary, ktoré bolo treba zlikvidovat.
Preto bola navrhnuta konstrukcia doplnena tak, aby tvorila kryt s odsa-
vanim. Riesenim vysokotlakového striekania investor poveril dalSieho
dodavatela zaoberajlceho sa touto problematikou.

V dlohe nanasania oleja bolo potrebné pouzit ¢o najmensi robot
(s ohladom na jeho umiestnenie v pohybujicom sa kryte s odsavanim),
no jeho dosah bol stanoveny na 6 metrov. Po zvazeni tohto zadania in-
Zinieri spolo¢nosti ABB navrhli pouzit robot IRB 140 v kombinécii s ex-
ternou osou — pojazdom, ktory vykonava pohyb celého robota v li-
nearnom smere. AvSak typizované pojazdy, dodavané Standardne,
tomuto rieSeniu nevyhovovali najma svojou hmotnostou a rozmermi.
V spolupraci s Inzinierskou kancelariou bolo rieSenie upravené tak, ze
spolo¢nost ABB dodala iba motor slGziaci na pohon externej osi a me-
chaniku pojazdu navrhla a skonstruovala inZinierska spolo¢nost.

Pomocou sofistikovaného riadenia dodavaného Standardne k robotom
ABB nie je instalacia externej osi ziadny problém. V skutoénosti sa sys-
tém riadenia rozsiril o meraci a napajaci modul a motor podla potreb-
ného vykonu. Systém riadenia sa softvérovo nastavil tak, aby externa os
(motor) robota sldzila ako linearny pojazd.

Po dokonceni konstrukcie pohybuijlceho sa krytu s odsavanim sa robot
namontoval na linedrny pojazd s motorom ABB. Takto pripraveny
funkény celok sa instaloval priamo v priestoroch investora, kde prebie-
hala priprava a ladenie trajektérie podla jeho poziadaviek.

Automatizaciou tohto procesu ziskal investor presnu a stabilnt aplika-
ciu, no bolo potrebné zodpovedat novovzniknuté otazky. Do procesu
nanasania oleja vstupovali viaceré parametre, ktorych nastavenie
ovplyviiuje vyslednd kvalitu nanosu a dizku cyklu celej dlohy. Jednotlivé
parametre, ako su teplota oleja, velkost prekryvania nastrekov, vzdia-
lenost striekacej pistole od povrchu ¢i pouzité striekacie dyzy, bolo po-
trebné nastavit a testovacimi nastrekmi doladit tak, aby sa docielilo
spravne nanasanie oleja.
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Pre podobné pripady, ked zakaznici spolo¢nosti ABB pozaduju Spe-
cialne rieSenie, resp. pouzitie externej osi k dodavanym robotom, sa
v portféliu produktov ABB nachadzaji viaceré typy motorov exter-
nych osi s ozna¢enim MU. Tie st rozdelené podla pozadovaného vy-
konu a k robotom sa dodavaji ako skompletizované funkcné celky.
Externa os sa pripravi na pouzitie podla potrieb zakaznikov, pri¢om
k robotu mozno pripoijit viacero externych osi. Softvérovo sa systém
robota s pozadovanym poctom externych osi dodava nainstalovany
a nakonfigurovany. U zakaznika potom systém staci len spravne nasta-
vit podla pozadovanej aplikacie. Aplikovany motor — externa os je pri
pouziti s robotom polohovatelha a synchrénna. To v praxi znamena, ze
robot neustale kontroluje jej polohu a v zavislosti od jej nastaveni (ro-
ta¢na alebo linearna aplikacia) ju robot ,,sleduje”.

Univerzalne opalovacie pracovisko

Zakladnym problémom kazdého vyrobného procesu je jeho kvalita
a Uspesnost vyroby v pomere poctu vyrobenych k poctu reklamova-
nych dielov. Takyto problém mala aj firma z Banoviec nad Bebravou
zaoberajlica sa vyrobou koncovych svetiel pre automobilovy priemy-
sel. KedZe pre odberatelov tejto firmy je vysledna kvalita vyrobkov na
prvom mieste, dochadzalo obcas k reklamaciam finalnych produktov.
Jednym z dévodov reklamacii boli kasky plastu spadnuté dovnutra
svetla. Kusky plastu sa tam dostavali pri montazi svetelného krytu (uz
na skompletizované svetlo) z prestrekov na jeho hranach. Tieto pre-
streky sposobuje opotrebovanie lisovacej formy. Repasovanie celej
formy je v tomto pripade velmi nerentabilné, preto si vo firme ako pr-
vé rieSenie zvolili ru¢né oskrabavanie tychto kiskov plastu operator-
mi, ale kedZe je to naroéné a zdihavé praca, rozhodli sa tento vyrobny
krok automatizovat. So Ziadostou o vyrieSenie tohto problému bola
oslovena aj Divizia robotiky spolo¢nosti ABB, ktora potom dané dielo
aj realizovala.

Po nastudovani problematiky technici ABB spracovali niekolko kon-
cepcii pracoviska zahifajlcich viacero pouzitelhych variantov. Z na-
slednych rokovani vysla len jedna verzia — koncepcia Univerzalneho
opalovacieho pracoviska (UOP). Prvé navrhy UOP vznikli pomocou
softvéru RobotStudio, v ktorom sa vytvorila aj prezentacia pracoviska.
Po dalSich rokovaniach sa koncepcia upravila do finalnej podoby. Na
odstranovanie prebytoénych kuskov plastu sa pouzila osved¢ena me-
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téda opalovania pomocou te-
plovzdusného fénu s presne
orientovanym pridom vzduchu.
Ten mozno zohriat az na 600 °C
a plne regulovat jeho tlak a prie-
tok dyzou. Prietok vzduchu sa ce-
ly ¢as monitoruje, aby sa zarucila
stabilita procesu.

Koncepcia UOP pozostava z jedné-
ho robota IRB 1600 s dosahom 1,45
m a nosnostou 6 kg. Vdaka riadeniu
IRC 5 a ovladaciemu panelu GTPU
nebolo potrebné vybavit dan bun-
ku Ziadnym riadiacim systémom
PLC alebo operatorskym panelom
zabezpecujlcim rozhranie s opera-
torom. Cely systém univerzalnosti
tohto pracoviska spociva vo vymeni-
telhosti pripravkov a nastroja na ro-
bote. Do vlozeného pripravku vkla-
da operator diely na opalenie.
Pouzila sa technolégia na rychlu vy-
menu komponentov, takze zmena
celého pracoviska na iny typ vyrobku trva menej ako 5 minit. Celé praco-
visko je umiestnené na ocelovej platforme, ktora umozriuje podla potreby
presuvat ho lubovolhe po hale a umiestriovat ho tak, aby nevznikali zvyse-
né naroky na logistiku materialu vnitri fabriky. Na svoju prevadzku potre-
buje dané zariadenie iba privod elektrickej energie a stlaceného vzduchu.
Aby celé pracovisko nebolo limitované tym, Ze by robot odkladal diely do
toho istého pripravku, z ktorého ich aj odoberd — ¢im by sa velmi pre-
dlzoval ¢as cyklu — bolo vybavené aj malym dopravnikom, na ktory robot
hotové diely po opéleni odlozi a ktory ich presunie k operatorovi na odo-
bratie.

Bezpecnost operatora zaistuje svetelna bariéra bezpeénostnej kategé-
rie 4, ktora sice ochrani operatora pred stretom s robotom, ale takis-
to by limitovala robot v prevadzke. Cize ak chce operator vioZit nové
diely do pripravku, musi vlozit ruky do pracoviska cez spominanu sve-
telnd bariéru, ¢o by vsak robot okamzite zastavilo. Preto je riadiaci
systém IRC 5 vybaveny bezpeénostnou kartou EPS (electronic positi-
on switch), ktora zabezpeduje monitorovanie polohy robota a umoz-
fuje postavit pracovisko tak, ze ak je robot v dosahu operatora, sve-
telna bariéra ho chrani, ale hned, ako sa robot dostane mimo jeho
dosahu, dovoli operatorovi vlozit nové diely do pripravkov bez jeho
zastavenia. Systém EPS nahradza klasické mechanické snimade na
osiach robota a na monitorovanie jeho polohy vyuziva informacie pria-
mo zo snimacov polohy motorov.

Pracovisko momentalne umoznuje pouzitie 31 typov vyrobkoy, ale je-
ho moznosti st teoreticky bez obmedzeni. Limitujucim faktorom je
teoreticky iba velkost pamite riadiaceho systému, kde st ulozené
vsetky programy. Dany koncept bunky mozno poutzit nielen na tcely
opalovania plastovych dielov, ale v principe na akykolvek typ opraco-
vavania dielov. Vdaka tomuto pracovisku ustali opisané reklamacie
a o jeho prinose pre firmu sved¢i aj navratnost investicie: po prepodi-
tani na trojzmennt prevadzku do 9 mesiacov od spustenia vyroby.
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