ROBOTIKA

Velkokapacitna manipulacia
v potravinarskom priemysle

Nahradenie ludske;j sily robotmi je jednou z ciest

k zvyseniu produktivity a efektivnosti vyrobného procesu.

Uspory sii vyrazné hlavne pri sériovej vyrobe. Tento fakt

si uvedomuju aj potravinarske spolocnosti, ktoré riesenia

tohto problému zveruju spoloc¢nosti ABB, s. r. o.

Ulohou je doplnit velkokapacitné vyrobné zariadenia potravinarskych
produktov robotmi, ktoré maju za tlohu odoberat vyrobky z vystupu
tychto zariadeni s minimalnym zasahom obsluhy. Obsluha sa podiela
len na davkovani obalov do zariadenia, do ktorych sa uklada manipulo-
vany produkt. Na to vyvinula spolo¢nost ABB paletizaén(i bunku s po-
uzitim robota IRB 260, ktory spolu s ostatnymi mechanizmami zabez-
pecuje obsluhu, resp. kontinudlne odoberanie vyrobkov z vyrobnych
potravinarskych liniek. A to vSetko tak, aby sa zabezpecila ich kontinu-
alna produkcia.

Predmetom tychto projektov je navrh, dodavka a montaz robotizova-
nych buniek odoberania vyrobkov z vyrobnych liniek s automatickym
prepojenim na tieto linky.

Cielom projektu je vytvorenie komplexnej automatizovanej vyrobnej
linky, ktora vyraba potravinovy produkt. Ten sa potom odklada do $ka-
tal alebo alternativne na podlozky. Terajsi stav je taky, Ze na konci vy-
robnych liniek st rucné odkladacie pracoviska, cize vacsinou pasovy
dopravnik, pri ktorom je obsluha a ruéne vklada produkty do Skatdl.
Ato je problém, ktory trapi vyrobné zavody. Odkladanie vyrobkov
niekde zamestnava az 6 — 8 pracovnikov v jednej pracovnej zmene. Te-
da lahko mozno poratat, aké s to naklady, nehovoriac o tom, ze linka
vyraba v dvoch alebo az troch pracovnych zmenach.

Od zaciatku prac na projekte bolo jasné, ze bude potrebné vyriesit
niektoré technické problémy, ktoré sa pri tomto druhu aplikacii zvy-

Odovzdavanie vyrobkov z vyrovnavacieho dopravnika do RT

¢ajne vyskytujl. Jednym z najdolezitejSim problémov byva vyrieSenie
orientacie vyrobkov, ktoré vychadzaji z vyrobnej linky. Situacia je taka,
Ze vyrobky z linky sa ,,vystrelujd* na vystupny dopravnik v mnozstve az
90 — 120 kusov za mindtu a navy3e nie st orientované. Dal3i problém,
ktory sme museli vyriesit pri vyrobkoch valcového tvaru, je ten, Ze st
pri prenose nestabilné a kotulaju sa po dopravnikovom pase.

Riesenie spociva v tom, Ze za vystup z vyrobnej linky sme doplnili vy-
rovnavaci dopravnik s priehradkami na vyrabané produkty. Vyrobky
z vyrobnej linky sa smeruji do tohto dopravnika, na ktorom sa stabili-
zuju a bezpecne presivaju do dalSieho zariadenia. Riesenie dopravnika
je velmi naro¢né, pretoze musi zabezpecit nielen odobratie produktov,
ale aj ich separaciu a stabilizovanie ich nekontrolovatelného pohybu.

Na konci tohto dopravnika sa produkty odovzdavaju do dalSieho me-
chanizmu v paletizacnej robotizovanej linke.

Odoberanie produktov robotom a plnenie produktov
do zasobnych unasacov

Daléim mechanizmom v bunke je Specialny dopravnik, ktory nazyvame
Racer track (RT). Ten obsahuje dva pasy prestavitelnych unasacov s ne-
zavislym pohonom, do ktorych sa davkuju vyrobky z vyrovnavacieho
dopravnika. Kazdé prestavenie unasacov sa vykonava na zaklade poctu
produktov do Skatule. Unasace sa prestvaju krokovo, to znamena po
vrstvach produktu v Skatuli. Zasobné unasace sa po naplneni prestvaju
k odbernému miestu robota a druhé unasace sa zastavia v davkovacej
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Prisavkovy gripper paletiza¢ného robota

pozicii. Robot odobera vsetky produkty z unasacov a uklada ich do ska-
tal.

Poslednym mechanizmom v paletiza¢nej bunke je paletizacny robot,
ktory odobera vyrobky z unasacov RT pomocou prisavkového grippe-
ra a uklada ich do pristavenych skatul. Prisavky grippera (chapadla) st
automaticky prestavitelné podla rozmerov odoberaného vyrobku
a podla poétu ukladanych produktov do pristavenych skatdl.

Uz v pripravnej faze projektu bolo nutné v grafickom prostredi softvé-
ru RobotStudio od spolo¢nosti ABB namodelovat podstatné casti pra-
coviska. Tym sa preverovali priestorové moznosti v pracovnom prie-
store strojov a simuloval sa spésob manipulacie s materidlom tak, aby
nedochadzalo k vzdjomnym koliziam zariadeni v ich pracovhom prie-
store.

. |

1 —vyrobna linka

2 - zalozné ru¢né odkladacie pracovisko

3 - paletiza¢na robotizovana bunka zlozena z vyrovnavacieho dopravnika,
RT, paletiza¢ného robota IRB 260, davkovacieho dopravnika Skatul
a bezpecnostného oplotenia

Schéma paletiza¢ného pracoviska
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Dal$im predmetom simulacii bolo preverenie pozadovaného &asu cyk-
lu nakladania vyrobkov do skatul. Pomocou nastroja RobotStudio to

mozno urcit velmi presne.

Vysledkom je aplikacia, kde jeden robot dokaze plnohodnotne odkla-
dat vyrobky z vyrobnych liniek, ktoré dosahuji kapacitu 90 — 120 ku-
sov za mindtu, s minimalnym zasahom obsluhy.

S odstupom casu mozno povedat, ze cesta k Uspore pracovne; sily a na-
plneniu kapacit vyrobnych zariadeni formou robotizacie je spravna.
Sveddi o tom aj fakt zvySujiceho sa dopytu po podobnych aplikaciach
zo strany potravinarov, ale aj inych vyrobcoy, ktori v sicasnosti hladaji
Usporu v Setreni nakladov a zefektivneni procesov pomocou robotizo-
vanych pracovisk.
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