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MAGAZYN OMRON: WDROZENIA

Kontrola wizyjna, bezpieczenstwo i sensoryka w stanowisku

zrobotyzowanym

Juz 200 lat temu Goethe doszedt do wniosku, ze :,Kto nie idzie do przodu, ten sie cofa” W ProAutomation uwazamy,

ze mysl ta nadal jest aktualna! Dlatego nasi inzynierowie ciggle rozwijajg swoje umiejetnosci tak, aby méc oferowad naszym

klientom rozwigzania korzystajace z najnowszych trendéw w technice - po automatyzacji produkcji nadchodzi era

jej robotyzacji.

Otaczajgca nas rzeczywistosc to ciggte dazenie do zwiekszenia
wydajnosci produkgji przy jednoczesnym redukowaniu jej kosztow.
Dlatego tez wielu producentéw po etapie catkowitej automatyzacji
procesu decyduje sie na stopniowg jego robotyzacje. Takie podejs-
cie oprocz redukeji naktadéw pracy ludzkiej umozliwia zachowanie
powtarzalnej jakosci produktu — roboty na kazdej zmianie pracowac
beda przeciez w ten sam sposob.

Zadaniem zrealizowanego przez nas stanowiska zrobotyzowanego
byto umieszczanie ,w locie” plastikowego detalu w pojemnikach

7 proszkiem. Wymagana wydajnos¢ byta na tyle wysoka, ze zdecydo-
walismy sie zastosowac trzy jednostki wktadajace. Kazda z jednostek
sktada sie z dwdch podajnikow wibracyjnych i robota typu SCARA.

Zasada dziatania
Pierwszym elementem stanowiska jest transporter wznoszacy z

lejem zasypowym do ktérego wsypywany jest detal. Nastepnie

transportowany jest on w gére na transporter poziomy, uzupetniajacy

podajniki wibracyjne. Oba transportery sterowane sg przez popularne

w naszych zastosowaniach falowniki serii MX2. Kazdy z podajnikéw
wibracyjnych wyposazony jest w czujnik wysokosci zasypu ZX1,

na podstawie ktérego wysyfane sg zagdania o produkt do wspom-
nianych transporteréw. Realizowane jest po poprzez odpowiednio
zaprojektowane prowadnice na transporterze poziomym. Aby mie¢

pewnos¢, ze detal podawany jest do odpowiedniego podajnika,
zastosowalismy czujniki indukcyjne E2B aby wykrywa¢ potozenie
kazdej z nich. Podczas pracy stanowiska na wewnetrznym obwodzie
podajnikdw wibracyjnych ustawiajg sie detale, ktére nastepnie poprzez
kolejny podajnik (wibracyjny, liniowy) podawane sa do gniazda po-
bierania. Aby zapewni¢ okreslony napér detali na gniazdo,
zastosowalismy fotoelektryczne czujniki obecnosci, ktére w razie

potrzeby zatrzymujg gtéwne podajniki wibracyjne.

Detal w gnieZdzie pobierania wykrywany jest za pomoca fotoelek-
trycznego czujnika obecnosci, co powoduje wysuniecie sitownika.
Zabieg ten umozliwia jednoznaczne spozycjonowanie elementu
tak, aby chwytak robota mégt go stabilnie pobrac. Kazdy z robotow
synchronizuje sie z jadacymi pojemnikami na transporterze

przy uzyciu funkcjonalnosci linii tracking. W tym przypadku niez-
miernie wazne jest precyzyjne wyznaczenie krawedzi $ledzonego
przedmiotu, dlatego do tego celu zastosowalismy laserowy czujnik
obecnosci wraz z enkoderem serii E6C2.

Po pierwsze: jakos¢

Jak wspomniano na poczatku, kluczowym elementem w pracy stano-
wiska jest wysoka jako$¢ produktu. Ze wzgledu na zréznicowany
asortyment produkgji i trudno$¢ w zastosowaniu konwencjonalnych

metod weryfikacji, rozwigzaniem okazata sie inspekcja wizyjna. Szeroka

OMRON 21

M| || M TN ()

gama inteligentnych czujnikéw wizyjnych z rodziny FQ2 pozwolita
nam na wybdr najlepszego systemu pod katem optyki, wydajnosci

i specyficznych warunkéw procesu. Z posrdd wymagan postawionych
wobec uktadu kontroli jakosci nalezy wymieni¢ miedzy innymi:

weryfikacje obecnosci detalu w opakowaniu
analize z bardzo wysoka wydajnoscia

odrzucenie niepetnowartosciowego opakowania
100% pokrycie inspekcyjne partii produkcyjnej

Dodatkowym atutem czujnikéw FQ2 okazata sie kompaktowa
budowa (All in One), zaawansowane funkcje analizy oraz mozliwosci
komunikacyjne. Pozwolito nam to na wysyfanie informacji
statystycznych do nadrzednego uktadu sterowania - sterownika PLC.

Zastosowany przez nas czujnik dysponuje wyjsciami cyfrowymi,
ktére pozwalaja na bezposrednie sterowanie odrzutem wadliwych
produktéw, gwarantujac niezalezng i nieprzerwang kontrole jakosci.

Bezpieczenstwo przede wszystkim

Z punktu widzenia odbiorcy maszyny, nie mniej wazne niz skuteczne
i efektywne dziatanie jest bezpieczenstwo ludzi pracujacych w

jej otoczeniu. Jest to szczegdlnie istotne w przypadku stanowisk
zrobotyzowanych, gdzie zakres ruchéw, predkosci posuwdw oraz
energia im towarzyszaca moga, w przypadku kontaktu bezposred-
niego, powodowac zagrozenie wystgpienia urazu. W celu unikniecia
takich sytuacji zastosowalismy szereg $rodkéw techniczny w tym
elementy automatyki bezpieczenstwa. Do tak odpowiedzialnych

zadan uzywamy jedynie komponentow Omron.

W przypadku standardowych czynnosci operatorskich
zabezpieczenie przed nieumysinym wtargnieciem do strefy roboczej
stanowi ogrodzenie wyposazone w drzwiowy wytacznik bezpiec-
zenstwa D4SL z funkcja ryglowania.

Wejscie do strefy roboczej — w celach porzadkowych, konserwacji
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lub parametryzacji — mozliwe jest jedynie poprzez wystawienie 7a-
dania na kasecie sterujacej, co powoduje kontrolowane zatrzymanie
stanowiska oraz zataczenie odpowiednich sygnatéw bezpieczeristwa
robotoéw.

W razie nagtego zagrozenia bezpieczenstwa pracujgcych ludzi
lub prowadzonego procesu, aktywacja jednego z wytgcznikow
bezpieczenstwa rozmieszczonych w kluczowych punktach maszyny,

powoduje natychmiastowe zatrzymanie catego stanowiska.

Wyzej wymienione funkcje sg kontrolowane przez rozszerzalne
przekazniki bezpieczenstwa G9SA-501.
Uzyte komponenty firmy Omron:
czujnik wizyjny FQ2
laserowe czujniki odlegtosci ZX1
fotoelektryczne czujniki obecnosci E3Z (R, IR, Laser)
indukcyjne czujniki obecnosci E2B
enkoder E6C2
przekazniki bezpieczenstwa G9SA-501
wytacznik drzwiowy bezpieczeristwa D4SL
falowniki MX2




