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AUTOMATYZACJA KONTROLI NACIAGU TASMY
ANTYIMPLOZYJNEJ

Sita naciqgu tasmy antyimplozyjnej kineskopu musi miescié sie w
okreslonych granicach. Zrealizowano automatyczny pomiar tej sily dia
katdego kineskopu poprzez pomiar momentu oporu stawianego przez tasme
przy obrocie specjalnego palca pomiarowego. Wartosci mierzone 5
zbierane w komputerze wydziatowym i mogq by¢ przetwarzane dia rézmych
okresow produkcyjnych.

Tension force of anti-implosive band on TV-tube must be kept in defined
tolerances. Automatic measurement of this force Jjor every tube was realized
through measurement of resistance torque of band during rotation of
special measuring finger. Measured data are collected in computer and can
be processed for various process periods.

1. WSTEP

Kineskop telewizyjny w poblizu miejsca lejenia ekranu ze stozkiem jest opiety stalowa tadmg
antyimplozyjna, ktéra musi byé naciagnieta z okreslona sity. Tasme ta zabezpiecza przed
rozpryskiwaniem si¢ odtamkow szkia przy ewentualnej implozji kineskopu.

- Dotychezas naciag tasmy byt kontrolowany w sposéb wyrywkowy, poprzez Niszczacy pomiar

sify naciagu taémy dokonywany specjatnym urzadzeniem. Miarg naciagu tasmy bylo jej ugiecie
mierzone czujnikiem zegarowym. Ze wzgledu ‘na ucigzliwo$é pomiaru i jego niszczacy
charakter nie bylo mozliwosci kontrolowania naciagu tasmy w kazdym kineskopie. W celu
wyeliminowania tych niedogodnosci opracowano i wdrozono w zakladach Thomson Polkolot
koncepcje 100% kontroli sity naciagu tasmy, zapisywania i archiwizacji danych pomiarowych.
Przyjeta koncepcja umoliwia analizg zmian procesu w oparciu o statystyczne wykazniki .

2. SPOSOB PRACY STANOWISKA POMIAROWEGO

Stanowisko automatycznej kontroli sily naciagu dziala w ten spostb, 2e przed naciggnigeien
taSmy wysuwany jest do gory specjalny palec pomiarowy tak, aby znalaz} sie on miedz
kineskopem, a luZzno wsunigta tasma opinajaca. Po naciagnieciu tasmy plaski palec pomiarowy
wsuniety pod- tame jest obracany o okreslony kat. Moment oporu tego ruchu jest minarg siy
naciagu tadmy (rys.1). '
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1 - kineskop
2 - ta§ma antyimplozyjna
3 - palec pomiarowy

F - sia naciagu tasmy
M - mierzony moment

Rys.1. Zasadz pomiaru sity naciagu

Stanowisko pomla.rowe“(rys‘.'Z) jest sterowane przez sterownik logiczny typu C200HS firmy
OMRON, & zmierzone wartoSci momentu s przekazywane do przemyslowego komputera
wydzistowego ADVANTECH. Pozycjs, wyjéciowa, w trakcie recznego zakladenia kineskopu
na stmowisku zapinania, jest polozenie palca na dole, plasko w stosunku do bocznej
powierzchni kineskopu, na ktérej jest zapinana tasma. Pozycja ta jest sprawdzana, na
podstawie sygnatéw czujnikéw, przez sterownik, ktéry nastepnie inicjuje dzialanie stanowiska.
Po zatozenin kineskopu na stanowisko zapinania i jego zamocowaniu, sterownik
* Butomatycanie powoduje ruch palca pomiarowego do géry. W czasie zapinania tadmy palec
jest dociskany do kineskopu. Po zapieciu taémy i odsunieciu wszystkich narzedzi przez
Operatora, nastepuje obrét roboczy palca o kat 450 i pomiar momentu oporu tadmy.

I - kineskop

2 - taéma antyimplozyjna

3 - palec pomiarowy

4 - czujnik momentu

5 - kabel sygnatowy czujnika

6 - pneumatyczny sitownik obrotowy
7 - korpus z przekiadnia zebatq

8 - fozysko liniowe

9 - pneumatyczny sitownik liniowy
10 - stét stanowiska

Rys.2. Manipulator pomiarowy
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Analogowy sygnat czujnika momentu jest przekazywany do sterownika i poréwnywany
nastawionymi progami tolerancji. Jezeli wartoéé momentu miesci sie w tych granicach, Z&paA
si¢ zielona lampka jako sygnat dla operatora i odblokowane zostaje stanowisko zapinan
Operator moze wowczas wyjaé kineskop. Jezeli tadma jest naciggnieta zbyt stabo lub 2by
mocno zapala si¢ czerwona lampka i praca stanowiska zostaje zablokowana. Operator
moze wiedy wyjac kineskopu, musi rozciaé tasme 1 powtdrzyé operacje zapinania.

Podstawowym problemem merytorycznym pracy bylo przyporzadkowanie okreslonem,
momentowi wiasciwej wartosci sily naciagu, czyli tzw. kalibrowanie stanowiska. Po t62nyg
prébach zdecydowano o okresowym poréwnywaniu wskazaf czujnika momeritu z wynikan
dotychczasowej metody kontroli sity naciagu (przez pomiar niszezacy z uzyciem czujnil
zegarbwego). Pomiary na réinych poziomach sity wykazaly liniows zalezno$é miedzy sﬂ
naciagu i momentem oporu tadmy przy obrocie palca (rys. 3).
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Rys. 3. Zalezno$¢ momentu mierzonego
FIN] od sily naciagu tasmy.
0 3000 6000 9000 |

Sygnat analogowy czujnika momentu moze byé w rd2ny sposdb obrabiany preez stero
Standardowe procedury sterownika C200HS umozliwiaja pomiar wartoci Sredniej
wartosci maksymalnej sygnatu w okrelonym czasie. Aby wybraé odpowiedni speséb pomi
wartosci naciagu ta$my, obserwowano przebieg sygnalu momentu w trakcie obrotu
pomiarowego. Maksymalna warto$¢ momentu wystepuje dla okoto 459, ale krzywa przebi
momentu jest dosé silnie zakldcana. Czesé tych zakioceh pochodz prawdopodobnie od tard
palca pomiarowego o powierzchni¢ taémy antyimplozyjnej. Aby wyeliminowas te zaki6cen:
zdecydowano wybraé jako wartosé mierzona moment po obrocie palca, w stenie
Od chwili zakoficzenia obrotn, przez 0,5 sekundy warto$ mierzona momentu j
przekazywana do sterownika i jako wskazanie pomiarowe jest wybierana warto$é érednia wﬂ]
momentu. _ .

Informacje produkcyjne s3 prezentowane lokalnie, zdatnie oraz sq archiwizowane. Na kad
stanowisku umieszczone sq zielone i czerwone lampki sygnalizacyjne zapalane automatyczy
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zleimie’od wyniku pomiaru - naciag wlalciwy (zielona), naclag zbyt staby lub zbyt duzy
(mrwona). W przypadku zlego wyniku pomiaru operator podejmuje dziatania w celu
usuniecia Zle naciagnigtej tadmy, & nastgpnie powtdrzenia od poczatku czynnoéci zapinania.

wynik pomiaru, tzn. warto$¢ sily naciggu taémy wyrazonej w kG, jest prezentowany dla
katdego z 4 stanowisk oddzielnie na ekranie dotykowym sterownika, umieszczonym na
drzwiach szafy stojacej obok stenowisk produkeyjnych. Na ekranie tym mozna réwniez
odczytywaé progi tolerancji naciagu dla kazdego ze stanowisk i bezpo$rednio przez ekran te
progi zmieniaé. W razie przekroczenia progu odpowiednie pole ekranu zaczyna pulsowaé w
sposéb widoczny z daleka.

Gléwna czgs¢ danych produkcyjnych jest prezentowana na wydziatowym komputerze,
wykorzystujacym program graficzny firmy Intellution. Zapisywana jest dla kazdego stanowiska
oddzielnie do$¢ kineskopéw zapinanych na kazdym stanowisku (z podziatem na dobre i zie)
oraz prezentowany jest zbiér 840 (dla kazdego stanowiska) wartosci pomiaru sily naciagu,
zehranych w tabelach. Program zapisuje automatycznie co pewien ustawiarty czas (ap. 4
godziny) zebrane przez ten czas wartosci pomiaréw. Wartosci te mozna odtworzyé przez
tydziefi wstecz w postaci wykresow czasowych oraz w postaci tabel. '

Opisana koncepcja 100% kontroli sily naciagu tasmy antyimplozyjnej oraz sposob zbierania i
analizy danych pomiarowych zostaly wdrozone w Thomson Polkolor. Umozliwiajg one analizg
oraz statystyczne sterowanie procesem naciggu tasmy.

Opisane wyzej cztery stanowiska dla kineskopéw 20" (tys. 4) pracuja od komca '96r w
Thomson Polkolor, Przygotowywane sa nastepne cztery stanowiska dla kineskopéw 14",
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1+ szafs komputera wydziatowego 5 - stanowisko pomiarowe
2- komputer 6 - szafka przylaczy elektrycznych
3 - s2afn sterownika 7 - kineskop
4- ckran dotykowy sterownika 8 - manipulator pomiarowy (wg. rys. 2)

Rys. 4, Rozmieszczenie stanowisk pomiarowych
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