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NOWE ZROBOTYZOWANE STANOWISKA
W PRODUKCJI KINESKOPOW

Loy, BN

Przedstawiono stanowiska zrobotyzowane, zbudowane przez PIAP dia
jednego z duzych uzytkownikéw - firmy Thomson. Zwrdcono szczegdlng
uwage na zastosowanie robotéw do obstugi ruchomych transporteréw.

NEW ROBOTISED CELLS IN TV-TUBES PRODUCTION

Robotized cells, built by PIAP for one of the big users, Thomson
company, are described. Special attention was paid to application of
robots for cooperation with moving conveyors. ' '

W latach 2002 1 2003 zesp6t PIAP zbudowat osiem zrobotyzowanych stanowisk w
zakladach Thomsona w Piasecznie. Wspétpraca PIAP z Thomsonem trwa juz ponad 10
lat, dotyczy gtéwnie robotyzacji i automatyzacji proceséw produkcyjnych. Firma
Thomson intensywnie inwestuje w nowoczesne stanowiska produkcyjne, majac na
uwadze dwa podstawowe cele: uttzymanie jako$ci na wysokim poziomie i zwigkszenie
wydajnosci. Cele te sg stawiane rOwniez przy wprowadzaniu do produkcji nowych,
wigkszych typéw kineskopéw. . o
W nowych stanowiskach zastosowano roboty firmy ABB, od dawna z powodzeniem
wykorzystywane w wielu stanowiskach w Thomsonie. Cztery z tych stanowisk
zawieraly matle roboty IRB1400, cztery za$ — wigksze roboty IRB4400 (o udzwigu
45 kg i 60 kg.). Istotng cecha tych prac byl bardze krétki okres zainstalowania i
uruchomienia stanowisk — 3 tygodnie przerwy produkcyjnej. Oczywiscie wcze$niej
stanowiska zostaly odpowiednio przygotowane i przetestowane na terenie PIAP.

1. STANOWISKA BiZMUTOWANIA

Dwa male roboty zostaly uzyte w stanowisku tzw. bizmutowania — pokrywania maski
kineskopu zwiazkiem bizmutu przy pomocy pistoletu natryskowego. Z uwagi na
szkodliwo$é stosowanego preparatu i konieczno§é dokiadnego prowadzenie pistoletu,
proces ten od wielu lat jest juz zautomatyzowany. Dotychczas stanowisko to dzialato ze
Starszymi robotami ABB typu IRB1500, ktére byly zbyt wolne, aby méc zwigkszy¢
Wydajno§é produkcji. Stare roboty zostaly zdemontowane ze specjalnej komory, w
ktérej odbywa sig proces, na ich miejsce wstawiono roboty IRB1400, podiaczono je do
ukladu sterowania istniejacej linii, a nastgpnie poprawiono przygotowane wcze$niej
Programy i uruchomiono roboty przy ponownym rozpoczgciu produkcji. Trudnosé tego
Procesu polega na tym, ze whasciwe pokrycie maski mozna oceni¢ dopiero w
Odpowiedniej temperaturze w komorze i dla wlaciwie przygotowanej mieszanki
bizmuty — inaczej méwiac dopiero w warunkach rzeczywistej produkcji. Dlatego tez
Przez pierwsze dni po uruchomieniu stanowiska te byty przez pracownikéw PIAP — we
Wspbipracy z technologami Thomsona — starannie obserwowane i wprowadzano drobne
Poprawki programowe.
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2. STANOWISKA NAKEADANIA WARSTWY PODKEADOWE]

Fig.1 Robot IRB1400 naktadajacy warstwe podktadu

va,

Inne dwa mate roboty zastosowano do nakiadania specjalnej warstwy podkkadowej pod
cewke kineskopu, tzw. antiticku. Dotychczas taka warstwa byla tworzona z
specjalnego kleju nakladanego obrotowym ruchem manipulatora woko6t szyjki

kineskopu.. Technolodzy Thomsona postanowili rozszerzy¢ ten proces o wykonanie

dwdéch dodatkowych paskéw grafitu taczacych podkiad wokét szyjki z cata zewnetrzng
warstwa grafitu. Takie wykonanie poprawia jako$§é kmeskopu z cewka 100 Hz dzigk
likwidacji drobnych trzaskéw (tick6w) w trakcie pracy. Ze wzgledu na do$é ziozone
ruchy naktadania (na kilku typach kineskop6w) postanowiono zastosowaé robol,
wyposazony w specjalng gabke. Narzgdzie to sprawdzono wczesniej przy

. zrobotyzowanym nakladaniu grafitu. Warto zwrécié uwage, ze przy programowanit

tego robota wykorzystano wszystkie typy instrukcji ruchu: szybkie ruchy o niezbyt
duzej doktadnosci, wolniejsze ruchy ,liniowe” i ruchy kolowe, gdzie trajektoria jest
odcinkiem okrggu prowadzonego przez trzy punkty w przestrzeni.

3. STANOWISKO PRZELADUNKU KINESKOP()W ‘ “

Jeden z duzych robotéw o udzwigu 45 kg wykorzystano w stanowisku przetadunk
cigzkich i goracych (okoto 30 kg i 110 °C) tzw. ,.balonéw”, czyli kineskopéw jeszcz
niezamknigtych, bez prézni. Robot ten zastgpit starszego robota IRB90, uruchomioneg
w tym stanowisku kilka lat temu réwniez przez zesp6t PIAP. Do robota IRB9O firm?
ABB nie dostarcza juz czgsci zamiennych i jakakolwiek jego awaria bytaby zbyt duzy®
ryzykiem w ciagle] produkcji Thomsona. Przy okazji uruchamiania nowego robot?
dodano programy robocze dla nowych typéw kineskopGw.

Przenoszone sa tu balony kilku typ6w, automatycznie rozpoznawane w stanowiskd
wybierany jest odpowiedni program robota.

134 ' . AUTOMATION 2004

y



J—

4, STANOWISKA OBSELUGI RUCHOMYCH TRANSPORTEROW

Nowymi gatunkowo zastosowaniami bylo wdrozenie 3 pozostatych robotéw IRB4400.
Wszystkie zostaly zastosowane do wspélpracy z ruchomymi, wieszakowymi
Uansporterami (na ktérych w Thomsonie przemieszczaja si¢ kineskopy). Robot o
udzwigu 60 kg przenosi cale kineskopy (o masie do 30 kg), roboty o udzwigu 45 kg
przenosza stozki kineskopéw (o cigzarze do 10 kg). Uruchomienie tego typu
wsp6lpracy z ruchomym transporterem zostalo wykonane przez polska firme
prawdopodobnie po raz pierwszy (autorom znane sg stanowiska wykonane przez firmy

fiiskie i whoskie). .
Robot jest wyposazony w dodatkowa plyt¢ wspélpracy z transporterem, a na
transporterze jest zamontowany przetwornik obrotowo — impulsowy (enkoder)

przekazujacy sygnal predkoéci transportera do tej plyty. Wspéipraca robota z
transporterem rozpoczyna si¢ od zdefiniowania polozenia transportera, w sposob
zrozumiaty dla robota. Operacja ta polega na zapamigtaniu przez robot trzech kolejnych
pozycji tego samego punktu transportera. Musi to by¢ wykonane bardzo doktadnie,
poniewaz od tego zalezy doktadno$¢ rozpoznawania przez robot biezacej pozycji
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Fig. 2. Parametry deklarowane do ‘wspélpracy z robotem

tl’mlsp.ortera. Po tym poczatkowym okre§leniu transportera programuje sie kolejne
Pozycje robota przy zatrzymanym transporterze. Nadazanie robota za transporterem jest
Nastgpnie utrzymywane dzigki dodawaniu biezacej pozycji transportera (z enkodera) do
Zaprogramowanych pozycji robota. Istotnym problemem jest takze ustalenie pozycji
transr,)ortera, od ktérej robot moze rozpoczaé dziatanie oraz pozycji, w kt6rej musi
2akoficzy¢ prace (tzw. ,,0kno pracy”). :

D_Odatkowym utrudnieniem w dziataniu tych stanowisk jest odktadanie przez robot
k‘“eSkopéw na dwa rézne transportery, zaleznie od typu kineskopu (w przypadku

Przetadunky balonéw) lub na gérg czy dét wieszaka, zaleznie od zajetoéci miejsca (dla
Przetadunky stozkow).

Te Stanowiska obstugi ruchomych transporteréw wymagaly najwigkszej uwagi zespotu
w W trakcie poczatkowej eksploatacji produkcyjnej. Zmieniane byly parametry
Spéipracy 2 robotem, zmieniano réwniez potozenia czujnikéw okreflajacych poczatek
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Fig. 3. Robot IRB4400 odklada stozek na ruchomy transporter

»okna pracy” robota. Ze wzgledu na to, ze wieszaki transporteréw nie byly specjalnie
przygotowywane do robotyzacji, a byly juz do§é zuzyte, nalezato réwniez ,usredni¢”
pozycje odkladania, aby dla réznych wieszakéw odkladanie kineskopéw byl
bezpieczne. Caty czas trwaty takze dziatania dla skrécenia czasu cyklu pracy robota.

Fig. 4. Robot JRB4400 odktada balon na ruchomy transporter

Osiagnigcie jak najwigkszej wydajnosci jest jednym z podstawowych celéw inwestycji
w Thomsonie.

Opanowanie i skuteczne wdrozenie mechanizmu wspétpracy robotéw z ruchomymi
transporterami jest bardzo istotnym krokiem w kierunku rozszerzenia obszar6¥
robotyzacji w przemySle. Do niedawna rozwiazania tego typu byly mozliwe jedyni¢
przy zastosowaniu zaawansowanych systeméw wizyjnych. Byly to jednak instalact
bardzo drogie. Cena zestawu wizji przemystowej jest czgsto poréwnywalna z cend
robota. Ptyta wspétpracy robota z enkoderem jest wielokrotnie tafisza.
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5, PODSUMOWANIE

Wickszosé opisanych stanowisk zostala uruchomiona latem 2002 r. (dwa roboty do
nakladania warstwy antitick w styczniu 2003 r.) i do dzisiaj pracuja bez wiekszych
probleméw w systemie 24 godzin przez 7dni w tygodniu. Dluzszy post6j miat miejsce
w czasie przerwy produkcyjnej latem 2003 r. i zostat wykorzystany m.in. do :
wprowadzenia nowych programéw robotéw dla nowego, wigkszego typu kineskopu o '
przekqtnej ekranu 27 cali. -
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