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artykule przedstawiono zasady a namatyza •ji m
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System automatyzacji i.1/24 wprowodza bezobslugowl pracę maszyn w ciz:go całej doby, z tym ze 
podczas pierwszej zini,kiy personel otisitigujący wykonuje czynności nie objęte zokresem ‚liliowa' /-
zacji oraz kontroluję poprawność limey automatów i lisowa zauważone usterki. „W czasie pozostałych 
zmian,maszyny practiji bez dozoru, a w przypadło, stwierdzenia nieprawicll owej >rat-",", ii  hel „mmmii 
t yzacji wylącza m ziplifnie lub je /au zymoje tak, żeby nie dopuścić do wadliwego ileaalalli.ifil. .' ylly. 

Jednocześnie ok lad W" wam  sygn,' I ,11,)rniujcy tu zu-NIany do dyżurującego per"." „I  technic/1.NQ 
Wiele ze w.:ptilczesrlyci MaSlyll rip. odlewniczych, wtryskarek, obrabiarek jest przystosowanyt h do 
pracy w cyklu autornatYcznyin Jod) ol niezautomatyzowaną czynoctścią jest operacja wyjmovrala • 
detali,- gdyż wyrnaga m p inilywith hilny.4.11 rozwiązań ze względu na ich dużą rożnoristrip;i: Zastupieza 
nie robotów, zwiąszcza prostych, do wy pul niunia tej luki jest technicznie i ekonomicznie ilzal.pliiihile. 
Jakie warunki muszą Oc siwi m0110, .111y maszynę zilolną do pracy w cyklu airtrimatycz iiyili wozu.' 
było, po wprowadzeniu' robota, zaiih aoatyzować w systemie 8/24? . 
Pierwszy warunek dos!. czenia mate, mlii wyjściowego umożliwiającego produkcję przez ca i.j .loti. . 
Znane są, między Mliv, i, następują o r oewiQzanio technologiczne uzupełniania material ow rwo, ią 
gi dla cieczy, transport. pi zy wyko! z. , tainu struntiento sprężonego powietrza zw1;is/r./.1 dla marei i 
I ów sypkich, bunkry ni rlazyntijiii e, ii ala.portery mechaniczne np. lańcuchowe, kurwi kimi?: rolior y 
cyklicznie uzuotiłniającl matowi t „„1 .„fly z pojemnikuw lub z transporterów oraz magazyny,/ I !o. 
tych na określony sygnał do danej ii re, -joy jest,dowozony pojemnik z żądanym materializm 
Progi warunek — wykonaiiie przez r 011.4 arkwencji lochów zastępujących pracę człowieka i jed.ior::zes 
na kontrola prawicll owi ści przehit y 'mg esu. Zagadnienie to, będące zazwyczaj w centruni W:1,1,0 
wdrażających roboty, millsl obejmuw.A. i owniez sprawdzenie robota i całego osprzętu no danym stano 
wisku, Zadna z przyczyi ' wadliwego riziafania stanowiska nie powinna prowadzić do zniszczenia ma-
szyny lub robota oraz ni może prowadzić kontynuacji wadliwie wykonywanego procesu. 
rizeci warunek — usuwanie ze strefy roboczej i magazynowanie detali wytworzonych w czasie 24 q0-
dzin Pracy. W wielu przyłiadkach (p. 2) do magazynowania wystarcza odpowiednio duży pojemnik 
Jeżeli jednak wytwarzarl elementy zajmują dużą objętość lub gdy ze względów technologicznych 
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muszą być układane w zadanym porządku stosuje się: 
— paletyzację przy wykorzystywaniu robota, często w połączeniu z przesuwaniem palet na taśmocią-

gu, 
— układanie detali p zez robot na transportery mechaniczne np. łańcuchowe, 
— automatyczne ukf darki magazynowe. 

2. Opis przykładowe o stanowiska zautomatyzowanego w systemie B/24 

ampa alarmowa 

Kaseta ste ownicza robota 

Kaseta 2U 

Cyklon 

Wtryskarka 
pionowa 

/ / 

Robot 

I  T. 

Czujnik długości ślimaków 
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"lizg nadlewków 

 Zestaw przygoto• 
wania sprężonego 
powietrza 

Ilys. I. OrLunizJcp przestrzenna sranowiska 

Na rysunku 1 przud tawiono stillmwisko, w ktOrym robot wypelnia ostatnią hi r W Ly1.1u aim inisty 
cznego wytwarzania ślimaków (rys. 2) z tworzywa sztucznego termoutwardzalnego. Fornic.w.vlia 
li odbywa sig na wtryskarce pion:mej wykonujr1cej cały cykl formowania automatycznii: (zamt.nigcl, 
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formy,wkręcenie wkladek,w ysk,ch I adze" ite,wykręcenie wkł adek,otwarcie formy).W każdym cyklu 
są formowane dwa ślimaki or; z nadlewek (rys.3) będący produktem odpadowym.Robot 11)Sidi 11111.0SZ 

crony w miejscu,w którym dawniej pracował robotnik ob 
slugujący maszynę. Bezpośrednio pod strefa dzialimia 
robota, między formą a robotem, zamocowano ślizg nad-
lewka z zainstalowanym na nim czujnikiem przelotu 
nadlewka. Ślimaki ze szczęk są transportowane prze-
wodami polietylenowymi do czujników zamocowanych 
na korpusie wtryskarki, spra\ezdzających 
Osłoną czujników jest belka, do której jest pr zymocumirty 
cyklon, gdzie ślimaki wytracają prędkość. W soiedztwie 
czujników na korpusie wtryskarki usytuowano kasetę 2U. 
Szafę sterowniczą robota ustawiono w poblizir wtryskaki 
na niewielkim stoliczku. 

Rys. 2. Ślimak Rys. 3. Nadlewek.

Przed automatyzacją,do zadań racownika obslugującego wtryskarkę należało: zdejmowanie obu śli 
maków z iglic, na których Si) OE dzone; wyciąganie nadlewka z gniazda formy, okresowe smar uwaine 
formy smarem silikonowym. 
Zastępujący człowieka robot p osty PR-02,o konfiguracji: moduł pionowy MB2001 plus mcdiii 
poziomy MA3001, wyposażon( w nietypovsy chwytak trójszczękowy (rys.4) zawierający tiastr:priht-e 
podzespoły: 

'hwytakcy ,z dwoma szczękami vyto.ionymi gumą f do ści,,rjania ślimaków, których krawędzio mo-
gą ulec zdeformowaniu w trakc wyjmowani i ithz formy) or az jedynymi stalowymi kleszcz arii pt 
znaczonymi do wyciągania mall wka. Zacismęcia szczęk i kleszczy przy użyciu indywidualnych sla., 
żyn, zwalnianie wspólnym silo" tukiem t piividnatycznym. 
Wyrzucający. zapewnia usunięcie nadlewka z k szczy i ślimaków ze szczęk to otwarciu cliv y ta ków 
Smarukcy ‚złożony z kapilary i g ovvicy pol.witmej z sil owniczkiem pneumatycznym. Zrórilern smarit 
jest pojemnik zawierający olej s [ikonowy vs, aerozolu (Sil form). 
Aby spoi nić wymagania autorn.ityzacji w systemie 8/24 zostal o rozbudowane wyposażenie Sti11101W. 

V./ którego skład weszły ulen enty pt o4:111. rwane seryjnie (elementy handlowe) i dmemy 1.111111i. k 
I (mane specjalnie dla tego sash) uwania (L. lillionty specjalne) 



.• 

Komora pojemnika aerozolowego 

Moduł MA3001 

Szczęka 

ysze rozpyli'ica 

Wyrzutni 

Dysze rozp lajęca 

__=•.--mt— ś 

Klaszcze Szczęki 

Rys. 4. Chwytak trójszczękowy 

Elementami handlo vymi wyposażenia są: zestaw przygotowania sprężonego powietrza (odwadniacz, redut,. 
tor, smarowniczka), tamilu miniaturowe typu LM1, w obudowie (3 szt.), stycznik TSM-1, przekaźnik 
typ R15 (2 szt.), przekaźnik cz.fso,ny typ RTst-10. 
Elementami special' ymi wyposażenia stanowiska są: 
Podstaw robota ( rys.1) kiór a jest konstrukcją spawaną z kątowników stalowych 30x 30 x4. W ',ornej 
części podstawy są przysp.iwarte dwa ceown;ki, do których jest przykręcony modoł pionowy robota 
Do ścianki jednego 4 ceowników s.i przyspawano wsporniki, na których mocuje się zestaw pi tyguttm.' 
nia sprężonego powietrza. Podstawa robota jest przykręcana do zabetonowanych kotwi. 
Ejektor (rys. 5) skla%ia się z trzech części: tulei wlotowej, komory zasilania i dozy wylotowej Na tly 
szę wylotową jest +imany przewód polietylenowy mocowany obejmą. Dla uzyskania efektu dal 
szego (rozpoczęteg(1 w stożku dyszy wylotowej) rbzprężania powietrza, przemid polietylenowy jest 
perforowany. Dla zz.pewnienia wydatku p-owietrza niezbędnego do prawidł ow ;u dzialania vie.ktottiw 
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Rys. 5. Wyposażenie specjalne stanowiska 

Czujnik długości 

są one zasilane ze wzmacniaczy,pneurnatycznych OWM-6. 
Ślizg nadlewka (rys. 5) jest konstrukcją z blachy stalowej, której pólka ślizgu jest nachylona do po. ziomu poci kątem 450. Przy wylocie zamontowano czujnik złożony z diody wiec:Icej podczerwiewą I fototranzystora. 
Czulnik sprawdzający długość ślimaka (rys. 5) jest metalową kostką, w otworach której umieszczono diody świecące podczerwieni4 i fototranzystory. Diody są przesłaniane przez ślimak w momencie jego przelotu i fototranzystory wytwarzają sygnaly,w chwilirgdy przelatujący ślimak odsłoni źródło światła. 
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Równoczesne trwanie sygnału na jednym i drugim fototranzystorze oznacza przelot ślimaka o Maści 
ości. 

Cyklon (ry . ) est cylindrem,do którego wpadają (stycznie do ścianki) ślimaki wrzucane impetem 
powietrza zasilaj cego ejektory. W cyklonie ślimaki krążą po obwodzie wYtracając prędkość. Po wyła 
czeniu ejektor6 ślimaki całkowicie tracą prędkość i spadają po stożku do woreczka podvvieszonego 
pod cyklonem. 
Kaseta 20 (rys. 5 zawiera kilkanaście płytek logicznych pozwalających na zrealizowanie następują 
cych funkcji: 
o wzmocnienie ygnalów dochodzących z czujników fotoelektrycznych, 
o zapamiętanie yników sprawdzenia i wygenerowania sygnału wynik testu pozytywny 
o nadzór nad pr cą czujników (sprawdzenie wyzerowania czujników), 
o sprawdzenie c y nie nastąpiło zatrzymanie cyklu automatycznego maszyny lub robota. 
Otwory znajdują e się w obudowie kasety 2U, umożliwiają obserwację stanu poszczególnych czujni-
ków, co jest istot le dla stwierdzenia przyczyny zatrzymania się robota. 

3. Współpraca ur ądzeń stanowiska 
r 

Sygnałem do roz oczęcia cyklu pracy robota jest otwarcie sig formy wtrysl. arki. Robot wykonuje 
wtedy następują sekwencję: ruch do Przodu (130 mm), ruch do góry (60 mm), zamknięcie szczęk, 
opuszczenie w docr, wycofanie się dci tylu, otwarcie szczęk, wIącżenie ejektorów. W momencie, gdy 
wszystkie czujnik l zasygnalizują przelot detali, robot wyłącza ejektory, a wtryskarka zarnyka formę 
i cykl kończy się. Negatywny wynik testu (zbyt krótki ślimak lub brak ślimaka albo-nadlewka) powo• 
duje zatrzymanie cyklu pracy automatycznej i w konsekwencji Mączenie alarmu. Po drugim identycz• 
nym cyklu w poz cji wyjściowej jest zaprogramowane smarowanie formy, jednak sygnał, dochodzi 
do zaworu elektr pneumatycznego za pośrednictwem styków łączników miniaturowych przekaźnika 
czasowego. Silnik elektryczny przekaźnika czasowego jest napędzany napięciem 220V, podawanym 
na stycznik zamy ający formę wtryskarki, przez co uzyskuje sig jedynie okresowy napęd przekal ni-
ka niezależny od /ugości nastawionego cyklu automatycznego wtryskarki. Stycznik jest włączony 
równolegle z dvvo a przyciskami ręcznego zamykania formy, co pozwala zachować niezmitationa oti 
sługę ręczną mil skarki; Przy długości cyklu pracy 17s smarowanie formy odbywa się co 5 min 30s. 

4. Zakłócenia pro esu i ich eliminowanie 

Zakłócenia str:bill ej pracy są związane z zakłóceniami w zasilaniu sieci elektrycznej i pnetanatycznej, 
z rozrzutem właś iwości materiału wyjściowego i z charakterystyką maszyny, osprzętu oraz r obora 
W trakcie wdrażar ia wystąpiły następujące zakłócenia wytrącające układ z pracy automatycznej; 
n zakłócenie pray szafy sterowniczej, objawiające się zgubieniem proyrarno lob przeł:I:rill-imam 
O zbyt krótki ślin ak (ur wanly ślimaka w formie lub niedolania), 
• nieusunięcie na 'lewka, 
O niedolanie ostat tiego zwoju ślimaka. 
Pierwsze z wymiel ionych zakłóceń przestało występować po wprowadzeniu s..ily aterowiar r;j t. 
pornionej na zak It cania (zmiana wprowadzona przez producenta roboróvv) z Is, or, it. p1170.1 Isei011o • 

wcześniej wprowa, zone środki. zasilanie szafy sterowniczej z sieci, do której w bezpo;redriim sasi,alt 
tvvic nie jest podl ,c zona żadna m a szyna; ust.iwienie w programie podwójnego %prali:rt./mast vv. ficla 
chronizujacego, które przedzielono krokiem o zadanym czasie. 
Drugie z wymienionych zakłóceń wynika z: 
b braku materiału! wyjściowego (wprowadzono zasadę, że na pierwszej zmiania o godzinie 12(3° psi 

'jamnik maszyny, jest napełniany do palna, co wystarcza na pracę przez cali (robę), 
O niewłaściwego t stavvienia paromatrów maszyny (regulacja maszyny jest dozwolona tylko przez 

ustawiaczy), 
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t braku smarowa lie formy, ponieważ robot nie ma kontroli nad ilością oleju. wprow;iilzorto zasadę, 

„że pojemnik ten wymienia się na nowy, również w czasie pierwszej miary, • qodzinie 170), bez .
względu na stan jego zużycia. 

. Trzecie zakłóceni , czyli nieustmięcie nadlewka występuje w przypadku, gdy między ustnik wtryskar-
ki, a gniazdo forn y dostanie siy zastyg le tworzywo, powodując powstanie h lny na końcu n icilevvka. 
Szczelność ustnik i jego oczyszczenie, przed rozpoczęciem pracy, clammily tę leo erkę pra 
wiew 100%. 
Ostatnie z obserw wanych zakłóceń, niedolanie ostatniego zwoju ślimaka, 1,v,,1za się z nadiiv,rną daw-

ką oleju silikonowego smarującego formę. Eliminuje tę usterkę precyzyjne dawkowanie oli•,,i 

1 
6. Perspektywy rozwoju automatyzacji w systemie 8/24 

Automatyzacja w lrystemie 8'24 spełnia postulat pełniejszego wykorzystania maszyn i to MV kosztem 
zwiększonego wy! ilku ludzi. Jakkolwiek konietzność wielozmianowej pracy pet sonelu natl,'Aującego 

zostanie zintensyfkowana, jednak jest możliWe wprowadzenie szeregu udogo,lnieri IslatwiaiziLych i u-
atrakcyjniających pracę na drugiej, trzeciej zmianie np. możliwości słuchania muzykipglądania filmów 
telewizyjnych, możliwości dokształcania się itp. Możliwe jest też przejście per schielu nadzomjącego tot 

układ pracy caloiluboWej 24 148,,gdyż intensywność pracy na drugiej i trzech.) zmianie byti..,e niewiel 
ka. 
Warunkiem niezbędnym rozwoju tej formy automatyzacji jest całkowite wyeliminowanie zał lóceń 

wytrącających uk lad z pracy automatycznej na okres drugiej i trzeciej zmiany, a więc na 16 godzin. 
Dopuszczalne jest jwystępowanie zakłóceń do czasu uitalenia się warunków pracy. 

i ' 


