Marek PETZ
Przemysiowy Instytut
Automatyki i Pomiaréw PIAP

Warszawa

ZROBOTYZOWANA LINIA GRAFITOWANIA KINESKOPOW
w zaktadach THOMSON-POLKOLOR

W lipcu 1992r. PIAP rozpoczyirealizacje w Thomson-Polkolor (Piaseczno)
trzech zrobotyzowanych linii grafitowania kineskopdw. Zakres prac byl
bardzo obszerny, a przyjety czas realizacji bardzo krétki {odpowiedrio 7,
8 9 miesigcy).

1. BUDOWA LINII

Podstawa linii jest stojacy transporter o ruchu krokowym, wok6l ktérego sg
zbudowane stanowiska robocze. Po kazdym ruchu transportera na stanowiskach
wykonywane sg odpowiednie operacje. W sklad linii wchodzi wiele ' urzadzers
dostarczanych przez inne firmy, krajowe i zagraniczne {piece podgrzewajace kine-
skopy, silniki napedu transporteréw, pompy grafitu, roboty IRb-1500). Transporter,
na ktérym kineskopy sg przenoszone przez linig, jak r6wniez dwa stanowiska
wchodzace w sklad linii: lakierowania i pomiaru rezystanciji zostaly zaprojektowane
i wykonane w PIAP.

2. PRACA LINII

Kazda linia moze obstugiwaé dwa typy kineskopéw:
® pierwsza i druga linia — kineskopy A34 (14") i S4 (207),
@ trzecia linia — kineskopy A34 i MP (207).

" Praca linii wyglada nastepujaco: zaladowane recznie na linig kineskopy s3 iden-
tyfikowane przez czujniki optyczne. W zalezno$ci od sygnaléw czujnikéw, sterownik
linii tworzy informacje o typie kineskopu i przesyla te informacje kolejno do
wszystkich urzadzefi zgodnie z taktem pracy linii. Nastepnie kineskopy wehodza do
pieca na 5 kolejnych cykli i s3 podgrzewane do temperatury okolo 45°C (ta
temperatura zapewnia najlepsza przyczepno$é warstwy grafitu do szkla). Podgrzane
kineskopy trafiaja na stanowisko nakladania warstwy grafitu, gdzie pracuje robot
IRb-1500. Na tym stanowisku powtarzana jest identyfikacja kineskopéw; informacja
z tych czujnikéw jest przekazywana bezposrednio do robota. Jezeli ta identyfikacja
jest zgodna z informacjq ze sterownika, robot przechodzi do odpowiedniego
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programu roboczego i naklada, za pomoca gabkowej rolki, warstwe grafitu na
kineskop.

Kolejnym stanowiskiem jest stanowisko lakierowania, gdzie specjalny manipulator
(zaprojektowany i wykonany w PIAP) naklada pierécien lakieru izolacyjnego wokét
anody kineskopu. Manipulator przyjmuje odpowiednie polozenia do lakierowania
kineskopu malego badZ duzego, w zaleznoSci od informacji ze sterownika o typie
kineskopu. Kineskopy pografitowane i polakierowane wchodza do pieca, gdzie mokry
grafit jest suszony, a potem przechodzq na stanowisko pomiaru rezystanciji warstwy
grafitu. Na tym stanowisku dwa silowniki zaopatrzone w elektrody pomiarowe, na
polecenie sterownika, dosuwajq elektrody do warstwy grafitu. Zmierzona warto§é
rezystancii jest poréwnywana z zaprogramowang warto$cia graniczng i w zaleznosci
od wyniku, na stanowisku zdejmowania kineskop6w zapala si¢ zielona ("dobry
kineskop”) badZ czerwona lampka ("zly kineskop~). Calo$€ pracy linii jest sterowana
przez sterownik. C200H firmy Omron.

Bardzo zmudnym zadaniem bylo programowanie robotéw naktadajacych warstwe
grafitu. Kineskopy musialy spetniaé okre§lone wymagania elektryczne (rezystancja
warstwy i pojemno$¢ elektryczna) i do$é nieprecyzyjne wymagania estetyczne
(réwna grubo$6€ warstwy, rbwne wykoriczenie brzegéw). Utrudnieniem byl m.in. fakt,
ujawniony dopiero w trakcie uruchamiania linii, ze kineskop S4 jest wykonywany
w dwéch wersjach wysoko$ci stozka (na ktéry nakladany jest grafit) V\'/zgledem
obejmy (na ktérej pozycjonowany jest kineskop). R6znica wynosi 2,5 mm i miala
oczywicie duzy wplyw na tworzone programy robota. W programach wykorzystano
r6zne mozliwoéci pozycjonowania sze$cioosiowego robota IRb-1500, wyprébowa-
norézne koncepcje kolejnoSci wykonywania programu przez robot i jego komunikacji
ze sterownikiem.

Bardzo istotnym ograniczeniem byla tu konieczna do osiggniecia wydajno$¢ linii
180 kineskop6w/godz. (cykl pracy 20 sek), oczywiscie przy spelnieniu wymagan
jako$ciowych. Dochodzenie do uzyskania tego czasu cyklu trwalo doé¢ diugo, ale
zostalo uwiericzone powodzeniem.

Obecnie zostala podjeta praca nad modyfikacjg linii tak, aby kazda linia mogla
obslugiwaé wszystkie typy kineskopdéw produkowane w Polkolorze, tzn. A34, S4
i MP.
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