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W +trakcie rocznego nadzoru nad pracg trzech linii
grafitowania kineskopow w Thomson - Polkolor
najistotniejszymi problemami byly :

1. Niewt aSciwe zastosowanie wylgcznika kraricowego jako
czujnika potwierdzajgcego zatrzymanie transportera na
pozycji roboczej. Ten wylgczniks nawet po bardzo starannym
ustawieniu, po krdtkim okresie pracy przekazywat do
sterownika linii btedmg informacjge wysylajac "migoczgacy"
sygnal . Sterownik interpretowal kolejne zmiany sygnatu jako
krok\i transportera i w efekcie blednie by a przekazywana
informacja o typie kineskopu do wszystkich stanowisk
roboczych. Problem ten znikm! po wymianie wylacznika na
czujnik zbliZeniowy.

2. Pirometry zastosowane do pomiardw temperatury kineskopu

okazaly sig bardzo =zawodne. Mimo dokonania przez ich
producenta (Krakbit - Krakdw) przerdbek konstrukcji w
dalszym ciggu pomiar temperatury jest zawodny. Wymiana

pirometrdw na urzadzenia innej firmy wymagalaby wigkszych
kosztdw.

3. Spore problemy stwarzaly rdwnieZ raoboty IRB 1500 firmy
ABB, zwl aszcza robot z III linii, ktSry zostal kupiony jako
pierwszy przez PIAP. Wystapila w nim awaria mechaniczna -

rozklejenie sie ksl ka zebatego przenoszacego napgd G4—-tej

osi.

We wszystkich robotach wystapil problem utraty
synchronizacji w 1mZnych sytuacjach = roboty wymagat vy
ponawnych kalibracji. Zwykle, zwt aszcza w poczg tkowym

okresie, pociggalo to =za sobg koniecznosd poprawiania
programiw roboczych.

Poczatkowo roboty byly wyposaZone w starszg wersjg programu
sterujgcego. Przy okazji dokonywania naprawy jednego z
robotdw, serwis ABB wymienil program sterujdcy na nowszy.

4. Jedyra powazna awarig mechaniki 1inii bylo peknigcie
t arysk krzywki napedu III linii. Przyczym tego mogilo by

samoistne peknigcie lazyska lub biledy montazu krzywki.



Awaria ta zatrzymata III linig na 8 dni.
S. W +trakcie pracy 1inii dokonywano t1SzZnych poprawek,
zardwno dotyczgcych sprzetu, jak i oprogramowania robotdw i
sterownika.
a) Wymieniono czujniki optyczne systemu rozpoznawania
kineskapu na czujniki nadajnik - odbiornik.
b) Zmienionoc konstrukcjg zespolu podawania grafitu na
Trolky stalowy.
c?) Zainstalowano dodatkowy czujnik potwierdzajgcy do
robota typ kineskopu.
d) Zmieniaono spossb prowadzenia przewoddw
lakieru w manipulatorze lakierowania.
e) Zatorono ost onki na czujniki pal az enia w
manipulatorze lakierowania.
f) Zmienionoc sposdb podgrzewania kineskopdw w piecach
{(z grzania impulsowego na ciagile).
g) W programie robote wprowadzono zmiany zabezpieczajgce
przed wybraniem niewt aSciwego programu roboczego.
h) We wszystkich programach roboczych wprowadzano zmiany

optymalizujgce cykl pracy robota.

W podsumowaniu nalezy wuznat, Ze w stosunku do zakresu
wykonanej pracy w tak krotkim czasie (uruchomienie trzech
linii nastgapilo w ciagu 10 miesiecy od podpisania umowy )
wystepujace awarie byly niewielkie.

PonizZej podano spis awarii i sposoby ich usuwania.



Awarie linii grafitowania w Thomson - Polkolor w okresie

(30.04.93 - 30.04.94)

Data Ob jawys spostb usuniscia Osoba
naprawiajgca
24.03 Ciggly ruch transportera III linii. M. Bielecka

B edne ustawienie czujnika napzdu.

Regulac ja mocowania czujnika.

31.05 Na II linii bledna identyfikacje E. Lisowski
kineskopdw (spowodowana "migota-— M. Petz
niem" czujnika napedu transporte-
ra). Poprawiono ustawienie czuj-
nika.

Na I 1linii nie zostat y przetgczone
pompy grafitu. Poprawiono program

sterownika.

15.06 Poluzowana 4-ta os robota na III M. Petz
linii. Naciagnieto pasek zegbaty
napedu 4—-tej osi robota. Poprawio-

no pozycje robota.

21.06 Powtdrzenie awarii z 13.06. M. Petz
9.07 Bedne wskazania pirometrdw I 1 E. Paszewin
III 1inii. Wymieniono pirometry. M. Petz

Poprawki w programie A34 na I

linii.
21.07 Utrata synchronizacji robota III E. Paszewin
linii po chwilowym braku zasilania. M. Petz

Kalibrowanie robota.

gwarancji

Czas

naprawy

£2x8 godz

4 godz

4 godz

2x8 godz

2x4 godz



31.08

10.09

17.0%9

11.10

12.10

27.10

26.11

279.11

10.12

13.12

Omdwienie problemu pirometrdw

przedstawicielami producenta.
Wymiana t afcucha napgdu krzywki.
Zerowanie pirometrdw

Utrata synchronizacji robota III
linii. Kalibrowanie robota i po-

prawki programw.

Odest anie pirometrdw do przerdbki.

Poprawa programu kineskopu A34 na

IT linii.

Naprawa napedu 4-tej osi robota
II1 linii. Klejenie kdt ka = ba-

tego przenagszenia napgdu.

Wymiana zespolu przenoszenia
napedu 4-tej osi robota III
1inii przez serwis ABB. Wymia-

na programu sterujgcego.

Poprawa programdw robota I1I

linii po naprawie robota.
Wysylka pirometrdw do naprawy

Przewdz do PIAP narzedzi

terialtdw

A.
M.

WP

E.
M.

E.
M.

Kramarz

Petz

Kramarz

Paszewin

Petz

Paszewin

Petz

Petz

Petz

Petz

Petz

Paszewin

Paszewin

Petz

2x8 god=z

4 godz.

2x14 godz

2x2 godz

4 godz

8 godz

8 god=z

8 godz

4 godz

2x6é godsz



28.12

2?2.12

20.01

24.01

£3.02

24 .02

15.03

£8.03

Szkolenie obslugi w zakresie
stanowiska lakierowania i po-

dawania grafitu.

Przecigcie kabla rcobota I

linii. Uzgodnienie naprawy.

Uruchomienie robota I 1linii

pa przecicciu kabla.

Awaria robota I linii. Wymia-—

na pt yty komputera.

Przeglad robotdw przez serwis
ABB.

Wymiana zasilaczy w robotach.

Poprawa programiw na I linii.

Peknizcie I arysk krzywki napgdu

transportera na III 1linii. Na-

prawa czosow krzywki w PIAP. Wy-

miana ! arysk krzywki.

Uruchomienie III 1linii po naprawie

napgdu transportera.

Regulac ja ustawienia czujnika

krzywki na III 1linii po naprawie

nape du.

Uzgodnienia zaloXenia dodatkowego

czujnika krzywki napa2du.

W. Klimasara

2. Rudnicki

M. Petz

M. Petz

M. Petz

M. Petz

M. Petz

WP
M. Petz

WP

M. Petz

M. Petz

M. Petz

8 godz.
4 gadz.

8 godz

8 godz.

6 godz.

8 godz.

4 godz.

razem z
poprzednim

34 godz

4 godz

4 godz.



12.04 Wykomnanie oston czujnikdw na ma-

nipulatorze lakierowania

Oxlem zwyto 282 godz. oraz 13.982.900 =z

W. Klimasara

WP

na zakup

materialdw i elementdw wymienianych przy awariach. Koszt

zakupu t alcuchdw firmy Rexroth wynidst okolo
P oz ysk krzywki firmy INA okoto 4,2 mln zt.

6 mln 2z,



