Automatyzacja i Robotyzacja procesow
produkcyjnych — Robotyzacja w praktyce.



Agenda

Typowa fabryka ceramiki istnieje od 25 do 100 lat, z tego powodu modernizacja czesto
wigze sie przebudowg danego fragmentu fabryki i przystosowaniem go nowych
warunkow.

Zagadnienia, ktére chcemy poruszy¢ na spotkaniu zwigzane sg z automatyzacja:
1)  transportu

2)  identyfikacji modeli

3)  inspekcji wad

4)  zatadunku i roztadunku pieca wagonowego

5)  pakowania produktow.



1) Automatyzacja istniejgcego transportu:

W fabryce posiadamy automatyczny transport z wykorzystaniem
przenosnikdw w obrebie danej strefy albo maszyny. Transport
niewypalonych produktow pomiedzy oddalonymi obszarami odbywa sie
z wykorzystaniem wozkéw produkcyjny. Wozki transportowane sg przez
operatora recznie albo z wykorzystaniem ciggnika elektrycznego. W
grupie funkcjonujg rézne modele wézkow, z roznym rozstawem kot i osi.

/ A Cele do osiagniecia:

- . Automatyczny transport (najlepiej z wykorzystaniem istniejgcych wézkéw
produkcyjnych, ze wzgledu na liczbe posiadanych wozkow i ew. koszty zwigzane z ich
zastgpieniem przez inne rozwigzanie np. regaty).

. Automatyczne dokowanie wozkéw do suszarni oraz miejsc magazynowych.
. Manewrowanie wézkami w waskich przestrzeniach.
. Mozliwo$¢ zastosowania AGV/AMR w postaci ciggnika ze wzgledu na réznorodnosé

konstrukcji wézkow.
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2) Automatyzacja identyfikacji modeli:

Aktualnie nie posiadamy systemu identyfikujgcego
dany model. W zaleznosSci o procesu to operator
okresla z jakim modelem ma do czynienia, czy to na
etapie kontroli koricowej, czy na etapie wprowadzania
modelu na linie szkliwienia.

Pl ‘v r
- . '; 1. Cele do osiagnigcia:

L. Rozpoznawanie modeli produktdw na réznych etapach procesu
produkcyjnego w réznych konfiguracjach (w zwigzku z liczba
miejsc wystepowania takiego rozwigzania nie moze to by¢
rozwigzanie przesadnie drogie).

- Duza gama produktow, w tym toalety stojgce i wiszgce

‘ utrudniajg zadanie. Produkty w niektérych przypadkach na

pierwszy rzut oka wygladajg identycznie, dopiero analiza z innej

perspektywy pozwala stwierdzi¢ jaki to model.
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3) Automatyczna inspekcji wad:

Na etapie kontroli konicowej sprawdzane sg wszystkie
produkty. Proces ten polega na subiektywnej ocenie
wad, ktore czesto sg widocznego dopiero przy
odpowiednim oswietleniu i pod odpowiednim katem.
Niektore z tych wad wyczuwalne sg przez dotyk, inne z
kolei jak np. pekniecia sg widoczne od razu.

Cele do osiggniecia:

. Automatyczna identyfikacja i subiektywna ocena wad (np.
naktucia na szkliwie, zbyt cienka warstwa szkliwa).

. Identyfikacja wad w miejscach trudno dostepnych, takich jak
syfon i pod kotnierzem oraz identyfikacja peknieé
wewnetrznych (z wykorzystaniem technologii np.
przeswietlenia produktéow?).

. Identyfikacja wad Zle widocznych.
. Identyfikacja deformacji i ich subiektywna ocena.
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3) Automatyczna inspekcji wad:

Przyktadowe wady:

r
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4) Automatyzacja zatadunku i roztadunku pieca wagonowego:

Zatadunek pieca wagonowego polega na ustawieniu okoto 20 sztuk
na platformie, ktdre nastepnie wjezdzajg do pieca. Zatadunek
odbywa sie recznie lub z wykorzystaniem manipulatora. Zajecie to
jest niewygodne i wymaga sporo sity. Szczegdlny problem sprawia
zatadunek oraz roztadunek sztuk z centralnej czesci platformy.
Elementy przed wypaleniem sg bardzo kruche, dlatego system
przenoszacy nie moze powodowac zadnych uszkodzen czy
odksztatcen na elementach. Masa misek WC to okoto 20-35kg.

Cele do osiggniecia:
. Automatyczne pobieranie i zatadunek sztuk niewypalonych (produkt kruchy).

. Opracowanie algorytmu zatadunku platformy, z uwzglednieniem produktéw z
réznych kategorii: toalety stojgce, wiszgce, umywalki mate, duze, pisuary ew.
elementy drobne z uwzglednieniem odpowiedniej rotacji produktu na

platformie.

. Rozpoznawanie utozenia sztuk oraz ich roztadunek po wypaleniu na
przenos$nik Kontroli Koricowej (w piecu elementy ceramiczne kurczg sie o 7-
8%).

. Nalezy przyja¢, ze cze$¢ produktéw moze by¢ tadowana recznie a czesé

automatycznie.
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5) Automatyzacja pakowania produktow:

Produkty po inspekcji trafiajg do pakowania. Na chwile obecng odbywa sie to
recznie, operator musi rozpoznac jaki to model, przygotowac odpowiedni
karton (ztozy¢ go), wtozy¢ do Srodka odpowiednie przektadki i elementy
amortyzujace (jezeli s3 wymagane), wymagane dokumenty oraz sam produkt
ktory wazy np. 20-35kg w przypadku toalety.

Praktycznie kazdy model posiada swoje dedykowane opakowanie co
powoduje, ze strefa, w ktdrej pakowane sg produkty zajmuje sporo miejsca.

Cele do osiggniecia:

. Automatyzacja pakowania produktow. Najlepszym
rozwigzaniem byta by kompletna linia pakujgca wraz z
paletyzowaniem.

. Optymalizacja (zmniejszenie) strefy pakowania.

—_— Optymalizacja liczby réznych modeli kartonéw - np. Produkcja

- kartondw z tektury ciggtej na zadanie.

. Nadruk Logo i odpowiednich oznaczen na kartonach (jezeli
bytyby produkowane na zadanie.
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