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INWESTYCJA ZROBOTYZOWANA

Mechanizacja, automatyzacja, robotyzacja. Sprzedaz samochodéw osobowych rosnie. Nowy
komputer co 3 lata, telefon co 2 lata. Wzrasta zapotrzebowanie rynkowe na produkty wysokiej
jakosci. Zbyt mata wydajnosé produkeji w zakladach. Coraz wigksze zapotrzebowanie

na pracownikéw. Z takimi problemami obecnie mierzy si¢ gospodarka. Jednoczesnie eksport

w Polsce rosnie, a przedsiebiorcy staja przed dylematem, w jaki sposéb zwiekszy¢ produkcije

w swoim zaktadzie. W jaki sposob stanaé przed obliczem robotyzacji procesu produkcyjnego?
Artykut jest krétkq odpowiedzia, w jaki spos6b, krok po kroku, rozplanowaé inwestycje

w robotyzacje procesu oraz jakie wyzwania czekaja na inwestora lub zespot realizujacy inwestycje.

Wojciech Szule
konsultant ds. robotyki, EMT-5ystems Sp.z 0.0.

teorii systemdéw i sygnaléw moz-

na spotkac si¢ z ukladem czarnej

skrzynki (black box). Jest to nic in-

nego jak zaleznosc wyjscia ukta-
du od wejscia w czasie, bez wnikania we wnetrze
procesu. Kazda wiec istniejaca fabryka, linia
produkcyjna, a nawet jej pojedyncze fragmenty
sq zaleznogcig w czasie wyjsciowych produktéw
od wejsciowych surowcéw czy pétfabrykatow.
W black boksie moze dziaé sig dowolna czyn-
nos¢ lub zestaw czynnosci. Moze to byc etap
pakowania gotowych produktéw do pudetek, jak
rowniez moze to by¢ cala linia lakierni fabryki
produkujacej samochody osobowe. Wdrazajac
pierwsze roboty do linii produkcyjnej, nale-
zatoby podzielié proces produkcyjny na takie
mniejsze czarne skrzynki, w ktérych zachodzi
jeden lub kilka etapéw procesu produkcyjnego.
Tak podzielony proces produkcyjny nalezy teraz
przeswietli¢ w poszukiwaniu najbardziej powta-
rzalnych czynnosci o duzym zapotrzebowaniu
podczas realizacji produkcji. Po dokonaniu
wyboru nalezy ustali¢ wejscia i wyjécia pél-
produktéw do stacji oraz sposéb, w jaki ma sie
zachowywaé wzgledem poprzedzajacych lub
nastepujacych po niej procesdw. Istotng role
podczas dowolnej automatyzacji lub robotyzacji
bedzie odgrywat sposéb prezentacji detalu. Czy
robot bedzie musial pobraé detal z poruszajacej
sig tasémy produkeyjnej? Czy polozenie detalu
w przestrzeni odkladczej moze odby¢ sie w spo-
séb losowy, czy precyzyjnie okreslony? Jaki jest
czas na wykonanie czynnosci wewnatrz stacji
zrobotyzowanej? Po odpowiedzi na wybrane
zagadnienia nadejdzie moment na okreélenie
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wszystkich czynnosci zachodzacych podczas
realizacji procesu. Nalezy zwréci¢ uwage
na wszystkie, nawet najdrobniejsze szczegdty.
Jakie sa typowe i nietypowe btedy wynikajace
z zachodzgcych operacji procesowych? W jaki
sposéb, krok po kroku, operator wykonuje swoje
czynnos$ci? Warto na tym etapie postuzy¢ sie
prostym drzewkiem decyzyjnym, ktére moze
nastepnie postuzyc¢ do prezentacji etapéw robo-
tyzacji procesu przed zarzadem firmy lub osobg
decyzyjna w zakladzie produkcyjnym.

| Automatyzacja

Automatyzacja procesu czgsto oznacza jego
zmiang. Réznica pomiedzy operatorem a za-
stepujacym go robotem jest zawsze znaczaca.
Operator ma przeciez do swojej dyspozycji pare
rak, oczu i wiedze czesto bazujaca na duzym
doswiadczeniu. W przypadku robota przemysto-
wego nalezy przewidziec kazde mozliwe zacho-
wanie i zastgpi¢ wszystkie wykorzystywane zmy-
sty czlowieka sensorami na linii. Gdy wszystkie
kroki wewnatrz procesu zostaly juz okreslone,
nastgpng czynnoscia moze byé symulacja pro-
cesu. Na rynku dostepne sg rézne srodowiska
symulacyjne siuzgce tez do programowania
robotéw offline. Do dyspozycji sq dedykowane
produkty producentéw robotéw przemystowych,
tj.: ABB RobotStudio, FANUC RoboGuide lub
KUKA Sim. Istniejg réwniez narzedzia, takie
jak Siemens PLM RobCad lub DELMIA, ktére
pozwalaja na symulacje komunikacji ze wszyst-
kimi peryferiami wystepujacymi w procesie oraz
precyzyjne okreslenie ram czasowych i kolejno-
§ci wykonywanych czynnoéci. Oprogramowania [»
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B tej klasy to juz bardzo potezne narzedzia, ktére

najlepiej sprawdza si¢ w duzych procesach au-
tomatyzacji lub robotyzacji linii produkcyjnych,
a przy mniejszych inwestycjach moga by¢ bardzo
duzym dodatkowym kosztem. Posiadanie petnej
wysokiej symulacji znaczgco przyspieszy jednak
proces programowania sterownikéw i robotéw
przemystowych. Po uzyskaniu takiej symulacji
istnieje mozliwo$¢ wygenerowania pelnego kodu
dla robota gotowego do implementacji na ro-
bocie przemystowym. Nalezy jednak zwrécié
uwage, ze aby program napisany offline idealnie
zadzialal, musza zostac wykonane pomiary oraz
musi zostac ustalona dokladna orientacja, a tak-
ze wymiary maszyn i urzadzen wewngtrz pola
roboczego maszyny. Tego typu pomiary nalezy
wykonac za pomoca robota, jednak trzeba wzigd
pod uwage, Ze jest to tylko jednostka mechanicz-
na, a uzyskane wyniki mogg odbiegac od rzeczy-
wistodci bardziej, niz bysmy sobie tego zyczyli.
W przypadku zapotrzebowania na maksymalne
wykorzystanie dokladnosci pracy robota przemy-
stowego moze okazac sie konieczne wykonanie
dodatkowych pomiaréw laserem lub ramieniem
pomiarowym. Dobér jednostki wykonawczej
oraz wyposazenie jej w odpowiednie systemy
konieczne do poprawnej realizacji procesu przy
obecnych rozwigzaniach rynkowych beda réw-
nie kluczowe. Jezeli robotyzacji podlega proces
polerowania mechanicznego powierzchni z wy-
korzystaniem robota ABB, warto zdecydowac sie
na system SoftMove gwarantujacy stala site doci-
sku do obrabianej powierzchni. Realizowany jest
proces paletyzacji przy pomocy robotéw firmy
KUKA? Nalezy wéwczas sprawdzié mozliwosci
technologii KUKA Gripper Tech utatwiajacej pra-
ce zwszelkiego rodzaju chwytakami. Zrobotyzo-
wane stanowisko z robotem firmy FANUC bedzie
wyposazone w sterownik bezpieczenstwa PLC?
FANUC DCS bedzie znaczaco upraszczajacym
systemem integrujacym systemy bezpieczeristwa
celi zrobotyzowanej. Najkorzystniejszymi roz-
wigzaniami podczas podejmowania tych decyzji
sa kontakt z producentem wybranej jednostki
wykonaweczej, przedstawienie procesu i wspélny
dobér potrzebnych technologii do czynnosci wy-
konywanych przez robota. Stosowanie gotowych
i sprawdzonych rozwigzan znaczgco przyspieszy
proces integracji nowego stanowiska. Wdrozenie
rozwigzania bedzie wymagato zespolu oséb
o okreslonych obowigzkach, scisle wspétpracuja-
cych ze sobg oraz osoby zarzadzajacej projektem
posiadajacej doswiadczenie w monitorowaniu
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pracy wewnatrz fabryki, zdolnej do okreslenia
realnego zapotrzebowania na automatyzacje
lub robotyzacje wybranych proceséw. To wia-
snie menadzer powinien podjaé decyzje, czy
sumaryczny czas i koszt realizacji procesu beda
procentowaly w przyszlogci. Druga postacia
projektu bedzie inzynier integrujacy rozwiazania
rynkowe do potrzeb procesu, odpowiedzialny
za wybér i adaptacjg zastosowanych rozwiazan
na poczatku procesu, majacy doswiadczenie
przy pracy w podobnych projektach. Podczas
pracy przy indywidualnych rozwiazaniach ke-
nieczne bedzie posiadanie w zespole konstruk-
tora, ktéry na bazie wybranych maszyn dopasuje
budowe stanowiska do potrzeb zakladu, oraz
doswiadczonego elektryka odpowiedzialnego
za instalacje elektryczng. Po wdrozeniu rozwia-
zania jest czas na pierwsze testy i weryfikacje
wynikéw uzyskanych przez zautomatyzowane
stanowisko robocze. Powinno wziaé¢ sie pod
uwage dwa odniesienia: wydajnosé przed roz-
poczeciem projektu oraz zalozenia, do ktérych
projekt dazyt - czy udalo si¢ osiagnacé wszystkie
zamierzone cele. Przed koricowym oddaniem
zrobotyzowanego stanowiska produkcyjnego
nalezy udac sie do jednej z jednostek certyfiku-
jacych w celu sprawdzenia bezpieczenstwa oraz
zgodnosci stanowiska z normami bezpieczen-
stwa. Dopiero uzyskanie certyfikatu zgodnosci
CE da stuprocentowa pewno$¢, Ze maszyna
w sposGb bezpieczny bedzie mogta by¢ uzytko-
wana w procesie produkcyjnym. Chociaz roboty
przemystowe zgodnie z dyrektywa maszynowg
nie wymagaja kontroli przez jednostke notyfi-
kowana, warto udac sie do firmy, ktéra pomoze
w ocenie zgodnosci maszyny z szeregiem norm,
standardéw i dyrektyw.

Pomimo tego, ze integracja nowych rozwiazar
wymaga duzo wysitku oraz wiedzy z zakresu
elektroniki, mechaniki, automatyki oraz progra-
mowania, przy obecnych wymaganiach rynko-
wych jest ona nie tyle mozliwoscia, ale koniecz-
noscig. Czy nalezy realizowac proces robotyzacji
samodzielnie lub zdecydowac sig na zatrudnienie
podwykonawcy, ktéry wiedza i do§wiadczeniem
wprowadzi zaktad w zrobotyzowang produkcje?
W zaleznosci od zdolnoéci finansowych oraz
zasobow ludzkich gotowych do podjecia sie wy-
zwania robotyzacji procesu nalezy odpowiedzie¢
na powyzsze pytanie. Wezoraj, dzis i jutro decyzje
0 rozwoju, nawet przy uzyciu robotéw, leza i beda
lezec¢ w ludzkich rekach, dlatego pracy nie powin-
no zabraknaé. (]
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