.
.
.
.
.
.
.
.

www.lakiernictwo.net

MALOWANIE PROSZKOWE

VSTBM 10Zp0zNnania
aserowego detali

ZAPEWNIA OPTYMALNE DOMALOWANIE ELEMENTOW
O SKOMPLIKOWANYM KSZTALCIE

ARKADIUSZ PRZYBYSZ

EKO-BHL

Czasy, gdy lakiernia proszkowa sama w sobie byta czyms niezwyktym, a zalety powtoki uzyskane

w wyniku malowania proszkowego byty wystarczajacym argumentem do wyboru tej wtasnie
technologii, minety bezpowrotnie. Dzi$, dla klienta koncowego, rownie wazne jak jakos¢ i ekologia sa
aspekty ekonomiczne, szybkos¢ i powtarzalnosc. Jedna z metod utatwiajacych osiagniecie powyzszych
celéw jest zautomatyzowanie procesu nanoszenia lakieru proszkowego, pozostawiajac cztowiekowi
jedynie funkcje kontrolno-nadzorcza.
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astosowanie mechanicz-
nego ramienia robota
wymaga uprzedniego

zaprogramowania i daje moz-
liwos¢ uzycia maksymalnie
jednego-dwdch pistoletéw na
ramie, za$ uktadu wielu ma-
nipulatoréow z wieloma pisto-
letami zaopatrzonymi w spe-
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cjalne dysze proste i katowe
rozwiazuje poniekad problem
matej wydajnosci, lecz réwniez
wymaga wczesniejszego przy-
gotowania, a wrecz odpowied-
niego zaprojektowania lakierni
pod konkretny detal. Aby méc
w sposob zautomatyzowa-
ny malowac detale o réznych

ksztattach i rozmiarach potrzeb-
ny jest uktad rozpoznania detalu
oferujacy nie tylko odpowiednio
duza rozdzielczos¢ i synchroni-
zacje z systemem transportu,
ale réwniez ,gtebsze spojrzenie”,
dzieki ktéremu w pamieci ste-
rownika bedzie mozna wiernie
odtworzy¢ ksztatt detalu.
Najstarszym i najprostszym
byt system rozpoznania jedynie
obecnosci detalu, zbudowany na
pojedynczym czujniku mecha-
nicznym, optycznym, laserowym
czy nawet ultradzwiekowym.

ﬁ‘\. 3
pe==cy]

@ System detekcji obecnosci detalu zbu-
dowany na pojedynczym czujniku.



W niektorych przypadkach
w miejsce jednego stosowa-
no kilka-kilkanascie czujnikéw
pracujacych réwnolegle w tym
samym uktadzie i informuja-
cych jednostke sterujaca je-
dynie o obecnosci lub braku
obecnosci detalu przed kabina
lakiernicza. Jednostka steruja-
ca posiadata zaprogramowane
informacje o odlegtosciach po-
miedzy czujnikiem a pistoletami
i manipulatorami oraz biezace
informacje o predkosci przeno-
$nika. W pamieci wewnetrznej
wydzielony byt obszar stano-
wigcy elektroniczne odwzo-
rowanie obszaru pomiedzy
czujnikiem, a wyjsciem z kabiny
lakierniczej, zwany rejestrem.
Obszar ten podzielony byt na
paski okreslonej szerokosciiw
pamieci urzadzenia odpowia-
dajaca mu komédrka rejestru
przyjmowata jeden z dwéch
standéw: ,petny” lub ,pusty”.
Gdy system transportu przesu-
nat detal o okreslong odlegtos¢
w przéd (w urzadzeniach GEMA
standardowo jest to 1 cm), ste-
rownik przesuwat wszystkie
wartosci w rejestrze o jedng
pozycje W prawo, a w pierwsza
pozycje po lewej stronie wpisy-
wat to, co akurat otrzymywat
z czujnika obecnosci detalu,
czyli ,petny” lub , pusty”.

Gdy system transportu sie
zatrzymywat — rejestr nie byt
przesuwany a pistolety wyta-
czane, aby nie malowac¢ wielo-
krotnie tego samego fragmentu
detalu, gdy transport sie cofat -
rejestr byt przesuwany w lewo,
zamiast w prawo. Kazdy mani-
pulator i kazdy pistolet mégt
miec skonfigurowane wartosci
,Offset” i ,,Extend” méwiace
o tym, ile centymetréw przed
detalem ma sie rozpocza¢
praca oraz ile centymetrow
po przejechaniu detalu przed
dysz3 pistoletu ma by¢ jesz-
cze wiaczone napylanie, dzieki
czemu mozna byto poprawic
domalowywanie detali prze-
strzennych lub ograniczy¢ wy-
stepowanie efektu ramki na

brzegach detali ptaskich. EKO-
-BHL, jako pierwszy przedsta-
wiciel ITW GEMA na terenie
Polski, opracowat swojego
czasu witasne sterowniki tego
typu jako uzupetnienie sprzetu
sprzedawanego do prostych
lakierni lub elementéw pozy-
skanych przez klienta z rynku
wtdérnego. Byty one dostepne
zarowno w wersji budzetowej,
jak i w kilku wersjach do spe-
cjalnych zastosowan trudnych
do zrealizowania w inny sposéb.

System ten byt skuteczny
i wcigz jest stosowany przez
wielu uzytkownikoéw, cho¢ do
jego wad nalezy zaliczy¢ fakt
witgczania wszystkich pisto-
letéw w uktadzie pionowym,
niezaleznie od wysokosci ma-
lowanego detalu. Aby umozli-
wi¢ automatyczne, selektywne
wiaczanie tylko wymaganych
pistoletéw ustawionych piono-
wo nalezato w miejsce jedne-
go czujnika zastosowac kilka,
a kazdy z nich odpowiedzialny
byt za wtgczanie konkretne-
go pistoletu. Zmianie rowniez
ulec musiat rejestr przesuwny
wewnatrz pamieci kompute-
ra, ktéry musiat dla kazdego
centymetrowego wycinka wir-
tualnej kabiny lakierniczej po-
siadac informacje nie o jednym,
lecz o kilku czy tez kilkunastu
czujnikach. Z czasem zamiast
pojedynczych czujnikéw za-
czeto stosowac uniwersalne
kurtyny zawierajace kilkadzie-
sigt, a nawet kilkaset czujnikéw
umieszczonych najczesciej co
jeden centymetr.

Tak duza rozdzielczos¢ byta
zbyteczna w uktadzie pionowym
pistoletéw, dlatego zunifikowano
wielko$¢ rejestru i catg wysokoscé
wejscia do kabiny lakierniczej
mozna podzieli¢ na 2 do 16
sektoréw, zaleznie od potrzeb
i upodoban uzytkownika, nie-
zaleznie od wysokosci kabiny
i liczby elementéw kurtyny. Bar-
dzo istotna byta tez liczba pisto-
letéw umieszczonych w pionie.
Jako ze kazdy z pistoletéw mogt
by¢ wyzwalany przez informacje
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@ Panel sterujacy CM30 umozliwiajacy zmiane parametrow ,offst”
i ,extend” osobno dla kazdego pistoletu i dla kazdej osi.

@ Rejestr przesuwny na wyswietlaczu sterownika EKO-BHL.

@ Kurtyna optyczna z elektronika sterujaca.

@ Wejscie kabiny
lakierniczej
z pojedynczym
detektorem.
@ Kurtyna optyczna umozliwia-
jaca wtaczanie poszczegolnych
pistoletow.
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@ Kurtyna obstugujaca
2 sekcje.

@ Bramka zbudowana
z kurtyn rozpoznajacych
zaréwno wysokos¢, jak
i szerokos¢. Umozliwia
wigczanie tylko potrzeb-
nych pistoletow oraz
automatyczne utrzymanie
statej odlegtosci miedzy
pistoletami a detalem.

1!

W

z dowolnego sektora, a nawet
z kilku sektoréw — nie byto ryzy-
ka niedomalowania fragmentéw
»granicznych” oraz dos¢ tatwo
byto wymusi¢ prace pistoletéw
stacjonarnych domalowujgcych
przyktadowo gérne powierzch-
nie grzejnikéw czy detali prze-
strzennych, jak szafy czy regaty.

To jednak wcigz byty tylko
dwa wymiary, wiec kolejnym
krokiem do poprawy odzwier-
ciedlenia wirtualnego obrazu
malowanego detalu w pamieci
komputera byto zastosowanie
dodatkowych listew z czujnikami
informujacymi nie o wysoko-

sci, lecz réwniez o szerokosci
detalu, dzieki czemu wszyst-
kie pistolety zamontowane na
manipulatorze konkretnej stacji
mogty sie w odpowiedniej chwili
automatycznie odsuwac i przy-
suwac ,sledzac” obrys detalu,
co zaowocowato m.in. znacznie
skuteczniejszym domalowaniem
$cian czotowych i tylnych detali
przestrzennych.

Jednak i ten system miat
Sswoje ograniczenia - otrzymy-
walismy informacje o obrysie
zewnetrznym w ksztatcie pro-
stokata, przez co malowanie
detali o przekroju trojkatnym,

@ Wejscie typowej, uniwersalnej kabiny z szybka zmiana koloru. Widoczna
bramka rozpoznajgca wysoko$¢ i szerokos¢.
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okragtym czy o ksztatcie rombu
byto w pewnych sytuacjach mato
skuteczne. System nie dawat
tez zadnych informacji o wypet-
nieniu, przez co automatyczne
domalowanie wnetrza pustego
detalu (jak chocby szafki) byto
praktycznie niemozliwe bez
uprzedniego recznego stworze-
nia odpowiedniego programu.

W tym roku GEMA Switzer-
land wprowadzita do swojej
oferty system laserowego roz-
poznania detalu wykorzystujacy
uktad precyzyjnego pomiaru
czasu pomiedzy wystaniem
impulsu laserowego i powrotu
wiazki odbitej od detalu. Wiazka
lasera jest skupiona w uktadzie
optyki nadawczej, a nastepnie
odbita i rozproszona przez po-
wierzchnie detalu, dzieki cze-
mu mozliwe jest dos¢ doktadne
okreslenie odlegtosci miedzy
czujnikiem, a obiektem doktad-
nie w punkcie pomiaru.

Ze wzgledu na wysoka cene
nie stosuje sie listew zawiera-
jacych setki detektoréw, lecz
pojedyncze urzadzenia optycz-
no-mechaniczne wysytajace
sekwencyjnie wiazki laserowe
pod réznymi katami. Pojedyn-
cze urzadzenie jest wiec w sta-
nie przeskanowac caty obszar
bramki wejsciowej, a nastepnie
wysyta¢ kompletny pakiet in-
formacji informacji do pamieci
komputera, gdzie specjalne
oprogramowanie moze zbu-
dowac model dwuwymiarowy.

@ Koniecznoéé recznego domalowywa-
nia zagtebien detalu, ktérych nie jest
w stanie przeskanowac typowy uktad
rozpoznania.
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SZKOLENIA I WARSZTATY W LAKIERNI

System rozpoznania laserowego jest doskonatym uzupetnieniem dla
lakierni ustugowych lub obstugujacych kilku klientéw zewnetrznych. Nie
wymaga pisania specjalnych programéw ani przezbrajania manipulatorow
dla krétkich serii. Zmniejsza tez znaczaco zaangazowanie operatora,
umozliwiajac mu lepsza, biezaca kontrole jakosci uzyskanej powtoki. EKO-

BHL organizuje dla swoich klientéw specjalne szkolenia i warsztaty, w czasie & Detektor laserowy.

ktoérych omawiane i praktycznie ¢wiczone sg rézne techniki malowania
oraz wptyw czynnikéw érodowiskowych i nastaw na catoksztatt procesu

nanoszenia lakieru proszkowego. Bedgca w dyspozycji firmy lakiernia
doswiadczalna Zaktadu Techniki Powierzchniowej w Borzecinie daje

+ 0.36° angular resolution

mozliwos¢ prawie bezkarnego eksperymentowania z réznymi proszkami,
detalami i wykorzystujac rézne generacje sprzetu ,recznego”. Niestety, ze
wzgledu na ograniczenia przestrzenne, lakiernia automatyczna jest tylko Working range
jedna i systematycznie wymieniania na najnowszy model bedacy aktualnie
w ofercie handlowej GEMA Switzerland, tak wiec szkolenie dla starszych o gl segment
systeméw automatycznych GEMA CM 10 oraz systemoéw PC - realizowane
jest na symulatorach. Firma EKO-BHL opracowuje rowniez kompletne

technologie w oparciu o dostarczone detale i zatozone parametry

technologiczne i wymagany stopief zautomatyzowania, w tym réwniez

z wykorzystaniem laserowego systemu rozpoznania detalu.

W ciagu sekundy mozna wyko-
na¢ 25 pomiaréw petnego ob-
szaru roboczego wynoszacego
maksymalnie 190° przesuwajac
wiazke 0 0,36° i doktadnie zwy-
miarowac przestrzen wokot
czujnika nim detal zdazy sie
przesunac o kolejny centymetr.

Przy pojedynczym urzadze-
niu pojawia sie jednak problem
braku mozliwosci zajrzenia
»za winkiel” skomplikowane-
go detalu, dlatego tez stosuje
sie uktady dwdch lub trzech
urzadzen ,ogladajacych” de-
tal z réznych perspektyw — to
czego nie dostrzeze urzadze-
nie ogladajace detal z dotu -
zobaczy to ogladajace z gory,
jesliite dwa nie beda w stanie
zajrzec¢ dostatecznie gteboko
- mozna dokompletowac trze-
cie urzadzenie umiejscowione
na wprost problematycznego
obszaru. Wystarczy tylko po-
informowac komputer, gdzie
znajduja sie czujniki, a opro-
gramowanie wykorzystujace
zasady geometrii zrobi reszte.

Majac juz doktadne zo-
brazowanie detalu w pamieci
sterownika, mozna odpowied-

nio regulowac odlegtosciami
poszczegdlnych pistoletéow od
konkretnego fragmentu detalu.
W laboratoriach GEMA opraco-
wano nowy — |zejszy i mniejszy
manipulator pojedynczego pi-
stoletu o symbolu UAO4, a na
wzmocnionym manipulatorze
pionowym ZA13 mozna zamon-
towac¢ maksymalnie sze$¢ takich
zestawodw o0 facznej wadze nie-
przekraczajacej 100 kg.
Dzielac programowo ob-
szar skanowania na takg sama
ilos¢ sektoréw mozna zapewnic
optymalne domalowanie detali
o skomplikowanym ksztatcie.
Aby w petni wykorzystac
nowy system rozpoznania,
zmianom ulegt takze sterow-
nik GEMA CM30, ktéry moze
teraz obstugiwac¢ nawet 20
osi. Wyeliminowato to ko-
niecznos¢ stosowania znacz-
nie drozszych sterownikdow
opartych o systemy PC, a dla
istniejacych lakierni EKO-BHL
przygotowato specjalng oferte
przebudowy systemu rozpo-
znania detalu bez koniecznosci
wymiany czesci sprzetowej ste-
rownika CM30. (<}

@ Manipulator pojedynczego pistoletu UAO4.

@ Detektory laserowe skanujace obiekt oraz pionowy manipulator
ZA13 zapewniajacy oscylacje pistoletéw z zamontowanymi na
nim manipulatorami UAO4 zapewniajacymi odpowiednig odle-
gtos¢ pojedynczego pistoletu od detalu.

@ zZakamarkiniewidoczne dla dolnego detektora sa prawidtowo
zeskanowane przez gorny detektor, dzieki czemu cata po-
wierzchnia detalu jest odwzorowana w pamieci komputera.
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