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ABSTRACT

This paper represents the implementation
process of a PLC (Programmable Logic
Controller) controlled automated feeding
system. The feeding process is used in a picker
system built up with a Fanuc LR Mate 200iC
robot. Three individual components are used to
transfer the workpiece from a container to a
transmitting position used by the robot.

1. BEVEZETES

A cikk egy PLC vezérelt automata munkadarab
adagold rendszer megvaldsitasat mutatja be. A
munkadarab ellatas egy Fanuc LR Mate 200iC
robottal felépitett automata valogatd, palettazd
rendszerhez kapcsolodik, amely a munkadarab
azonositdja és anyaga alapjan helyezi el a
munkadarabot a palettin. A munkadarab
adagolasa a linearis NC szan egység befogdjaba
egy ejtotarbol  kozvetetten  torténik. Az
ejtotarbdl vald levalasztast levalasztast adagolo
munkahengerrel mikodtetett told szerkezet
végzi el, majd a linedris szanra épiild specialis
megfogd rogziti a munkadarabot a tovabbi
munkafolyamathoz. Az atadasi pozicidban
megsziinik a munkadarab rogzitése, majd a
robot megkezdi a palettazast.

2. MUNKADARAB

A valasztott munkadarab geometridja egy 27
mm atmérdji 30 mm magas henger (1. abra). A
munkadarab anyaga: miszaki PVC és 6061-O
aluminium. A munkadarabok anyagmindség
szerinti szétvalogatasat a palettdzd rendszer
robotos egysége induktiv érzékeldvel végzi el,
amelyr6l egy masik cikk szamol be. A
valasztott ~ anyagok  és  munkadarabok
szerszamgépeken jol megmunkalhatok, kis
tomeglieck, a kornyezeti hatdsokra nem
érzékenyek és azokon a megfogd szoritdereje
nyomot nem hagy.
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1. abra. PVC munkadarab

3. ADAGOLO
Az adagold a rendszer két f6 részbol all,
amelyek a:
e munkadarab tarold
e munkadarab levalasztd ¢és adagolo.

Célja a linearis szanon 1év6 pneumatikus
megfogoba juttatni a munkadarabot.

3.1. Ejtétarolo

A munkadarabokat egy gravitacids elven
mikodoé adagoloba helyezik el. Ezen keresztiil
jutnak el a munkadarabok a pneumatikus
adagold elé. Az ejtétar felépitése a 2. abran
lathato.

2. abra. Ejtotar felépitése
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3.2. Levdlaszto és tolo szerkezet

A munkadarab méreteibol, dugattyu
lokethosszabol, az ejtotar elhelyezésébdl és
geometriai  adataib6l  meghatarozhatok a
szerkezet fobb méretei. A pofa munkadarabbal
érintkez6 feliileteinek kialakitdsanal a cél az
egyenes vonali mozgaspalya biztositasa,
tovabba kitolt helyzetben a szdnon 1évd
megfogdval valo titkozés elkeriilése. Ennek
megfelelden a kialakitds a 3. abran lathato,
mely biztositja, hogy a pofak kozotti atfogas a
masik megfogdba iitk6zésmentesen torténjen.

3. abra. Tolo szerkezet

4. ELOTOLO SZAN

Az eldtold szanra juttatott munkadarab atadasi
pozicioba vald mozgatasara Rexroth eLINE
Compact-Module elektromosan vezérelt
golydsorsos mozgatasui eCKK NC szant (9.
abra) hasznalunk fel [1]. A szan fobb méretei:
hossz: 1500 mm szélesség: 110 mm magassag:
50 mm. Az egység felépitését tekintve négy 6
szerkezeti részre tagolhatd:

e szervomotor,

o fogas-szijhajtas 1:1 hajtoviszonnyal,

e golydsorsd — anya par,

e szan.

4.1. Szanegység
A linearis mozgatdst golydsorso-golydsanya
parral valositja meg. A golydsorsés hajtas jo
hatasfokii megoldds a forgd-haladdé mozgas
atalakitok terén. Eldfeszitett allapotdban igen
elterjedtek a preciziés hajtdsoknal. Nagyobb
lokethosszokndl utazohajtasként alkalmazzak,
amikor a szdnon csapagyazott anya kap hajtast
és az orso all. Mivel az orsd és anya kozott
golyds gordiiléelemek vannak a hajtasnak
nagyobb az élettartama is a sikld orso-anya
hajtashoz képest

A golybsorsd tulajdonsagai az orso
paramétereitdl  (menetemelkedés,  atmérd)
fuggenek. Nagyobb menetemelkedésnél
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nagyobb sebességet, gyorsuldst ¢és jobb
hatasfokot kapunk, kisebb menetemelkedésnél
nagyobb pozicionalasi pontossag érhetd el.

4.2. Meghajtas

Az elbtold szdnegységen egy MSK 030C (4.
abra) tipusjelzést 3 fazisu AC szervo motor
talalhatd. A hajtomotor teljesitményelektroni-
kaja a vezérld egységbe épiil.

4. abra. MSK 030C motor

Az AC szervomotorok jellegzetesen
allandd6 magnesti szinkron motorok melyeket
csak dinamikus {tzemben miikodtetiink.
Kialakitasuknal arra torekednek, hogy a
gyorsitasi képesség, a fordulatszdm és a
nyomaték viszonya az alkalmazott hajtas
igényeinek megfeleljen.

A szervomotorok
tulajdonsaggal
elényosek pl.:
o széles fordulatszam tartomany,

e az extrém alacsony fordulatszdmon valo
folyamatos muikodtetést tilmelegedés nélkiil
birjak,

e a forgasirany valtoztathatosaga,

e 4llo allapotban is jelentds tartonyomaték,

e rovid ideig képes leadni a névleges
nyomatékanak tobbszorosét.

A szervomotorok  szabalyozasahoz
hozzatartoznak a tengelyiikon elhelyezett
visszacsatolo berendezések, amelyek pontos
informdcioval szolgéalnak a vezérlésnek a motor
szogsebességérol ¢és a tengely elforduldsi
sz0gérol. Ezzel zart hurka miikodés valdsithato
meg.

szdmos  olyan
rendelkeznek amelyek
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4.3. Adapter a megfogo rogzitéséhez

A rogzitéshez alkalmazott lemez {6 feladata,
hogy lehetévé tegye a  pneumatikus
megfogébnak a Rexroth eLINE Compact-
Module eCKK szanvezeték adapteréhez
rogzitését. Az adapter a cég szabvanya szerint
késziilt, és kalapacs feji anyaval torténd
rogzitést tesz lehetdveé.

4.4. Vezerlo egység

A szant mozgatd motor vezérlésére IndraDrive
C HCS02 kompakt modult alkalmazzuk. A
modul tartalmaz egy PLC-t, melynek
analdg/digitalis be/kimeneteivel megvaldsithato
a szenzorok jeleinek PLC programban vald
felhasznalasa, vészstop miiveletek és a robottal
vald6 kommunikici6. Az egyes portok
konfiguralasa IndraWorks Engineering
programmal lehetséges. A megvasarolt vezérld
egység 7 db bemenetet és 4 db digitalis
ki/bemenetet tartalmaz. Két digitalis bemenet
analég tizembe is konfiguralhat6. A PLC-vel
valé kommunikicidra soros porton keresztiil
van lehetdség.

A programozas az IEC 61131-3
szabvanyban  rogzitett barmely program
nyelvvel lehetséges. A mikddtetés programja
CFC (Continuous Function Chart) és SFC
(Sequential Function Chart) programnyelven
lett elkészitve a jobb attekinthetdség érdekében
[3]. A mozgatashoz vizualizacié késziilt,
melyen  keresztil  virtudlis kapcsolok
segitségével mikodtethetd a rendszer vagy
automata lizemben vagy lépésenkénti tizemben.
Az 5. ébra a vizualizacié soran megjelenitett
képerny¢ feliiletet mutatja.
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5. dbra. Adagolo rendszer miikidetése virtualis
kezeldfeliileten keresztiil
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5. PNEUMATIKUS MEGFOGO SZERKEZET
Az elektromosan vezérelt eldtold szén
mikodése soran a munkadarab rogzitésére a
Gimatic® cég altal gyartott GS-25 jelzést
pneumatikus megfogd mechanizmust
alkalmaztuk. A megfogd szerkezetre megfogd
pofa erdsitése sziikséges. A pneumatikus
mikodtetésli.  megfogok  szdmos  elonyos
tulajdonsaggal birnak, mint pl.:

e nagy teljesitménystriiség,
erd és sebesség fokozatmentes allithatdk,
nem terhelhetok tal,
egyszeru felépités,
egyszeru karbantartas,
kiils6 hatasokra érzéketlen.

5.1 Megfogo pofak

A pneumatikus megfogd szerkezet tervezésekor
figyelembe kellett venni a munkadarab 27 mm-
es atmérdjét a két pofarogzité kar geometriai
méreteit és tdvolsagat. A pofak a henger
palastjan fejtik ki a szoritdé erét. A pofak
homlokfeliiletére 140° szognyilasti bemunkalast
készitettlink amely segitségével pozicionalni
lehet a munkadarabot a megfogas alatt, igy
biztositva az atadasi pozicidt a palettdzo robot
részére. A pofak bels6 oldalara egy-egy 2 mm
vastag gumilap keriilt felragasztisra, ezzel
biztositva a munkadarabok sériilésmentes
megfogasat (6. abra).

6. abra. Pneumatikus megfogo berendezés
kialakitasa
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6. ERZEKELOK

A szanvezeték kozvetett Utmérovel felszerelt,
ezért az adagoldnal, ill. az 4tadasi pozicioban
vald helyzet-érzékelés sziikségtelen. A szan két
darab Reed végallas érzékeldi (VESZ STOP)
talfutasndl a goly6sorsé mozgatasat azonnal
letiltjak. Az adagold munkahenger helyzeteinek
érzékelésére két darab Reed érzékelot

alkalmaztunk. A munkadarabok érzékelésére
optikai szenzorokat helyeztiink el az ejtétarold
alatt, és a megfogdban is (8. dbra).

8. abra.Optikai érzékeld elhelyezése a szanon
lévé megfogon

7. ELEKTROPNEUMATIKUS KAPCSOLAS
A levegodellataist Condor gyartmanya 50/24
tipusu kompresszor biztositja, mely
levegoel0készitd egységen keresztiil
kapcsolodik a pneumatikus rendszerre. A
rendszer 3 bar tapnyomason {izemel. Az
adagold henger és a pneumatikus megfogok
mikodtetésére elektromosan vezérelt 5/2-es
monostabil utvaltoé szelepeket alkalmaztunk. A
szelepeket a PLC  digitalis  kimeneti
jelfesziiltsége mikodteti, amely 24V DC
jelszinti. A pneumatikus rendszer
engedélyezésére elektromos vezérlési
alaphelyzetben zart, 3/2-es utvaltd szelepet
épitettiink be, amely egy kapcsold segitségével
érvényesithetd.

8. OSSZEFOGLALAS
A cikk bemutatja egy PLC vezérelési

kiszolgalo adagoldérendszer gyakorlati
megvalositasat, amelyben az egyes elemek
tervezési szempontjai a feladathoz

kapcsolodoan ismertetésre keriiltek. A PLC
vezérelésii adagold rendszer a palettazd
valogatd rendszer részeként a Fanuc LR Mate
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200iC robot kiszolgdlasanak alkalmazhato,
amivel egy masik cikk foglalkozik. A
megvaldsitott adagold-kiszolgald rendszert a 9.
abra mutatja.

9. abra. Munkadarab adagolo rendszer
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