AUTOMATYZACJA UKEADU MALOWANIA PROSZKOWEGO

Firma MH Automatyka zmodernizowata uktad malowania proszkowego.

Przed modernizacja uktad wymagat ingerencji obstugi w cykl kazdego malowania. Manipulatory
1 pistolety zalaczane byly przez obstuge rgcznie, a nadmiar proszku nie byt odzyskiwany. Transport
pracowat z jedng stalg predkoscia, ktérej operator nie mogl zmienia¢. Nie bylo mozliwosci

dostosowania predkosci transportu do danego typu elementow.

Podstawowymi elementami zmodernizowanego uktadu malowania proszkowego Rysl1.1 s3:
v’ transport (fancuch napedzany przez silnik sterowany przemiennikiem czestotliwosci ATV11);
v" kabina malarska;
v' dwa manipulatory umieszczone po przeciwnych stronach kabiny malarskiej wraz z
zamontowanymi na nich pistoletami malarskimi po 4 na kazdym manipulatorze

v przesiewacz wraz z czujnikiem poziomu proszku malarskiego
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Rysl.1 Schemat poglgdowy zautomatyzowanego ukiadu malowania proszkowego zrealizowanego przez firme MH
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Dzialanie ukladu.

Rama z zawieszonymi elementami do malowania wciggana jest poprzez tancuch transportu do
kabiny malarskiej. W kabinie malarskiej w zalezno$ci od ustawionego programu (tryb blacha lub tryb
profile) oraz od potozenia ramy wzgledem manipulatoréw i pistoletéw odpowiednio zataczane sg
manipulatory 1 pistolety. Po zakonczeniu procesu malowania, rama -poprzez tancuch transportu-
wyciggana jest na zewnatrz kabiny malarskie;j.

Zmodernizowany uktad malowania proszkowego dzieki zastosowaniu czujnikoOw optycznych
wspolpracujacych ze sterownikiem TWIDO optymalizuje czas pracy manipulatoréw i pistoletow. Gdy
malowane sg blachy, dany pistolet zalaczany jest tylko w momencie gdy malowany element jest w polu
roboczym tego pistoletu. Natomiast podczas malowania profili poszczegdlne manipulatory 1 pistolety
zalagczane sg gdy rama jest w ich polu roboczym.

Sterowanie transportem zrealizowane zostalo za pomoca przemiennika cze¢stotliwosci ATV11
oraz wspotpracujacego z nim zadajnika predkosci. Dzigki zastosowaniu zadajnika predkosci, operator
ma mozliwos¢ dostosowania czasu przebywania malowanego elementu w polu roboczym danego
pistoletu, a tym samym moze zwigksza¢ lub zmniejsza¢ czas napylania — malowania. Funkcja ta
pozwala osiggnaé powtarzalno$§¢ powloki malarskiej dla grup malowanych elementow o roéznych
gabarytach.

Sterowanie zatgczaniem lub wylaczaniem manipulatoréw i pistoletow zrealizowane zostato z
wykorzystaniem enkodera wspotpracujgcego ze sterownikiem TWIDO. Uktad za kazdym razem
pamigta jaka jest pozycja malowanego elementu (dla trybu blachy) lub ramy (dla trybu profile) w
kabinie malarskiej. Uktad pamigta pozycje ramy lub elementu malowanego zardwno podczas jazdy do
przodu, po zatrzymaniu jak i wycofaniu, dzigki czemu w zaleznos$ci od aktualnego potozenia ramy lub
elementu malowanego w kabinie malarskiej zataczane lub wyltaczane sg odpowiednie manipulatory i
pistolety.

W procesie malowania zastosowano roéwniez elementy stuzace do odzyskiwania proszku
malarskiego ktory opadt na dno komory malarskiej podczas procesu malowania — napylania.

Zautomatyzowany uktad malowania proszkowego jest znacznie wydajniejszy niz jego
odpowiednik pracujacy w trybie rgcznym (gdy pistolety i manipulatory zataczane 1 wytaczane sa przez
obstugg). W wukladzie zoptymalizowano prace manipulatorow 1 pistoletow. Caty algorytm
wykonywanego programu malowania zaprojektowano w taki sposob, aby informowat on o zdarzeniach
typu brak proszku malarskiego czy awaria transportu. Ponadto algorytm ten uniemozliwia

nieprawidlowe dziatanie ,,linii malarskiej”.



