STAND AUTOMATIZAT PENTRU SORTARE
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REZUMAT: Sistemele de sortare sunt necesare in foarte multe industrii, cum ar fi cea prelucatoare
pentru a se asigura ca procesul de fabricatie este mai eficient. Toate procesele de sortare, desi diferite,
n general constau n a privi obiectele distribuite pe un conveior mobil, localizidnd orice parte unica,
recunoscand caracteristicile relevante care 7l fac acceptabil sau nu, putdndu-l separa de piesele din
categoria lui. Sistemele de sortare automatizate sunt similare sistemelor de sortare manuala, diferenta
dintre cele doua este faptul ca sistemul de sortare automatizat este mult mai rapid si eficient.

CUVINTE CHEIE: sortare, stand experimental, automatizare, dimensiuni.

1 INTRODUCERE

Sortarea este procesul de aranjare a elementelor
in mod sistematic, si are doua sensuri comune, dar
distincte:

-ordonare: aranjarea elementelor dintr-o secventa
ordonata de mai multe criterii;

-categorisire: gruparea elementelor cu proprietati
similare;

Sortarea asigurd fiabilitatea si reducerea
costurilor, reduce consumul de resurse, timpul
consumat, si totodatd complexitatea sistemului.

2 STUDIUL DIFERITELOR SISTEME DE
SORTARE

Datorita progresului tehnologic se pot elimina
materiile prime/produsele nedorite, ntr-un mod
extrem de simplu si eficient folosind masini pentru
sortare, ce adopta diferite metode asa cum va fi
prezentat in subcapitolele urmatoare.
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2.1. Masina automatizatd pentru sortare care
foloseste senzorul de proximitate

Masina pentru sortare automata este capabild sa
incorporeze flexibilitatea si sd separe categorii de
obiecte metalice feroase, si in acelasi tipm si le
transporte pe un conveior mobil catre un post de
stocare asa cum este definit prin intermediul
automatului  programabil si al senzorului de
proximitate pentru detectarea unei game variate de
obiecte. Rezultatul obtinut arata ca plasticul, lemnul si
otelul au fost sortate in pozitia corecta intr-un timp de
9.903s, 14.072s si respectiv 18.648s. Modelul
prezentat in aceastd lucrare are la bazd tehnici de
sortare automata. Imaginile obiectelor (plastic, lemn si
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otel) au fost capturate prin intermediul unui senzor de
proximitate, iar transportul de la un punct la altul s-a
realizat cu un conveior. Este important sa se cunoasca
faptul ca sistemul de transport de tip conveior poate fi
automat prin dinamica motoarelor de rulare,
permitand obiectelor sa se deplaseze pana in pozitia
de detectie si utilizind semnalul senzorului sa se
prelucreze informatia procesata de catre PLC.
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Fig.1.Rezultatul sortirii automate

2.2. Masina automatizatd de sortare dupd
culoare care utilizeaza senzorul TCS230 i
microcontroller PIC

Sistemul propus este proiectat pentru sortarea
automata a produselor de culoare rosie, verde sau
neagrd. O camera situatd deasupra vizualizeaza
elementele ortografic. Este descris sistemul integrat
pentru detectarea defectelor de culoare si clasificarea
acestora.
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Fig.2. Diagrama bloc

Prototipul este format din douda motoare de CC
cu doud conveioare, un microcontroller PIC si un
circuit de detectare al culorii folosind TCS230.
Tntarzierea valorii temporizatoarelor este ajustata prin
reprogramarea microcontrollerului.

2.3.Dezvoltarea unui sistem de sortare al
lamdilor dupa culoarea si dimensiunile
acestora

Sistemul este format din doud camere CCD, doua
carduri de capturd, un sistem de iluminare adecvat, un
calculator si alte componente mecanice necesare partii
mecanice. Algoritmul extrage initial fructele din
fundal. Lamaile sunt situate initial in fata camerelor si
sunt calibrate. Apoi informatiile cu privire la valorile
culorilor HSI si volumele estimate de fructe sunt
extrase intr-o baza de date. Prin compararea
informatiilor din timpul sortarii cu informatiile
disponibile in baza de date, este determinatd nota
finala a fructelor care se Incadreazi in respectiva
gama. Acest algoritm poate fi usor de adaptat pentru
clasificarea si/sau inspectia altor produse.

Fig.3. Dezvoltarea sistemului bazat pe camera
Vision

Pentru sortarea lamailor a fost dezvoltat un
sistem bazat pe camera Vision. Camerele sunt montate
la aproximativ 25cm deasupra curelei conveiorului si
alimentate de catre o sursd de 24V. Pentru a asigura o
iluminare uniforma, patru tuburi fluorescente au fost
amplasate deasupra.

3 STADIUL ACTUAL AL LUCRARII

Pentru antrenarea celor doud curele sincrone pe
care sunt pozitionate si directionate catre postul de
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stocare piesele, am folosit un motor electric trifazat
asincron si un reductor , care distribuie momentu
motor la puntile motoare, oferind posibilitatea de a-l
modifica, asa cum este prezentat in Fig.4.

REDUCTOR NMRV-025

CURELE
SINCRONE

MOTOR ELECTRIC TRIFAZAT
ASINCRON MS632

Fig.4. Actionarea electrica

Actionarea pneumatica exemplificata in Fig.5.
este realizatd in mod independent prin intermediul
senzorilor electromagnetici care actioneaza tija
pistoanelor pentru efectuarea transferului pieselor pe
posturile de stocare.
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Fig.5.Actionarea pneumatica

Posturile de stocare sunt prevazute cu role
cilindrice care ajutad cutia si alunece catre margine,
prezenta acesteia fiind detectatd de catre un senzor
inductiv care transmite semnal automatului pentru ca
acesta sa comande retragerea pistoanelor, semnaland
faptul ca operatia s-a incheiat, si un nou produs poate
fi introdus pentru a fi sortat.

ELEMENTE RETROREFLEXIVE

POSTURI DE STOCARE
PREVAZUTE CU ROE
PROFILE DIN ALUMINIU

Fig.6.Posturi de stocare

In etapa urmitoare a realizirii standului, am
sesizat faptul ca reperele sunt dispuse sa se indrepte
neordonat de-a lungul céilor de rulare si implicit a
celor de stocare, drept urmare am ajuns la concluzia
ca sunt necesare elementele de ghidare mecanica,
prezentate in Fig.7. Aceste elemente au rolul de a
asigura deplasarea sistemelor mobile ale aparatelor,
dupa o anumita directie definita de calea de ghidare,
sub actiunea fortelor care actioneaza si preiau

RIDICAREA PIESEI



incarcatura. Dupd natura miscarii pe care o asigura,
elementele pentru ghidarea miscérii pot fi de rotatie si
de translatie.

ELEMENTE DE GHIDARE
L 3

Fig.7.Elemente de ghidare

I

PREZENTAREA PARTII ELECTRONICE
A STANDULUI PENTRU SORTARE

4.1. Automatul programabil

Programarea standului s-a realizat cu ajutorul
automatului programabil ”Zelio SR3B261BD” ce
foloseste limbajul Ladder, fiind ales pentru a
simplifica tot cablajul electric.
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Fig.8.Automatul programabil

Tabelul 1.Componente automat

energie electrica

cablul de conectare la PC
Tasta Shift

Meniu / OK (verde) pentru selectare si
confirmare

lesiri

Taste de navigare

Bloc terminal cu surub pentru alimentarea cu

REF
Ecran LCD, 4 linii, 18 caractere em
Bloc terminal cu surub pentru intrari discrete MODE A
Intrari analogice0-10 volti, utilizabile in modul ENT
de intrare discret in functie de model
ESC v

Slot pentru memorie de rezerva sau pentru

Acest model de automat programabil este extrem
de usor de implementat si de utilizat. Programarea
actuala a fost realizata manual.

4.2. Invertorul ATV12H075M2

Invertorul este un echipament electronic ce
comanda si controleaza viteza de rotatie a unui motor
de curent alternativ prin reglarea frecventei si marimii
tensiunii de alimentare a motorului.

=[]~ Este posibila blocarea
capacului cu o
garnitura de plumb

Fig.9.Invertor

Setdrile din fabrica ATVI12 permit operarea
unitatii cu majoritatea aplicatiilor.Se poate utiliza
software-ul SoMove pentru a personaliza meniurile
"Meniu", prin selectarea meniurilor si a parametrilor
care vor fi ascunsi sau accesibili pentru utilizator.
Odata ce configuratia a fost ajustata, aceasta poate fi
descarcatd in ATV12 prin conectarea unitatii la
computer sau prin descdrcarea configuratiei prin
intermediul multi-incarcatorului sau a incarcatorului
simplu. SoMove poate fi utilizat pentru a opera
unitatea de testare si punerea in functiune.

Functionarea la distantd si programarea prin
intermediul HMI sunt posibile utilizdnd piesa
VW3A1006HMI la distanta. Dimensiunile sunt de 70
mm (2.76 in) x 50 mm (2.76 in), dupa cum se poate
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Fig.10.Telecomanda invertorului




5 CONCLuzlIl
Doresc sa aprofundez studiul referitor la
utilizarea completd a invertorului, precum si

programarea acestuia. In ceea ce priveste automatul
programabil, urmatorul pas este acela de a realiza
programul in softul aferent, si anume ,Zelio Soft’,
dupa care si il transfer in automat, deoarece
programarea actuald a fost realizatd manual. Urmeaza
sd realizez testdri ale functionalititii platformei in
vederea remedierii eventualelor probleme ce pot
aparea pe parcurs.
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Fig.11.Interfata softului pentru programarea
automatului

6 MULTUMIRI

Doresc sa le mulfumesc domnilor profesori G.
ENCIU si A. POPESCU pentru sprijinul acordat pe tot
parcursul proiectarii si realizarii fizice a standului.

Fig.11.Vedere de ansamblu a standului pentru
sortare
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