Anturitaulu lisamateriaali

Kappaleiden havaitseminen, tunnistaminen ja identifiointi

Kappaletavaratuotannon automaatiosovelluksissa antureita voidaan kayttda kappaleiden havaitsemiseen,
tunnistamiseen tai identifiointiin. Jos riittdd havaita kappaleen lasna-/poissaolo, tyypillisida antureita ovat
mekaaniset, induktiiviset, kapasitiiviset tai optiset kytkimet. Joskus on tarpeen tunnistaa, etta kappale kuuluu
tiettyyn kappaleluokkaan, esim. erivariset kappaleet halutaan reitittdd eri varastopaikkoihin.
Viivakoodinlukijoita, RFID lukijoita tai konendkda voi myds kdyttdd tdhan tarkoitukseen. Identifiointi
tarkoittaa sitd, etta tunnistetaan kappale juuri tietyksi kappaleeksi, jolla on yksikasitteinen identiteetti. Tama
on tarpeen jos halutaan valmistaa yksilollisia tuotteita, jotka voidaan liittda tilaukseen. Identifiointiin
kdytetdan yleensa viivakoodinlukijat ja nykydan yha enenevassa maarin RFID lukijoita.

Kappaleisiin kiinnitetyt RFID (Radio Frequency IDentification) tunnisteet ovat langattomia muistilaitteita, joita
RFID lukija wvoi lukea. Aktiivitunnisteissa on oma energianldhde, mutta yleisimmin kaytetdan
passiivitunnisteita, jotka saavat energiansa lukulaitteen lahettdmista radioaalloista. Moni ”lukija” voi myos
kirjoittaa tunnisteiden muisteja. RFID:ta kdytetdan erityisesti sovelluksissa, joissa kappaleet ovat tarpeen
identifioida, esimerkiksi joustava valmistusjarjestelma (FMS). Uusin RFID tekniikka mahdollistaa suuren
kappalemaaran tunnistamisen useiden metrien etdisyydeltd satojen tunnisteiden sekuntivauhtia ja ndama
ominaisuudet tulevat lisdédamaan RFID:n kayttoa erityisesti logistiikkasovelluksissa.

Konenadlld on kappaleiden tunnistamisen lisdksi monia muitakin sovelluskohteita, esim. laadunvarmistus,
dimensioiden ja muotojen mittaus seka paikoitus ja poiminta. Robottisovelluksissa ndkojarjestelman avulla
voidaan muodostaa koordinaatit robotille.

Kappaletavaralinjan varustaminen antureilla vaikuttaa prosessia ohjaavan logiikan muistissa olevan
tilamallin tasoon. Investoinnit anturointiin vaikuttavat prosessin vikasietoisuuteen ja toimintavarmuuteen.
Halvin ratkaisu on pdivittda prosessimallia ohjaustoimenpiteiden perusteella (esimerkiksi ajetaan sylinteria
kohti dariasentoa ja paatelldan ajastimen avulla, ettd dariasento on saavutettu, jolloin sylinterissa ei tarvita
anturointia) ja lisdta kappaleiden havaitsemiseen valttamaton maara binaarisid antureita. Tama ratkaisu on
hairidherkka ja uudelleenkdynnistys poikkeustilanteiden jdlkeen on vaikeaa (tdhdn ongelmaan palataan
kappaletavara labrassa, jossa mietitdan miten linjasto pitda alustaa hatapysaytyksen jalkeen). Toisessa
daripaassa oleva kallis ratkaisu on suorittaa kappaleiden seuranta ja tunnistaminen joka vaiheessa
identifiointiantureiden avulla. Téma ratkaisu on vikasietoinen ja toimintavarma. Kdytdanndssa valitaan usein
joku yhdistelma naiden aaritapausten valilta riippuen liiketoiminaan asettamista vaatimuksista.



