Chương 4 
HỆ THỐNG KIỂM TRA TỰ ĐỘNG CỦA FMS.
4.1 Chức năng của hệ thống kiểm tra tự động.
Hệ thống kiểm tra tự động của FMS là một khâu rất quan trọng bởi vì nó xác định khả năng không có sự tham gia của cong người ( khả năng tự động hóa) trong FMS. Hệ thong kiểm tra tự động giải quyết những vấn đề sau đây :
· [bookmark: _GoBack]Nhận và trình thong tin về các tính chất, trạng thái kỹ thuật và cách bố trí không gian của các đối tượng được kiểm tra, đồng thời cả về trạng thái của môi trường công nghệ và điều khiển sản xuất.
· So sánh giá trị thức tế với giá trị danh nghĩa của thong số.
· Truyền thông tin về sự không tương thích với các mô hình của quá trình sản xuất để kịp thời hiệu chỉnh trên các cấp điều khiển khác nhau của hệ thống FMS.
· Nhận và trình bày thong tin về thực hiện chức năng.
Hệ thống kiểm tra tự động cần đảm bảo : 
· Khả năng điều chỉnh tự động các thiết bị kiểm tra trong phạm vi một chủng loại của các đối tượng được kiểm tra.
· Phối hợp các đặc tính động lực học của hệ thống kiểm tra tự động với các tính chất động lực học của các đối tượng cần được kiểm tra. 
· Độ tin cậy của kiểm tra, kể cả kiểm tra việc chuyển đổi và truyền thong tin.
· Độ ổn định của các thiết bị kiểm tra. 
Phân loại các dạng kiểm tra được trình bày trong bảng 4.1
Bảng 4.1 Phân loại các dạng kiểm tra
	Dấu hiệu phân loại
	Dạng kiểm tra

	Mục đích kiểm tra
	Chất lượng sản phẩm
Khả năng làm việc của thiết bị

	Nhiệm vụ được giải quyết
	Tiếp nhận
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Chuẩn đoán

	Tác động với đối tượng
	Tích cực: trực tiếp và gián tiếp
Thụ động: sau mỗi nguyên công,sau vài nguyên công.
Thông số : định lượng,dung sai.


	Giải quyết kết cấu
	Bên trong( tự kiểm tra)
Bên ngoài.

	Thực hiện theo thời gian
	Liên tục( trong quá trình hoạt động)
Chu kỳ


Hệ thống kiểm tra tự động của FMS, một mật phải đảm bảo chất lượng sản phẩm bằng cách kiểm tra vật liệu,phôi, dụng cụ, đồ gá, chế độ cắt, thử sản phẩm, các thông số của thiết bị công nghệ và sản phẩm trên tất cả các giai đoạn của các quá trình chế tạo, còn mặt khác phải đảm bảo hiệu quả cao nhất của FMS bằng các kiểm tra và chuẩn đoán các robot công nghiệp, các thiết bị gia công tự động và kỹ thuật lập trình.
Ngoài ra các dạng kiểm tra ở trên, còn cần phải kiểm tra các điều kiện sản xuất, gắn liền với kỹ thuật an toàn ( điều kiện sản xuất thong thường là nhưng yếu tố tác động bên ngoài như nhiễm bụi, nhiệt độ và độ ẩm không khí, chúng được gọi một các chính xác hơn là các thong số của môi trường công nghệ). Ở đây, kiểm tra chủ yếu để đảm bảo an toàn cho người công nhân, giữ cho thiết bị không bị hỏng hóc và nhằm mục đích đạt chất lượng sản phẩm cao.
Khi thiết lập hệ thống kiểm tra tự động của FMS, người thiết kế cần phải:
- Xác định các nguyên tắc cơ bản của hệ thống kiểm tra tự động( tập trung hóa quá trình kiểm tra, mực độ tự động hóa quá trình kiểm tra và mức độ phối hợp giữa kiểm tra và gia công, ứng dụng phương pháp kiểm tra xác suất v…v).
- Tối ưu hóa chủng loại và đặc tính của các thong số cần kiểm tra, chế độ làm việc của các phần tử trong FMS, khả năng hoạt động của thiết bị, đồ gá và dụng cụ.
- Xác định loại thông tin và đặc tính của các thông số cần kiểm tra, chế độ làm việc của các phần tử trong FMS, khả năng hoạt động của các thiết bị, đồ gá và dụng cụ.
- Xác định loại thông tin và hình thức trình và truyền thông tin trong ehej thống kiểm tra tự động, đồng thời trình và truyền thông tin từ hệ thống kiểm tra tự động tới hệ thống điều khiển của FMS.
-Chọn thiết bị đo, đảm bảo chính thức xác yêu cầu và độ ổn định hoạt động của FMS.
-Xác định mối lien kết chức năng của hệ thống kiểm tra tự động trong hệ thống điều khiển chung của FMS.
Ứng dụng hệ thống kiểm tra tự động cho phép phân bó tối ưu quá trình kiểm tra phôi, bán thành phẩm và thành phẩm, đảm bảo từng bước chuyển kiểm tra chất lượng sản phẩm sang điều khiển chất lượng sản phẩm.
Hiệu quả sử dụng hệ thống kiểm tra tự động còn cao hơn nhiêu khi nó là thành phần của hệ thống sản xuất tích hợp có sự trợ giúp của mấy tính ( CIM).
4.2 Cấu trúc của hệ thống kiểm tra tự động.
Cấu trúc điển hình của hệ thống kiểm tra tự động trong FMS bao gồm ba mức : mức cao, mức trung bình và mức thấp.
Mức cao đảm bảo kiểm tra tổng hợp tất cả các tế bào tự động ( môdun tự động) để phối hợp hoạt động, để điều chỉnh và sữa chữa, để truyển tải thông tin tới trạm điều khiển của hệ thống FMS và để giải quyết những nhiệm vụ sau đây:
· Tiếp nhận, xử lý và tổng hợp thông tin từ mức thấp hơn ( từ các tế bào tự động)
· Kiểm tra khối lượng và chất lượng sản phẩm và cung ứng vật chất- kỹ thuật( vật liệu, dụng cụ v..v) 
· Kiểm tra các nguyên công được thực hiện trên các tế bào và tự động.
· Tự kiểm tra và kiểm tra hoạt động của các mức thấp hơn.
Mức trung bình đảm bảo kiểm tra tế bào tự động và truyền lên mức cao hơn thông tin tổng hợp về tính chất, trạng thái kỹ thuật và vị trí không gian của các đối tượng được kiểm tra và các bộ phận của tế bào tự động. Hệ thống kiểm tra tự động ở mức trung bình giải quyết những nhiệm vụ sau : 
· Tiếp nhận xử lý thông tin về các thông số được kiểm tra, về các thông số hoạt động của tế bào tự động, về các thông số của môi trường công nghệ và truyền thông tin lên mức cao. 
· Kiểm tra chất lượng gia công trên các tế bào từ động.
· Kiểm tra các nguyên công.
· Tự kiểm tra và kiểm tra hoạt động của mức thấp hơn.
Mức thấp đảm bảo kiểm tra đối tượng gia công, trạng thái kỹ thuật và vị trí không gian của các bộ phần của máy CNC, của robot cấp phôi, của thiết bị kiểm tra tự động. Ở mức thấp, hệ thống kiểm tra tự động giải quyết những nhiệm vụ sau đây: 
· Tiếp nhận và xử lý thông tin về các thông số được kiểm tra và truyên thông tin lên mức trung bình.
· Kiểm tra các bước công nghệ
· Kiểm tra các hoạt động của các bộ phận của máy.
· Truyền thông tin tới hệ thống phục vụ để chuẩn đoán các hỏng hóc của dụng cụ và thiết bị.
Hệ thống kiểm tra tự động cho phép xác định đối tượng và thiết bị kiểm tra đối với từng mức ( cao , trung bình hoặc thấp). Đối tượng kiểm tra ở mức cao là tất cả các tế bào tự động điển hình ( tế bào gia công, tế bào vận chuyển, tế bào kho chứa, tế bào đo- kiểm tra, tế bào thử nghiệm) và chỗ làm việc của công nhân, còn thiết bị kiểm tra là tổ hợp máy tính điều khiển trên cơ sở các máy tính nhỏ. Đối tượng kiểm tra trung bình là kiểm tra tổ hợp máy tính điều khiển trên cơ sở máy tính nhỏ. Thành phần của tổ hợp máy tình điều khiển bao gồm: các máy tính, thiết bị kết nối với các đầu cuối ở xa và mạng máy tính nội bộ và các thiết bị nâng cao độ ổn định của hệ thống. Đối tượng kiểm tra ở mức thấp là các thành phần của hệ thống tự động cơ sở như cơ cấu điều khiển, cơ cấu chuyển đổi, cơ cấu chấp hành, đối tượng gia công. Thiết bị kiểm tra ở mức thấp là các đattric đo lực cắt ( dùng cho các máy cắt kim loại), các đattric xác định vị trí ( dùng cho robot), đattric hành trình ( dùng cho robot vận chuyển), các đattric nhiệt độ, đattric áp suất, đattric đo độ ẩm v..vv ( dùng cho kiểm tra môi trường công nghệ).
4.3. Nguyên tắc xây dựng hệ thống kiểm tra tự động. 
Nhiệm vụ chính khi xây dựng hệ thống kiểm tra tự động là phân bố chức năng kiểm tra giữa các mức và tối ưu hóa thành phần của các thiết bị kiểm tra ở mức thấp. Trong trường hợp này phải đảm bảo khả năng tự động điều khiển kết quả kiểm tra ở mức thấp của hệ thống một cách cao nhất.
Khối lượng kiểm tra được phân phối giữa các thiết bị và đối tượng gia công trong các hệ thống tự động cơ sở và các hệ thống tự động cơ sở theo đối tượng gia công. Ví dụ, đối tượng gia công có thể được kiểm tra bằng cách đo các thông số của nó ( kích thước, hình dàng của phôi khi gia công cơ, chiều dày lớp phủ trong quá trình mạ v..v..) cung như đo các thông số của thiết bị gia công ( độ mịn của mũi khoan, của dao tiện hoặc của dao phay v…v). Các thông số kiểm tra trên đây có thể được tách ra theo thời gian và không gian: một phần các thông số được kiểm tra tại vùng gia công, một phần các thông số được kiểm tra bằng cánh tay robot và một phần các thông số được kiểm tra bằng robot di động. 
Kiểm tra các nguyên công các thông số của chi tiết được xây dựng theo nguyên tắc “ không tin cậy”( kiểm tra lại ) hoặc “ tin cậy”.
Trong trường hợp thứ nhất có thể có ba phương án : 
· Kiểm tra đầu của nguyên công tiếp theo ( máy tiếp theo) tất cả các yếu tố của nguyên công trước đó.
· Kiểm tra đầu vào của nguyên công tiếp theo một phần các thông tin số đã được kiểm tra ở nguyên công trước ( nhưng thông số này có khả năng ảnh hưởng đến chất lượng của nguyên công tiếp theo).
· Kiểm tra phân phối. Kiểm tra phân phối có nghĩa là tất cả các thông số cần kiểm tra được chia ra hai phần cho các thiết bị kiểm tra đặt ở đầu ra của nguyên công trước và ở đầu vào của nguyên công tiếp theo. 
Trong trường hợp thứ hai không cần thiết phải kiểm tra ở đầu vào của nguyên công tiếp theo.
Đối với các hệ thống FMS thì nguyên tắc “ Tin cậy “ là thích hợp nhất. Nguyên tắc này được ứng dụng để hỏa chỉnh quy trình công nghệ, còn hệ thống kiểm tra và chuẩn đoán phải đảm bảo giải quyết một phần nhiệm vụ phức tạp, đó là tối ưu hóa số nguyên công cần kiểm tra.
Ở mức thấp của hệ thống kiểm tra tự động thì tối ưu hóa được thực hiện để giảm thiểu các thiết bị kiểm tra trên cơ sở độ ổn định của các thành phần trong hệ thống tự động cơ sở, các khuyết tật có tính xác suất, giá thành phục hồi các hỏng hóc và những chi phí chung cho kiểm tra. Từ nhưng điều kiện này cần phải có những phương pháp đảm bảo độ tin cậy của các thiết bị kiểm tra trong hệ thống kiểm tra tự động. Các phương pháp đó là : kiểm tra định kỳ các thiết bị kiểm tra hoặc lắp them các thiết bị phụ trợ để tự kiểm tra. 
4.4. Chế độ hoạt động của hệ thống kiểm tra tự động. 
Hệ thống kiểm tra tự động có thể hoạt động với năm chế độ sau đây : chế độ khởi động, chết độ làm việc, chết độ điều chỉnh, chế độ dừng theo kế hoạch và chế độ dừng để sửa chữa các hỏng hóc.
4.4.1  Chế độ khởi động.
Chế độ khởi động được bắt đầu từ việc hỏi ( kiểm tra) tất cả các phần từ và hệ thống của FMS. Trong trường hợp này, hệ thống kiểm tra tự động thực hiện việc chuẩn đoán trạng thái kỹ thuật của các phần tử và các hệ thống trong FMS, phát câu lệnh đầu ra của tất cả hệ thống ở vị trí ban đầu, kiểm tra hoạt động của lệnh này, kiểm tra sự tồn tại và mã số các phôi và dụng cụ. Trong quá trình kiểm tra, các khuyết tật sẽ được loại bỏ.
Tất cả mức kiểm tra đều hoạt động với chế độ khởi động
4.4.2 chế độ làm việc 
Ở chế độ làm việc, hệ thống kiểm tra tự động cho phép kiểm tra chất lượng chế tạo sản phẩm, kiểm tra dòng sản phẩm, kiểm tra dụng cụ,năng lượng, thông tin, kiểm tra hoạt động của các hệ thống phụ trợ ( làm sạch phoi, rửa chi tiết, làm lạnh, vận chuyển phoi, hút bụi, cấp dung dịch trơn nguội, điều hòa không khí v..v), kiểm tra trạng thái kỹ thuật của tất cả các phần tử và hệ thống trong FMS. 
4.4.3 Chế độ điều chỉnh.
Ở chế độ điều chỉnh thông tin điều khiển được chuyển tới máy tính của mức cao ( mức kiểm tra cao nhất trong hệ thống kiểm tra tự động). Thông tin điều khiển này cho phép điều chỉnh lại các hệ thống kiểm tra ở mức trung bình và mức thấp. Máy tính của mức thấp xác định tất cả các dồng số cần kiểm tra của đối tượng gia công. 
4.4.4 Chế độ dừng theo kế hoạch. 
Đây là một chế độ hoạt động đặc biệt của FMS, nó cho phép khởi động tiếp theo không phải tử thời điểm làm việc ban đầu của hệ thống, mà từ thời điểm nó được dừng kế hoạch. Ở chế độ này, quá trình gia công trên các mày được kết thúc , hệ thông tự động thực hiện việc tháo và gá chi tiết, đưa các bộ định bị tự động về vị trí ban đầu, ghi trạng thái của FMS trên bang từ, ngắt tất cả các trạm cấp năng lượng. Nhiệm vụ của hệ thống kiểm tra tự động trong trường này là kiểm tra quá trình xử lý tín hiệu điều khiển. Ngoài ra, ở chế độ này hệ thống của FMS ngừng hoạt động, cho nên có thể tiến hành việc chuẩn đoán các hệ thống và điều phối thông tin cho các thợ điều chỉnh và các thợ sửa chữa.
4.4.5 Chế độ dừng để sữa chữa hỏng hóc.
Chế độ này được thực hiện đối với tất cả các mực kiểm tra của hệ thống kiểm tra tự động. Ở mức thấp, chế độ này xuất hiện bằng giới hạn của phế phẩm cho phép và bằng sai số của các thông số của hệ thống tự động của cơ sở hoặc của các thiết bị kiểm tra. Tín hiệu về tình trạng phải dừng để sửa chữa từ các mức kiểm tra được chuyển tới mức kiểm tra cao hơn và được xử lý ở trạm điều khiển của FMS.
4.5 Nguyên tắc kiểm tra trạng thái kỹ thuật của các phần tử và các modun trong FMS.
 Để tổ chức ản xuất không có sự tham gia của con người cần phải kiểm tra thường xuyên trạng thái kỹ thuật của tất cả các phần tử trong hệ thống FMS: của máy xếp đống, của robot, của máy công cụ, của dụng cụ, của đồ gá, của hệ thống vận chuyển, của các đattric, của hệ thống đo lường và của các máy tính v…v. Có hai phương pháp kiểm tra : 
· Kiểm tra trực tiếp khi các thông số được đo trực tiếp, ví dụ như độ chính xác định vị, độ mòn của dụng cụ cắt.
· Kiểm tra gián tiếp khi trang thái kỹ thuật của đối tượng có thể được đánh gia theo chức năng hoạt động của nó ( ví dụ: nếu hệ thống kiểm tra ghi nhận không có sự sai số thì điều này cho thấy trạng thái bình thường của dụng cụ cắt, mặc dù về mặt lý thuyết có khả năng đạt chất lượng gia công gnay trong trường hợp dao bị hỏng).
Ở phương pháp kiểm tra thứ nhất, đối với đa số các thông số cần phải có các thiết bị kiểm tra chuyên dùng.
Hệ thống chuẩn đoán kỹ thuật của FMS được dùng để kiểm tra hoạt động của FMS, để tìm những hỏng hóc trong các bộ phận chấp hành, điều khiển và kiểm tra của FMS nhằm mục đích ngăn ngừa cho những hỏng hóc bât ngờ, để chuẩn đoán tình trạng của FMS và để tăng tóc độ điều chỉnh FMS khi chuyển từ chế độ làm việc này sang chế độ làm việc khác.
Thành lập hệ thống chuẩn đoán kỹ thuật của FMS bao gồm : 
· Phân tích và tối ưu hóa các thông số cần kiểm tra của FMS.
· Xây dựng phương pháp và chọn thiết bị chuaarnd đoán.
· Xây dựng các thí nghiệm đối với các sản phẩm phức tạp và máy tự động.
· Tổng hợp các thiết bị chuẩn đoán kỹ thuật chuyên dùng của FMS.
Dưới đây sẽ nghiên cứu một vài thông số cần xác định khi chuẩn đoán.
4.5.1 Tế bào gia công tự động.
Hiện này trên tế bào gia công tự động( trên máy giá công) phần tử chủ yếu cần chuẩn đoán là dụng cụ cắt. Các thông số cầ chuẩn đoán mà không được sử dngj để điều chỉnh là các thông số như momen trên trục truyền động trung tâm và nhiệt độ ở mũi dao. Đối với mấy thì độ mòn của các sống trượt và rung động của máy là các thông số cần chuẩn đoán vì chúng có ảnh hưởng lớn đến độ chính xác gia công chi tiết.
4.5.2. Tế bào kho chứa
Trước hết cần xác định xem còn chi tiết hay không khi các đattric điện tiếp xúc làm việc. Yêu câu này không phức tạp, nhưng khi thực hện lại gặp khó khan, nếu như các đattric không có các cuộn dây phụ, cho phép trả lời bảng tín hiệu tự động. Trong trường hợp này cần phải lắp them cơ cấu xử lý tín hiệu “ chuẩn đoán”.
Như vậy, có thể kiểm tra được hoạt động của các đattric ở các tế bào kho chưa trống rỗng nhưng lại không đảm bảo độ tin cậy cao khi kiểm tra các đattric ở các tế bào kho chứa bị chất đầy.
4.5.3. Hệ thống vận chuyển .
Trong các hệ thống vận chuyển người ta thường dùng các xe tời tự động ( di chuyển trên đường ray) để di chuyển các vệ tinh với chi tiết tới vị trí cần thiết.
Khi sử dụng trạm cấp điện trung tâm ( các động cơ cảm ứng) thì vần đề chuẩn đôán có liên qua đến việc đánh giá khả năng làm việc của bộ vi xử lý hoặc của máy tính, đồng thời cả việc chuẩn đoán bộ dẫn tiến ( động cơ và điều khiển chuyển hướng ).
Với xe tời tự động dùng năng lượng phụ thuộc ( các bộ accquy) cần phải kiểm tra dung lượng còn lại của các pin-acquy kiểm tra môi trường khí trong buồn acquy và đánh giá tuổi bên của các phần tử trong buồng acquy.
Đối với các hệ thống vận chuyển- tích trữ bằng xích và con lăn thì cần kiểm tra tốc độ di chuyển trong phạm vi từ 1 đến 10m/phút. Để đảm bảo cho hệ thống vận chuyển -  tích trữ làm việc bình thường không nên dùng các vệ tinh vượt quá khuôn khổ trọng lượng theo các thông số đã thiết kế
4.5.4 Robot 
Để xây dungwjc ác phương pháp kiểm tra robot theo các thông số động học và động lực học và tiến trình chuẩn đoán, cần thiết phải nghiên cứu thực hiệm nghiệm trên cơ sở thống nhất các phép thử. 
Xây dựng các phương pháp thử nghiệm các robot thích nghi có một ý nghĩa quan trọng, bởi vì có nhiều thông số của robot thích nghi ( ví dụ như độ ổn định và tuổi thọ) chi có thể được xác định khi thử lâu dài hoặc trong quá trình vận hành.
Độ chính xác định vị theo kích thước thẳng và kích thước góc của robot cần được đánh giá theo các chỉ tiêu tổ hợp, ví dụ như các hệ số của tính tác động nhanh của robot. Các chỉ tiêu tổ hợp này được xây dựng trên cơ sở các phép biến đổi đại số với việc ứng dụng các quy luật thực nghiệm. Các thông số ban đầu để xacfs định các quy luật thực nghiệm có thể là tốc độ của các cơ cấu đầu vào và đầu ra, công suất của động cơ, sự dịch chuyển của các phần tử và gia tốc của chúng, áp lực lên các cơ cấu đầu vào và đầu ra , các momen và độ chênh lệch áp suất v..v
Tuy nhiên, kiểm tra robot theo các chỉ tiêu động lực học trong quá trình vận hành là phương án tốt nhất vì nó cho phép không chỉ đánh giá trạng thái kỹ thuật của robot tại thời điểm nào đó, mà còn tạo được cơ sở thông tin để ứng dụng chuẩn đoán khả năng làm việc của robot.
4.6 Cơ sở vật chất – kỹ thuật của hệ thống kiểm tra tự động.
Chọn thiết bị kiểm tra, trước hết phụ thuộc vào những thông số cần đo trong FMS khi khiểm tra chất lượng sản phẩm cũng như khi kiểm tra hoạt động của hệ thống. Chính vì vậy mà bước đầu tiên khi xây dựng hệ thống kiểm tra tự động là chọn số lượng tối ưu các thông số cần kiểm tra đối với mỗi phần tử của FMS.
Chủng loại các thông số cần kiểm tra trong các ngành sản xuất khác nhau ( gia công cơ, gia công điện hóa, lắp ráp, v..v) cũng rất khác nhau. Dưới đây chỉ là nghiên cứu một số ví dụ trong gia công cơ. Tuy nhiên phần lời các lý thuyết đó đều có thể ứng dụng cho nhiều ngành sản xuất khác. 
4.5.6 Các thông số cần kiểm tra. 
Xây dựng hệ thống kiểm tra trong quá trình chế tạo sản phẩm cho phép tạo được quy trình kiểm tra thích ứng với quy trình chế tạo sản phẩm. Quy trình kiểm tra và quy trình chế tạo chi tiết bao gồm các bược sau đây : 
1. Kiểm tra vật liệu ban đầu.
2. Xưởng chế tạo phôi.
3. Kiểm tra phôi
4. Vận chuyển phôi
5. Phôi nằm trong kho chứa
6. Vận chuyển phôi
7. Kiểm tra việc gá đặt phôi
8. Kiểm tra chi tiết ở vùng gia công.
9. Vận chuyển.
10. Kiểm tra chi tiết đầu ra.
11. Vận chuyển.
12. Kho chứa chi tiết và bán thành phẩm.
13. Vận chuyển.
14. Kiểm tra các nguyên công lắp ráp.
15. Vận chuyển.
16. Kiểm tra và thử sản phẩm.
17. Kho chứa sản phẩm 
Các bước trên đây được mô tả bằng sơ đồ trên hình 4.1
Trong gia công cơ khối lượng gia công lớn nhất là quy trình chế tạo các chi tiết dạng vật thể xoay tròn ( trên nhóm máy tiện và máy doa ) và các chi tiết dạng hộp ( trên nhóm máy phay). Khi kiểm tra vật liệu đầu vào người ta xác định kích thước khuôn khổ, khối lượng và các tính chất cơ lý của vật liệu. Khi kiểm tra phôi người ta xác định kích thước hình học như chiều dài, đường kính mặt chuẩn để cho robot có thể tóm được và kẹp chặt trong đồ gá, đồng thời người ta còn quan sát các khuyết tật bên ngoài và bên trong để đảm bảo chế độ gia công tự động. Kiểm tra ở vùng gia công là kiểm tra độ chính xác gá đặt và kẹp chặt chi tiết trong đồ gá.
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Hình 4.1 Các bước của quy trình kiểm tra.
Các thông số cần kiểm tra của chi tiết dạng vật thể tròn xoay được trình bày trên hình 4.2. Các thông số đó là: đường kính, chiều dài, chiều sâu, kích thước ren, kích thước góc, bán kinh mặt đầu, độ côn , độ đa cạnh, độ ovan, độ nhám, độ đồng tầm của mặt người và mặt trong, độ song song và vuông góc của các bề mặt, độ đảo của mặt tròn trong v….v.
Hình 4.2 Chi tiết điển hình dạng vật thể tròn xoay
Để đảm bảo chất lượng sản phẩm cần phải kiểm tra không chỉ các chi tiết mà con phải kiểm tra các thông số của dụng cụ cắt ( độ mòn của dao, nhiệt độ lưỡi cắt), kiểm tra máy ( định vị và kẹp chặt chi tiết, biến dạng của máy), kiểm tra chế độ gia công ( lực cắt, tốc độ cắt , momen xoắn, lượng chạy dao và chiều sau cắt), kiểm tra môi trường công nghệ( nhiệt độ tiêu hao dung dịch trơn nguội, các yêu tố tác động khác như : rung động, nhiệt độ, áp suất và độ ẩm của không khí) và kiểm tra các hệ thống phụ trợ.
Các thông số cần kiểm tra của các thiết bị kỹ thuật trong FMS được chia ra các loại thông số sau đây :
· Các thông số chức năng.
· Các thông số cung cấp năng lượng.
· Các thông số chế độ làm việc.
· Khả năng hoạt động theo kế hoạch.
· Các mạch điều khiển.
· Độ an toàn.
Độ ổn định của FMS được đảm bảo bằng độ ổn định của các phần tử hệ thống và bằng kiểm tra thường xuyên khả năng làm việc của máy, của đồ gá, của dụng cụ, của robot, của kho chứa , của các thiết bị điều khiển máy tính. Như vậy, để nang cao độ ổn định của FMS cần phải thường xuyên kiểm tra các thông số của các tế bào tự động ( các máy và các thiết bị tự động ) và các hệ thống phụ trợ, đồng thời phải kiểm tra khả năng làm việc của chúng. Danh mục các thống số cần kiểm tra của các thiết bị trong FMS khi hoạt động và khi chuẩn đoán được ghi ở bản 4.2
Bảng 4.2 Các thông số cần kiểm tra của các thiết bị kỹ thuật trong FMS khi gia công các chi tiết dạng vật thể tròn xoay và chi tiết dạng hộp.
	Thông số kiểm tra 
	Thời điểm kiểm tra 
	 

	 
	Khi hệ thống hoạt động 
	Khi chuẩn đoán hệ thống 

	1 
	2 
	3 

	Máy 
Trạng thái làm việc ( làm việc, dừng và nguyên nhân) 
Có chi tiết ( phôi) và độ chính xác gá đặt  
Có ( thay) dao và độ chính xác gá đặt 
Lực kẹp chặt hoặc áp lực trong mâm cặp 
Độ chính xác gá đặt chi tiết 
Thống nhất hóa phôi 
Trở về vị trí ban đầu của cơ cấu chấp hành của máy sau khi gia công 
Mạng cung cấp năng lượng 
Áp suất hơi ép và đầu ép 
Các thông số và cắt ( lực cắt, lượng chạy dao, momen cắt v..v) 
Trạng thái dầu bôi trơn 
Rung động 
Biên dạng nhiệt 
Tiêu hao dung dịch trơn nguội 
Chế độ nhiệt của máy 
Kiểm tra cấp chính xác của máy 
Trạng thái của bàn máy ( chất tải, không chất tải) 
Dụng cụ 
Góc mài sắc 
Độ chính xác gá đặt 
Trạng thái lưỡi cắt 
Mức độ mòn  
Có ( thay) dao 
Chọn đúng dao 
Thời gian làm việc 
Nhiệt độ lưỡi cắt  
Đường kính dao ( dao khoan, dao doa, dao phay, dao khoét v..v)  
Robot công nghiệp  
Độ chính xác định vị 
Độ chính xác định vị khoảng cách ( khoảng các từ đối tượng)  
Vị trí ban đầu của robot  
Áp suất hơi ép và đầu ép 
Các thông số cấp điện 
Vị trí, dịch chuyển và độ quay của tay robot 
Quỹ đạo chuyển động 
Công suất động cơ điện 
Tính tác động nhanh của robot 
Chuyển động đều đặn 
Vùng không nhạy cảm 
Cơ cấu cấp phôi 
Định hướng phôi và chi tiết 
Độ chính xác định vị phôi ở đâu và đầu cuối chu kỳ 
Tốc độ cấp phôi 
Có dầu và trạng thái của dầu 
Tốc độ quay của đĩa ( bước dịch chuyển của magazin hoặc băng lăn)  
Biên độ và tần số rung động 
Robot vạn chuyển  
Các thông số chuyển động: quãng đường, tốc độ, gia tốc, tốc độ hãm ( phanh) 
Khả năng chuyển đối tượng tới địa chỉ cho trước. 
Độ chính xác định vị theo địa chỉ 
Định hướng tấm phẳng trên hàn máy 
Dung lượng của pin-acquy 
Kho chứa  
Trạng thái của các tế bào ( bận, rỗi )  
Khối lượng của đối tượng 
Dạng đối tượng ( phôi, chi tiết, dụng cụ v..v.) 
Biên dạng của kho chứa  
Độ chính xác định vị của chi tiết ( các thùng ) trong tế bào kho chứa 
Thống nhất hóa các đối tượng trên các giá vận chuyển  
Sai số khi cân 
Tốc độ của máy xếp đống 
Đattric 
Có tín hiệu ở đầu ra khi truyền tác động thử nghiệm  
Các đặc tính động lực học 
Độ nhảy cảm 
Có tín hiệu ở đầu ra khi thay đổi thông số cần kiểm tra 
Đường truyền thông tin  
Khả năng chống các cản trở  
Các đặc tính động lực học  
Khả năng thông suốt của các dòng thông tin  
Sai lệch tín hiệu thử nghiệm 
Tế bào kiểm tra  
Các thông số của robot và của đattric 
Có tín hiệu của thông tin kiểm tra 
Các đặt tính đo lường của thiết bị kiểm tra 
Dịch chuyển đầu đo 
Dịch chuyển của bàn trượt của máy đo ba tọa độ 
Định vị chi tiết cần đo 
Tế bào thử nghiệm  
Các thông số của robot và đattric  
Các thông số của chế độ thửu nghiệm 
Các thông số của trạng thái kỹ thuật của máy thử nghiệm ( tế bào thử nghiệm )  
Các thông số trạng thái kỹ thuận của thiết bị kiểm tra  
Các phần tử của hệ thống tính toán - logic ( bộ vi xử lý, máy tính, cơ cấu nối kết với đối tượng v...v)  
Thời gian truyền lệnh và nhận trả lời 
Thực hiện các lệnh 
Phá tín hiệu phản hồi ngược 
Các thông số của mạch cấp điện 
Sai lệch của tín hiệu thử nghiệm 
Các thông số 0 va 1 
Sai số chuyển đổi 
Thời gian chuyển đổi 
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4.6.2 Các loại đattric 
4.6.2.1 Đattric vị trí  
Nhóm đattric này bao gồm : các đattric kiểm tra kích thước về hình dáng của phôi và chi tiết , các đattric kiểm tra cơ cấu chấp hành của thiết bị robot v...v. 
Các chỉ tiêu chính khi chọn thiết bị kiểm tra tích cực là : độ chính xác đô, tác động nhanh của thiết bị, kích thước khuôn khổ và khối lượng của đattric đo ( bộ chuyển đổi khi đo). Ngoài những chi tiêu kỹ thuật trên đây, còn cần phải tính đến các chi tiêu kinh tế như giá thành trang bị các hệ thống kiểm tra tích cực và các chi phí bổ sung cho việc điều chỉnh các hệ thống đo trên các máy CNC. 
Vấn đề cần quan tâm khi đưa các thiết bị kiểm tra tích cực vào vùng gia công là bảo vệ đattric ( tránh phoi, tránh dung dịch trơn nguội, tránh rung động v...v ) là đảm bảo vùng kiểm tra luôn sạch sẽ ( tránh dầu, mỡ và phoi) và đảm bảo ngưng hoạt động khi cần thiết ( vấn đề này có thể được loại trừ nếu ứng dụng phương pháp kiểm tra không tiếp xúc ). 
Để kiểm tra kích thước và hình dáng của phôi và chi tiết thông thường người ta dùng các đattric tiếp xúc ( các đầu đo cần kiểm tra theo một tọa độ, theo ba tọa độ hoặc các đầu đo thay đổi để kiểm tra chi tiết có hình dáng phức tạp ). 
Hình 4.3 là các đattric đo ba tọa độ  
Để các đattric  trên hình 4.3a, b được gá trên ba viên bi cầu cách nhau 120’. Các viên bi cầu này thực hiện luôn các chức năng của bộ ngắt mạch. Lò xo có tác dụng tạo độ căng band đầu. Khi đầu đo của đattric  được ấn xuống chi tiết cần đô, đế của đattric  bị xoay một góc so với đường tâm đi qua hai điểm tỳ ( hai viên bi) và gạt bộ ngắt mạch thử 3 ( viên bi thứ 3 ). Nhược điểm của đattric  này là hạn chế trong phương tiếp xúc. 
Các đattric  đo trên hình 4.3 có các bộ dẫn hướng theo từng trục tọa độ, có các bộ chuyển đổi không tiếp xúc di chuyển và hệ thống lò xo dưới dượng giá treo hình bình hành. 
Các đầu đo trên có độ nhảy cảm khác nhau theo những hướng đo khác nhau ( hình 4.4) . Độ nhạy cảm cao nhất là độ nhạy cảm nằm theo các điểm tùy. Vì vậy để đo chi tiết từ nhiều phía người ta dùng tổ hợp các đầu đo với một giá đỡ chung (hình 4.3 c) 
Hình 4.3  Các đattric đo ba tọa độ 
a,b theo nguyên tắc đảo hướng; c- theo nguyên tắc đo tương tự  
Hình 4.4 Biểu độ nhạy cảm ( 1) và lực đo(2) theo nhiều hướng khác nhau 
a-đầu đo tiếp xúc ( đảo hướng);b-đầu đo áp kế ( tương tự); 
P-lực đo(N);A-dịch chuyển theo độ mòn của đầu đo (m) 
4.6.2.2 Đattric áp lực ( lực, biến dạng) 
Thông thường người ta sư dụng các đattric được chế tạo trên cơ sở hiệu ứng cản biên dạng. Loại đattric này cho phép đạt độ chính xác cao ( sai số 0.1%) trong phạm vi nhiệt độ thay đổi lớn, 
4.6.2.3 Đattric hình ảnh ( phân biệt) và hệ thống thị giác kỹ thuật 
Các đattric này cho phép nhìn thấy môi trường bên ngoài để kiểm tra môi trường sản xuất trong vùng nguy hiểm đối với con người.  
Hệ thống thị giác kỹ thuật cho phép điều khiển thích nghi hay tay máy và robot trong quá trình cấp- tháo phôi và quá trình lắp ráp. Ngoài ra nó còn cho phép đơn giản góa cơ cấu kẹp chặt, cơ cấu định hướng và cơ cấu định vị chi tiết, do đó nó tăng tính linh hoạt của hệ thống FMS. 
Ứng dụng hệ thống thị giác kỹ thuật để điều khiển robot đòi hỏi phải lập chương trình để chuyển tọa độ của chi tiết từ hệ của camêra truyền hình về tọa độ của robot. Trong trường hợp này có thể xem xét ba phương án: 
1. Camêra được đặt trên bàn mà trên đó chỉ có chi tiết gia công. Trong trường hợp này cần chuyển góc tọa độ và xoay hệ tọa độ quanh trục Z. Hiệu chuẩn hệ tọa độ có thể được thực hiện bằng cách xác định hai vị trí của chi tiết tròn có lỗ ở tâm. Vị trí trong hệ tọa độ của robot được xác định bằng các dịch mỏ kẹp của tay máy về điểm đã định ( thực hiện bằng tay )  
2. Camêra được đặt trên băng truyền. Sau khi đóng băng truyền ( ngắt điện) các chi tiết gia công nằm yên tại chỗ và lúc đó tay máy có thể tóm được. Trong trường hợp này cần tính lượng dịch chuyển của chi tiết trong thời gian giữa thời điểm có hình ảnh và thời điểm dừng băng truyền. Thông tin về lượng dịch chuyển này có thể nhận được nhờ đattric vị trí của băng truyền .  
3. Camêra được gá trên tay máy và chỉ làm việc ở vị trí khi trục quang học của nó nằm theo phương thẳng đứng. Trong trường hợp này các thông số chuyển đổi tọa độ phụ thuộc vào vị trí của tay máy. 
Hệ thống thị giác kỹ thuật được ứng dụng trong nhiều lĩnh vực công nghiệp khác nhau như : trong kỹ thuật vi điện tử, trong chế tạo máy ( để lắp các động cơ, máy nén khí …v), trong tự động hóa quá trình hàn điện và sơn sản phẩm, trong công nghiệp dược phẩm( để phân loại thuộc theo kích thước màu sắc và khuyết tật bề mặt) . Tuy nhiên, ứng dụng hệ thống thị giác kỹ thuật trong gia công cơ còn gặp nhiều khó khăn, vì vậy người ta chưa chế tạo hàng loạt các hệ thống này để dùng cho gia công cơ 
4.6.2.4 Các đattric: tốc độ, rung động, tiếng ồn và đattric kiểm tra các thông số công nghệ
Sử dụng các đattric này trong FMS cho phép robot làm việc thích nghi với môi trường xung quanh. Hướng phát triển của các đattric đó là tổng hợp chúng trên cơ sở của công nghệ vi điện tử
4.6.3 Các máy đo kiểm tự động.
Các máy đo kiểm CNC có các cơ cấu cấp – tháo phôi tự động và các đầu đo thay đổi tự động được gọi là các modun ( các tế bào) của FMS.Dựa vào các kiểu cấu tạo, các máy đo kiểm CNC được chia ra bốn dạng ( dựa hình 4.5) dạng congxon, dạng không congxon, dạng cầu và dạng cầu- cổng.các máy đo kiểm này được dùng chủ yếu để đo các chi tiết hình lăng trụ có ba trục tọa độ và đôi khi thêm trục quay hình ( 4.5b) Trong hệ trục tọa độ chuẩn đó chi tiết có thể được đo từ 5 phía với một số phương pháp gá đặt chi tiết có thể đo được từ cả 6 phía. Các máy đo kiểm nếu có trên độ cứng vững tăng dần theo thứ tự a, b, c, d. Tuy nhiên, khả năng đưa chi tiết vào vùng làm việc ( để đo) lại giảm theo thứ tự kể trên, vì vậy phải đặc biệt chú ý đến các máy đo kiểm. Đối với các chi tiết lớn chỉ nên dùng các máy đo kiểm dạng cầu hoặc dạng cầu- cổng ( các máy dạng này có đủ độ cứng vững cần thiết). Trong trường hợp này cố gắng đưa trục X ra xa đến khi đo một chi tiết có thể gá chi tiết tiếp theo.
Các máy đo kiểm CNC dần được hiện đại hóa để thay thế chúng hãng DEA của ITALIA đã chê tạo robot đo kiểm như trên hình 4.6. Robot có thể được trang bị đồng thời một số cơ cấu nhằm giảm thời gian kiểm tra chi tiết. Kiểu cấu tạo nằm ngang của robot cho phép đưa chi tiết vào rất thuận lợi để kiểm tra từ nhiều phía khác nhau bằng một đầu đo cùng loại.
Các đầu đo của robot cho phép kiểm tra chi tiết theo cả ba trục tọa độ. Lượng dịch chuyển theo các trục X,Y,Z có thể đạt tới 5080, 1200,1500. Độ chính xác đo của robot là ±(5+8L/100)µm ( L là kích thước cần đo). Tốc độ dịch chuyển theo các trục của các cơ cấu đo là 33m/phút và gia tốc lớn nhất là 3,27 m/s2
