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Tekniikan ja luonnonvara-alan yksikkd
Oulun ammattikorkeakoulu

Kaantotarttujalla tehokkuutta komponenttien kasittelyyn

Globaali koronapandemia teki sivuvirtaustesterit tutuiksi suurimmalle osalle suomalaisista koronan kotitestien muo-
dossa. Oulun ammattikorkeakoulun (Oamk) tuotekehityskurssilla pureuduttiin testereiden automaattiseen kokoonpa-
noon ja pyrittiin kehittimddn testereiden kansi- ja pohjaosien kdsittelyyn kddntétarttuja.

Oulussa toimiva Ginolis Ltd valmistaa tuotantolin-
joja laaketeollisuuden kertakayttdisen diagnostii-
kan ja mikrofluidistiikan tarpeisiin. Ginoliksen tuo-
tevalikoimaan kuuluu modulaarisia kokoonpanolin-
jastoja, joilla valmistetaan immunokromatografisia
sivuvirtaustestereita (LFT). Kyseisia testereita kay-
tetddn muun muassa laaketieteellisen diagnostii-
kan kotitesteissa. Testeri koostuu pohjaosasta,
testiliuskasta ja kannesta. Pohja ja kansi ovat ruis-
kuvalettuja muoviosia.

Kokoonpanossa robotti asettaa testerin pohjaosan
kuljettimelle tai paletille, jossa on muotosulkeinen
insertti. Pohjaosa siirtyy insertista eteenpain pis-
teeseen, jossa testiliuska asennetaan paikalleen.
Taman jalkeen liuskan sisaltdva pohjaosa siirtyy
eteenpain asemaan, jossa Scara-robotti poimii ali-
painetarttujan avulla liukuhihnalta kannen aset-
taen sen liuskan sisaltdvan pohjaosan paalle.

Projektin 1ahtokohtana oli nykyinen tilanne, jossa
konenako tunnistaa oikein pain linjalla olevan kan-
net ja poimii sen. Projektin tavoitteena oli kehittda
kaantoétarttuja, joka kykenee poimimaan myds lin-
jalla vaarinpain olevan kannen ja kdantamaan sen
oikein pain kokoonpanoa varten. Projektin laajuu-
den vuoksi aihe rajattiin mekaniikan suunnitteluun
ja toimivan prototyypin valmistukseen.

Tiukat raamit aiheuttivat haasteita

Suunnittelun suurimmat haasteet aiheutuivat pro-
jektin tiukoista vaatimuksista, joista tarkeimmat oli-
vat seuraavat:

e mitat X,Y,Z:90 x90 x 70 mm

e paino alle 300 g

e tahtiaika 0,5 s

o tuotekohtaiset vaihdettavat tarttujat.
Maksimipainon takia tarttujan kaantoliike taytyi to-
teuttaa yhdella toimilaitteella, jonka
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toteuttamiseksi taytyi suunnitella nivelmekanismi.
Nivelmekanismien teorian opiskelu ja sen sovelta-
minen projektin esi- ja yksityiskohtaisen suunnitte-
lun aikana veivat odotettua enemman aikaa, ja
kaantoliikkeen toteuttamistavasta kertyikin useita
versioita. Kaantoliikkeen toimilaitteeksi valittiin ser-
vomoottori sen tarkkuuden ja nopeuden takia ja
kappaleiden tartunta toteutettiin alipaineella. Ku-
vassa 1 nadkyy esisuunnitteluvaiheen jalkeen va-
littu toteutusvaihtoehto.

Kuva 1. Esisuunnittelun jdilkeen valittu ratkaisuvaihtoehto.

Tarttujan lopullinen geometria

Kuvassa 2 esitetty kdantdtarttujan lopullinen versio
ei lopulta muistuttanut juuri ollenkaan esikatsel-
moinnin versiota. Tietotaidon karttuessa paadyttiin
lopulta nelinivelmekanismiin, jolla liike saatiin to-
teutettu yhdella toimilaitteella. Liikeratojen simu-
lointiin ja nivelpisteiden seka varsien pituuksien
laskemiseen kaytettiin Solidworks-ohjelmistoa.

Kuva 2. Lopullinen versio tarttujasta.



Rungossa ja tarttujien vaihdettavissa kappaleissa
kaytettavaksi materiaaliksi valittiin alumiini hyvan
koneistettavuuden, lujuuden ja keveyden vuoksi.
Varsien materiaaliksi valittiin hiilikuitu sen kevey-
den ja jaykkyyden takia.

Lopullisten mittojen hiominen liikkeiden optimoi-
miseksi vei viela oman aikansa, ja sen jalkeen pro-
jekti alkoi edeta vauhdilla.

Haasteita aiheutti myds tarttujan pieni koko, jonka
seurauksena komponentit piti saada sovitettua hy-
vin kompaktiksi paketiksi. Pienen koon ja tarkkojen
vaatimusten vuoksi pienetkin muutokset mekanii-
kassa vaikuttivat muiden komponenttien geometri-
aan.

Vaikka projekti Iahtikin hitaasti liikkeelle, karsivalli-
syys suunnittelun aikana palkittiin ja prototyypin
valmistuksen ja kokoonpanon aikana ongelmia ei
enaa esiintynyt. Mekaniikan pienen kokoluokan ja
sen tarkkuuden takia koneistaminen toteutettiin
paaosin Promec Oy:n tiloissa. Kuvassa 3 on kaan-
totarttujan paarunko koneistuksen aikana.

Kuva 3. Tarttujan rungon koneistaminen.
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Tarttujan prototyyppia ei saatu taysin toimintakun-
toon servomoottorin pitkdn toimitusajan takia ja
testauksessa keskityttiinkin |ahinna nelinivelmeka-
nismin toiminnan tarkasteluun. Suunniteltu tarttuja
taytti sille asetetut mitta- ja painovaatimukset. Ra-
kenteesta tuli myds hyvin jaykka, eika rakenteessa
ollut havaittavissa suuria valyksia, jolloin paikoitus-
tarkkuus pysyy hyvana. Kuvassa 4 on valmis pro-
totyyppi kokoonpantuna.

Kuva 4. Valmis prototyyppi.

Jatkokehitysehdotukset

Jatkokehityksen kannalta tarttujassa on useita pie-
nia kehityskohteita. Hiilikuituvarret liimattiin proto-
tyyppia varten kahdesta erillisesta identtisesta
osasta, mutta toleranssien hallinnan ja kokoonpa-
non helpottamisen kannalta varret tulisi valmistaa
yhtena osana, paksummasta hiilikuitulevysta.

Komponenttien mekaanista kulumista tulisi myds
testata ennen tuotteen viemista markkinoille. Huo-
lena on, etta hiilikuituinen varsi kuluttaa alumiini-
runkoa johtaen suurempiin valyksiin, tarkkuuden
huonontumiseen sekd mahdollisesti irronneen alu-
miini- ja hiilikuitupdlyn paatymiseen tuotteisiin.





