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Rys. 1. Czes¢ manipulacyjna robota IRb—6. T—przegub, 2—ramie gdrne, 3-ramig dolne, 4—korpus obrotowy,

5—podstawa, 6—przektadnia Srubowa toczna 0, 7—-przektadnia srubowa toczna «, 8—naped ruchu v, 9—naped
ruchu t, 10-naped ruchu 6, 11—-naped ruchu o , 12—naped ruchu ¢

Czgs¢ manipulacyjna skladasiez czesci mechanicznych (korpus, ramiona, przektadnie
mechaniczne) oraz z serwomechanizméw zbudowanych na szybkodziatajgcych elektrycznych silnikach
pradu statego. Jako przetworniki potozenia s3 stosowane transformatory pofozenia katowego
{resolvers). Sprzgzenie od predkosci jest zrealizowane na pradniczkach tachometrycznych.

Robot IRb—6 posiada 5 stopni swobody, a mianowicie:

O ruch obrotowy wok6t podstawy ¢ 340°

O ruch ramienia dolnego do przodu i do tyfu 6 +40°

G ruch ramienia gérnego o w gére +25° a w dét —40°

O pochylanie przegubu t +90°

O obrét przegubu v +180°

Maksymalny udzwig robota IRb—6 wynosi 6 kg.a doktadnos¢ pozycjonowania 0,2 mm.

ASEA produkuije takze roboty typu IRb—60 o maksymalnym udzwigu 60 kg i doktadnosci pozycjono-
wania 0,4 mm oraz wersje uproszczone robotéw IRb—6 i 1Rb—60 o trzech stopniach swobody. Na gor-
nym ramieniu robotéw |IRb sg umieszczone urzadzenia technologiczne {chwytak, koricéwka spawalni-
cza itp.), dobierane w zaleznosci od operacji, ktérg robot ma wykonywac,

Standardowym wyposazeniem robotéw IRb jest chwytak zasilany pneumatycznie.

Szafa sterown icza realizuje sterowanie ruchami ramion robota. Sterowanie to jest sterowa-
niem typu PTP {od punktu do punktu), tzn.ramig robota porusza sig krokami od jednego do drugiego
potozenia, ktérego wspéirzedne zostaty okre$lone w czasie programowania (uczenia) robota. Liczba

krokéw programu wynosi okoto 250, a Przy zastosowaniu (opcyjnie) dodatkowej pamieci moze byé
zwigkszona do okoto 500.

Szafa sterownicza robotéw IRb zawiera:

14



u Cyfrowa jednostke sterujacg zrealizowang na mikroprocesorze INTEL 8008 i elementach TTL matej
i $redniej skali integracji. Stosowane sg sfowa B—bitowe oraz pamieci p6tprzewodnikowe, wykonane
w technice CMOS, typu PROM — o pojemnoséci 7K stéw i typu RAM — o pojemnosci 4K stéw
{opcyjnie BK stow). )

o Uktady sterowania serwomechanizmami kazdej z osi robota. Uktady te zawieraja cztony poréwnu-
jace zadane wartosci potozenia danej osi z wartosciami rzeczywistymi oraz sterowniki (tranzystoro-
we w robocie iRb—6 i tyrystorowe w robocie IRb—60) sitnikéw napegdowych.

o Ukiady interfejsu zapewniajace wsp6tprace robota z urzadzeniami zewnetrznymi (maszyny wspéi-
pracujgce z robotem, pamigci zewngtrzne).

o Panel operacyjny wyposazony w wytaczniki umozliwiajace wiaczanie zasilania, uruchamianie ro-
bota, wybor, start i zatrzymanie programu oraz we wskazniki i lampki kontrolne.

o Uktady zasilania, w tym awaryjny zasilacz bateryjny dla ochrony zawartosci pamlem potprzewodni-
kowych {do 45 min).

Panel programowania jest umieszczony w oddzielnej obudowie i po¥gczony kablem
z szafq sterownicza. Jest on uzywany wylacznie w czasie programowania robota; po zaprogramowaniu
moze by¢ od¥gczony i uzyty do programowania innego robota. Programowanie odbywa sie przez recz-
ne ustawianie potozer ramienia robota dla kazdego kroku i zapisywanie wspéirzednych tego potoze-
nia w pamigci robota. Na panelu  programowania znajduja sie pokretta do ustawiania szybkosci
ruch6w robota, wytaczniki dia uruchamiania i zatrzymywania programu, a takze wyswietlacze numeru
wykonywanej instrukcji. ,

Pamige¢ zewnetrzna dlaprzechowywania programu uzytkownika jest zrealizowana na
ta$mie magnetyczne;j.

2. Zastosowania robotéw IRB

Roboty IRo—6 i IRb—60 s robotami uniwersainymi i moga by¢ stosowane do réznorodnych prac.
Typowe ich zastosowania s nastepujace:

Obstuga centréw obrébczych. Robot bierze detal z ta§my podajnika i umieszcza go
w uchwycie maszyny. Po dokonaniu obrébki odbiera detal i umieszcza na taémie odbierajacej, lub tez
w uchwycie innej maszyny.

Obstuga pojedynczych obrabiarek, pras i maszyn odlewniczych.

Zastosowania te s3 z punktu widzenia ekonomlcznego niezalecane, gdyz do obstugi pojedynczych ma-
szyn zwykle wystarczy robot prosty.

Spawanie fukowe.Robot wyposazony w koricéwke do spawania dokonuje spawania detali
umieszczonych przez robotnika w specjalnym uchwycie. W tym zastosowaniu jest niezbedne utrzymy-
wanie stakej szybkosci ruchu koricowki spawalniczej, co mozna zapewnié przez odpowiecnie utozenie
programu. N
Stepianie krawedzi, polerowanie i sziifowanie detali odlewa-
hy ¢ h. Robot odbiera detale z ta$my i manipuluje nimi w okreslony sposéb wok64 umieszczonego na
stole frezu, czy tarczy polerskiej, Sposéb ten jest stosowany zwykle przy obrébce detali o niewielkiej
masie. Mozliwa jest réwniez sytuacja odwrotna, kiedy robot jest wyposazony w koricéwke z wirujgcym
narzedziem (frez, tarcza szlifierska) i obrabia detal podawany przez tasme.

Palet Yyzacja i pakowanie. Robot odbiera detale z taémy podajacej i uktada je w okreslo-
Ny sposéb w skrzyni lub na palecie. Roboty IRb maja specjalny program, ktéry umozliwia tatwe za-
Programowanie wzorcéw powtarzalnych.
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