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TABLICA WSTEPNEGO DOBORU TYPU ROBOTA

Charakter Ruchy prostoliniowe i obrotowe o ograniczonej Ruchy wzdtuz
manipulacji liczbie punktéw zatrzymania krzywych
Liczba kokéw do 60 od 60 do 500 do500
w programie )
N do 6 PR-02 .\!Rb-6 IRb-6
Ty .
L
° 3
ez do 15%) PR-02 }Rb-60 IRb-60
Q
=3
é; do 120%) iRb-60 IRb-60 IRb-80
o

*
) Wietko$t maksymainego udZwigu robota PR-02 zale2y od konfiguracji :zgsci manipulacyinej oraz od typdw uiytych do jego budo-
wy modut 6w, a robota-1Rb-60 od usytuowania obcigzenia oraz od szybkosci manipulacji.



1. WSTEP

Do podsystemu MOTOROBOT naleza modutowe proste roboty przemystowe PR-02 oraz ztozone ro-
boty przemystowe [Rb-6 i | Rb-60.

Robot przemystowy jest urzadzeniem automatycznym zdoinym do wykonywania dziatari podobnych
do tych, ktére wykonuje cztowiek zajgty praca fizyczng w procesach produkeyjnych. Roboty przemys-
towe w szczegdlnosci umozliwiaja samoczynna manipulacijg’ przedmiotami w przestrzeni robo‘ézej,zgo-
dnie z zadanym programein. Istotng cecha robotdwy przemystowych, odrézniajaca je od manipula-
toréw, jest mozliwoéé zmiany programu dziatania. .
Robot przemystowy sktada sie z czgéci manipulacyjnej {mechanicznej), ktéra wykonuje zapisane w
programie czynnosci oraz z uktadu sterowania, ktéry steruje ruchami czesci manipulacyjnej zgodniez
programem.

Ze wzgledu na budowg i zastosowanie roboty brzemys}owe mozna podzielié na:

0 roboty proste z mozliwoscig programowania kilku potozeri élementéw ruchomych i programem za-
wierajacym kilkadziesiagt krokéw (instrukcji); sq stosowane do obstugi maszyn,gniazd, linii i pros-
tych manipulacji {ruchy prostoliniowe i obrotowe) przedmiotami;

roboty ztozone {wielozadaniowe) z mozliwoscia programowania potozert poérednich wedlug prog-
ramu zawierajacego kilkaset krokdw (instrukcii); sg stosowane do obstugi linii i gniazd obrébczych,
spawania, zgrzewania punktowego, obrébki powigrzchniowej i innych zastosowari zwtaszcza tych,
w ktérych wystepuje konjecznogé ruchéw wzdtuz krzywych.
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2. PROSTE ROBOTY PRZEMYSLOWE PR-02

2.1. Opis ogéiny

Roboty przemystowe PR-02 sa urzadzeniami, ktérych mechaniczna czgé¢ manipujacyjna Jest zbudo-
wana z modutéw realizujacych pod wptywem energii sprezonego powietrza przesuniécia i obroty
wzgledem kilku osi w dowolnie uporzadkowanej kolejnosci, zaleznej od wymagar procesu technologi-
cznego, zaprogramowanej w elektronicznym uktadzie sterowania.

Roboty przemystowe PR-02 moga by¢ stosowane do automatyzacji prostych czynnosci manipulacyj-
nych wystepujacych przy obstudze maszyn i oprzyrzacowania technologlczn‘go,a przede wszystkim do:




gr_’- TR

zaJradowywan‘ia i roztadowywania obrabiarek skrawajgcych i maszyn do obrébki pléstycznej,
roztadowywania maszyn odlewniczych i wtryskarek,
przenoszenia detali migdzy nosnikami ta$mowymi, rolkowymi itp.,

g a o o

montazu podzespotdw na stotach podziatowych,
0 obskugi gniazd produkeyjnych zestawionveh-z dwéch lub trzech obrabiarek.

Z moautéw podstawowych systemu PR-02 moga byé budowane takze specjalistyczne urzadzenia pt
dajaco-zatadowceze, wytadowcze i transportowe zintegrowane z obstugiwanymi obrabiarkami.
Elektroniczny uktad sterowania robotéw PR-02 znajduje si¢ w oddzielonej konstrukceyjnie szafie ste-
rowniczej, kt6ra moze by¢ umieszezona z dala od czgsci manipulacyijnej.

2.2. Konstrukeja i dziatanie robotéw PR-02

2.2.1. Czeéci robotéw PR-02 i ich dziatanie

Robot przemystowy PR-02 sktada sig z dwéch zasadniczych zespotéw:

O czesei menipulacyjfiej ztozonej z mechanicznych modutéw ruchéw, realizujacych przesunigcia i ob-
roty,

o .szafy sterowniczej zawierajacei uktad sterowania.

‘Czeéé manipulacyjna jest tworzona przez mechaniczne potaczenia modutow za pomoca

érub. Potgczenia te mogg by¢ bezposrednie fub za podrednictwemn specjainych plyt i wspornikéw,two-

rzacych uzupefniajacy system moautéw nieruchomych MN (tablica 1). Czgéé manipulacyjna jest wy-

posazona w chwytaki lub inne narzedzia specjalne.

System modutowy umozliwia budowe czgsci manipulacyjnej jako zespotu:

0 dostosowanego ksztattem, ktory wynika z zestawu uzytych do budowy modurow i ich konfiguracji
przestrzennej do warunkdéw organizacyjnych stanowisk i gniazd produkeyjnych,

o sktadajacego sie z kilku niezaleznych mechanicznie konfiguracji modutéw, sterowanych z jednej
szafy sterowniczej,

0 sktadajacego sig z rozmieszczonych przestrzennie moduléw stanowigcych podstawowe elementy
napgdowe specjainych urzadzeri podajaco- -zatadowczych, wytadowczych i transportowych, stero-
wanych z jednej szafy sterowniczej robota.

“Realizacja techniczna modutéw ruchomych jest oparta na sn‘)rowmkach i rewersyjnych silnikach pneu-

matycznych Ruchy modutdw sa sterowane za posrednictwem trzy— i pieciodrogowych  zaworéw

i rozdz:elaczy elektropneumatycznych, pracujacych w réznych uktadach w zaleznosci od typu mo-
dutu, zabudowanych w korpusach modutéw podstawowvch. Zakresy ruchéw w poszczegélnych mo-
dutach s3 ustawiane za pomocg przestawnych zderzakéw mechanicznych. Szybkosci ruchéw poszcze-
gélnych modutéw sg ustawiane dtawikami umieszczonymi w modukach podstawowych.

Przedmiot manipulacji moze by¢ chwytany za pomocg chwytakéw mechanicznych z napgdem pneu-
matycznym. Na zaméwienie moga by¢ dostarczone standardowe napedy pneumatyczne chwytakéw
mechanicznych typu MF, do ktérych uzytkownik robota PR-02 moze dorobi¢ szczgki, dostosowane
ksztattem i wymiarami do ksztattéw i wymiaréw przedmiotu manipulacji. Zaréwno szczeki jak row-
niez cate napedy chwytakéw typu MF moga by¢ bardzo szybko wymieniane, co ma istotne znacze-
nie dla produkcji matoseryjnej.

Roboty pr.emystowe PR-02 moga byé wyposazone w podcisnieniowe chwytaki ezektorowe, chwy-
taki elektromagnetyczne lub inne nariedzia specjalizowane.

Dla zapewnienia duzej trwatoéci oraz odpornosci robotéw przemystowych PR-02 na warunki otocze-
nia, elementy metalowe modutéw czeéci manipulacyjnej sg zabezpieczone powlokami antykorozyj-
nymi, a do prowadzeri elementéw i zespotéw ruchomych przenoszacych najwieksze obciazenia zas-
tosowano lozyska toczne.




.Tablica 1
Mozliwosci mechanicznych potaczeri modutéw w konfiguracjach czesci manipulacyjnej
robotéw przemystowych PR-02
Moduly ruchéw podstawowych Moduty ruchéw lokalnych Nepgdy
5 chwytakéw
— . przesunigé mechanicznych
przesunigé liniowych obrotow finiowych obrotéw
MA| MA| MA| MB{ MB | MB| MK | MD| MO MDT MA P MC | MC | ME | ME | ME | MF | MF NF
r_‘mm 3002 | 6002 | 2003 4003 | 6003 | 400 |3001{3603 | 2402 501 | 321 | 502 |1801 18023602 20 | 508 |100D
b X
MA 3001 3 x H x| aw x MN! MN | MN
MA3002 | MN x | MN i:T x | MN| MN| MN
.MA 6002 x
{6002 M) MN x | BN Wl x MN | MN | BN
/
X
MB 2003 x x | x W MNI x
‘ X
MB 4003 X x| % T MN| x
X X
MB 6003 x x | x FTAR L) x
X
MK 400 MN | MN | MN NN W x
S 5
MD 3001 e MN| MN{ x 3 S
MD3603 | MN| MN| MN | x x MN
X X X
mo2402 | ool wwlam| * | *
MA 501 . MN MN | MN | MR
Me 31 x | WN MN | MN | MN
' ) ¥
MC 502 MN | o | N MN | MN | MN .
ME 1001 h x
ME 1802 X % x
ME 3002 x x x
!

1

Oznsczenia: x — potgczenia bezposrednie; MN — potgkzenia za posrednictwem modutéw nieruchomych typu MN.
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Zasadg budowy czesci manipulacyjnej z modutéw podstawowych przedstawiono schematycznie na

rys. 1. Orientacja w przestrzeni czesci manipulacyjnej robota PR-02 moze by¢ dowolna, czyli ze mo-
ze on by¢ réwniez podwieszony na stropie lub na specjalnych wspornikach obstugiwanego urzadzenia
Przyktady konfiguracji robotéw PR-02 przedstawiono na rys. 2 do 5.

Rys. 1. Zasada budowy konfiguracji czgéci manipulacyinef robotéw PR-02 z modutéw podstawowych




Rys. 2 Przyktadowa konfiguracja robota PR-02 2 mo-
dutéw MD 2003, MA 3001, MD 3001, MC 5§02,

ME 1802, MF 50D

ta PR-02 z modutSw MA 3001, MC 502,

Rys. 3 Przyktadowa .konfiguracja robo
MD 3001, MF 50D

MA 3002,
MB6003,MC 502,MF 500

Rys. 4. Przyktadowa kon-
figuracja robota PR02z

modutdw




Rys. 5. Przykiadowa konfiguracja robota PR-02 z modutdw MA 3001, MB 6003, MD 3001,'MC 502, MF 500

Szafa sterownicza robotéw przemystowych PR-02 ma elektroniczny uktad sterowania,zbu-
dowany w technice pétprzewodnikowej i moze by¢ umieszczona w odlegtosci do kilkunastu  met-
6w od czesci manipulacyjnej.

Szafa sterownicza jest wyposazona w pulpit sterowniczo-operacyjny, na ktérym sg umieszczone przy- ™

ciski operacyjne, elementy sygnalizacyjne oraz tablica programowa stuzaca do programowania -auto-

matyczne]j pracy robota za pomocg wtykéw diodowych.

Szafa sterownicza robota przemysfowego PR-02 umoziiwia:

— sterowanie reczne— sygnaty sterujace podaje sie za pomoca przyciskéw sterowania recznego,

— sterowanie automatyczne — sygnaty sg podawane zgodn{e z ulozonym na tablicy programowej
programem. Wykonanie nastepnego kroku programu jest uwarunkowane wykonaniem przez czgs¢
manipulacyjng biezacego kroku programu,

— sterowanie krokowe — sygnaty sg podawane zgodnie z utozonym programem, wyKonanie nastep-
nego kroku jest inicjowane przyciskiem recznym i uwarunkowane wykonaniem przez czg$¢ ma-
nipulacyjng biezacego kroku programu. -

Uk¥ad sterowania robota PR-02 jest przystosowany do wspGipracy z zewnegtrznymi urzadzeniami

technologicznymi oraz czujnikami, ktérych obwody elektryczne sa zasilane napieciem do 220 V.

Szafa sterownicza jest wyposazona w dodatkowy- zasilacz napigcia statego 24 V przeznaczony‘ do

zasilania wsp64Sracujacych z robotem PR-02 urzadzeri technologicznych i czujnikéw nie majacych

whasnych zasilaczy.

Uproszczony schemat blokowy robota przemystowego PR-02 przedstawia rys. 6, schemat blokowy

uktadu sterowariia przedstawia rys. 7. W momencie uaktywnienia okreslonej kolumny tablicy progra-

mowej (kroku programu), do rejestru biezacych pozycji zostaja wpisane pozycje, na ktérych sa umie-
szczone wtyki diodowe. Pozostate przerzutniki rejestru nie zmieniaja swoich stanéw. Poszczegdine
przerzutniki rejestru steruja poprzez uktady wzmacniajace zaworami elef(tropneumatycznymi w cze-
4ci manipulacyjnej, wymuszajac okresione ruchy robota. Jednoczesnie rejestr steruje odbieraniem in-
formaciji z sygnalizatoréw potozenia modutéw czesci manipulacyinej.
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Robot  przemystowy PR-02

T etad crom T T T T T T T T T e T T T e T e e e al
i Uktad sterowania | Czgéc maniputacyjna :
i | I
i | 1
| } !
I | i
] ] |
1 | 1
| Program 1 N H
[
| : 1
]
i ¥ ; !
| ] 1 Zawory Moduty konstrukcyjne : Przedmiot
Operator '—b} Sterowanie T~ elektropneumatyczne przesunie¢ i obrotéw I manipulac
! : |
' -
i w : * :
{
! ! Wy lgezniki kraricowe {
! ! |
{
O I O e J
v,
. y y uw
VaVs %

Rys. 6. Uproszczony schemat blokowy robota PR-02

| Pulpit sterowniczo—operacyjny1

)

Blok kontroli

4

l Kombinacyjny uktad logiczny [

Licznik roz kazév\v

I

Tablica programowa

|
. - . L

I |

Rejestr biezacej pozycji

Sygnalizatory potozen
(wytgczniki krarficowe)

Uktady sprzegajace j
) T

Zespot wzmacniaczy

[
H

Zawory elektropneumatyczne

Rys. 7. Uproszczony schemat blokowy uktadu sterowania robota PR-U2
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W pi eypadku zaprogramowania wy;%cia, uktad powoduje zadziatanie przekaznika, do ktérego mozna
przytaczvé weidcie urzadzenia zewnetrznego wspétpracujacego z robotem. Jednoczesnie nastgpuje u-
aktywnienie przyporzadkowanego danemu wyjsciu wejscia synchronizujacego,na ktére nalezy podad- Syg-
nat zwalniajacy. Zakoriczenie wszystkich ruchéw robota zaprogramowanych w danym kroku progra-

mu oraz wystapienie sygna{u zwalniajacego powoduje przetaczenie uktadu do nastgpnego kroku pro-

gramu,

2.2.2. Parametry techniczne

~

,
Parametry techniczne modutéw podstawowych przesunigé liniowych

T

Tablica 2

2akres Liczba Powtarzalné;ééJ Predkos¢ Obcigzalnos¢ [N] !
Typ przesuniecia pur:nktéw pc?zy- pozycjonowani (mm/s) w osi prostopadie
[mm] cjonowania (mm} ruchy do osi ruchu
MA 3001 5...300 ° 2 #0,05 ‘500 60 80
MA 3002 5...300 2 +0,05 500 1850 200
MA 6002 5...600 2 10,05 500 150 150™
MA 6002M)d §...600 2 +0,05 500 150 200
MB 2003 5...200 2 40,05 300 800 1500
MB 4003 5...400 2 +0,05 300 800 1000
MB 6003 5...600 2 +0,05 300 800 800
mc400” | 25... 400 2 +0,08 300 2000 1000
*) w opracowaniu
Tablica 3
Parametry techniczne modutéw podstawowych ruchéw obrotowych !
\
- Zakres Liczba punktéw | Powtarzalnoé Predkoss Moment
Typ ! obrotu ozycjon i i i e b
pozycjonowania |pozycjonowania [...%s) obrotowy
1..-0] [..0] . [Nm]
MD 3001 30...300 , 2 + 0,01 90 32
MD 3603. 30...330 3 + 0,025 90 200
MD 2402 10... 240 2 001 120 150 /
Tablica 4 .
Parametry techniczne modutéw Iokalnych przesunie¢ liniowych
; Zakres Liczba  {Powtarzaingst | prgyoss Obeigzalnosé [N]
yp przesunigcia jpunktéw pozy- pozycjonowant W osi rostopadle
[mm] . Cjonowania [mm] [mm/s] ruchu go osi ?uchu
MA 501 5...50 2 +0,05 100 50 35
MC 321 0...32 2 +0,05 100 50 50
MC 502 6...50 2 + 0,06 100 150 150
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Parametry techniczne pneumatycznych napedéw chwytakéw mecha'nicznych

\ Tablica 5
Parametry techniczne modutéw lokalnych ruchéw obrotowych

: '
Zakres Liczba Powtarzainos¢ Moment |
Typ obrotu punktéw | pozycjonowania P’Q‘f'_‘g‘f obrotowy ' ‘
[...9] pozycjonowania [...°9] {Nm] |
ME 1801 30...180 2 +0,01 120 12 * |
ME 1802 0...180 2 +0,01 120 4,0 |
ME 3602 0...360 2 +0,01 90 13,0 i
|
|
i
- |
|
- ] \ ‘
Tablica 6 }
|
|

Maksymalny | Nominalny |
T kat rozwarcia| moment
yp szczek zacisku
\ [ TNml . i}
MF 20 20 5 : l
. MF 50D 22 15

MF 100D 20 48

Dane techniczrie

Czeé§é¢ manipulacyjna

Zakres ci$niel pracy 0,5...0,7 MPa
Cisnienie nominalne 0,6 MPa
Obciazalno$é nominalna 1...16 kg {w zaleznosci od konfiguracji czesci ma-
. nipulacyjnej i typu uzytych do jej budowy -
modutéw)
Powtarzalnqéé pozycjonowania £0,1...0,4 mm (w zaleznoéci od konfiguracji
i obcigzenia)
Zakresy ruchéw podstawowych
przesuniecia liniowe "do 600 mm¥
obroty do 3300 ¥
Zakresy ruchéw lokalnych i
przesuniecia liniowe do 50mm . |
obroty do 360° |
Szafa sterownicza :
Typ PR-02/SDM
Zasilanie 220v 0%, B0t1Hz

Pobér mocy (tacznie z czeécia manipulacyjna) <400V-A
Maksymalna liczba krokéw programu 60 (50)
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Maksymalna liczba sterowanych niezaleznie
modutdéw i chwytakéw czesci manipulacyjnej

Sygnaty sterujace czedcig manipulacyjng robota

przy napigciu .
maksymalnym pradzie

Maksymalny sumaryezny prad obcigzenia wyj$é

sterujacych czescig manipulacyjng robota
Sygnaty sfrzezer zwrotnych z czesci
manipulacyjnej robota

przy napigciu

przy pradzie
Liczba prografnowanych czaséw oczekiwania
Zakres nastawia;xia czaséw oczekiwania
Liczba wyjé¢ programowanych
Liczba wejé¢ synchronizujacych
Parametry wyj$¢ programowanych

Sygnaty na wejsciach synchronizujacych
przy napigciu ’
przy pradzie

‘Wyijécia i wejécia dodatkowe:

Masa

Wymiary gabarytowe

s

x)

\
10
typu otwarty kolektor
24V
0,6A
2,5A 3 |

typu zwarcie—przerwa |

24V

- 10mA

2

0,4+4s z przyrostem 0,4s nastawa skokowa

6

6

dwie.pary zestykéw przetacznych przekaznika

dla kazdego wyjscia. Dopuszczalne obciazenie

kazdej pary zestykéw: 220V 5A

typu zwarcie—przerwa

24V

10mA

— wyjscie stykewe przycisku SIEC ZAL,

— wyjscie stykowe przycisku SIEC WYL,

— wyjécie stykowe przycisku STOP AWARYJNY,

— wyjscie s%ykowe zwarte, gdy szafa sterownicza
jest wiaczona, -

— wyjscie stykowe zwarte, gdy czgé¢ manipulacyj- ~
na jest zasilana elektr_ycznie,

— wejscie stykowe, ktérego zwarcie powoduje

.

zatrzymanie realizacji programu,

— wejscie stykowe, ktdrego otwarcie powoduje
zatrzymanie realizacji programu.

ok. 100 kg

1150 x 650 x 400 mm

W niektdrych castosowaniach robotéw przemystowych PR-02 jést mozliwosé szeregowego tgczenia modutdw czesei

manipulacyjnef, przez co moina uzyskaé zwigkszenie maksymalnego zakresu podstawowych przesunied liniowych

do 1200mm i obrotéw do 660°.
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2.2.3. Obstugiwanie robota PR-02

Operator programuje ruchy robota na tablicy programowej, znajdujacej sig na pulpicie szafy sterowni-
czej. Kazdy ruch jest programowany przez wetkniecie w odpowiednie miejsca na tablicy wtykdw dio-
dowych. Ruchy robota moga byé réwniez wywotywane przez operatora za pomoca odpowiednich
przyciskéw sterowania recznego. Pokosenia czgéci manipulacyjnej s wstepnie ustawiane za pomoca
zderzakéw w modutach, natomiast predkosci ruchéw s3 ustawiane za-pomoca dtawikdéw przeptywu
znajdujacych si¢ w modutach.

Operator programuje takze wigczenie zewnetrznych urzadzert, wsp6tpracujacych z robotem oraz uza-
leznienia pracy robota od stanéw sygnatéw zewnetrznych.

Ustawiony na tablicy programowej za pomoca wtykéw diodowych program pracy robota moze byé
uruchamiany i wielokrotnie, cyklicznie realizowany lub zatrzymywany na rozkaz operatora.

Roboty przemystowe PR-02 zostaty opracowane w Przemystowym Instytucie Automatyki i Pomia-
réw MERA-PIAP.

Sposéb zamawiania

Zamowienia nalezy kierowa¢ bezposrednio do producenta: Przedsiebiorstwo Produkcyjno-Doswiad-
czalne Robotéw Przemystowych TECHMA-ROBOT, ul. Chtodna 52/54, 00—872 Warszawa.

Przed ztozeniem zamé6wienia zaleca sie konsultacje z producentem.

.

3. 2tOZONY ROBOT PRZEMYSLOWY 1Rb-6
3.1. Dane techniczne

Liczba stopni swobody: 5, 4 lub 3. Warianty podstawowe maja 5 lub 3 stopnie swobody. Robot 0 3
stopniach swobody, wykonany z przegubem pneumatycznym, o ruchu skrecania w zakresie 90° lub
1800, daje wariant o 4 stopniach swobody.

Zakres obrotu wokét podstawy 340°

Zalkres obrotu ramienia dolnego wzgledem

potoZenia pionowego +400

Zakres obrotu ramienia gérnego wzgledem

potozenia poziomego +250, —400
Zakres pochylenia przegubu wzgledem i
potozenia poziomego +90°

Zakres ruchu skrecania przegubu +180°

Wymiary czesci manipulacyjnej robotéw z 5 stopniami swobody, robotéw z 3 stopniami swobody, wy
miary szafy sterownicze] oraz przestrzeri robocza przedstawiono odpowiednio na rysunkach 8,9, 10,
11,

Naped wszystkich osi serwomotorami pradu statego.

Pomiar potozenia watu silnika jest dokonywany za pomoca transformatoréw potozenia katowego
(rezolweréw).

Silniki pradu statego sg sterowane tranzystorowymi sterownikami mocy.

System sterowania jest oparty na technice minikomputerowej.

Pamigcig dla programéw uzytkownika jest reprogramowalna pamigé pétprzewodnikowa typu zapis-
-odczyt (RAM).

Program. nadzorczy jest przechowywany w pamigci statej (PROM).

Zespdt zasilania rezerwowego zawiera ogniwa NiCd zamontowane na drzwiach szafy sterowniczej.
Zespol ten jest stosowany opcyjnie w przypadku, gdy istnieje niebezpiegzeristwo przerwy w zasilaniu.
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3.2, Specyfikacja oksploatacyjna

Przestrzeri robocza (rys. 11).
8 nastawialnych szybkosci o nastgpujacych maksymalnych wartosciach:

ruch obrotowy 950/s
ruch ramienia poziomy 0,75 m/s
ruch ramienia pionowy 1,1 m/s
ruch przegubu, pochylanie . 11895
ruch przegubu, skrecanie 1959/

Tolerancja powtarzalnoéci potozenia (doktadnosé pozycjonowania) w odniesieniu do przegubu:
10,2 mm.

Obciazalno$¢ 6 kg przy érodku cigzkosci, nie dalej niz 200 mm od érodka przegubu.

3.3. Przytacza

Zasilanie 3 x 380 V, maksymalny pobér mocy 1,7 kW {w tym maksymalny pobdr mocy silnikéw nac.

pedowych 1,2 kW).
Wyjécia programowane do sterowania przekaznikéw +24V, 150 mA:
14 wyjsé. Gdy jest stosowane pneumatyczne sterowanie przegubu, liczba wy1§é jest réwna 13.
Wejscia uzaleznieri dfa programu robota:
16 wejé¢. Gdy jest stosowane pneumatyczne sterowanie przegubem, liczba wej$é jest'réwna 14.
Sygnaty wyjsciowe, dwustanowe, 4 rodzaje:
zestyk zwarty, gdy robot pracuje,
zestyk zwarty, gdy przycisk PRACA jest przyciskany,
zestyk otwarty w warunkach awaryjnego zatrzymania robota,
zestyk otwarty, gdy przycisk STOP AWARYJNY jest wciniety.
Sygnaty wejsciowe, dwustanowe, 3 rodzaje:
otwarcie zestyku powoduje avﬁaryjne zatrzymanie robota,
zwarcie zestyku powoduje start programu,
zwarcie zestyku powoduje stop programu.
Zasilanie { praumtityczne) chwytaka: ,
w przypadku uzycia chwytaka pneumatycznego, do gérnego ramienia jest doprowadzone sprezone
powietrze; sterowanie chwytakiem odbywa sig za pomoca zaworéw elektromagnetycznych, wbu-
dowanych w gérne ramies
Przewéd migdzy czescia manipulacyjng i szafg sterownicza: dtugosé standardowa 6 m.

3.4. Panel operacyjny
Panel operacyjny jgst wyposazony w przetaczniki, przyciski i lampki sygnalizacyjne.
Przstaczniki”

sieé Wiaczanie napigcia zasilania.

PROGRAM (4 przstaczniki) Wybér jednego z czterech programdw robota.
AKUMULATORY Wiaczanie zasilania rezerwowego.

Przyciski

PRACA Przetaczanie w stan pracy.

GoTowost Przetgczanie w stan gotowosci.
SYNCHRONIZACJA Ustawienie robota w pozycji odniesienia.
STOP AWARYINY Odtaczenie zasilania silnikéw.

KASOWANIE STOPU AWARYJNEGD Wigczanie robota w stan gotowosci po zatrzymaniu awaryjnym.
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RODZAJ PRACY:

AUTO Sterowanie automatyczne wedfug programu.
RECZNA Sterowanie reczne.
CZYTANIE Z KASETY Przenoszenie programu z pamieci kasetowej do pamigci robota.
WPISYWANIE DO KASETY Przenoszenie programu z pamigci robota do pamigci kasetowej.
START PROGRAMU Start programu robota.
STOP PROGRAMU Zatrzymanie programu robota.
Lampki sygnalizacyjne
sieé 2Z64ta lampka sygnalizuje whaczenie napigcia zasilania.
UTRATA PROGRAMU Czerwona lampka sygnalizuje utrate programu uzytkownika z pamigci,
robota.
PRZEKROCZENIE TEMPERATURY Czerwona lampka sygnalizuje przegrzanie szafy sterowniczej.
B/,0 0BSLUGI Czerwona lampka sygnalizuje btgdng obstuge przez operatora. -
STOP AWARYINY Czerwona lampka sygnalizuje zatrzymanie awaryjne.
AKUMULATORY-PRACA Czerwona lampka sygnalizuje zasilanie pamigci z zasilacza rezerwowego.

3.5. Programowanie
Prace robota programuje sig 2a pomocg panelu programowania, ktéry moze by¢ wyijety ze swojego
_niejsca na panelu operacyjnym. Panel programowania ma 6-metrowy przew6d, +aczacy go z szafg ste-
rownicza.
Panel programowania umozliwia wykonanie nastepujacych funkeji: )
® Sterowanie reczne robota. Ruchami robota steruje sig za pomoca przyciskdw sterowania recznego,
umieszczonych w dwéch dolnych rzedach na papelu. Dla pracy recznej mozna wybra¢ jedna z czte-
rech réznych predkosci. Przy sterowaniu g6ra-dét i przéd-tyt, ruchy ramienia sg zawsze odpowied-
nio pionowe i poziome. Uktad sterowania zapewnia prostoliniowo$¢ tych ruchow.
® Programowanie, ktére przeprowadza sig za pomocg przyciskéw instrukeji panelu programowania.
Niektére instrukcje programowe wymagajg wprowadzenia wartoéci liczbowych, Wprowadza sie je
za pomocg klawiatury dziesietnej. Wartosci liczbowe sa wyéwletiane na wyswietlaczu cyfrowym._
istniejg na—stepujace instrukcje programowe:
Sterowanie od punktu do punktu, z doktadnym pozycjonowaniem.
Sterowanie od punktu do punktu, ze zgrubnym pozycjonowaniém.
Sterowanie od punktu do punktu liniowe.
Szukanie wzd+tuz zaprogramowanej linii.
Sterowanie chwytakiem.
Sterowanie wyj$¢ programowanych.
Sprawdzanie stanu sygnatéw wejéciowych.
Czekanie.
Skok warunkowy.
Powtérzenie podprogramu.
Wykonanie czynnoci wedtug wzoru.
Zmiany w programach:
Korekcja lub usuwanie wczesniej wprowadzonych instrukeji programowych.,
Wprowadzenie nowych instrukeji do programu.

3.6. Pojemno$¢ programu

Pamieé dla programéw uzytkownika ma pojemno$é okoto 250 instrukcji pozycjonowania i 100 in-
nych instrukeji, na przyktad instrukeji czasu oczekiwania i uzaleznien.
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Pamigé dia programéw uzytkownika moze by¢ podzielona na cztery rézne programy, ktérych catko-
wita dtugo$é nie moze jednak przekroczvé wartosci podanych wyzej.

3.7. Wyposazenie dodatkowe (opcje) '

W sktad dodatkowego wyposazeniaYobota | Rb-6 wchodza:

O Jednostka zewngtrznej pamieci kasetowej PK-1, produkcji MERA-MAT, ktéra moze by¢ potaczo-
na dwumetrowym przewodem bezposrednid ze ztaczem w szafie sterowniczej. Jest ona wykorzys-
tywana do przechowywania w kasetach programéw uzytkownika.

9 Dodatkowy pakiet panfigci, ktdry podwaja pojemnosé pamigci programéw uzytkownika,

0 Dwa zawory elektromagnet\}czne ze zkaczem na przednim koricu ramienia, wbudowane w ramig
gérne. Zawnry te sg uruchamiane przez uktad sterowania i stuzg do sterowania chwytaka pneuma-
tvcznego.

Sposéb- zamawiania

Zaméwienia nalezy kierowaé bezposrednio do producenta: Zaktad Doswiadczalny Przemystowego

Instytutu Automatyki i Pomiaréw, Al. Jerozolimskie 202, 02—222 Warszawa. Przed ztozeniem zamé-

wienia wskazana jest konsultacja z Odrodkiem Automatyki Kompleksowej Przemys}rowego'lnstytutu'

Automafyki i Pomiaréw, Al. Jerozolimskie 202, 02—222 Warszawa.

4. ZLOZONY ROBOT PRZEMYSLOWY IRb-60

4.1. Dane techniczne

Liczba stdpni swobody: 5, 4 jub 3. Warianty podstawowe maja 5 lub 3 stopnie swobody. Robot o 3
stopniach swobody, wykonany z przegubem pneumatycznym, o ruchu skrecania w zakresie 90° lub

180°, dhje wariant o 4 stopniach swobody. , i v
Zakres obrotu woké+ podstawy : 330°

Zakres obrotu ramienia dolnego wzgledem pofozenia pionowego —20°, +50°
Zakres obrotu ramienia gérnego wzgledem potozenia poziomeao +10°, —55°
Zakres pochylania przegubu wzgledem potozenia poziomego +75°, —120°
Zakres skrecania przegubu +180°

Wymiary czeéci manipulacyjnej dla robotéw z 5 stopniami swobody i dla robotéw z 3 stopniami swo-
body, wymiary szafy sterowniczej oraz przestrzen robocza przedstawiono odpowiednio na rysunkach
12,13, 14, 15.

Naped wszystkich osi serwomotorami pradu statego.

Pomiar potozenia watu silnika jest dokonywany za pc;mocavtransformatoréw potozenia katowego (re-
zolwerdw).

Silniki pradu statego s3 sterowane tyrystorowymi sterownikami mocy.

System sterowania jest oparty na technice minikomputerowej.

Pamigcig dla uzytkownika jest reprogramowalna pamigc¢ potprzewodnikowa typu zapis-odezyt (KAaM),
Program nadzorczy jest przechowywany w pamigci statej (PROM).

Zespét zasilania rezerwowego zawiera ogniwa NiCd, zamontowane na drzwiach szafy sterowniczej.
Zesp6! ten jest stosowany opcyjnie w przypadku, gdy istnieje niebezpieczeristwo przerwy w zasifaniu,

22

<



A

1350
1150

™S 12

12

Przekréj
c-C

622

278

622

, N o I
L el s v
F‘I | o 9—!’?. 3 'r 4 % I
| o . =8 &
'y
| -] L] &
' 1
| ‘ﬂTr— 1 ~L+r_.
p ~N
\\ = N h <
Bt T8 " ]ﬂﬁg
= “l\ ‘ l
€, // !
I . T
— OGLEL o
o~
g

Rys. 12 Wymiary czgsci manipulacyjnej robota I Rb-60 (5 stopni swobody)

23




Sl - T E—— W - me © gt el A gy T ST T e T et o Tl E TR eae L, Ay T LAl T LT T RS T T s O =
.- . B R Wt M MY o T e 0T et v .

(Apogoms ajudois £ 09-qH | €20qo. faufAvendiuew 1osbzo AsenuApy ¢y sAw

0598

9-8, losziy 008 -
- 00L i}
oMzt ped
(T g1 I —
g
_ _ J 147 T g
— i V=Y >OpiM _ :
e 0-0 loppzy -
AT i g
s | :
‘ oSY m
{ . ~ 9
i - .N "
@ e -
1_7
002 05ttL 966 V
’ 04¢i i5i4 M

|




ALIDMIO IMZI(
A106 Z %OpPM

09-GY | £30q01 [92o1UM0.1a)s Apozs AretuAp ) SAY

e Sl T L L LT e o e
L e R e g i T TN S o e S e

0402

]

SOl

hlaﬁ
A=A 4

oe7t

M
o

0%t

s

-

07

0L

e L P e M T

05§

(1744

TLr

0z9L

0cL

25




26

1272

Kat obrotu +180°
/s

75°

1150

720° &

+165°

Kat obrotu

Rys. 15, Przestrzer robocza robota | Rb-60




S

4.2, Specyfikacja eksploatacyjna

Przestrzen robocza (rys. 15).
8 rnastawialnych szybkosci o nastgpujacych ograniczeniach maksymalnych wartosci:

ruch obrotowy 90°/s
poziomy ruch ramienia 1,0 m/s
pionowy ruch ramienia 1,3m/s
ruch przegubu, pochyianie 90%/s
ruch przegubu, skrgcanie 1509/s

Tolerancja powtarzalnosci pofozenia (doktadnosé pozycjonowania): £ 0,4 mm, w odniesieniu do
przegubu.

Obcigzalnosé 60 kg przy $rodku ciezkosci, nie dalej niz 400 mm od $rodka przegubu %),

4.3. Przytacza

Zasilanie 3 x 380V, maksymalny pobér mocy 7 kW, w tym maksymalny pobér mocy przez silniki na-

pedowe ~ 6,5 kW.
Wyijscia programowane dla sterowania przekaZnikéw +24 V, 150 mA:

14 wyjéé. Gdy zamawiane jest pneumatyczne sterowanie przegubuy, liczba wyjéé jest réwna 13.
Wejscia uzaleznieri dla programu robota:

16 wejsé. Gdy jest stosowane pneumatyczne sterowanie przegubem, liczba wejs¢ jest rbwna 14.

Sygnaty wyjsciowe dwustanowe, 4 rodzaje:
zestyk zwarty, gdy robot pracuje,
zéstyk zwarty, gdy przycisk PRACA jest przyciskany,
zestyk otwarty w warunkach awaryjnego zatrzymania robota,
zestyk otwarty, gdy przycisk STOP AWARYJNY jest weisnigty,
Syanaty wejéciowe dwustanowe, 3 rodzaje:
otwarcie zestyku powoduje awaryjne zatrzymanie robota,
zwarcie zestykd » powoduje start programu,

zwarcie zestykd' powoduje stop programu.
Zasclame(pneumatyczne) chwytaka:

w przypadku uzycia chwytaka pneumatycznego, do gbrnego ramienia jest doprowadzane sprezone
powietrze; sterowanie chwytakiem odbywa sig za pomoca zaworéw elektromagnetycznych wbudo

wanych w gérne ramie.
Przew6d miedzy czeécia manipulacyjng i szafg sterownicza: dfugo$é standardowa 6 m.
4.4. Panel operacyjny
Panel operacyjny jest wyposazony w przetaczniki; przyciski i lampki sygnalizacyijne.
Przetaczniki

SiEG Wiaczanie napigcia zasilania.

PROGRAM {4 przetaczniki} Wybér jednego z czterech programéw robota.
AKUMULATORY Wigczanie zasilania rezerwowego.

Przyciski

PRACA Przetaczanie w stan pracy.

coTowos$é Przetaczanie w stan gotowosci.

) Dla cigzardw przekraczajgcych 30.kg, szybkosé jest zredukowsna o 25%. Dopuszczalse fest zwigkszenie abc:qzen/a

robota do 120 kg, przy odpowiednim usytuowaniu obcigzenia iredukcji szybkosci. Przy obcigdeniu robots cigie-

tem wigkszym niz 60 kg jest konieczna konsultacja z producentem.
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SYNCHRONIZAGJA
STOP AWARYINY
KASOWANIE STOPU AWARYJINEGO
RODZAJ PRACY:
AUTO N
RECZNA
CZYTANIE Z KASETY
WPISYWANIE DO KASETY
START PROGRAMU
STOP PROGRAMU

Lampki sygnalizacyjne
SIEé
UTRATA PROGRAMU

PRZEKROCZENIE TEMPERATURY
BLAD 0BSt.UGI

STOP AWARYJNY
AKUMULATCRY-PRACA

4.5. Prograinowanie

sterownicza.

Ustawienie robota w pozycji odniesienia.
Odtaczenie zasilania silnikéw.
Wigczanie robota w stan gotowosci po zatrzymaniu awaryjnym.

Sterowanie automatyczne wedtug programu.
Sterowanie reczne.
Przenoszenie programu z pamieci kasetowej do pamieci robota.
Przenoszenig programu’z pamigci robota do pamigci kasetowej.
Start programu rabota.
Zatrzymanie programu robota.

N

264ta lampka sygnalizuje wiaczenie napigaia zasilania.

Czerwona lampka sygnalizuje utrate prqgramu uzytkownika z pa-
mieci robota.

Czerwona lampka sygnalizuje przegrzanie szafy sterowniczej.
Czerwona lampka syghalizuje btedna obstuge przez operatora.
Czerwona lampka sygnalizuje zatrzymanie awaryjne.

Czerwona lampka sygnalizuje zasilanie pamieci z zasilacza rezerwo-
wego.

Pracg robota programuje sig za pomoca panelu programowania, ktéry moze byd wyjety ze swojego
miejsca na panelu operacyjnym. Panel programowania ma 6-metrowy przewdd, taczacy go z szafg

Panel programowania umozliwia wykonanie nastepujacych funkcji:
® Sterowanie reczne robota. Ruchami robota steruje sig za pomocy przyciskéw sterowania recznego,
{ umieszczonych w dwéch doinych rzgdach na panelu. Do pracy recznej mozna wybra¢ jedng z czte-

rech réznych predkoéci. Przy sterowaniu g6ra-dé4 i przdd-tyt, ruchy ramienia sg zawsze odpowied-
nio pionowe i poziome. {Uk}adisterowania zapewnia prostoliniowosé tych ruchéw.

® Programowanie, ktére przeprawadza sig za pomoca przyciskow instrukeji paneiu programowania.
Njektdre instrukcje programowe wymagaja wprowadzenia wartosci liczbowych. Wprowadza sig je
za pomoca klawiatury dziesigtnej. Wartosci liczbowe s3 wyswietlane na wyswietlaczu cyfrowym.

Istniejq nastepujace instrukcje programowe:
Sterowanie od punktu do punktu, z doktadnym pozycjonowaniem,
Sterowanie od punktu do punktu, ze zgrubnym pozycjonowaniem.
Sterowanie od punktu do punktu liniowe.
| Szukanie wzdtuz zaprogramowanej linii.
Sterowanie chwytakiem. /
N Sterowanie wyj$¢ programowanych.
Sprawdzanie stanu sygnatéw wejsciowych.
Czekanie,
Skok warunkowy. .
Powtérzenie podprogramu.
Wykonanie czynnoéci wedtug wzoru.
Zmiany w programach:
N Korekcja lub usuwanie wezesniej wprowadzanych instrukcji programowych.
Wprowadzenie nowych instrukcji do programu.
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4.6. Pojemno$¢ programu

Pamig¢-dla programéw uzytkownika ma pojemnoéé okoto 250 instrukeji pozycjonowania i 100 in-

nych instrukcji, np. instrukcji czasu oczekiwania i uzaleznien.
Pamig¢ dla programéw uzytkownika moze by¢ podzielona na cztery rézne programy, ktérych catkos
wita dfugoéé nie moze jednak przekroczyé wartosci podanych wyzej.

4.7, Wyposazenie dodatkowe (opcje)

W sktad wyposazenia dodatkowego robota | Rb-60 wchodza

o Jednostka zewngtrznej pamieci kasetowej PK-1, produkeji MERA-MAT, kt6ra moze by¢ potaczona
dwumetrowym przewodem bezposérednio ze zkaczem w szafie sterowniczej. Jest ona wykorzystywar
na do przechowywania w kasetach programéw uzytkownika. -

0 Dodatkowy pakiet pamigci, ktéry podwaja pojemnoséé pamigci programéw uzytkownika,

a Dwa zawory elektromagnetyczne ze z¥aczem na przednim koricu ramienia, wbudowane w ramig
gérne. Zawory te sq uruchamiane przez uktad sterowania i-s*uia do sterowania chwytaka pneuma-
tycznego.

Sposéb zamawiania

Zaméwienia nalezy kierowaé bezposrednio do producenta: Zaktad Doswiadczalny Przemystowego

Instytutu Automatyki i Pomiaréw, Al. Jerozolimskie 202, 02—222 Warszawa. Przed zkozeniem zamé-

wienia wskazana jest konsultacja z Orodkiem Automatyki Kompléksowei Przemystowego Instytutu

Automatyki i Pomiaréw, Al. Jerozolimskie 202, 02--222 Warszawa.

5. CHARAKTERYSTYCZNE ZASTOSOWANIA ROBOTOW PRZEMYSLOWYCH PR-02

Roboty przemystowe typu PR-02 s3 przeznaczone przede wszystkim do:
obstugi obrabiarek skrawajacych (tadowanie i roztadowanie),

obstugi obrabiarek do obrébki plastycznej {+adowanie i roztadowanie),
obstugi maszyn odlewniczych i wtryskarek (roztadowanie),

obstugi przenosnikéw i transporteréw,

montazu (fadowanie i roztadowanie urzadzer automatycznego montazu).
Pr;yktadowe zastosowania robotéw PR-02 oméwiono ponizej.

OO0 0 oo

5.1. Obstuga obrabiarek skrawajacych

Zautomatyzowane wiertarki WSD-16 potaczone robotem PR-02 /
Organizacjg stanowiska przedstawia rys. 16.

Robot PR-02 stuzy do wyjmowania z przyrzadu mocujgcego detalu obrabionego na pierwszej wiertar-
ce i przeniesienia go do szczgk przyrzadu mocujacego na drugiej wiertarce, W czasie przenoszenia jest
moziiwe réwniez obrécenie detalu o okreslony kat wzglgdem jego osi poziomej, dla wykonywania wie-
rcenia nastgphego otworu, pod odpowiednim katem wzgledem otworu wykonanego na pierwszej wier-
tarce. Przedmiot obrobiony na drugiej wiertarce jest usuwany z przyrzadu mocujacego bad? przez nas-
tepny przedmiot podawany robotem, badZ automatyczny wyrzutnik (np. pneumatyczny).

-

5.2. Obstuga obrabiarek do obrébki plastycznej

Zastosowanie robota PR-02 do obstugi prasy mimo$rodowej

Rozmieszczenie elementéw stanowiska obstugi prasy przedstawia rys. 17.

Cyk! pracy robota: ) .

Robot przemystowy PR-02 wyposazony: w podwdjny chwytak, pobiera detal z prowadnicy podajnika
wibracyjnego i przenosi go w przestrzeri robo¢za prasy. Tutaj wyjmuje z gniazda prasy detal obrobiony, a
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wktada nieobrobiony (pobrany poprzednio z prowadnicy podajnika wibracyjnego). Nastepnie robot

wycofuje sig z prasy z detalem obrobionym. Nad pojemnikiem chwytak uwalnia detal, ktéry spada do
niego swobodrie,

Szafa Szafa
sterownicza sterownicza
wiertarki //—\ wiertarki
Pierwsza Druga
wiertarka P wiertarka
ot [ ez ]
wibracyjny [~= * O —» 'l O
Ruch 1
detali 1
O
x
N £
§|0
£
S
Szafa ¥

sterownicza
robota

Rys. 16. Gniazdo sktadajgce sie ze zautomatyzowanych wiertarek WSD-16 | robota PR-02

Prasa

(e - -
l Podajnik
Pojemnik wibracyjny 4

Szafa
sterownicza
rebota

Rys. 17. Organizacja stanowiska do obstugi prasy mimosrodo wef i jego elementy

Automatyzacja obstugi prasy z wahajaca matrycq przy zastosowaniu robotéw przemystowych PR-02

Schemat stanowiska zastosowania robotéw PR-02 do obstugi prasy z wahajaca matrycg przedstawia
rys. 18, ’

Cykl pracy robota:
Robot podajacy pobiera detal z zasobnika urzadzenia orient‘ujacego i podaje go do gniazda prasy, gdzie

jest prasowany., Gotowy wyréb jest odbierany z prasy przez robot odbierajacy i zrzucany do pojem-
nika.
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Rys 18. Organizacfa stanowiska obstugi prasy z wahajacg matryca z zastosowaniem robotéw PR-02

5.3. Obstuga maszyn odlewniczych i wtryskarek

Zastosowanie robeta.prostego PR-02 do obstugi wtryskarki.
Robot umozliwia prace wtryskarki bez obstugi ludzkiej w cyklu automatyeznym, wymuszonym przez
parametry technologiczne wtryskarki i czas wyjmowania wytworzonych elementéw.

Wtryskarka
o
Szafa J ’
sterownicza
robota
[Kontrola dhugodci
- ’
Pojemnik
A
t
Szafa N
sterownicza
wtryskarki

Rys. 19. Organizacja stanowiska do obstugi wtryskarki przez robot PR-02

Robot jest wyposazony w uchwyt tréjszczekowy sktadajacy sie z zespotu: chwytajacego oraz smaru-
Jgcego.

Cykl pracy robota:
Robot przemystowy PR-02 wyjmuje detal z formy wtryskarki. Nastgpnie detal jest transportowany
pneumatycznie do uktadu sprawdzajacego jego dtugosé, a potem do pdjemnika. Robot smaruje formég
co okreslong liczbe cykli. ’
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Automatyzacia procesu odlewania maszyny |DRA mpofpracuiqcej z robotem PR-02
Robot PR-02 wspbtpracujac z maszyng odlewniczq umozliwia Zautomatyzowanie operacji manipula-

cyinej wyjmowania odlanego wyrobuy z maszyny odlewniczej, jego ochtodzenie oraz odktadanie do
pojemnika.

Schemat stanowiska | jego zespoty sktadowe przedstawia rys. 20.

Maszyna odlewnicza

Kontrola |

ht
| i, ]
A

Szafa
sterownicza
robota

X
Pojemnik /
na odiewy

Rys. 20, Organizacfa stanowiska do obstugi maszyny odfewniczej

Cykl pracy robota:
Robot przemystowy PR-02 pobiera odlany detal z wypychaczy masz
stanowiska kontroli i chiodzenia. Nastepnie detal ]'est przenoszon
kiem chwytak uwalnia detal, ktéry-j.pada do niego swobodnie.

yny odlewniczej i przenosi go do
Y w stréfe pojemnika. Nad pojemni-

5.4, Obsh'xga przenos$nikdw i transporteréw

szarki,
Schemat stanowiska jego zespoty sktadowe przedstawia rys. 21. '

Cykl pracy robota:

Caty cyki pracy robota sktada sig z dwdch cykli czgstkowych, réznigcych si¢ migdzy sobg miejscem
stawiania przez robot obwodéw podjetych z montazéwki.

Wykonanie przez karuzeléwke_ dwéch krokéw (obrét odwie podziajki) kasuje biokade i robot wysuwa
ramig, podsuwajac uchwyt-pétke pod dwa stojace na trzpieniach montazéwki obwody magnetyczne.
Nastepnie podnosi uchwyt do géry, zdejmujac obwody z trzpieni, cofa ramig z uchwytem, obraca je
w ptaszczyznie poziomej o 180° i przesuwa ramig o dwie podziatki trzpieni odbierajacych wézka.

W kolejnym ruchu robot wysuwa ramig, a nastgpnie opuszcza uchwyt, stawiajac obwody ma trzpie-
niach wézka, cofa ramieg, obraca je woké+ osi pionowej o 180° i Przesuwa ramie do pofozenia wyijé-
ciowego. l‘\zstepnie, Jjesli karuzelowa montazéwka wykonata w migdzyczasie dwa krokj — dziatanie

robota powtarza sig i stawia on przenoszone obwody na sasiednich trzpieniach wozka, a sam wraca do
potozenia wyjsciowego.

.
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Odbiornik

—— |
Karuzelowa montazéwka

Rys. 21. Organizacja stanowiska do przenoszenia obwodow magnetycznych gtosnikéw

Jesli karuzelowa montazéwka wykonata od poprzedniego pobrania dwa kroki, cykl jest realizowany
od poczatku, z warunkiem, ze pobrane przez robot 2 montazéwki obwody nie moga by¢ dosunigte de
trzpieni wozka, jesli wézek nie wykonat wtasnego cyklu, w ktdrym stojace na Jego trzpieniach cztery

nbwody zostaja zabrane przez péike transportera suszarki.

6. NIEKTORE ZASTOSOWANIA CHARAKTERYSTYCZNE DLA ROBOTOW 2£0ZONYCH
TYPU IRb-6 | IRDb-60

Przyktadowe rodzaje zastosowari  ® Robot IRb-6 Rohot IRb-60
Spawanie tukowe — ztozone ksztatty X x
Zyrzewanie punktowe - wielkopradowe X
Gratowania i polerowanie konturéw z trajektoriami ztozonymi X X
Czyszczenie odlewdw z gtowicy szl ifierska umieszczong na robocie
lub z przedmiotem trzymanym przez chwytak robota . X
Pomiary przestrzenne o wielkiej precyzji X
Obstuga maszyn,gniazd, linii | centrow obrébezych (m. in. sterowanych ¢
numerycznie) " x X

Manipulowanie wyrobami ( np. paletyzowanie)
Obstuga maszyn odlewniczych

x

Przyktadowe zastosowania robotéw IRb-6 i IRb-60 przedstawiono ponizej.

6.1. Spawanie tukowe — ztozone ksztatty

Zastosowanie robota | Rb-6 dg spawania tukowego

Zastosowanie robota przemystowego i Rb-6 do manipulowania pistoletem spawalniczym, podczasspa.
wania fukowego ciggta elektroda drutows w ostonie €O, przedstawiono na rys. 22.

Cykl pracy stanowiska:

Podczas, gdy po jednej stronie stotu obrotowego za przestong obstuga zestawia i mocuje w pierwszym
uchwycie elementy przedmiotu spawanego poBrane z pojemnika, po drugiej stronie stotu obrotowego
robot spawa przedmiot w drugim uchwycie,uprzednio przygotowany przez obstuge. Gdy robot zako-
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ficzy spawanie, sté} obraca sig o 180°, obstuga wyjmuje zespawany przedmiot z uchwytu i odktada
do pojemnika.

Podajnik
druty
slektrodo«
wego
Szafa St6t abrotowy
. = z przestong
robota Sztywne potaczenie*)
Pierwszy]
uchwyt Drug IR>S
Pojemniki uchwyt
lj m (
. , <
Pulpit Spawarks
sterowni
Stanowiska ‘ “m

*
) stosowane w celu osiggnigcia nisazbednej precyzji spawenia

Rys. 22. Organizacja stanowiska do spawania i jego elementy’

6.2. Zgrzewanie punktowe-wielkopradowe

Zastosawanie robiota |R6-60 do zgrzewsnia punktowego \
‘Rozmieszczenie elementéw stanowiska do zgrzewania punktowego przedstawia rys.‘23.

]

Szafa.

Pulpit sterowniczy

2grzewarki

iRb-60

Szafa

robota

Pojemniki

St6t obrotowy z przestong

Rys. 23, Organizacja stanowiska do zgrzewania punktowego i jego elementy
¥
linstalacja sktada sie z robota przemystowego | Rb-60 z wyposazeniem do zgrzewania, zmontowanym
ina ramieniu robota oraz ze stotu obrotowego, wyposazonego w dwa obrotowe uchwyty.
#Po cyklu zgrzewania, minikomputer w robocie umozliwia operatorowi rozpoczecie ruchu stotem obro-
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towym. Kiedy stét obrotowy obraca sig, minikomputer steruje obrotem jednego uchwytu o 180—°,‘ a
kiedy st64 osiaga whasciwa pozycijg zatrzymuje go. Po wykonaniu przez robot zgrzewania potowy de-
talu, minikomputer steruje obrotem odpowiedniego uchwytu o 180°, a po obréceniu go koriczy zgrze
wanie. Podczas zgrzewania przez robot, operator usuwa zgrzany i mocuje w uchwycie nowy detal,

6.3. Gratowanie i polerowanie kontur6w z trajoktoriami ztozonymi

Zastosowanis robota przemystowego [Rb-60 do polerowenia !
Rozmieszczenie elementéw staniowiska do polerowania przedstawia rys. 24.
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.
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P~ E—
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Rys. 24. Organizacja stsnowiska do polerowabia i jego efementy
4

Instalacja zawiera jeden robot 1Rb-60 oraz wyposazenie dodatkowe sktadajace sig z dwéch transporte:
réw o takiej dtugosci, ze robot moze obrabiaé okoto dziesigciu elementéw bez ingerencji operatora.
Na koricu transportera podajacego elementy znajduje sig nachylony sté4, gdzie elementy sa orientowa!
ne. Z tego stotu element jest podawany na stacjg /, W stacji 1 znajduje sie medium polerujace w aero-
zolu, ktére jest napylane na element w okreslonej ilodci.Ze stacji 1. robot przenosi element do stacji
2,3 i 4, gdzie wykonuje sig polerowanie na maszyndch polerujgcych sktadajacych sig z silnikéw pradu
zmiennego i szczdtek polerujacych umieszczonych na stojakach umozliwiajgcych wybér odpowietinie:
go kata polerowania. Po polerowaniu robot przenosi element na drugi transporter, a nastgpnie wraca d&
pierwszego transportera w celu pobrania kolejnego elementu. .

Instalacjg obstuguje operator, ktéry takze nadzoruje tadowanie i roztadowanie transporteréw.

6.4, Czyszczenie odlewdw

Robouy przemystowe {Rb-6 i IRb-60 znalazty réwniez zastosowanie do czyszczenia odlewéw. Zalety ,
tyc‘h zastosowart jest m.in. skrécenie czasu pracy w poréwnaniu ze szlifowaniem recznym oraz zmniejt
szenie szkodliwosci i ucigzliwosci pracy przez wyeliminowanie koniecznosci recznego’prowadzenia
szlifierki. Poza tym operator nie jest narazony na wibracje, hatas i zapylenie wystgpujace przy pracy
recznej. W zaleznosci od cigzaru detali, narzgdzia i wymaganego zasiggu roboczego moze by¢ zastosor
wany robat IRb-6 lub | Rb-60, ’

Ponizej przedstawiono jedno z zastosowan.
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Rys. 25, Organizacja stanowiska do czyszczenia odlewbw

Zastosowanie robota IRb-60 do czyszczenia odlewow

‘Stanowisko czyszczenia odlewdw zostato stworzone w oparciu o obrotowy sté4 roboczy wyposazony
w dwa uchwyty mocujace. Podczas , gdy robot oszlifowuje przedmiot zamocowany w pierwszym
uchwycie, operator z drugiej strony stotu w drugim uchwycie sprawdza przedmiot juz obrobiony, a
nastgpnie mocuje nowy, nie obrobiony odlew. Robot po skoriczeniu szlifowania detalu przechodzi do
pozycji wyczekiwania, Gdy st6+ zajmie wtasciwg pozycjg, po obréceniu go przez operatora o 1809,
robot rozpotzyna nowy cykl obrébki.

6.5. Oustuga maszyn,gniazd, linii i centréw obrébczych

Roboty przemystowe |Rb-6 ifl Rb-60 moga by¢ wykorzystane do obstugi jednej maszyny obrébczej,
gniazda obrébczego, linii i ceitréw obrébezych. W przypadku, kiedy robot obstuguje gniazdo obréb-
cze lub linig, kolejne etapy procesu mogq byé kontrolowane przez stanowiska do kontroli miedzyope-
racyjnych. Detal Zle wykonany po jednej z operacji jest usuwany z procesu. Caty cykl obrébczy moze
by¢ zakoriczony kontrolg ostateczna, po ktorej robot odktada detal do pojemnika.

Szafa”

robota

Paleta
detali
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Rys. 26. Organizacja stanowiska obrébezego
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Zastosowanie robota IRb-6 do obstugi wiertarki zespotowe]

Robot przemystowy |Rb-6.0bstuguje wiertarke zespotowa, zdejmujac detale obrobione i zaktadajac
detale nie. obrobione.

Cyki pracy stanowiska:

Robot zatadowuje wiertarke detalami pobieranymi z palety. Przed podaniem detalu na obrabiarke
robot odktada detal na stolik pozycjonujaey, ktéry oprécz tego, ze doktadnie pozycjonuje detale,
spetnia rolg magazynu buforowego podczas wymiany detalu obrobionego na nie. obrobiony.

6.6. Manipulowanie wyrobami

Roboty przemystowe IRb-6 i IRb-60 s stosowane réwniez.do manipulowania wyrobami. Pozwala to

zmniejszy¢ liczbe zatrudnionych na danym stanoszku p'racownikéw oraz wyeliminowaé monatonng
prace. Przyktadem takiego zastosowania robotéw jest paletyzowanie, montaz i pakowanie oraz obstu-
ga piecow.

W zaleznosci od cigzaru wyrobu oraz wymagariego zasiegu, do. prac tych moze by¢ wykorzystany ro-

bot |Rb-6 lub 1Rb-60.

Ponizej podano przyktady zastosowart.

Zastosowanie robota [Rb-6 do ;.)aletyzowania (obstuga prasy do proszkéw)
Schemat stanowiska do obstugi prasy do proszkéw przez robot przedstawia rys. 27
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Rys. 27. Organizacja stanowiska do obstugi prasy do proszkéw
L d

Robot na stanowisku realizuje 3-poziomowa paletyzacje.

Robot wysyta do urzgdzen zewnetrznych nastepujace sygnaty:

~ sygnal powodujacy przesunigcie palety z detalami o jedna linie detali;

— sygnat zezwalajacy na uruchomienie cyklu prasowania prasy;

— syghat urucha(miajacy urzadzenia smarujace prasg (co 5 detal);

— sygnat sprawdzajacy czy prasa znajduje sig w gornej pozycji {detal jest gotowy do pobrania).
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Robot otrzymuje nastgpujace sygnaty wejsciowe:

— sygnat zezwalajgcy na pobranie detaly z prasy,

— sygnat sprawdzajacy czy wézek z paleta jest podstawiony,
— sygnat informujacy o tym, ze detal jest niewymiarowy i jest iuvybrakowany.

Yo zape)mien'i‘u przez robot‘ca*ej palety, jest ona recznie odtransportowana (po szynach) ze stanowis-
'ka. W tym momencie nastgpna pusta paleta jest podstawiana na miejsce, w ktérym odbywa sig palety-
lzowanie, .

{Zastosowanie robota 1Rb-60 do obshugi piscow i
Schemat stanowiska przedstawia rys. 28,

Obstuga odpowiedniego
Szafa manipulators Obrys rusztu podajacego
ter " piexleﬁ
robota N
2 1 r h
/ =
8 !
Zbiormik Piec
2 Otworem
P s Y kontrol
' o o o Rynna ontrolnym

. Przenosnik .

Polozenie ple:sclenia
w punkcie pobrania

Rys. 28 Organizacia stanowiska do-obstugi piecoéw przez robot | Rb-60, 1-5 manipulatory pionowe.

/
Cyxit pracy stanowiska: ,
Piersciert gotowy do pobrania pobudza odpowiednie czujniki, ktére uruchamiaja urzadzenie wysuwaja-
ce pierécieri z pieca, sterujg drzwiami i urucharmiajg ruszt, na ktéfym znajduje sie pierécier. Ruszt crze-
suwa sig w gére, Teraz robot otrzymuje sygnat do uchwycenia ﬁierécienia, a ruszt obniza sie. Robot z
pierscieniem kieruje sig do uchwytu manipulatora, ktadzie pierécier i wycofuje sig. Uchwyt costaje
sygnat opuszczenia sig. Ponowne skierowanie robota do uchwytu nastepuje woéweczas, gdy otrzyma
sygnat informujacy, ze pierscieri jest gotowy do pobrania. Gotowy pierdcien robot odktada do rynny,
ktdra usuwa godo przenosnika.

6.7. Oustuga maszyn odlewniczych .

Roboty IRb-6 i IRb-60 znalazty réwniez szerokie zastosowanie do obstugi maszyn odlewniczych.
W zaleznosci od cigzaru detalj (odlew6w) i wymaganego zasiggu roboczego stosuje sig robot IRb-6 lub
I1R3b-60. W celu zwigkszenia obszaru pracy, robot moze byé zainstalowany ha wézku jezdnym.

Zastosowania robota IRb-60 do obstuci maszyny odiewniczej
Rozmieszczenie elementéw stanowiska odlewniczego przedstawia rys. 29,

~

Cyk! pracy stanowiska:

Robot pobiera odlew 2 maszyny odlewniczej, schtadza gow zbiorniku i przenosi na stanowisko bada,
nla komplegnoéci odlewu. Nastgpnie odktada odlevado pojerrnika. W kolejnym kroku robot pobiera
wtopki przygotowane przez cztowiekai uzbraja nimi rdzers formy maszyny odlewniczej. Po wykona-
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niu tych czynnosci oraz pozytywnym wyniku kontroli kompletnoéc\i robot startuje au?omatyczny

cykl maszyny odlewniczej w tym samoczynne czyszczenie i smarowanie formy oraz zalewanie komo-'
ry ptynnym metalem.
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+
Rys. 29. Organizacja stanowisks odlewniczego | jego elementy




