
PRZEMYSŁOWY INSTYTUT AUTOMATYKI I • POMIARÓW
• MERA- PIAP

Al. Jerozolimskie 202 02-222 Warszawa Telefon 23-70-81

Odrodek Automatyzacji Kompleksowej i Systemów Cyfrowych

Pracownia Oprogramowania Cyfrowego Systemów Sterowania

CRównywykCnawca mgr inż. Wojciech Kozłowski

Wykonawcy

Konsultant ,

Nr zlecenia UR-02.03.02
- 55PRACOWANIE ZASTOSOWANIA ROBOTOW . 1
IRB-60-Z DO ZGRZEWANIA.PUNKTOWEGO W

GNIAZDACH ZAWIERAJACYCH KILKA ROBOTOW.

ZE STEROWANIEM NADRZE1NYM.

Wyniki ankiety dotyczącej zapotrzebowa-
nia na linię technologiczną do zgrze-
wania obsluewaną przez roboty.

Zleceniodawca

problem węzłowy 06.6. '

Pracę rozpoczęto dnia
Kierownik Pracowni Z-ca Dyrektora

PIAIAKJ 
d/s ltomatyki

mgr ibż. W. Kozłowski
• dr inż. T. Gałązka

zakoVzono dnia" 85 12•31
Kieronik Ośrodka

mgr i . lawryluk

ston

rysunków

fotografii

tabel

tablic

zalciczników.

Praca zawiera:

g +

G
Nr rejestr. 5566

Rozdzielnik - ilość egz:

Egz. 1

Egz. 2

Egz. 3

Egz. 4

Egz. 5

Egz. 6

BOINTE

OAK

OAR

zŁ



Strona
' Stron 

Sias treści.

1. Wstęp

2. Zamierzania fabryk

3. Oddzielne gniazda zgrzewania

4. Roziązania zagraniczne .

5. Finansowanie
6. Wnioski
• ZaRączniki

3

4

g

Nr rej. 55§6.



Strona 
Stron 
Nr rej, 556(

1. WsteD. 

W listopadzie 1985r. Instytut przesłał ankietę dotyczącą zapotrz
bowania na zrobotyzowane gniazda i linie do zgrzewania punktowego.

Ankietę tę przesłano do 9 fabryk samochodów w Polsce. Treść ankiety
i wykaz fabryk w załączeniu.

. Na ankietę odpowiedziały fabryki tj.

- Fabryka samochodów Osobowych:- Warszawa

- Jelczaitskie Zakłady Samochodowe
- Sanocka Fabryka .Autobik,s6u.

- Fabryka Samochodów Ciężarowych Starachowice

- Fabryka Satochodów Małolitrażowych - Bielsko-Biała

Odpowiedzi są w załączeniu.
Niniejsze sprawozdanie zawiera analizt.wyników tej ankietyzacji.
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2. Zamierzenia fabryk.

Pytanie 1 dotyczy/o zamierzeń zakładów dotyczących wdrożenia

zrobotyzowanej linii teChnologicznej .zgrzewania.

Wszystkie fabryki odpowiedziały pozytywnie, ale podano różny okres

czasu, w którym ten zamiar ma być spełniony.
Najnowocześniejsze fabryki mają taki zamiar w bliższym terminie:

YSO w 1. 1987-88, JZS - 1987-1992, PSM - na początku lat 1990, FSC -

w 1. 1988-90, natomiast SPA może coś planować dopiero po roku 1995.
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3. Oddzielne gniazda zgrdeWania.

- Pytanie 2 dotyczyło ilości oddzielnych gniazd zaplanowanych do
- robotyzacji zgrzewania Punktowego.

Wszystkie fabryki i to w niedługim czasie planują robotyzację
takich oddzielnych gniazd: FSO w 1987 - 2 szt., a następnie 25 szt.,
JZS - w 1987 - 1 szt., 1988 - 1 szt„ 1990 7 2 szt., SFA.- w 1988 -
2 szt., w 1989 - 2 szt., 1990 - 2 szt., FSC - w 1. 1990-95 - 1 szt.,
FSM - w 1. 1987-88 - 1 gniazdo.

Pytanie 3 dotyczyło bliższych szczegółów gniazda zaplanowanego -
do robotyzacji. Odpowiedzi były różne, co wynika z technologii stosow
nej w danej fabryce.

W FSO obecnie na każdym takim stanowisku zgrzewa się ok. 70 punk
tów 2-4.zgrzewarkami o mocy 80 kVA, pracę tę wykonuje dwóch pracownik
ż wydajnością 40 - 50 zgrzein/minutę.

W JZS na .każdym takim stanowisku zgrzewa. się ok. 30 - 400 zgrzei
pracę tę wykonuje 2.7 'zgrzewarek o mocy 75 kVA obsługiwanych przez
dWóch pracowników; wydajność 'zgrzewania - 40.-60 zgrzein/minutę.

Vi PSA na tych stanowiskach pracuje 11 zgrzewarek o.mocy 80 *kNA.
yt każdym gnieździe pracuje_ ok. 5 prac°whików.

W FSM na linii nadwozia pracuje 30 zgrzewarek.° mocy 80 lub'130
kVA obsługiwanych przez 10 pracowników wykonujących 50-60 zgrzein/ninu
tę; na stanowisku zgrzewania wnęk 'jest 1 zgrzewarka o mocy 80 kVA
obsługiwana Przez 1 pracownika wykonującego 25 -,30 punktów/minutę.

Wa FSO na stanowisku zgrzewania zbiornika paliwa pracują 3 zgrze-
warki co mocy 40 i 30 kVA obsługiwane przez 6 pracownikćw, natOmiast
na sta:n6wisku.zgrzewania drzwi kabiny pracuje 8 zgrzewarek o mocy
40 kVA obsługiwanych przez 5 pracowników.
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4. Rozwiazania zagraniczne.

W FSO i FSM znanych-jest wiele firm samochodowych wykonujących
zrobotyzowane linie technologiczffe zgrzewania.

W JZS,.FSO i SPA takie rozwiązanie nie są zhane.
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5. Finansowanie.

Wszystkie fabryki zamierzają finansować robotyzację w ramach
środków własnych w ramach postępu tech4icznego z zaciągnięciem kredy
bankowego.

SFA przewiduje, te w przypadku otrzymania środków centralnych
zakres robotyzacji mógłby być szerszy.
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.6. Wnioski

Istnieje zainteresowanie na zrobotyzowane 1.Lnie

technclogiczne zgrzewania we wszystkich fabrykach, które

odpowiedziały na ankietę. W odpowiedziach nie ma mowy

o linlach ze sterowaniem nadrzędnym, ale jak można
wnioskować z treści dalszych odpowiedzi realizacja postawio
mych sobie przez fabryki zadpii może być tylko poprzez
układ ze sterowaniem nadrzędnym.

W 4 zakładach istnieje zapotrzebowanie na 5 gniazd
/linii/ zgrzewania punktowegol .w tym w FSC — 2 szt,
w JZSI.SFA i_FSM.po I szt. Odpowiedź FSO na tę samą ankietę
nie' jest na tyle jednoznaczna aby można było ocenić
możliwość zastosowania sterowanych nadrzędnie linii lub
gniazd zgrzewania punktowego w tym - zakladzie.

4 e



sinvrta_

Siyon.

VIr

Załączniki

- ankieta wysłana do fabryk
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PRZEMYSLOWY INSTYTUT AUTOMATYKI

I POMIARÓW „MERA-PIAP"
„02-222 WARSZAWA Al. Jerozolimskie 202

Centrala- 23-70-81

Telex • 813725 PL

Dyrektor 23-83-69

Z-ca dyr, die.automatyki 23-85-13

Z-ca dyr. die technicznych 23-88-73

Z-ca dyr. die ekonomicznych 23-84-91

.Giówny księgowy i 23-89-58

NBP VIII 0/17..4 W-via konto 1081-1875

'

Na pismo. z dnia

Dotyczy: ś robotyzacji
oAKA.20/85

••

data

. 85.11. '

W zaIączeniu. pmzesyIanv ankietę dotycząc
zapotrzebowania na zmobotyzowane gniazda i'linie

do zgrzewania punktowego.

• Upmzejnie prosimy o zwrot wypeInionej

ankiety lub przesłanie inforMacji teleksowej
w terminie do 1985.12.10.
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A.NKIETIA, . t. -

Przemysłowego Instytutu,4u.tomatyki,i Pomiarów " "MERA—PIP"
•

dot. zapotrzebowania na linię;technoloOcznE0o zgrzewaia
obsługiwaną przez roboty ,

Instytut „MERA-"PI"P" opracował i może doStSrczaó roboty IRb-60—Z
do zgrzewilnia punktowego /dane w zal4ozeniuVW

Obecnie planujemy ?opracowywanie' zastÓSowań robotów zgrzewalL
niczych zarÓwno w pojedyAczych gni6zdach:jakilw sterowanych nadrzę—
dnie liniach technologicznych.

Doświadczenia zagraniczne wskazują; że Aerowane-nadrzędnie
linie technologiczne z robotami są standardowym wypoSażeniem
nowoczesnych zgrzewalni w przemyśle 'samochodowym. Przykładem krajo—
wym takiej linii może być zrobotyzowsna linia grzeWania nadwozia
Samochodu "Polonee w Fabryce Samochodów,OsoboWych Jw Warszawie.•

W celu,uzyskania pelniejszej,informadji w zakresie potrzeb ,
robotyzacji, technologii zgrzewania punktowego przygotowaliśmy
niniejszą ankietę." W przypadku trudności w odpowie'dzi na niektóre,
punkty ankiety'prosir0 je pominąć, ' \ •

•'
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• Czy Wasz Zakład hp zakiar'wdrotyó,zrobotyzowanq linię teehnologioZnq
,•

zgrzewania punktowego? Jeśli tak,' to kiedy?

•

v

: 2; jakie oddzielne gniazdo lub gniazda do Zgrzewania. punktowego

. i w,jokidh'latach?"Ile gniazd?'

-

o

: I .

,,., , -, i,
3;, Px6simv o podanie dOkiadniejszych danych o stanowiskach zgrzewania

przewidzianych do,robotyzaeji: ., \
a. ileipunktóW zgrzewania'wjkonywanych jest obecnie na stanowisku?

bo

X

\

• ,
ile zgrzewarek i różnych kleszczy pracuje obecnie na stanowisku?
jakie sCmoce tich zgrzewarek?

co ilu pracowników. Wykonuje, tę pracę na stanowisku? '
,

1 ' I

L' jaka jestN,tymagana Wydajność zgrzewania /Zgrzein/milli?

e. jaki jest czas przezn'azony na operacje początków° /przemieszczenil
i Ustawienia 16terialu, .przygotowanie Zgrzewarki/ i koAcciwo
/osunięcie zgrzewarki itp.!?

f. jakie oprzyrząd:owanie wspomaga prace
uchwyty,, szyny ittt./? "

c

\
g.'bzy.istniejtl,teehnologiezne ograniczenia .czasowe w procesie
. zgrzewania /np0 wymagany•minimala9 lub maksymalny czas al5eracji,

częstotliwość zgrzewaniaP

zgrzewania 'AP. palety,

i .- . ,
.4zy znane są Wail rozWi4zania w innych" zakładach, /take za granicą/ .
, irobotyzowianych gniazd" lub linii zgrzewania.punkt'owego zbliżonych ;
doplanowanch,pmze'z Was? W jakich firMach?, \

,;-
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5. plany •Waszago, .Zakładu, przewidują robotyzację ;zgrzewania pun4t.,
ktowe&, tę czy przedsięwzięcie będzie finansowane:
a. całkowicie ,ze

( 
środków własnych

.  
b0 ze środkóW ,wlasnyph/ wspomagaftych centralnie \

c. w9Iticznie .ge''bro lców centralnych

, '; • • •

I. ' •

t,

. • t

W COX timożlii,vienia .namipuzybkania,, w. miarę potrzeby, dekładniejszych
informacji prosimy 6 .podanie 'danych osoby wypelniajilcej ankietę
i/lub upoważriionej ao ich udzielania /nazwisko, telefon, telex/.

•ft , • .

P

,' Ankietę. prosimy . odeslaó.'na ',adres: •
ilrzemysiowy Instytut AUfomatyki i Pomiarów."MERAL.,PAPII.,'
Ośrodek Atitómatyzadji Kompleksowej i Systemów Cyfrowych

, al. Jerozolimskie 202 ,

02-222 Warszawa '

'\

BliżsZych informadji ;i. wyjaśniell' z naszej stony Mote-udzielió
i' nż.:Wojciech,KoZioit'iski - tel. 23-70,-81 1wew.481

•••,

/, •

, - , ' • ‚, v

•or

FP

•
tł ,

c.

,

•
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MOTOROBOT—Roboty przemysłowe
Licencja ASEA

Roboty
przemystowe

IR b



Roboty przemyslowe IRb:
• sq przystosowane do -trudnych warunków pracy11) pracują cicho, szybko i precyzyjnie• mają nowoczesną konstrukcję zapewniającą male koszty obsługi i eksploatacji• ści łatwe do programowania

•
• mogą być dostarczane ze sterowaniem w wersji adaptacyjnejrtio§ą być wyposażane m.in. w urządzenia do spawania lukowego i zgrzewaniapunktowego

Przeznaczenie
Roboty przemysłowe IRb są uniwersalnym narzędziem automatyzacji przemysłowych procesów produk-
cyjnych, a zwłaszcza łych ich etapów, które są trudne do opanowania przez człowieka bądź sq dla
niego uciążliwe. Roboty IRb mogą pracować całą dobę w ciężkich warunkach otoczenia bez zmęcze-
nia i z niezmienną wysoką wydajnością. Stwarza to możliwość lepszego wykorzystania już zainstalo-
wanych maszyn i urządzeń.
Roboty IRb mogą być stosowań zarówno do obsługi obrabiarek (skrawających, wtryskarek, pras, ma-
szyn odlewniczych itp.) jak i w charakterze robotów technologicznych do samodzielnego wykonywania
prac przy użyciu narzędzi (spawania łukowego, zgrzewania punktowego, szlifowania, gratowania itp.).•—•Budowa i obszar pracy
Robot przemysłowy składa się z części' manipulacyjnej, która jest połączona kablem ze szczelną szafą
sterowniczą.
Część manipulacyjna wyposażona w jednostki napędowe, z których każda składa się z tarczowego
silnika prądu stałego, transformatora położenia kątowego (rezolwera) i prądnicy tachometrycznej. Układ
sterowania zawiera: mikrokomputer, pamięci, wejścia i wyjścia programowane, interfejs jednostki pa-
mięci kasetowej i jednostki sterujące serwomechanizmami robota.

6

1 — podstawa
2— korpus
3— ramię dolne
4— ramię górne
5—: _przegub
6— szósta oś (dla 1Rb-60)

Rys. 7 Ruchy i budowa robota 1Rb
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ZASTOSOWANIE

ROBOTA

PRZEMYSŁOWEGO
IRb-60Z

DO ZGRZEWANIA

PUNKTOWEGO
'Zalety zastosowania robota I Rb-60Z:

o poprawa warunków bezpieczeństwa .przy zgrzewaniu
53 Oprawa jakości zgrzewania
O zwię kszen ie wydajności

rMERA-PlAP oferuje dostawę robota I Rb-60Z lub zrobotyzowanego stanowiska zgrzewalniczego

'Ora-z-gzorciki ąsortyment -ustuglechnicznych,-a•w-tym:

o fachowe doradztwo,

O opracowanie projektu zrobotyzowanego stanowiska,

o uczestnictwo w montażu stanowiska,
O uruchomienie zrobotyzowanego stanowiska zgrzewalniczego,

o oproyamowanie robocze stanowiska,
O szkolenie użytkownika w zakresie programowania i obsługi robota I Rb-60Z lub całego

-stanowiska.

!Robot I Rb-60Z posiada 5 lub 6 stopni swobody /wg potrzeb użytkownika/ a jego układ sterowania

7zapewnia:

o szybszą pracę w.procesiezgrzewania /w stosunku do I Rb-60/
O elastyczność robota przy Zgrzewaniu t.j. możliwość dopasowania się do niedokładności położe-

nia części zgrzewnych,
c0716tiapiećzerlie-przą'd ustkodzeniem i-zapewnienie-możliwości -dalszej pracy-robota:ber koniecz-

ności ponownej synchronizacji w przypadku przygrzania elektrod.

4̀1./yposażenie zrobotyzowanego stanowiska zgrzewalniczego:

O Robót przemysłowy I R b-60Z

O Zgrzewarka

o Układ sterowania zgrzewarką
'6Si6ł:6brótomilbb-5brótowo-uchifIny'do-mocowania części zgrzewanych,

46



Zgrzewarka może być dostarczana w dwóch wersjach /wg potrzeb użytkownika!: ,

O transformator wraz ze szczękami zamocowany na przegubie robota,
o transformator podwieszony nad robotem, szczęki zgrzewalnicze zamocowane na przegubie robota:

m
z

1. robot przemysłowy IRG-60Z
2 szafa sterownicza robota
3. szafa sterownicza zgrzewarki

4. stół obrotowy lub obrotowo—uchylny

Organizacja stanowiska zgrzewalniczego z robotem IRb-60Z

Informacji technicznych udziela:

Przemysłowy Instytut Automatyki
i Pomiarów MERA-PlAP
Al. Jerozolimskie 202

02-222 Warszawa

Tel. 23-83-68
Telex: 813726 PL

Eksporter:

METALEXPORT

ul. Mokotowska 49

00-950 Warszawa

Tel. 28-22-91

Telex: 814241 PL

M E RA—P1AP, zam. 163/85, nakł. 600 egz.

Al - •



Rys. 2 Wymiary części manipulacyjnej i obszar pracy robota IRb

Robot A B C D E F G T

IRb-6 1159 670 289 200 1620 1150 414 340°

IRb-60 2288 1280 989 400 2150 1600 0 330°

Układ kinematyczny robota przekształca obrotowy ruch silników na odpowiednie ruchy (rys. 1):
q"-obrót wokół podstawy, 0-obrót ramienia dolnego, a-obrót ramienia górnego, v-skręcanie przegubu,"
f-pochylanie przegubu, z-obrót przegubu (dla IRb-60).
W wersji standardowej roboty IRb mają pięć stopni swobody. Robot IRb-60 na życzenie wyposaża się
w szósty stopień swobody w postaci dodatkowej osi na przegubie.

Wyposażenie dodatkowe

• jednostka pamięci kasetowej
• rozszerzona pamięć programu użytkownika zwiększająca max.

6-krotnie pojemność wersji podstawowej
• napęd chwytaka pneumatycznego
• instalacja pneumatyczna chwytaka wraz z elektrozaworami do

sterowania chwytaka

• panel testujący

Jednostka pamięci kasetowej i panel testujący mogą być wyko
rzysfywane przy obsłudze wielu robotów.

Jednostka pamięci kasetowej

/16



Programowanie .

Ruchy robota programuje się za pomocą przenośnego panelu do programowania.
Każde położenie jest zapamiętywane krok po kroku w pamięci. Oprócz położeń
można również programować instrukcje dotyczące sterowania chwytaka, włącza-
nia i wyłączania wyjść, sprawdzania stanu wejść, czasów oczekiwania, szukania,
powtórzeń oraz zadawać prędkość ruchów.

Wersja adaptacyjna robotów IRb

Robot IRb może być wyposażony w różne rodzaje programów sterujących, które
umożliwiają wykonanie dodatkowych skomplikowanych funkcji. Niezależnie od
wersji standardowej roboty IRb mogą być dostarczane w wersji adaptacyjnej.
Robot adaptacyjny umożliwia zastosowanie nowego typu sterowania, w którym ruchy
są od sygnałów otrzymanych z czujników.
Sterowanie adaptacyjne robota zapewnia użytkownikowi kilka dodatkowych korzyści:
— niższą wyma'gciną dokładność w czasie programowania,
— mniej punktów wymaganych do opisu zadania,
— brak konieczności korygowania programu, przy małych odchyłkach w pozycji,
— zmniejszenie kosztów w wyniku uproszczenia wyposażenia stanowiska procy robota.
Adaptacyjny robot przemysłowy jest kolejnym krokiem w rozwoju robota standardowego. Robot ten
jest wyposażony w program sterujący, który poza standardowymi instrukcjami zawiera kilka nowych
funkcji, takich jak:

Funkcja szukania, której wykonywanie jest możliwe w przestrzeni dwu lub trójwymiarowej np. wew-
nątrz lub na zewnątrz naroży.
Funkcja sterowania prędkością ruchów, która umożliwia dopasowanie prędkości do wielkości nad-
dadków materiału, w zastosowaniach do dogładzania i szlifowania (rys. 3).
Funkcja konturowania, która umożliwia dopasowanie drogi ruchu robota do kształtu obrabianego
przedmiotu (rys.4).
Automatyczna korekcja programów.

narzędzie

VI

„///(/?7","L

Vv.( V1

VI

Rys. 3 Sterowanie prędkością

powierzchnia przed obróbkę

zaprogramowana powierzchnia po
obróbce

wykrycie odchylenia narzędzia A

cofnięcie narzędzia no
odległość E

narzędzie pracuje ze zmniejszoną
prędkością

po kolejnym wygładzeniu narzę-
dzie pracuje z zolożpnę prędkością

narzędzie

F F(Ei.)

//i7)77,777,,ł11

Rys. 4 Konturowanie

Panel programowaniaprogramowania

robota uzależnione

Powierzchnia przed obróbkę

wstępnie zaprogramowana droga
ruchu narzędzia przed obróbkę

jeżeli F(E+) <F następuje skory-
gowanie pozycji narzędzia o e -ł-

".ri>77, jeżeli F(°—) )„F następuje skory-

F/F2 gowanie pozycji narzędzia o 

jeżeli F, F2 korekcja nie nastę-
puje

Wykorzystanie funkcji sterowania prędkością oraz funkcji sterowania kształtem toru wymaga zastoso-
wania czujnika, który wykrywa odchylenia obciążenia i położenia. Czujnik musi być dobierany w za-
leżności od indywidualnego zastosowania.
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Robot IRb.60 Z
Robot IRb-60 Z jest wersją robota IRb-60 przeznaczoną głównie do zgrzewania Punktowego. W robocie
tym wprowadzono zmiany zarówno w części manipulacyjnej jak i w układzie sterowania. Część mani-
pulacyjna posiada dodatkową szóstą oś „z", hamulce dla osi „v" i „f" oraz sprzęgło przeciążeni
dla osi „f". W układzie sterowania wprowadzone są zabezpieczenia przed następstwami przygrzania
elektrod craz funkcja „stop systemu", która umożliwia dalszą pracę (po usunięcia przyczyny przecią-
żenia) bez konieczności jego ponownej synchronizacji.W celu zabezpieczenia układu sterowania robota przed elektrycznymi zakłóceniami pochodzącymi
od pracy zgrzewcrki zastosowano układ oddzielenia galwanicznego wszystkich wejść i wyjść robota.
Układ fen znajduje się w oddzielnej obudowie przymocowanej do szafy sterowniczej robota.Dane techniczne

Parametr

Obciążenie nominalne (łącznie z masą chwytaka)
Maksymalna długość chwytaka z obciążeniem nomi-nalnym

Dokładność pozycjonowania
Obszar pracy

Prędkości maksymalne:*)
— obrót wokół podstawy
— poziomy ruch ramienia
— pionowy ruch ramienia
— pochylenie przegubu
— skręcanie przegubu
— obrót przegubu

Dopuszczalna temperatura otoczenia:
— części manipulacyjnej
— szafy sterowniczej

Zasilanie

Całkowity pobór mocy

Liczba:
— wejść uzależnień
— wyjść programowanych
— ilość programów w pamięci
Pojemność programu użytkownika:
— wersja podstawowa
— wersja rozszerzona

— dla robota standard
— dla robota adaptacyjnego

Maksymalna odległość pomiędzy szafą sterownicząa częścią manipulacyjną

Masa części manipulacyjnej
Masa szafy sterowniczej

Masa panelu programowania

Długość kabla panelu programowania
'j Przy obciążeniu przekraczającym 30 kg prqdkości maksymalne sq obniżone o 259o.
**) Temperatura ofaczenia ramienia przy chwytaku mote wposid max 70°C.Zastrzega się możliwość zmian konstrukcyjnych.

95°/s
0,75 m/s
1,1 m/s

115°/s
195°/s

max 1,7 kW

90°/s

1,0m/s
1,3m/s
90°/s

150°/s
900/s

5...50°C")
5...40°C

3 X 380V +W%—15%

max 7 kW

co najmniej 250 instrukcji

do max 1500 instrukcji
do max 750 instrukcji

,•„125 kg
•-•-,325 kg

16

14

4

15 m

4 kg

6 m

",750 kg
,.,425 kg



INFORMACJI TECHNICZNYCH UDZIELA:
Przemysłowy Instytut Automatyki i Pomiarów
MERA-PIAP
Ośrodek Automałyki Mechanicznej
Al. Jerozolimskie 202 02-222 Warszawa
Telefon: 238368 Telex: 813726 pl

PRODUCENT KRÓTKICH SERII
WYKONAŃ SPECJALNYCH:
Przemysłowy Instyfut Aufomałyki i Pomiarów
MERA- PIAP
Zakład Doświadczalny
Al. Jerozolimskie 202
Telefon:237616

02-222 Warszawa
Telex: 813726 pl

PIAP 154/85 1500

—
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P-0--03-215 Warszawa, ul. Stalingradzka 50, telefon: 11 02 11, telex: 81-45-71 FSO PL, NBP I O/M WARSZAWA, Nr. 1010-2-6

• OAK/320/$5 85.41.
T ,̀/31,12////,2$3 ).i1,20

.-rzemysIowy
Instytut ...altomatyki

L:era .2iap

-1. Jerozolimskie 202

.02 - 222 .1- _„ 2.4 - - -

Dot .i ankiety 
"zapotrzebowanie na zrobotyzowane linied o zgrzewania nunktowezo".

gniazda

17 zaltIczeniu przesflay wypeInionr, ankietQ dotezapotrzebowania na zrobotyzowane linie i gniazda do zgrzewaniapunktowego.
Niepokoi nas sytuacja, o w przy-.)adku -podpisania :licencji naprodukcjo nowego samochodu przezvsI krajowy nie bdzie w staniedostarczy nam okoIo 120 robot . wraz z aplikacjrl w przecillgu2 lat 7ro 7 - S8/.

Jeśli b.2dziecie mieli jakiekolwiek wqt iwoi;ciIcontaktujcie .13iQ z nami.

O ;
0•1111 Ile OMA W. We

J" zial- Dostaw inwestycyjnych

, „

,%•. .":1711,114:1

PM.Polmo-09.01.003 •
)•reprogrotio rcm. 107240 nokr'fIrja -

0%)(11.0ii
25K

„

Lqczymy pozdrowienia
:••••• 17. 777:, :; "' .•Sy.tc:f, ; •.•%-,..1 t 3

mgr



. 1E5.0.,
w-wa.

Z.2,
tło i

,. Czy Wasz Zakład Dv zamiar wdroży 4, zrobotyzowaną linię technologiLru!
zgrzewania punktowego? Jeśli. tak, to kiedy?
kl Łotr:1007-88

2. Jakie oddzielne gniazdo lub gniazda do zgrzewania punktowego

i w, jakich latach? Ile gniazd?

ki latach : 87- 2szt-u.ki W LarAttch nogępnych olcoec 2554..
-

3. Prosimy o podan'ie dokładniejszych danych o stanowiskach zgrzewania
przewidzianych do robotyzacji: \
a. ile ‚punktów' zgrzewania Wykonywanych jest obecnie na stanowisku?

• grednio 70launktcStil

b. ile zgrzewarek i różnych kleszczy picuje obecnie
•jakie są.,Inoce tich zgrzewarek?
'Ód 2 *--4 **Moc' z.crie:warek SOWA-

• .

jakis pprzyrządowiab.ie wsp6maga prace zgrzewania 'irnp. palety,
uchN'iYty, szyby 'itp./?
P-ay sfictc;otiorp e WI, o6fc71-aife ciolzePcineqo u.,5-tcgen'ic2. ofetoLt.l..
.4Lct Autor.cItYęiriY&I Lf4titq1Y ..h/Pu I 7W o, " *

g. bzy istnieją:teehnologiezne ograniczenia • czasowe w procesie

„ zgrzewana /np. wymagany -minimalny lub makt),y mainy Our:toil I

częstotliwość zdrzewaniał? •

jezu kontec4ne idLtblufe . `,6ftlflOhli6140,
t i•

4. Czy ziaane „ś ciWańi rózwiązania w innych zakładach /take

na stanowisku?

.c. ilu „pracowników. wy konuje,..tę pracę na starlowisjcu?
- ' Sre dnio 2-ch ..ionSpwrit

•
koW s , .

, 

. I
..d.: jaka jest ..wYmagana wydajneś6 .zgrzewania ./żgrzein/min/? -- .;

- 40+50/min. '-. "::- .''' . .: ', .. ,  .. i .
e.."jaki.,jest czas przeznaczony na operacje początkowe ,/przemieszcz,

,..- i .ustawienie .materialu, ,przygotowanie Zgrzewarki/ -i. It...ońcciwo'
/osunięcie zgrzewarki.,itp./?
r6iny--frudny iio :.z def; li i9Wein. ic4 w'onlzi .e ;.

•
, zrotio-6-y zkanych .gniazd' lub -linii zgrzewania punktowego zbliżonych-•
.de. planowanch, pxzez WasT -W jakich firach?

ktilefivrt. sictiroc-hoOfćwyćh pocIuJcLfCh m 4 ni te,e. technotpliezpej
. .t,

clianicą/

- 120; ;t4C1t-qś bani raik. :;, .
, .

• ; •
•

t

-
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sef-mu.k.

al. Jerozolimskie 202. •
. t ..

4 .. .. ' 1, , O. •
. ..

02-222 Varszawii ...:.f.j- •--',-- 
• •i ;••• .- 

.7,, . .
. . . :. . ,

Bliższych inio.r.-m' a.c:. i... i...:...'WYaśniell' .i naszej .stony • nieże'-u,d -zieli ..,
,̀mgr inż..Hliejciech,KoiioWski: tel. 23.40,-81 wew .481

s•

5. Jeżeli plany Waszego Zakładu, przewidują robotyzację zgrzewania
ktowego, to czy przedsięwzięcie będzie finansowane:
a. całkowicie ,ze, środków własnych
b. ze środkóW ,wlasnych, wspomaganych centralnie '

c. włącznie .ze środków centwainIch

6eitit,offiofe ze ród k(611.1 HtOsnych.+ kredyt bon kol

,••

pwŁL

'(1 celu UmoKiwienia .nam ,uzybkania, w miarę potrzeby, dokIaciniejt.w,ych
informacji poi my o podanie „danych osoby wypeIniaj4cej ankietę
i/lub upoważnionej 0.o ich. udzielania /nazwiake, tel.ef on, telex/0

:02 IA A OTO MATY2Aeji.5,4-1ZBYTECON01.09/CZNEJ,- faitirairiskt
• •  Ankietę prosimy•.odeslaó fet w. 2• na adres: •

Przemysłowy Insty tut • Automatyki i Pomiarów.. "MER A;-pTAP"..• •

Ośrodek AUte'maty'zae'ji Kompleksowej i .$ystemów Cyfrowych
•

, •

•

!

••

,

' . .
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R ESORT:
, . • -

MINISTERSTWO ITUT.Nf.CZINLI
I PRZEMYSŁU AI.XS:71-Z -ViE.L0.
„Zrzeszenie Producciitim
TELEFON: Wroclaw 303-01 i 674
TELEX: 0712603a i b

0712603 Zakład Zaop. i Koone:
K to Bankowe: Nr 93132-26 NBP Oława
Stacja kolejowa: dla przesyłek cvagono-

wych i ekspresowych —
— Laskowice —.Jelcz
(bocznica wlasna).
Dla przesyłek drobni-
cowych — ()Inv:a.

(. Wasz znak:

4-

Wasza data:

k

DOTYCZY: robotyzacji.

.
.! T ,*.r"r7r.

.1U i
I

- •

02=-220
• 4 .11.4,41,1•

-1. jerozolft!Iskic 202

15‚ .42. to

Nasz znak:

T9I-2823636218E 1985-11-27 -Jelcz, dnia  

W odpowiedzi na Wasze pismo 0,1K/320/86 w za14czeniu prze-

syl.amy wypeInion4 ankiet 4 dotyczgcet robotyzacji stanowisk zgrze-

wania punktowego.

1. Czy Wasz Zak:l'ad ma zamiar wdrof5y,:i zrobotyzowanq liniQ techno-

logiczną zgrzewania punktoweg? Jeśli tak, to kiedy?

Od. Zamierzamy wdrożyó zrobotyzowane gniazda technologiczne
zgrzewania punktowego w lutach 1987 - 1992.

2. Jakie oddzielne gniazdo lub g.liazda do zgrzewaaia punktowego

i w jakich latach? Ile. femiazd?

Odp. - Gniazdo

- Gniazdo

- Gniazdo

- Gniazdo

drzwi lewych i prawych - w roku

ścian bocznych - w roku

ścian tylnych - iv roku

ścian urzednich - w roku

1987

1988

1990

1990

3. Protimy o podanie dokladniejszych danych o stanowiskach zgrze-

wania przewidzianych do robotyzacji:

a. ile punktów zgrzewania wykonywanych jest obecnie na stano-

wisku?

b. ile zgrzewarek i rótuyeh kleszczy pracuje obecnie na sta-
nowisku? Jakie s4 moce tych zgrzewarek?

'c. ilu pracowników wykonuje tq„ prac" 2 na stanowisku?

WZG Sroda M. zam. 504-83. 10 000 szt.

04R, i 2M jw es,42. OĄU.. ill t +1. Ko ztaws(k4;



d. jaka jest v;ymagana y jno zzrzewania /z4rzein/min/?

e. jaki jest czas przeznezony na operacjo 1)oczqtkowe /1)rzemie5

eze.lie i ustawienie un:teziaIu, 9rzrzotowani'e, zgrzearki/

i kmieove /osaniqcie z‚zrzellnrki itp.!?

i. jakie oprzyrzoov,anie )raco z;z3:zewanin /n.p. palety,

uchryty, szyny itp.!?

g. czy istnieją technologiczne oraniezenia ezasoue w probosie

Zgrzewania /pp, wymagany minialny lub maksymainy czas olle-

racji, czstotliuo66 zgrzerahia/?

Odp, Gniazdo drzwi lewych i prauch w tycie 136R, 134R 

- obecnie na stan. wykonuje siI :30/30 z3rzain ,

- na stan. pracuje 2 zgrzewarki o mocy 75 KVA -

- prac*, wykonuje 2 Pracounik(517

- wydajność ,zgrzewania 40 T 60 zgrzein/min

- czas przeznaczony -na op. początkowe i kolieowe

- oPrzyrządoWanie - wspomag. p-dy Zgrzeu. mont.

ze uzglqdów prod. istnieją ograniczenia czasowe.

'Gniazdo ścian tylnych w typie 136R, 134E

- obecnie na stan. wykonuje siq .100 'zgrzein

- na stan. prac.

- pracl.wykonuje 2 prac.

3 zgrzewarki podw. 6 mobi 75 KVA

O, 20- 11/1;

- wydajność zgrzewdnia - 40 t 60 zgrzein/min.

- czas przeznaczony na op. peczątkowe i kbHcove 0;2 n/g

-,oprzrz4dowanie uspoalag3jqee p-dy zgrzeu. - ront.

- ze wzgldów prod. istnieją oc.4ranicze1id czasme.

Gniazdo ścian bocznych lewych i prawych w typie 1361L, 1341 

- obecnie na stan. uykonuje si 265/297 zgrzein

- na stan. prac. 5 zgrzeuarek podli. o mocy 75 KVA.

prac . wykonuje 2 prac.

- wydajność zgrzew. -; 40 t 60 zgrzein/min.

- czas przeznaczenia na op. początkowe i koAcoue — 0,20 n/
- oprzyrządowanie wspomagające - p-dy zgrzew.-mont.

- ze wzglqdów. prod. istnieją ogrcniczenia czasowe.



•••

GniazCo geicn -:;rzednichv tynic126 , 

- obecnie na stan. vycoiiuj Si 42G zgrzein

- na stan. pracuje 7 zgrzeuarcic 
podu. a ziocy kV.

- prac wykonujo 4. pracouników

- wy6ajnog6 zgrzewania - /1.0 -r 30 zgrzein/min.

- czas przezflaczenia na oo. 
poczqtkowe i ko:icoTe - O, 25

p-cly zgrzew. - mont.

wzglider,-, prod. istnicj.1 
ograniczenia czasov.e.

4. Czy znane są ".:am rozWiązania w innych 
zakladach /także za fl:ra-

nic..1/ zrobotyzowanych gniazd lub linii 
zgrzewania punktowego

Zbliżonych .do planov.anyc1 przez was? 
jakich firmach?

Odp. - Nie.

Jeeli plany Waszego Zakładu 
przewidują robotyzacji zgrzeuania

punktov -o, to czy przedsiiuziicke 
bidzie finansowane:

a. całkowicie ze grodk'ów •ulasnych

b. ze grocików własnych uspomaganYch 
centralnie

c. uyIacznie ze gFodków 
centralnych.-

Odp, - Priedsiiwzięcie 
zamierzam.y•finanSovać u ramach postip'u

technicznego.

Otrzymuja: 

1.. Adresat

--. 2. TT.A-2823 a/a..

-4.•

1̀% 7-Z3 ZZIŁ:1111.
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.̀41,832
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At.
S ANOCKA FABRYKA AUTOBUSÓW

ODZNACZONA: ORDEREM SZTANDARU PRACY I KLASY

38-500 SANOK, ul. Lipińskiego 109

BANK: NBP O. SANOK 37149-26 TELEX Nr 065577 OGÓLNOZAKŁADOWY
TELEGRAM: POLMO - SANOK Nr 065571- ZAOPATRZENIE I KOOPERACJA

U-4/072/50/95

Sanok dnia 25 .11

F., r ze rly z owy Zn t %! t u t

A ut orncty:ti i Pe

"TiEP.A — PTA:"

06 r o cle k :=%L.: t o ma ty za cj

rnp le ks OW a..4, i Syste mów

Cyf rowy ch

A1.0erozolimsk -le 202

02-222 WARSZAWA--

Zgodnie z Waszym pismem znak QAK/3 20/05 w załgozeniu

przesyłamy odpowiedzi na Waszę ankietę.

Informujemy,że w Zakładzie naszym nie posiadamy robotów

zgrzewalniczych i planujemy ich sukcesywne wdrażanie

do produkcji od roku 1988:Aktualnie pracujemy nad adaptację

konstrukcji poszczególnych zespołów naszych wyrobów do

zgrzewania z zastosowaniem robotów.

7ielkość i zakres robotyzacji uzależnione będę od możliwości

w ygospodarowania na ten cel środków i możliwości zakupu

odpowiednich robotów jak również od pomocy odpowiednich

biur projektowych i instytutów w zakresie 'doborutaplikacji

i wdrożenia pierwszych sztuk robotów w naszym Zakładzie.

Liczymy przy tym również na dużą pomoc ze strony Waszego

Instytutu.

9.trz21uli :

1 x Adresat + załocznik•-)
1 x a/a
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CAS/ ,1-15VM

FABRYKA SAMOCHODÓW
CIĘŻAROWYCH

im. FELIKSA-DfigliżYRSKIEGO
STARACHOWICE, UL. 1-• MAJA 12

THE FELIKS DZIERŻYŃSKIrTRe 'S FACTORY STARACHOWICE, 12 — 1 MATA ST.

rt.

s.  /11 

Wasze pismo z dnia:

— Your eimtiiry, dated --

Sprawa:  robotyzyqi._
Subject:

I Przemysłowy Instytut
utomatyki i Pomiar6w
"Mera - Piap"_

.02-222 Narszavia

I Al. Jerozolimskie 202 I

Znak:

Reference

Nasz znak TKZAOW 85.12.
Our reference Date:

W odpowiedzi na pismo OAK/320/85

w załączeniu przesyłamy wypełnioną ankietę
dotyczącą zapotrzebowania na zrobotyzowane
gniazda i linie do zgrzewania punktowego.

Zał. Ankieta

K/O:

TKZ

TELEFONY: STARACHOWICE Centrala — 331-333 TELEX 87228 Adres telegr. POLMO ZASTAR

KONTO w NBP Oddz. STARACHOWICE Nr 515-6-317

MPM Mot. Zam. 5125- PWHDA/S/Bz

• , •

•

GrZGraf. 1283- 25.3.75 - 25 000

•

.•

• • .4



C o"; re 'O -tit an e :311.1?: iet76

ad 1/ - W latach do roku 1°9';'- zakIad nie Planuje zrobotyzov:ar7c7n

technolcm-icsn7ch zre eI punktoTecm.

Obecnie za1c12d jest i7; roz7-clu kons4:ruzcji

9-cr.:ycza3, a 91t Le wier:ot- produi7cji T,77.7.7c7en rric

sie 60 zorgenizo-ania linii.

2wentualny 31anowan7 ro=6:i zakIadi; 4 -2rodukcji

Tf2yczap ,30 1090 roku kwf:i1i own:7'oby do orf.aniz9c,-;i zrobot-,zo-

wcnych linii produkc7jnych zurifikowanych burt do wsz7stkich

odmian przyczep.

ad 2 / - W latach 193-90 planuje 7.ię sukce'3ywne wdrażania ro'iotów zgr
walniczych dc produkcji burt przyczep i zespol&; autdbusów.

roku 1988 - 1 gniazdo burt przyczep,

1 gniazdo ramek wywietrzników autobusów.

77 roku 1989 - 1 gniazdo burt przyczep,

1 gniazdo klap bagażników autobusów.

T roku 1990 - 1 gniazdo burt przyczep,

1 gniazdo zespołów autobusów - drzwi autobusów
miejskidh.

ad 3/ - W SPA - Zakład Produkcji Przyczep i Naczep istnieje 5 gniazd
Produkcji burt przyczep różnych typów.
Konstrukcja burt jest konstrukcją zgrzewano - spawane.
T gniazdach tych Pracuje 11 zgrzewarek podwieszonych o mocy

80 kV] z dwoma rodzajami kleszczy.

Średnio w jednym gnieździe 7,racuje 5 praco,mików / .

zgrze-;acze, ,lusarze/.

Montaż burt odbywa sie w przyrządach spawalniczych jeżdżących
no szynach w obwodzie zamknietym w okreUonym wymuszonym takcie

Pracy.

latach 87/88 przewiduje sig zmianę konstrukcji burt na burty
zgrzewane i unifikację burt poszczególnych typów przyczep.
umożliwi to sukcesywne wprowadzanie robotów zgrzewalniczych.

Zakładzie Produkcji Autobusów w początkowym okreasie planuje
sig robotyzację zgrzewania ramek wywietrzników, klap bagażników
i drzwi autobusów miejskich.

Obecnie w gniazdach tych pracuje 4 zgrzewarki o mocy 75

z jednym rodzajem kleszczy.

Zgrzewanie odbywa się w przyrządach stacjonarnych.

k V A _

• "."1-



24a

4/ i se nam zn2ne zrobot7zoane miazda i linie 4:1n7ch

5 ;c O o5obr.-7m lrofilu -?ro6ukc7;in71.1.

.2.eszecer.-cin7ch :1-niazd 1)1fanulemy
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Ankieta
,

1.Czy dasz  Zakład ma zamiar wdrożyć zrobotyzowana linie technologiozną;—

..011

7,-/rzewania punktowego? Jeśli tak. to kiedy?

Mamy zamiar wdrożyć 1 zrobotyzowana linie produkcji zbiorników pali%

wyposażona w 1 robot zgrzewainiczy. 1 robot - manipulator i 1 robot do
, lutowania miekkiego.

Realizacja tego tematu przewidziana jest w latach 1S88-1q9

2.Jakie oddzielne gniazdo lub gniazda do zgrzewania punktcwegoi w jakich

latach? Ile gniazd?

Przewidujemy w latach 1 0-95 zrobotyżowanie 'rniazda zgrzewani
. -

punktowego drzwi kabiny.

3.Prosimy c Podanie dokładniejszych danych o stanowiskach zgrzewania
przewidzianych do robotyzacji.

al. ile punktów zgrzewania wykonywanych jest obecnie na stanowisku?

- zbiornik.paliwa -

ilość punktów zgrzewczych - 70
_ dI. zgrzeiny liniowej • - 2700.mm

Al-. szwów lutowniczych -1142

- drzwi kabiny

ilćść Punktów zgrzewczych - 446
b/.ile zgrzewarek i różnych kleszczy pracuje obecnie na stanowisku?,

jakie są" moce tych zgrzewarek? •

- zbiornik paliwa •

2 zgrzewarki punktowe - moc 40 kVA

1 zgrzewarka liniowa - moc 380kVA

-drzwi kabiny

. 8 -zgrzewarek podwieszonych - moc 40 kVA

c/.ilu pracowników wykonuje te prace na stanowisku?

- zbiornik paliwa - 6 Pracowników

- drzwi kabiny - 5 Pracowników

d/.jaka jest wymagana wydajność zgrzewania zgrzein / min?
zbiornik paliwa - 80 000 szt/x.0k

drzwi kabiny - 60 000 szt/rok

ei.jaki jest czas przeznaczony na operacje początkowe/przeniesienie
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i ustawienie materiału, przygotowanie zgrzewarki/ i koricawe

/osunięcie zgrzewarki itp./ ?

f/ jakie oprzyrządowanie wspomaga prace zgrzewania inp.palety,
szyny itp.,"

- gniazdo drzwi

uchwyt

- zgrzewarki podwieszone przy użyciu odciążników
na przesuwniczkach o ruchu krzyżowym- Elementy drzwi ustawione
w przyrządach. Części do zgrzewania podawane na stanowiska w
paletach. Transport międzystanowiskowy ręczny.

- gniazdo zbiorników paliwa - zgrzewanie ręczne bez pprzyrządowani
Transport międzystanowiskowy - transporter podwieszony laricuchow,
zamknięty. Od transportera do maszyny podawanie ręczne.
Zgrzewarki punktowe i liniowe - stacjonarne.

g/ czy istnieją technologiczne ograncczenia czasowe w procesie
. zgrzewania / wymagany minimalny lub maksymalny czas operacji,

• częstotliwość zgrzewanial.

- gniazdo zbiorników - takt linii 3 minuty na zbiornik

• praca na 2 zmiany

- gniażdo drzwi - 60 000 drzwi/rok

praca na 2 zmiany.

4. Czy znane są Wam rozwiązania winnych zakIadachitakże za granica/ 
zrobotyzowanych gniazd lub linii zgrzewania punktowego zbliżonych 
do planowanych przez Was ? W jakich firmach ? 

Nie są nam znane

5. Jeżeli plany Waszego Zakładu przewiduja robotyzacje zgrzewania 
punktowego to czy przedsięwzięcie będzie finansowane: 

a. całkowicie ze środków własnych
b. ze srodków własnych wspomaganych centralnie
c. wyłącznie ze środków własnych.

Realizacja ze środków własnych

Osoba wypełniająca ankietę
inż. Zdzisław Rajca

FSC
27-202 Starachowice

ul. 1 Maja 12 Dział TKN tel.wewn.774

1, t

_
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Fabryka Samochodów Małolitrażowych „P O L M 0"

Przemysłowy Instytut Automatyki i Pomiarów

"

Ośrodek Automatyzacji Kompleksowej
I Systemów Cyfrowych

e..1.Jero zolimski 202
Wasz znak:

" 02-222 MRS ZA:3A
Nasz znak: N

TT-1/521- /85

Dotyczy: 
ankiety n/-1-; robotyzacji.

'

PRZEDSIĘBIORSTWO PAŃSTWOWE

ZAKŁAD NR 1
43-301 BIELSKO-BIAŁA
UL. R. LUKSEMBURG 51

•

Biala, dnia
1985.12.12.

W załączeniu przesyłamy odpowiedzi na pytania Waszej 'ankiety

dotyczącej zapotrzebowania na linię technologiczną do zgrze-

wania obsługiwaną przez roboty.

W celu uzyskania innych potrzebnych 'informacji prosi-

my kontaktować się z ob.Cz.Fajferem,Dział G-ł.Technologa

te1.320-21.

wo
1 x TT FSM
1 cała

erg_ -b-7 S2) -

Telefon: 321-00

Z-ca GI
Zakfac

chnclaga
FSM

itd. Leon grniłowski

47 c—..

er- i -Zo

Telex: 035249 035251a
035250 03525 lb
035283 035251c

Zertepea Dyrektor
dis T

I-327 Za•rr-
Zakiadu

Inż. Ada,•

1 
li

oVocto Nr FS/"

D-rels ra
FS1

.2

R-siiggh•
Konfo bankowe: NBP II OM Bielsko-Biala nr 7025-606

MP2VI FSM.Polmo 04/84. zam. 7228 - WA-Bz ZGT-3 - 2303 - 1.9.81 - 50.000
_ . .



Cdpowiedzi na pytania ankiety.

Ad 1. A nr 1 PSU ma zamiar uruchomić automatycznaozrobotyzowaną

z77.zewania punktowego na pbczątku lat 90-tych przy

ewe lnym uruchamianiu Produkcji nowego typu samochodu.

.ad 2. 2yt-_72ea nr5b i zaznajomienia się ze specyfiką pracy robotów

nlanuen7 uruchomić jedno stynowisho do zgrzewania wnęk

tyln7 h-uruchomienie w latach 1987-88.

Ad 3.

! 14niP nadwozia

T 

stanow.do zgrzev.wnqk

a około SOO
 T

b 1 37J szt.zgrzewareh,15 par/typów" 1 zgrzewarka,moc- BO kVA
1  kleszczylmoc-80 i 130 kVA  i  1 szt.11eszczy
T

c i 10

19 + 10

• !
-
e !

t
• ! „adozie przesuwane jest pa

nach na wózkach montażowych. 1
!-To zgrzanego wstępnie nadwozial
i dokl-ada się na linii tylko 4
I elementy.
1-nekt6re elementy zgrzewa się
Przy Pomocy kilku ręcznie za- t
kładanych ustalaczy. t
W przyszłości przewidywana jesT

! linia o skokowym przesuwie nad:.
! wozi między stanowiskami.

T
dc ok.90-60 pktów/Min. 

1

obecnie nadwozie przemieszczan;
jest przenośnikiem-ruchem ciągi
1-yra, 1,4 mimilni,zgrzewanie od-1
bywa się na ruchomym nadwoziu.1
Czas podjęcia kleszczy-0,06mini
n odsunięcia " -0,05 " 1

ok.2.9 -30 pktówimin

mocowanie detali
w przyrządzie
podjęcie kleszczy
odsunięcie "

0,5 min

0,06 min
0,05 "

Detale wchodzące w skład zes
polu ustawiane są w paletach
obok stanowiska.Do mocowania
detali służy pneumatyczny przy
rząd mocujący-1 lewy,1 prawy.
Zgrzany zespół wyjmuje się
z przyrządu ręcznie.

T
g Ograniczenie podyktowane okre-1 tylko max. czas wykonania 2 szt

t śloną przepustowością linii- t wnęk/Prawa i lewa/ -
max.czas wykcanania operacji na, ok.1 15 - 1,8 min.
jednym stanowisku-ok.2 min. 4-

Ad 4. PSO /2olonerlIPIATISK0DA i inne.

Ad 9. Finansowanie ze środków w/asnycialwspomaganych centralnie/szcze-

gólnie w przypadku linii zgrzew a nadwozipli,
%Sy ego ,Technologa

Z Nr/T/, FSM
T—f

*Iowski 3 6
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