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1. Opis stanowiska.

Zrobotyzowane stanowisko spawania blach grubych (rys.1 )
sklada sie z robota IRb 6, zestawu sprzetu spawalniczego =z
chtodzeniem wodnym, dwupodziatowego pozycjonera obrotowego =z
oprzyrzgdowaniem do pozycjonowania i mocowania spawanych
elementéw oraz urzadzen ochronnych.

Stanowisko to zaprojektowano (oprzyrzadowanie pozycijonera i
program robota) dla spawania wspornika gylindra wagonu
samowyladowczego typu 904 Vd (rys.2), produkowanego w
Zaodrzanskich Zakladach Przemystu Metalowego ZASTAL, w

Zielonej Goérze. Wykonanie tego wspornika wymaga ukltadania

spoin V8, V6 i v4.

1.1.Robot IRb-6.
W stanowisku =zastosowano robot IRb-6, A podwd ing
pamigcig.Podstawowe informacje o robocie i dane techniczne

Zawarte sg w zal. nr 1. \

1.2.Zestaw sprzetu spawalniczego.

W stanowisku =zastosowano zestaw sprzetu, ktory we
wspdlpracy z robotem umozliwia automatyczne Spawanie
metodg MIG/MAG, elektrodg topliwg w oslonie gazdéw ochronnych.
Wykorzystano kolejno dwa zestawy sprzetu spawalniczego =z
chtodzeniem wodnym — ZUS-2, prod. OZAS-Opole oraz PS 5000,

prod. Kemppi, Finlandia.



1.2.1.Z2estaw sprzetu spawalniczego ZUS-2, prod. 0OZAS-Opole.
W skiad zestawu ZUS-2 (rys.3) wchodza nastepujgce
urzadzenia:

- tyrystorowy prostownik spawalniczy, typ TEP-631R;

— urzadzenie podéjqce, typ ZP-5RW wraz z przystawka wodng;

— pulpit sterujgco-programujgcy, typ PS-01R;

— uchwyt spawalniczy, typ USMWa—-500R;

— uklad chtodzenia wodnego, typ UCHW-3;

— stupowysiggnik do mocowania urzadzenia podajgcego, szpuli
z drutem spawalniczym 1 podwieszania kabla do uchwytu
spawalniczego;

— podstawa;

- szafka rozdzielcza zasilania, typ SR-01R, yyposaiona w
uktad kontreoli faz, typ PKF-380;

— imak uchwytu spawalniczego do robota IRb-6;

- przewody sterujgce, pradowe i gazowe;

—- zestaw reduktordw =z manometrami dla gazéw mieszanki

ochronnej, podgrzewacz 1 mieszacz gazéw.

W wykorzystywanym prototypowym zestawile ZUs-2 nie
zainstalowano Jjeszcze urzgdzenia do mechanicznego
oczyszczania i spryskiwania dyszy gazowe j uchwytu

spawalniczego. .Nie zainstalowano réwniez sprzeglta antykoli -
zyjnego do mocowania tegc uchwytu na koncéwce robota IRb 6.
Oba te urzadzenia sa jeszcze w stadium wdrazania do produkcjii
i beda dostepne handlowo dopiero w 1990 roku.

Spawanie odbywa sie w atmosferze gazu ochronnego. Do tego

celu stosowana moze byé gotowa mieszanka gazéw o skiadzie



82% Ar,18% CO2 (korgon) lub 90% Ar,b5% C02,5% O2 (korgon 2),
czerpana z jednej butli (co jest rozwigzaniem lepszym) 1lub
mieszanie gazéw odbywa sie wprost na stanowisku, co wymaga
osobnych butli z gazami i1 zastosowania mieszacza gazdéw { co
jest rozwigzaniem gorszym, bo nie gwarantujgcym wlasciwego
skladu mieszanki).

PoniewaZz zrobotyzowane stanowisko wyposazono w odciag dyméw
pospawalniczych podlgczony do odciggu centralnego w hali
produkcyjnej, zrezygnowano z wykorzystania w nim agregatu
filtrowentylacyjnego typu GLISAW-1, wchodzacego w sktad

zUs-2.

1.2.2.Zestaw sprzetu spawalniczego PS 5000, prod. Kemppi,
Finlandia.

W skiad zestawu (rys.4) wchodza nastepujgce urzagdzenia:

— uniwersalne Zrdédio pradowe, typ PS5 5000, z przystawkg
umozliwliajgcyg spawanie pradem pulsacyjnym, typ PSM 11 i
zewnetrznym miernikiem napiecia i prgdu spawania,
typ MU 10;

— zespéil podajagey, typ FU 30;

- przystawka umozliwiajgca automatyczne sterowanie spawaniem
typu FA 1, uzupeiniona przetagcznikiem programéw spawania
typu PR 5, opracowanym i wykonanym przez OBRUSN Torun.

— uchwyt spawalniczy typu RMT 50H; .

— uklad chtodzenia wodnego typu WU 10;

— podstawa (wézek) typu T 30;

— 1imak uchwytu spawalniczego na robocie wraz ze sprzegltem

-



antykolizyjnym;

Spawanie odbywa sie w atmosferze gazu ochronn

ego o sktadzie

82% Ar, 18% CO2 (korgon) 1lub 90% Ar, 5% COZ, 5% Oz(korgon 2).

Gotowa mieszanka o tym sktadzie dostdarczana j

producenta.

1.2.3.Podstawowe dane techniczne zestawdw spa

ZUS-2 QZAS
1.Prad spawania przy
) : 500

pracy ciaglej {[A]
2.Z2akres regulacji _

pradu spawania [A] - 100 630
3.Napriecie spawania [V] 18 - 54
4.Srednic§ drutu 1,2:1,6;2,0

spawalniczego [mm]
5.1108¢ programéw spawania 5
6.Chlodzenie uchwytu wodne
7.5zybkos¢ podawania 0,025-0, 25

drutu spawalniczego [mm/s]
8.2uzycie gazu _

ochronnego [dms/s] 0,16-0,30
9.Nariecie zasilania [V] 3x380 + N
10.Czestotliwosé [Hz] 50
11.Moc [kVA] 38
12.Wspdlczynnik mocy cos¢g 0,91
13.Sprawnosé¢ [%] 88
14 .0Orientacyjne wymiary 2000x1120x2200
15.Masa [kg] 460

i

est w butlach od

walniczych.

PS 5000

KEMPP I

390

40 - 500

12 - 40

1,0;1,2;1,6
5

wodne

6 -20,3

3x380 + N
50

21,4

150



1.3.Pozycjoner POH~§1 (oznaczany roéwniez PZH-2-0250-02).
Dwupodziatowy pozycjoner obrotowy POH-51, Z dwoma
obrotnikami, z oprzyrzgadowaniem do pozycjonowania 1 moco-
wania spawanych elementdéw, zostal zaprojektowany i wykonany w
Osrodku Badawczo—Rozwojowym Urzgdzen Sterowania i Napeddéw w
Toruniu (rys.5).

Na pozycjonerze tym detal spawany jest na jednym obrotniku,
przy roéwnoczesnym skladaniu i1 mocowaniu nastepnego detalu na
drugim. Pozycjoner umozliwia automatyczne obracanie
przestrzenne spawanego detalu tak, by spoiny ukladane byly w
najdogodniejszych 1 dostepnych dla robota poiozeniach,
mozliwie w pozycjach podolnych i nabocznych.

Elementy skladowe detalu zaklada sie recznie 1 =zaciska w
przyrzadzie.

Gotowy detal, ze wzgledu na jego mase ok. 50 kg i wysoka
temperature, po spawaniu, zdejmowany Jjest pPrzy pomocy

linowego wyciggnika elektrycznego.

.3.1.Podstawowe informacje i dane techniczne pozycjonera

POH-51.
Pozycjoner:
Naped obrotu pneumo~hydrauliczny
Zasilanie elektryczne [V] 3x380 + N
Czestotliwos¢ [Hz] 50 + 2%
Znamionowy prad ciggly
. : . . 16
zasilania szafy sterowniczej [A]
Zasilanie pneumatyczne [Mpa] 0,45 - 0,8



1

Klasa czystosci powietrza

wg PN-82/M-73740 4
Masa catkowita pozycjonera I[kg] 800
Masa szafy sterowniczej [kgl 50
Wymiary pozycjonera [mm] 3400x1600x1900
Wymiary szafy sterowniczej [mm] 760x%x720x1620
Zakres obrotu pozycjonera [o] 180
Czas obrotu pozycjonera o 180°[s] min.15
obrotnik:
Naped przechviu pneumo—hydrauliczny
Masa spawanych detali wraz

. 250
Z uchwytami [kg]
Dokladnos¢ pozycjonowania [mm] +0,1
I1los¢ zatrzyman roboczych 5 (co 450)
Czas obrotu przyrzadu o 1800[s] min 10

1.4.Urzadzgnia ochronne i pomocnicze.

Stanowisko spawalnicze umieszczone jest na odgrodzonej i
ostonigtej powierzchni hali produkcyjnej wraz Zz dwoma
(docelowo trzema) innymi stanowiskami spawalniczymi. Dostep
do wnetrza odgrodzonego gniazda mozliwy Jest przez Dbramke,

pd
nie wyposazong w zadne urzadzenie sygnalizujgce stan Jjej
otwarcia.
Transport wejdciowy 1 wyjsciowy =ze stanowiska realizowany
jest suwnicsy.

Zdejmowanle gotowych detali Z obrotnikoéw odbywa sie

elektro-wciggarka linowsg.



Cate gniazdo obstuguje jeden operator.
Stanowisko wyposazone jest W lokalny odciag dymdéw

pospawalniczych, podigczony do odciggu centralnego.

Wytyczne BHP zawarto w zatgczniku nr 3.

2. Opis programu uzytkowego.

Caly program uzytkowy robota obstuguijigcego stanowisko
spawania sklada sie z dwéch, prawie identycznych czesci, =z
ktoérych kazda Zwigzana Jest z jednym obrotnikiem.
Praktycznie, réznice pomiedzy obu czesciami programu polegaijg
na nieco innych pozycjonowaniach robota, wynikajgcych =z
indywidualnych réznic w wyKonaniu obu obrotnikow 1
zamocowanych na nich przyrzgdow.

Program spawania wymaga ulozenia ok. 2100 mm spcin V8,
500 mm spoin V6 i 120 mm spoin V4([rys.2.]. Predkos¢ uktadania
spoln dobierana Jjest praktycznie przez ustalanie czasu
trwania ruchu robota, w zaleznosci od jakosci i wielkosci
spoiny. Orientacyjnie mozna przyijaé, 2e np. dla spoin V8
predkos¢ ta wynosi ok. 2,5 mm/sek.

Program spawania rozpoczyna sie od identyfikacji aktualnie
obstugiwanego obrotnika, po czym nastepuje ulozenie spoin
zczepnych, a nastepnie wykonywane sg , jednoprzejsciowo,
spoiny zasadnicze.

Przed utozeniem kolejnej spoiny robot, zalezZnie od potrzeby,
inicjuje swoimi sygnaltami wyjsciowymi odpowiednie ustawienie

sig obrotnika, a przez to dogodne warunki uktadania spoiny.

10 -
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Pozycjonowania robota programowanc instrukcjami typu LINIOWO,
a instrukcji ZGRUBNIE uzyto jedynie dla odejscia robota do
pozycji spoczynkowych, dla oczekiwania w gotowosci na nowy
detal.

Caly program uzytkowy jest tak dlugi, Ze wymaga podwdjinej
pamigci RAM robota.Liste instrukcji jednej czesci programu

spawania zamileszczonc w zal.Z.

3. Procedura uruchamiania i obslugi stanowiska.

3.1. Dla przygotowania stanowiska do pracy nalezy:

3.1.1. Wigczy¢é doplyw sprezonego powietrza zasilajgcego

pozycjoner;sprawdzi¢ c¢zy cisnienie wskazywane na

manometrze wynosi 0,4-0,5MPa (4-5 at).

3.1.2. Przy pomocy wyiagcznika "sieé¢" na panelu operacyjnvym

robota zatgczyé zasilanie ukladu sterowania robota.

3.1.3. Przeprowadzi¢ synchronizacje robota, po czym sprawdzié

czy wskazniki na obudowie czesci manipulacyjnej pokrywaja

sie.

3.1.4. Z kasety magnetofonowej wczytaé¢ gotowy program do

pamieci robota.

3.1.5. Zatagczy¢ zestaw urzadzen spawalniczych przez:

— przekrecenie przeitgcznika na prostowniku spawalniczym do
pozyciji I;

— otworzenie zaworu na butli z ochronym gazem spawalniczym i
ustawienie jego wypiywu tak, by wskazanie na rotametrze
wynosilo co najmniej 7 1/min.

Po dokonaniu powyzszych czynnosci urzadzenie spawalnicze typu

1"

7Y



PS 5000 Kemppi jest juz gotowe do pracy.
Dla zatgczenia ZUS-2 nalezy ponadto:
— przekreci¢ kluczyk na pulpicie sterujgco—-programujgcym
PS—-01R.
3.1.6. Zalgczy¢ urzadzenie odciggowe gazéw pospawalniczych.
Po wykonaniu tych czynnosci, zrobotyzowane stanowisko
spawania jest przygotowane do pracy.
3.2.Dla uruchomienia automatycznej pracy stanowiska nalezy:
3.2.1. Na panelu operacyjnym szafy sterujgcej robota wcisngé
przycisk AUTO.
3.2.2. Uruchomi¢ automatyczng prace robota przyciskiem
PROGRAM START na szafie ukladu sterowaniarobota; w ten sposéb
robot jest przygotowany do spawania detalu w dowolnym
podstawionym mu przyrzadzie spawalniczym; rozpoczecie
spawania uzaleznione jest juz jedynie od sygnaiu
informujgcego o zamocowaniu detalu w przyrzadzie.
3.2.3. Zamocowa¢ detale w przyrzadzie spawalniczym, po czym
wcisngé przycisk GOTOWOSC STANOWISKA, =znajdujacy sie na
pozycjonerze, obok tego przyrzgdu; sygnal =z tego przvcisku
uruchamia robot, dotychczas oczekuijacy w gotowosci do
rozpoczgcia nowego cvklu spawania; zgodnie z programem, nowy
cykl rozpoczyna sie od obrotu pozycjonera i dostawienia przed
robot przygotowanych i zamocowanych w przyrzadziedo spawania
czesci kolejnego detalu.

.
3.2.4. Zdjg¢ gotowy detal, ktéry pojawil sie przed operatorem
w wyniku obrotu pozycjonera, po czym powtdrzyé czynnosci

wg.poprzedniego punktu.

12
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3.2.5. Po zakonczeniu spawania, robot wycofuje sie do pozycii
wyjsciowej, w oczekiwaniu na kolejny sygnail GOTOWOSC
STANOWISKA; sygnal ten wznowi realizacje programu robota z ta
réznicy, ze wykonywana bedzie druga jego czesé, zZwigzana =z
drugim przyrzadem spawalniczym.

3.2.6. W trakcie automatycznej pracy stanowiska nalezy
periodycznie zatrzymywaé na chwile cykl spawania w celd
oczyszczania dyszy uchwytu spawalniczego =z odpryskéw oraz
spryskania jej wnetrza srodkiem antyadhezyjnym.

3.3. Dla zakonczenia automatycznej pracy stanowiska nalezy:
3.3.1. Wylagczyé urzadzenie spawalnicze przekrecajgc kluczyk
na pulpicie (tylko dla ZUS-2) i przekrecajigc przelgcznik na
prostowniku spawalniczym do pozyciji O.

3.3.2. Zamkng¢ zawdr na butli z ochronnym gazem spawalniczym.
3.3.3. Zdja¢ z przyrzadu ostatnio pospawany detal.

3.3.4. Wylaczyé¢ robota przemyslowego.

3.3.5. Zamkna¢ doplyw sprezonege powietrza do pozycjonera.

3.3.6. Oczyscié¢ wszystkie urzadzenia stanowiska.

4. Stany awaryjne w pracy stanowiska.

4.1. W programie spawania =z 2US-2 przewidziano awaryjne
zatrzymywanie programu sSpawania i wycofanie sie robota do
pozycil oczekiwania w przypadku nie zajarzenia sie tuku przy
rozpoczynaniu nowej spoiny;do obslugi tej awarii operator
przywolywany jest sygnalem Swietlnym z pulpitu
sterujgco—-programujgcego PS-01R. Przy obstudze tego

rodzaju awarii, =zadaniem operatora jest skrécenie drutu

13
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elektrody do wymaganej dilugosci 1 sprawdzenie poprawnosci
wykonania 1 zlozenia detall w przyrzadzie spawalniczym, po
czym wznowienie automatycznej pracy robota nacisnieciem
przycisku KONTYNUACJA; robot powtarza wtedy nie wykonana
poprzednic instrukcije i przechodzi do kolejnvch lub ponownie
zatrzymuje sie awaryjnie.

4.2. W programie spawania =z PS5 5000 nie przewiduje sie
awaryjnego zatrzymywania programu spawania.

4.3. W przypadku =zauwazonych nieprawidlowosci A4 pracy
stanowiska,poza proéobg samodzielnego usuniecia awarii opisanej
w p. 4.1., operator ma obowigzek niezwlocznie wylagczyd
stanowisko wylacznikiem awaryjnym 1 zawiadomié¢ pracownika

zakladowego serwisu naprawczego.

5.Wnioski.

W wyniku vrobotyzacji spawania ze spawarkg 2z chiodzeniem

wodnym:

— mozna uktadaé¢ grube spoiny Jednoprzejsciowo dla blach o
grubosciach do 15 mm;

— poprawita sie 1 ustabilizowala Jjakos¢ produkcji dzieki
zapewnieniu przestrzegania instrukcji technologicznych;

— uwolniono ludzi od ucigzliwej pracy w bezposrednie]
stycznosci z Tukiem elektrycznym 1 w dymie pospawalniczym;

— mozna bylo zastapié¢ prace wykwalifikowanych spawaczy pracg
przeszkolonego pracownika o niskich kwalifikacjach;

~ zwiekszono wydajnos¢é przez skrdécenie czasu wykonywania

jednego wspornika z ok. 34' do ok. 20 min'.

14



Rys. 1. Schemat organizacyjny zrobotyzowanego staromska
SDawalniCzego z robotem 1RL-6.
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Zatgcznik nr 1.
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Roboty przemyslowe IRb:

@ sq przystosowane do trudnych warunkéw pracy

@ pracujq cicho, szybko i precyzyinie

@ maijg nowoczesng konstrukcie zapewniajgcq mate koszty obstugi i eksploatacii

@ sq tatwe do programowania

. mogq byé dostarczane ze sterowaniem w wersji adaptacyjnej

‘@ mogg byé wyposazane m.in. w urzqdzenia do spawania lukowego i zgrzewania
punktowego -

Przeznaczenie

Roboty przemystowe IRb sq uniwersalnym narzedziem auvtomatyzaciji przemystowych proceséw produk-
cyinych, a zwlaszcza tych ich etapéw, kiére sq trudne do opanowania przez czlowieka bqdz sq dla
niego uciqzliwe. Roboty IRb mogq prdcowaé¢ catq dobe w ciezkich warunkach otoczenia bez zmecze-
nia i z niezmienng wysokg wydajnoéciq. Stwarza to mozliwoéé lepszego wykorzystania juz zainstalo-
wanych maszyn i urzgdzen.

Roboty IRb mogq byé stosowane zaréwno do obs{ugl obrabiarek (skrawolqcych wiryskarek, pras, ma-
szyn odlewniczych itp.) jak i w charakierze robotéw technologicznych do samodzielnego wykonywania
prac przy uzyciu narzedzi (spawania tukowego, zgrzewania punktowego, szlifowania. gratowania itp.)

Budowa i obsxzar pracy

Robot przemystowy sktada sie z czesci manipulacyinej, ktéra jest potgczona kablem ze szczelng szalg
sterowniczq.

Cze$é manipulacyjna wyposazona jest w jednostki napedowe, z kiérych kazda sktada sie z tarczowego
silnika pradu statego, transformatora potozenia kqtowego (rezolwera) i: pradnicy tachometrycznej. Uktad
sterowania zawiera: mikrokomputer, pamieci, ‘wejécia i wyiécia programowe, interfejs jednostki pa-
mieci kasetowej jednostki steruigce serwomechanizmami robota.

+ B 1 — podstawa
N, 2 —korpus

3= ramlg dolne

e

-4 —ramig gérne
z 5~ przegub
6 —szésta o$ (dla IRb-60)

Rys. 1 Ruchy i budowa robota IRb
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Rys. 2 Wymiary czegséci manipulacyjnej i obszar pracy robota IRb

Robot A B C D E F G ¢
IRb-6 1159 670 289 200 1620 1150 414 340°
IRb-60 2288 1280 989 400 2150 1600 0 330°

Uktad kinematyczny robota przeksztalca obrotowy ruch silnikéw na odpowiednie ruchy (rys. 1):
g-obrét wokét podstawy, @-obrét ramienia dolnego, a-obrét ramienia gérnego, v-skrecenia przegubu

t-pochylenie przegubu, z-obrét przegubu (dla IRb-60).
W wersiji standardowej roboty IRb majq pieé stopni swobody. Robot IRb-60 na zyczenie wyposaza sig

w szosty stopien swobody w postaci dodatkowej osi na przegubie.

Wyposazenie dodatkowe

jednostka pamigci kasetowej

rozszerzona pamieé¢ programu uzytkownika zwiekszajgca max.
6-krotnie pojemnoéé wersji podstawowej

naped chwytaka pneumatycznego

instalacja pneumatyczna chwytaka wraz z elekirozaworami do
sterowania chwytaka

panel testujgcy

Jednostka pamieci kasetowej i panel testujgcy mogg byé wyko-
rzystywane przy obstudze wielu robotéw.

Jednostka pamieci kasetowej

23
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Programowanie

Ruchy robota programuje sie za pomocq przenoénego panelu do programowania.
Kazde potozenie jest zapamietywane krok po kroku w pamigci. Oprécz pofozen
mozna réwniez programowadé instrukcje dotyczqce sterowania chwytako, wiqcza-
nia i wylgczania wyiéé¢, sprawdzania stanu wej$é, czaséw oczekiwania, szukania,
powtérzen oraz zadawaé predkosé ruchédw.

Wersja adaptacyjna robotéw IRb :

Robot IRb moze byé wyposazony w rézne rodzaje programéw sterujgeych, ktére
umozliwiajg wykonanie dodatkowych skomplikowanych funkcji. Niezaleznie od
wersji standardowej roboty IRb mogq byé dostarczane w wersji adaptacyinej.
Robot adaptacyjny umozliwia zastosowanie nowego typu sterowania, w ktérym ruchy robota uzaleznione
sq od sygnaléw otrzymanych z czujnikéw.

Sterowani® adaptacyjne robota zapewnia uzytkownikowi kilka dodatkowych korzysci:

b
Panel programowania

— nizszq wymagang dokladnoéé w czasie programowania,

— mniej punktéw wymaganych do opisu zadaniq,

— brak koniecznosci korygowania programu, przy matych odchytkach w pozycii,

— zmniejszenie kosztéw w wyniku uproszczenia wyposazenia stanowiska pracy robota.

Adaptacyjny robot przemystowy jest kolejnym krokiem w rozwoju robota standardowego. Robot ten

jest wyposazony w program sterujgcy, ktéry poza standardowymi instrukciami’ zawiera kilka nowych

funkcii, takich jak: -

~ Funkcja szukania, kiérej wykonywanie jest mozliwe w przestrzeni dwu lub tréjwymiarowej np. wew-
ngirz lub na zewngtrz narozy.

—~ Funkcja sterowania predkoscig ruchéw, ktéra umozliwia dopasowanie predkosci do wielkosci nad-
dadkéw materiatu, w zastosowaniach do dogtadzania i szlifowania (rys. 3).

— Funkcja konturowania, ktéra umozliwia dopasowanie drogi ruchu robota do ksztattu obrabianego
przedmiotu (rys.4).

— Automatyczna korekcja programéw.

narzedzie narzedzie
\ " .
powierzchnla przed obrébka powierzchnia przed obrébkq
7 _ zaprogramowana powierzchnia po P - __ wstepnie zaprogrcmowana droga
71» obrébce FF(£+) ruchu narzedzia przed obrébkq
4 /i wykrycie odchylenia narzedzia A £+ jezeli F(£+) <F, nostepuie skory-
777877 ’ gowanie pozyeji norzedzia o £+

LaE-
; ; m ’17‘ 7 cofnigcie r;urzqdzia na £~ jezeli F(§—) >F, nastepuje skory-
4 odlegtodé FiFs gowanie pozycii narzedzia o €=
narzedzie pracuje ze zmniejszonq €=q jezeli F1:F2 korekcja nie naste-
7 / /  predkoiciq puje

— -
V2< V1
po kolejnym wygladzeniv narze- .
777///////////////////// 7/ dzie pracuje z zatozonq predkosciq Rys' 4 Konturowanie

—

Vi

Rys. 3 Sterowanie predkosciq

Wykorzystanie funkcii sterowania predkosciq oraz funkcji sterowania ksztattem toru wymaga zastoso-
wania czujnika, ktéry wykrywa odchylenia obcigzenia i potozenia. Czujnik musi byé dobierany w za-
leznosci od indywidualnego zastosowania.



Robot IRb-60 Z

Robot IRb-60 Z jest wersjqg robota IRb-60 przeznaczonq gtéwnie do zgrzewania punktowego. W robocie
tym wprowadzono zmiany zaréwno w czesci manipulacyjnej jak i w ukta
pulacyina posiada dodatkowq széstq o8 ,,z", hamulce dla osi ,v" i ,t" oraz sprzeglo przecigzeniowe
dla osi ,t". W uktadzie sterowania wprowadzone sq zabezpieczenia przed nastepstwami przygrzania
elsktrod oraz funkcia ,.stop systemu”, ktéra umozliwia dalszq prace (po usuniecia przyczyny przecig-
senia) bez konietznosci ponownej synchronizacii.

W cely zabezpieczenia ukladu sterowania robota przed elekirycznymi
od pracy zgrzewarki zastosowano uktad oddzielenia galwanicznego wszystkich weijéé i wyiéé robota.

dzie sterowania. Cze$é mani-

zaktéceniami pochodzgcymi

Uktad ten znajduje sie w oddzielnej cbudowie przymocowanej do szaly sterowniczej robota.

Dane iechhiczne

Parametr IRb-6 , IRb-60
Obcigzenie nominalne (Igcznie z masq chwytaka) 6 kg 60 kg
Maksymalna diugoéé chwytaka z obcigzeniem nomi- ’
nalnym 200 mm | 400 mm
Dokiadno$é pozycjonowania =+0,20 mm | =4-0,40 mm
Obszar pracy pairz rys. 2.
Predkosci maksymalne:)
~ ohré! wokét podstawy 95°/s 90° s
—~ pdziomy ruch ramienia 0,75m/s 1,0 ms
~ pionowy ruch ramienia 1,1 m/s 13m’s
— pochylenie przegubu 115%s 90°/s
— skrecanie przegubu 195°'s ' 150°/s
— obrét przegubu - | 90°'s
Dopuszczalna temperatura otoczenia:
— czeséci manipulacyinej 5..50°C*)
o
~ szaly sterowniczej 5. 40°C
{¢)
Zasilanie 3% 380V _—*-1159‘7/0
(]
Catkowity pobér mocy max 1,7 kW I maox 7 kW
Liczba
— wejsé uzaleinien 16
— wyjéé programowanych 14
L— ilos¢ programéw w pamieci 4
Pojemnoéé programu uzytkownika
— wersja podstawowa co najmniej 250 instrukcii
— wersjo rozszerzona
— dla robota standard o e w em d.o:m,n,x']SOO insirykcii
- dla robota adoptacyjnego do max 750 instrukeii
Maksymalna odlegloéé pomiedzy szalq sterowniczq .
a czeiciq manipulacying . 15m
Masa czeséci manipulacyinej ~125 kg L ~750 kg
Masa szaoly sterowniczej ~325 kg ~425 kg
Masa pénelu programowania 4 kg
Dtugoéé kabla panelu programowania 6m

*) Przy obciqzeniv przekroczajgcym 30 kg predkosci maksymalne sq obnizone o 25% 6.

'y Temperatura oloczenia rcmienia przy chwytaku moze wynosié max 70°C

Zastrzega sie mozliwo§é zmian konstrukcyjnych.




INFORMACJI TECHNICZNYCH UDZIELA:

Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw

MERA-PIAP

Osrodek_Robotéw Przemystowych

Al. jerozolimskie 202 02-222 Warszawa
Telefon: 238680, . Telex: 813726 pl_

PIAP 255/86 500

0.8

PRODUCENT KROTKICH SERI

I WYKONAN SPECJALNYCH:

Przemystowy !ps'iyfuf ;Auio_rpofyki "Porhiaréw
MERA-PIAP '

Al. Jerozolimskie 202 02-222 Watszawa
Telefon: 237616 Telex: 813726 pl
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FORMULARZ PROGRAMU UZYTKOWEGO DLA ROBOTOW IRDb

Nazwa programu:
spawanie wspornika cylindra
wagonu 904 vVd

Przechowywany na kasecie

Zaklad Telefon Data Str.
OAR RA1 1
ZASTAL

Autor programu:

J.Gérska, A.Motylski

Nr instr. Instrukcja Argument Szybkosé¢ Uwagi

10 ZGR

15 wyj.zat 7
20 wyj.zal 8
25 wyj.wyl 9
30 wyj.zal 10
35 wyJj.zat 11
40 czek.war. 3
45 wyj.wyt 10
50 wyj.wytl 11
55 skok war. 2
60 skok 80
65 skok war. 1
70 skok 95
75 skok 55
80 skok war. 1
83 skok 35
90 skok 1420
95 LIN 12
100 wyj.zatl 1

POoz.3 przyrz.mocujgcego nr.
na stanowisku przy robocie
(pozycja bazowa)

zezwolenie na obrdét stolu
sygnat STB do stoiu

potw. "gotowosci'"stolu

2 przvrz.mocuj.po str.robot.

1 przvrz.mocuj.po str.robot.

zat .l progr.spaw. (zcz.)

48



105 wyj.zat 6 wigczenie spawarki

110 czek.war 4 czy nast.przepiyw pradu?
115 LIN 40 1 spoina
120 LIN 40 —-
125. LIN 40 ==
130 wyJj.wytl 6 wylgczenie spawarki
135 LIN 10
140 wyj.wyt 8 przyrz.mocujgcy na poz.l
145 wyj.zat 11 sygnai STB do stotu
150 czek.war 3 na sygn.'"gotowosé” stolu
155 wWYJ.wyi 11
160 LIN 15 2 spoina(zczepienie)
165 wy3.zatl 6 —"— (wl.spawarki)
170 czek.war 4 —-"— (czy plynie prad sp.)
175 LIN 20 ==
180 wyj.wytl 6 wqucéenie spawarki
185 LIN 3
190 LIN 5 3 spoina(zczepienie)
185 wyj.zatl 6 —~"— (wl.spawarki)
200 czek.war 4 —"— (czy ptynie prad)
205 LIN 20 ="
210 wyj.wyl 6 wylgczenle spawarki
215 LIN 10
220 LIN 10 4 spoina (zczepienie)
225 wyj.zat 6 —'"— (wi.spawarki)
230 czek.war 4 —"— (czy pilynie prad)
235 LIN 20 -
2



240

245

250

275

280

283

290

295

300

305

310

315

320

325

330

335

365

370

375

380

383

390

395

400

405

410

4135

wyJ.wyl
LIN

LIN

LIN

LIN
wyj.zal
czek.war
LIN
wyJj.wyl
LIN

LIN

LIN
wyj.zat
czek.war
LIN

Wy Jj.wyl
LIN

ZGR
wyj.zatl
wyj.zal

czek.war
wyj.wyl
LIN
wyj.zat
czek.war
LIN

WYy Jj.wyt

11

11

20

wylgczenle spawarki

5 spoina(zczepienie)

-"— (wil.spawarki)

"

—~"—~ (czy plynie prad)

wylgczenie spawarki

6 spoina(zczepienie)

-"— (wl.spawarki)

~"— (czy piynie prad)

wylgczenie spawarki

PrZyrz.mocujgcy na poz.5

sygnat STB do stotu

czy jest "gotowosdé'stotu?

7 spoina(zczepienie)

-"— (zatl .spawarki)

~"— (czy plynie prad)

wyigczenlie spawarki

30



420

425

430

455

460

465

470

475

480

485

490

495

500

503

510

3515

520

525

530

535

540

545

550

555

560

561

565

LIN

LIN

LIN

LIN
wyj.zat
czek.war
LIN

WY Jj.wyl
LIN
wyJj.zatl
czek.war
LIN
wyj.wyl
LIN
wyj.zatl
czek.war
LIN
wYJj.wyl
LIN
wyj.wytl
LIN
wyj.zatl
wy3j.zat
czek.war
LIN

LIN

LIN

10

10

20

10

33
63

65

8 spoina(zczepienie)
{
—"— (zal.spawarki)

—"—= (czy plynie prad?)

wytaczenie spawarki
9 spolina(zczepienie)
-"— ( zal.spawarki)

—"— (czy plynie prgd?)

wytgczenie spawarki
10 spoina(zczepienie)

—"— (zail .spawarki)

="~ (czy plynie prad?)

wylgczenie spawarki

wylagczenie 1 pr.spawania
11 spoina

wlgczenie 2 pr. spawania
11 spoina (zal.spawarki)

—"~(czy plynie prgd?)

o4



570 wyj.wyl 6 wylaczenie spawarki

575 LIN 5
580 LIN 5 12 spoina
585 wyj.zat 6 ~'"— (zatl.spawarki)
590 czek.war 4 —"— (czy plynie prad?)
595 LIN 33 ="
600 LIN 65 -
601 LIN 65 -
603 wyj.wyl 6 wyigczenie spawarki
610 LIN 8
615 wyJ.wyl 2 wyl.2 pr. spawania
620 LIN 10
625 © wyj.zail 3 zal .3 pr. spawania
630 wyj.zal 6 zal .spawarki
635 czek.war 4 czy ptynie prad spawania?
640 LIN 118 13 spoina
645 LIN 118 ==
650 LIN 118 —"—
651 LIN 40 ==
652 LIN 40 =
655 LIN 40 ==
665 LIN 40 —="-
670 LIN 40 —"—
675 LIN 40 —"=
680 LIN 40 ==
685 LIN 40 —"—
690 LIN 40 —t—
5

5



695
700
705
710
715
720
725
730
735
740
745
730
755
760
765
770
775
783
790
795
805
810
815
820
825
830

835

LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIﬁ
LIN

LIN

LIN

wYJ.

40
40
40
40

40

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
118
118
118

90

zai 6

wytgczenie spawarki

14 spoina

—-"— (zatl.spawarki)

3%



840

845

850

835

860

865

870

875

885

890

895

900

905

910

915

920

923

930

8§35

940

945

950

955

956

560

965

970

czek.war 4
LIN 90
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 45
LIN 90
wyj.wyl 6
LIN 10
wyj.zat 6
czek.war 4
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
wyJ.wyl 6
LIN 5
LIN 20
wyJ.wyl 9
wy3j.zal 11

—"— (czy plynie prad?)

wylaczenie spawarki
15 spoina

~"— (zal.spawarkil)

—"— (czy plynie prad?)

wylaczenie spawarki

przyrz.mocujqcy na pozZ.

sygnat STB do stolu



9735

980

985

990

895

1000

1005

1010

1015

1020

1025

1030

1035

1040

1045

1050

1055

1060

1065

1070

1075

1085

1090

1095

1100

1105

1110

czek.war 3
wyj.wyt 11
LIN 5
wyj.zal 6
czek.war 4
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 120
LIN 90
LIN 45
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN 15
LIN ) 90

wyj.wytl 6
LIN 3
wyj.zal 6
czek.war 4
LIN 90

czy jest "gotowosé''stolu?

16 spoina

il

T —"—~ (zal.spawarki)

="~ (czy pilynie prgd?)

wytaczenie spawarki
18 spoina
—-"— (zal.spawarki)

~"— (czy plynie prad?)

1

35



1115
1120
1125
1130
1135
1140
1145
1155
1160
1165
1170
1175
1180
1181
1185
1190
1185
1200
1205
1210
1215
1220
i225
1230
1235
1240

1245

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

LIN

118

118

118

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40
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1250

1255

1260

1265

1270

1273

1280

1285

1290

1291

1295

1300

1305

1310

1315

1320

1325

1330

1335

1340

1341

1345

1350

1355

1360

1363

1370

LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
LIN
wyj.wyt
LIN
wyJj.wyl
LIN
LIN
wyj.zat
wyj.zat
czek.war
LIN
LIN
LIN
wyJ.wyl
LIN
LIN
wyJj.zat
czek.war

LIN

40

40

40

40

40

40

118

118

118

33
63

63

33

10

wylaczenie spawarki
wytl. 3 pr. spawania

19 spoina

—"— (zal. 2 pr.spawania)

n

~"— (zal .spawarki)

—="— (czy plynie prad?)

wytagczenie spawarki

20 spoina

~"— (zal.spawarki)

-"— (czy plynie prad?)

3%



1375

1376

1380

1385

1386

1390

1395

1400

1405

1410

1411

1415

1420

1421

1425

1430

1435

1440

2110

2115

2120

2125

2130

2135

2140

LIN

LIN
wyj.wyl
LIN

ZGR
wyj.wyl
wyj.zat
wyj.zat
czek.war
wyj.wyl
czekanie
skok

ZGR
wy3j.wyt
wyj.zatl
czek.war
wyJj.wyl

LIN

LIN

ZGR
wy].zat
wyj.zatl
czek.war
wyJj.wyl

czekanie

65

65

10

11

11

10

25

5

11

11

11

wylaczenie spawarki

koniec spawania w Przyrz.nr’

wyl.pr.2 spawania

przyrz.mocuj.nrz2 w poz.3

sygnal STB do stolu

czy jest

"gotowosé" stolu?

przyrz.mocuj.w poz.1l

sygnat STB do stoiu

czy Jjest

zestaw instrukcji jak poz.od 95 do 1380

"gotowosdé' stolu?

dalej spawanie w przyrzadzie mocujgcym nr.l przy robocie

prz.mocuj.w poz.3(bazowej)

sygnal STB do stotlu

czy jest

"gotowosé!" stotu?

38



2145

2150

skok

koniec

10

12

39



Zatgcznik nr 3.

ko



Zasady BHP dla obslugi stanowiska ze spawarka 2z chtodzeniem

wodnym 1 z robotem IRb-6 w ZASTAL, Zielona Géra.

Integralng czescig tej instrukcji BHP i ppoz. stanowig
obowigzujgce przepisy BHP oraz Zakladowa Instrukcja nr

8 BHP dla spawaczy w ZASTAL.

Dodatkowe srodki bezpieczenstwa podczas obslugi stanowiska
Zrobotyzowanego spawania.

Podczas obslugi robota nalezy przestrzegaé nastepujgcych
zasad:
- pamieta¢, =Ze pewne podzespoly uktadu sterowania S5
podigczone do sieci zasilajgcej(np. transformatory, zespoly
zasilaczy, zespotly zestykodw) ;
— Przy manewrach cz¢scig manipulacyjng robota nalezy upewnié
sie, czy W Pprzestrzeni pracy robota nie =znajduja sie
ludzie;
— pamig¢ta¢ o wylgczeniu wylacznika SIEC podczas dokonywania
Jjakichkolwiek zmian polgczen elektrycznych lub wymiany
modui éw funkcjonalnych (niewyigczenie wylacznika moze

spowodowad zniszczenie zespoidw funkcjonalnych).

Przy programowaniu robota:

- muszgy bra¢ wudzial! dwie osoby, =z ktoérych jedna musi
znajdowaé¢ sie przy szafie uktadu sterowania dla
ewentualnego szybkiego =zatrzymania robota przyciskiem

STOP AWARYJNY.



~ osoba programujgca robot powinna znajdowad sie poza strefa
wyznaczong pPrzez robot 1 urzgdzenia stanowiska.
Niedopuszczalne jest wchodzenie miedzy robot a pozycjoner.

— Pprzy koniecznosci przebywania w poblizu pozyc jonera
zachowa¢ szczegdlng ostroznodé przy wywolywaniu instrukcji
programu, ktdére mogg spowodowa¢ obrét pozycjonera lub

obrotnika z przyrzadem mocujgcym detal.

Przy pracy stanowiska:

— uruchamiania robota nalezy dokonywa¢ spoza zasiegu robota;

- oczyszczania i smarowania dyszy gazowe j uchwytu
spawalniczego nalezy dokonywaé Przy robocie przetgczonym do
stanu "GOTOWOSC".

Na drzwiach do ogrodzonej przestrzeni hali produkcyinej, w

ktdérej pracuje stanowisko zrobotyzowane nalezy umiescié

tabliczke "NIEUPOWAZNIONYM WSTEP WZBRONIONY".

Uwaga: Szczegdlng ostroznosé nalezy zachowaé w  stanach

awaryjnych robotdw, stanowiska oraz przy naprawach.



