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Analiza dokumentacyina

Wstepna analiza mozliwoéci zastosowania robotéw IRb-60 w wykonaniu
stabdardowym do_zgrzewania oraz odpowiedZ na oferte ztozong przez
FSM na zastosowanie robotéw IRb-60 do zérzewania podxogi FIATA 126p.
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WPROVIADZENIE Nr rej.4584

W marcu 1980 r, przedstawiciele FSM Bielsko-Biala inz.

A. Kuklewicz i dr.inZ. R, Baran zzozyli wizyte w firmie ASEA
celem zapoznania sie z zastosowaniami robotoéw IRb,w szczegdl—-
nosci do zgrzewania karoseril samochoddw.

Pismem 0AK/603/80 z dnia 19.05.80 r. MERA~PIAP zglosil cheé
podjecia wspédipracy z-FSM w sygnalizowanym wczeéniej zamiarze
realizacji linii zgrzewania podiogi samochodu FIAT 126p przy po-
mocy 6 = 8 robotéw IRb-60, podkreslajac, Ze konieczny bedzie -
wspbéiudziat firmy ASE4A i ewentualne wydatkil dewizowe pokryé be=
dzie musiata FSM. Pismo zakoAczono wyrazZeniem przekonania, ze
FSM zXozy zaméwienie na roboty i zapotrzebowanie na realizacje
linii,

W odpowiedzi na w/w pismo FSM zlozyta zapytanie ofertowe
pismem TTR/M-1/80/29398 z dnia 10.11.80 r, Zakiaczona oferta jest
odpowiedzig na to zapytanie. Oferta zostala opracowana z uwzgled-
nieniem nowej sytuacji gospodarczej kraju i preferuje rozwigzania
ograniczajace wydatki importowe,

USTALENIA WSTEPNE

Poniewaz istnieje wiele mozliwoséci rozwiazania tematu oraz
Jego realizacji konieczne bylo poczynienie wstepnych ustaleA w
celu zbllzenia oczekiwan FSM z propozycjami MERA-PIAP,

FSM stwierdzila, Ze szansa podjecla tematu istnieje obecnie
tylko w przypadku spetnienia nastgpujgcych warunkoédw:

a/ braku wydatkéw dewizowych,
b/ duzej niezawodnoéci liniiiy

72 powyzszego wynikaja nastgpuaqoe ograniczenia w sposobie
realizacji tematu:

~ temat musi by¢ realizowany caikowicie w oparciu o polski sprzetb

/roboty + wyposazenie spawalnicze/ i w zasadzie bez pomocy
firmy ASEA,

~ ze wzgledu na brak doéwiadczen ze strony MERA-PIAP w zastosowa—

niu xrobotéw do zgrzewania - temat nalezy realizowad etapowo,
kazdscrozwiqzanie gruntownie sprawdzaé laboratoryjnie i wprowa-
dza¢ do produkcji tylko po stwierdzeniu jego dostatecznej nie-—
zawodnoS$ci, )
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ANALIZA SPRZETOWYCH MOZLIWOSCI REALIZACJI TEMATU

301 « Robot

Roboty IRb-60 stosowane przez firme¢ ASEA do zgrzewania punkto-

wego wykazuja nastepujace rdznice w stosunku do standardowego

robota IRb-60:

~ 5z8&8¢6 osi ruchu /z reguly/,

~ SYSTEM STOP dziatajgcy w momencie przekroczenia limitdw prag-—
dowych silnikéw napedowych /bez rozsynchronizowania robota/,

~ mechaniczne zabezpieczenie przed przeciaZeniem umieszczone w
przegubie,

- skrodcenie czasu pozycjonowania robota,

-~ mozliwoS$¢ wybierania doktadnoéci pozycjonowania

oraz mniej istotne:

~ pamieé masowa /30-krotnie wieksza/,

- sygnalizacja przekroczenia limitu pradowego silnikéw napedo-
wyche.

Pomimo braku w/w cech w robocle standardowym uwaza sie, ze
nadaje sie¢ on do uzycia w operacji zgrzewania punkitowego.

_ Sprzet 2grzewalnic2
%¢24 | Producenten sprzetu do zgrzewanla punktowego w kraju jest ASPA~

be

Wroctaw. Mozliwosci produkcyjne ASPY sa takie, Ze realne jJest
rozwigzanie w zasadzie kazdego zadania technicznegos.

MERA-PIAP przeprowadzii wstepne rozmowy z ASP) n/t wspbdipracy

w zastosowaniu robotéw IRb-60 do zgrzewania. ASPA wyrazila
zainteresowanie tym tematem., Ustalono, Ze przedstawiciele ASPY
wezmg udziai w dalszych pracach prowadzacych do podjecia reali-
zacji tematu w FSM,

WSTEPNA OCENA TEMATU ZAPROPONOWANEGO PRZEZ FSM.

Kompleksowe rozwigzanie, w rodzaju zaproponowanych przez FSH,.
nie wchodzi obecnie/tj. w r., 1981/82/ w gre, z kilku powoddw:

- braku dostatecznej liczby robotéw IRb-6GO,

- braku robotéw IRb-60 6-clo osiowych, ktbére wg wstepnej oceny
sa potrzebne w zgrzewaniu zaproponowanej podZogi np. dla
przekroju F - F /rysunek technologiczny w zapytaniu FSM/,

~ niecelowosSci stosowania robotéw np, dla przekroiju B - B,

C - C, ktére, wydaje sie duzo korzystniej bytoby wykonaé na
zgrzewarce wielopunkbtowe,
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- stopnia skomplikowania zadsnia w odniesieniu do ograniczonych
mozliwoéci MERA-PIAP, '

~ braku dostatecznego doswiadczenia w realizacjl linii, pray
ograniczonym udziale ASEA i sprzg¢tu importowanego.

Majac powyzsze na uwadze stwierdza sig, 2e MERA-PIAP moZe roz-
poczaé wspdiprace od zastosowania jednego /dwdch/ robotdw
IRb-60 do zgrzewania wytypowapego przez zalnteresowane strony
/FSM, MERA~PIAP, ASPA/ detalu/badZ szwu na proponowanej podio-
dze/ pod takim katem opracowano dalszg cz¢sé oferty. Po spraw-
dzeniu calosci rozwigzad technicznych w takich stanowiskach
moZna przejsé dopiero do realizacji linii,

TECHNICZNE MOZLIWOSCI ROZWIAZANIA TEMATU

Wariant I

- standardowe roboty IRb-60,
- wyposaZenie zgrzewalnicze istniejgce w FSM,

Wariant II
- standardowe roboty IRb-60,
- wyposazenie zgrzewalnicze dostarczone przez ASPE,

Wariant III . .

—~ roboty IRb-60 przerobione przez ZD MERA-PIAP na wzér robotéw
zgrzewalniczych ASEA,
- wyposazenie zgrzewalnicze dostarczone przez ASPE.

Wariant 1V

- roboty IRb-60 zgrzewalnicze ASEA, .
- wyposazenie zgrzewalnicze dostarczone przez ASEA,

W zwigzku z ograniczeniami wymienionymi w pkt., 2 w gre¢ wchodzg

jedynie wariant I i II,

Biorgec pod uwage sposdb pozaczenia transformatora ze szczekaml

zgrzewalniczymi mozliwe sg trzy rozwigzania:

- transformator podwieszony poiaczony ze szczegkaml zgrzewalni-
czymi kablem niskoindukcyjnym,

~ transformator na ramieniu robota poxaczony ze szngkami ZETZe
walniczymi szyna miedziang poprzez Slizgowe poigczenia
ruchowe,

-~ transformator zblokowany ze szczekaml zgrzewalniczymi umiesz—
czony na kohcodwce robota.

Wariantowi I odpowiada rozwiazanie 4.
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W wariancie II mozliwe sg rozwigzania A4,B,i C. Wybér wariantu
oraz konkretnego rozwiazania uzalezniony bedzie ostatecznie od
ustalen pomiedzy zainteresowanymi stronami, rozwigZam
Konsultant z firmy ASEA Pan Bo Norlin ocenit negatywnie waxsans
A, poniewaZ mogg wystapié odchylenia punktoéw zgrzewania od za-
programowanych poiozen, spowodowane zmiennoscig obcigZenia ra-
mienia robota IRb-60, ktdéra w tym przypadku bedzie miaza
miejsce,

SPOSOB REALIZACJII TEMATU

Reasumujac konkluzje zawarte w poprzednich punktach MERA=-
PIAP proponuje "posérednie™ podejécie do tematu., Ot6Z nalezy w
pierwsze] kolejnosci zrobobyzowaé proces zgrzewanlia pojedyincze-
go detalu innego niz podioga i wybranego wspdlnie: FSM-ASPA-
PIAP /badz fragmentu podlogi/na oddzielnym stanowisku. Reali-
zacja 1 eksploatacja w/w stanowiska pozwolilaby na opracowanie
odpowiednich rozwigzan technicznych przez FSM, ASPE i MERA-PIAP
oraz staioby sie zrddiem wyrobienia sobie pozytywnej opinii
przez nadzoér techniczny i zaloge FSM n/t zgrzewania robotami
przemysitowymis
Po zrealizowaniu takiego stanowiska zainteresowane strony wzbo-
gacone o doswiadczenia, Swiadome trudnosdci i efektdéw miazyby
dostateczne przestanki do podjecla decyzji w zakresie realizacji
robotyzacji limnii zgrzewania podiogi.

Zatem proponuje sie nastepujacy tok dziatan:

- wybér detalu /lub zgrzein w podiodze/ przez FSM wspdlnie z
MERA-PIAP i ASP),

~ zawarcie umodw pomiedzy FSM i MERA-PIAP oraz MERA-PIAP i ASPA
/FSM finansuje prace/,

-~ prace projektowo-badawcze i wykonawcze w MERA~PIAP, ASPA 1 FS

~ proébna pfaca stanowiska w MERA-PIAP, wprowadzenle poprawek i
usuniecie usterek,

- praca proébna w fabryce w poblizu 1stn1eaqcego stanowiska
recznego, :

~ podjecie normalnej produkcjl przez stanowisko zrobotyzowane.

Jezelli stanowisko zadowoli jego uzytkownika, o czym jestesmy

przekonani, mozliwe bedzie /jesli FSM wyrazli ochotg/ niezwloczn

przystapienie do prac nad robotyzowaniem zgrzewania podlogi.
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Zgodnie z pkt. 2 proponuje sig to czynié sukcesywnie rozpoczy=—
najac od 1-go, 2-ch robotdéw. Mozliwe byloby'réwnipz wprowadze-—
nie istotnie celowego w takim stanowisku minikomputera syn-—
chronizujgcego i kontrolujgcego prace robotdw i realizujacego
sprawozdawczo$é technologiczng w zakregie linii zgrzewania.
MER A~PIAP byiby zainteresowany uzupeinieniem linil zgrzewania

takim minikomputerem,

RAMOWY PODZIAZ ZADAN

W przedsiewzieciu, w przypadku podjecia wspdipracy przez
ASPA, wzielyby udziat : FSM, ASPA i MERA-PIAP.
Kazda ze stron odpowiadataby za okreslony fragment‘pracy} np.
ASPA za sprzet spawalniczy, a MERA-~PIAP za roboty IRb-60,

EFEKTY EKONOMICZNE

Brak innych zgodnych z przepisami metod obliczania efektdw wy-
nikajgceych z zastosowania robotéw przemysiowych zmusza do wy-
konania szacunku poprzez obliczenie zaoszczedzonej pracy ludz-

kiej i pordéwnanie Jjej z poniesionymi nakZadami,

Nakzady wyniosags

b I‘Obot IRb"'6O - 0ko 4’5 mln Zlo
- gprzet zgrzewalniczy /oszacowanie uwzgledniajgce koniecznosé
nowych rozwigzan/ - ok. 2,0 mln zk,

- robocizna Mera-PIAP - ok. 1,0 mln zi,

prace FSM - oke 0,5 mln zZ.

~~
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Efekty wymierne wyniosg /przy zatoZeniu zastgpienia przez robot
2 pracowniké4w na kazdej zmianie/,

- 4 pracownikéw /2 zmiany - 4 x 8 tys. = 32 tys./m—c.
Zatem okres zwrotu poniesionych nakladdéw wyniesie:
- 8 mln

32 tys./m~c *» 12 m-cy
Nalezy dodaé, ze liczenie efektdéw w powyzszy sposodb, cholé jest
obowigzujgce, nie obejmuje najistotniejszych korzysci wynikajg-
cych z zastosowania robotéw do zgrzewania:
- uwolnienia czitowieka od ciez2kiej i monotonnej pracy,

= 20 lat

- poprawy JjakosSci zlgcz,.

Warto tu rdéwnieZz podkreslié, zZe przemysit samochodowy w krajach
rozwinietych b, czesto stosuje roboty do operacji zgrzewania,
Jednoczesnie nalezy zauwazyé, Ze oszacowanie efektdéw dla przy-
padku linii zgrzewania podidg, wg te] samej obowigzujacej,
aczkolwiek niestusznej metodyki daje lepsze wyniki. Okres zwrotu
naktadbéw w tym przypadku wynosi ok. 10 lat, /szacuje sie, Ze
koszty wdrozenia robota w linii bedg ok. 2 razy mniejsze od
kosztéw oszacowanych powyzej/.

UWAGI KORCOWE

1. Ze wzgledu na to, Ze w nastepnych wdrozeniach robotdéw IRb-G0
do zgrzewania koszty prac beda nizsze, efektywnos¢ zastosowan
bedzie lepsza. 7 teéo tez wzgledu pierwsze wdrozenia winny
byé czesciowo finansowane z funduszu postepu technicznego,
lub tez dotowane inaczej z uwzglednieniem przysziosciowych
aspektéw efektywnosci produkcji zwigzanej z automatyzacjg.

2, Jesli efektywnosé zastosowsnia robota liczyé inaczej, a mia=
nowicie za oszczedno$é¢ policzyé nie ptace robotnika, a war-
to$é produkecji przypadajgcg na jednego robotnika /ktdrg zwal-
niany pracownik da na innym stanowisku pracy, a ktéra wynosi
zwykle w zaktadach MPM kilkaset tysiecy zt, do miliona, to
efektywnosé otrzymuje sie¢ znacznie lepszg. Przy przyjeciu
wartosci produkecji na Jjednego robotnika 0,7 mln na rok na

jedng zmiane, to wéwczas:

8
T = m = 2’8 roku,
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Roboty IRb beda produkowane w kraju Jjako podstawowe -roboty
przemysiowe zlozone i rozwiniecie zastosowan tych robotéw w
przemy$le motoryzacyjnym jest celowe 1 przysziosciowe,

W/g posiadanych informacJji roboty te stajg sie coraz bardzie]
popularne na rynkach europejskich i amerykanskich, a ASEA
obecnie zwiekszyia moc produkcyjng, ze wzgledu na duzy zbyt,
do 800 ~ 1000 sztuk rocznie, Firmy motoryzacyjne zachodnio-
nienieckie zaméwily dziesiatki robotéw IRb-60 géwnie do
zgrzewania punktowegos!

Podkreslié naleszy, %e z~dy wdrazajace roboty przemysiowe
stosuja jeszcze inne metody obliczania efektywnosci zastoso-
wan robobtdéw przemysiowych. PoniZeJ podano przykiadowe obli-
czenie, ktére opiera sie na uwzglednieniu narzutows:

Zatem, jesli narzuty wynoszg 1200 % fwg inf. FSM/, a inne
elementy pozostang bez zmiany to:

& mln = 2 lata
T = 22 tys/m—c o 12 m=cy ¢ 1200 % ~
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