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1s Wstep,

Praca p.te "Robotyzacja spawania z podwieszonym robotem
IRp-6" Jest realizowana w ramach CPBR 7.1 "Roboty przemysiowe"
Obecnie~spawanie Tukowe jest Jjednym z gioéwnych procesdéw tech-
nologicznych podlegajgcych robotyzacjie Pocigga to: zgsobg
zaréwno rozwdéj samych robotdéw stosowanych do spawania, Jjak i
sprzetu spawalniczego i technologicznego stosowsnego w zrobo~-

tyzowanych stanowiskach. -

2. Podstawowe zatozenis i1 wymagania.

-~

2ale Okresdlenie eelu technicznego

Dotychczasowe krajowe zastosowania robotéw IRb do spa=
wania ograniczaily sié do spawania elementéw o gabarytach nie
wigkszyech niz 0,6x1 m ze wzgledu‘na przestrzen roboczq/IRb.
Spawanie wigkszych elementdw wymaga stesowania specJjalnych
obrotnikéw podajgcych spawany element w obreb przestrzeni
roboczej robota. ’ .

Zastosowanie podwieszonego robota IRp—6{ jezdzgecego na
portalu, umozliwi znaczne rozszerzenie przestrzeni roboeze ]
a co za tym idzie, wymiardéw spawanych elementdéw. W zaleznodci
od stosowanego portalu dxugosé przejazdu robota moze byé roznas
Dla portalu, ktéry bedzie stosowany w omewianym stanowisku,
dxugodé ta wynosi 3 m. Jest to portal konstrukcji Hydomatu,
produkowany przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Dwa egzéme ,
plarze tego portalu zostaly zamdwione przez MERA-PIAP. Stano-
wisko spawalnicge z>robotem podwieszonym IRp bedzie pilofowe
w k¥aju. )

1
Dla upowszechniefiia zrobotyzowanego spawanie stanowisko
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o G
powinno zawieral¢ elementy uniwersalne, produkecji krajowej.
Dzieki zastosowapniu robotéw w spawaniu przewiduje sig¢ zmniej~
szenie pracoch¥onnodei, eliminacje koniec;neéci zatrudnienia
wysokokwalifikowanych spawaczy, poprawe warunkéw BHP, poprawe
Jjakodci spawanych detali. '

Wymagania dla zrobétyzowanego stanowiska spawania z .pods
wieszonym rabotem IRp-6 wynikajg zaréwno z wymagaf technolow
gicznych §pawania jak 1 z mozliwosci stosowanego sprzetu.
Wymagenia te mozna okresli¢ nastgpujgce :

- ze wzgledu na zasfoéowanie podwiesﬁonego, prze jezdnego
robota IRp-6 gabaryty spawanych elementdw mogsg 'byé wzgksze
niz w przypadku rebotg stacgonarnego i nie powinny przekraczaé
wymiardéw 1,6 x 4 m

~ zamocowanie detall w przyrzgdach mecujgeych na pozycjo=
nerze powinne umozliwiaé ustawienié detaiu w pélozeniach
spoin pgdolnych Iub zblizonyeh.de pedelnych. Ze. wzglegdu ria
ustawienie ‘pozycJjonera pod portalem i znaczny eie}{zar detalu,
wymiana detalu powinna odbywaé-sie¢przy nierychomym rob9cie.

- powfapzélﬁoéé umiesgczen;a miejsea ped apoing wzgledem 7

\

korica elektrody nie moze byé gorsza nizt0,5 mm

- ze_wzgledu na przewidywany sprzet spawalniczy grubosé
spawanych elementdéw nie moze przekraczaé 10 mm.. :
Przy spawaniu robotem IRp«6 zakiada sieg, ze dopuszczalny bigd
potozenia przy spaWaniu ‘moze wynesié -0 8 mm /ze wzgledu na
wiadciwg jakodé spawania/ Poniewaz powtarzalnoéé peZyc jonow
wania robota IRp-6 wynosi.~_0,2 mm, doktadnoéé mocowania przy-

rzadéw, ustawienia pezycionera i przygotowania detali nie

moze przekraczaé * 0 6 mm-

5




Duzy wpiyw na jakodé spoin ma takie Jjakedé drutu elektrodos
wego, ktéra misk by¢ wyzsza niz przy spawaniu recznycma Ze 7
wzgledu na niskg Jjakoéé drutu krajowego konieczne moze sig

~

okazaé stosowanie drutu importowaneg@. \
Stosowane w ;fénowiskn prZyrZQGy mocu;qce i pozycjoner majg
doéé diugg trwaloéé¢ Utrzymanie odpow1edniea Jjakoéci spoin
zalezy gidéwnie od dokladnoéci prZygotowania elementdéw spa~
wanych, a takze od stosowanego sprzetu Qpawalniezego.
Spawarki stosowane w spawanlu zrobotyzowanym muszg speiniaé 9
wyzsze wgmagenia n12 przy spawaniu recznym. Spawarki te muszg
byé przystosowane do bezstopniowego nastaW1ania parametrow
spawania i programowego wybierania tych parametrdw przez
robot. Takim sprze¢tem spawalniczym jest zespdi urzadzeﬁ spa-
walniczych o symbolu ZUS-1'Opragoyénﬁ-i—predukowany préez
Opolskie Zakzady Apérgtury¥8pawa1niczej 0ZAS-Opole. Zespéi
tych urzgdzed umozliwia automatyczne spawanie elekéfoda top~

liwg metedg MIGEMAG. ;

~

3. Opis techniezny rzrobotyzowanege stanowi

gedwieencnym rebotent IRp«bHs

_ 2.1‘_angagtgnyq_yka_agawanego datalue_

Stanowiske spawalnicze 2z robotem podwieszonym IRp=6
bedzie wdrozone w Fabryce Mééé&ﬁ Zniwnych w Piecku do spa=-
wania belki nodnej mostu jezdnege,"wg rys. 5058/28-01«000C,
Belka nofna ma wymiary oke. 1900 x 360~x360 mm i skiads sig
z kilku elementéw 2gczonych ze sobg przy pomocy spawania.

Wykonywane sg spoiny na cazej diugodci belki Xgczgce piyte

dolng z belkg lewg 1 prawg oraz kroétsze spoiny poérodku i




na koticach belki. Ze wzglgdu na przestrzenne rozmieszczenie
spoin konieczne jest takie zbudowanie pozycjonera i'przyrzaw
‘déw mocujgcych, aby mozliwe byro ustawianie belki w pozycjach’
spoin zbliZonych do podolmych. - ” |

2.2._Opls pracy stanowiska. \

Szkic organizaeyjny stanowiska przedstawia rys. 1. W sta-,

nowisku tym obsfuge przez cziowieka polega na :

wymianie detelu w przyrzgdzie mocujgcym

- uruchomieniu stanowiska

- 0gélnym nadzorze nad poprawgpéciq;prac;/

- ewentualnyé wykoficzeniu spawania w miejscach niedostgpe

nych dla robota.

Po zatozeniu elementdéw w przyrzadzie moeujgeym i nacidnieciu
przycisku "START PROGRAMU!" ecaty cykl pracy jest wykonywany
automatycznie. "Robot nadzoruje pracg catego stanowiska‘steu
rujgc ruchami uchwytu spawalniczego, uruchamiajge pozycaoner -
i spawérke. Po zakoﬁpzeniu cyklu spawania i wymianie detalu
na/nowy, na sygnai operatora nastepuje start nowégo cyklu

programu.

e N

3.3._Opis sprzgtu stanpowiska.
3¢3.1a Robet podwieszony IRp-6.

Robot podwieszony IRp-6 /oznaczony symbolem IRp=6W/
jest przedstawiony na ryse. 2. Konstruke ja czedci mechaniczne]
tego robota zostala-wykonaéajw MERA~PIAP, na podstawie kon-
struke ji czeéci mechanicznej robotd IRb-6. Sterowanie robota <2
IRp mostalo opracowane w MERA-PIAP i jest przedstawione w
zétgcznike. Przestrzed robocza robota IRp-6W jest préedstawio—

na na rys. 2. Robot ten Jjest umieszczony prze Jezdnie na portalu

1
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typu Z2JP2 o dxugoéci roboczej 3m produkowanym przez Instytut
N
Spawalnictwa e parametry techniczne robota IRp-6W sg
zblizone do parametréw robota IRb-6. ‘
- \

2.2.20 Sgrzgt Sgg\vggziczy-ZUS—1 »

Sprzet spawalniczy ZUS~1 Jest przeznaczony do spawania
Tukowego metodg MIG/MAG w oslonie gazowej i jest przystoso-
wany do wspdéipracy z robotem. Zestaw ten.jest przedstawiony

na ryse. 4. Podstawowe dane teehniczne zespoiu ZUS«1 sa na-

\

stepujgce )
max. prad spaw;ﬁia przy pracy ciggle] 300 A-
zakres regulacji prgdu spawania — 50~§1th B
napiecie spawahia ‘ 15-43 V
grednice drutu elektrodowego 0,8 ) 1 2 ] 1, 6mm
zaéilanie 3x380 V + N, 50~Hz
Imoc 22 kVA

.Zalecane Jest uZywanie jako- gazu ochronnego mieszanki argonowo-
tlenowe /88% Ar + 12% O / ze wzgledu na 1epszq jakodé spoin
i mie jsze odpryski. Mozna uzywaé réwniez €0,.
Zesp6t ZUS~1 skiada sig obecnie z nastgpujgcych urzgdzeny
a/ tyrystorowe zrédto prgdu TEP~-400R ' T
b/'ﬁrzqdzenietbodajqce ZP-5R.

Urzgdzenie to fealizuje"prostowanie i podawanie. -drutu,
dOpr? i odciﬁanie gazu. Przystosowane 3y Jjest do §racy L
stanoﬁiékuﬂzrobotyzowanym, ma maig mase.i mate wymiary.‘ﬁdh—
towane w stanowisku Jjest tak, aby byzo brzejezdne wraz iﬂ
robotem. ~

c/ p&lpit sterujgco-programujgcy PS-01Re | .
Pulpit podredniczy w przekazywaniu s&gnaléw miedzy spa-

warkg a roboteg’ Wykonu je nastepujace funke je :

7
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- przekazuje sygnaly Wejéciowe i wyjéciowe miedzy robotem
a spawarks, ' '

- sygnalizuje start robota, start spawania, wl;czenie
odpowiedniego'programu.spnwgnia,

/ - umozliwia nastawienie parametrdw spawania | -

— reguluje p;rametry'spawania /napigecie i prgd/ dla
pieciu programéw spawanie, oraz wolny wylot elektrody i Opé?-
nienie wypiywu gazue | . ~

d/ uchwyt spawalniczy USMGa-300R

)Uqhwyt mocowany Jjest w Spchalnym‘imakux ktérego kon-
strukcja gezwale na niewielks regulacje potgzenia uchwytu.

e/ szafkg_rozdzielcza zasilania

Wyposazona jest w ukad kontroli faz, ktéry w przypadku
obnizenia lub zaniku napigcia w Jjednej z faz powodujé/wylaczeﬁ
nie stanowiskas .

£/ agregat filtroweﬁtylacyjnythISAF ‘

Stuzy do odciggu dymoéw spawalniczycﬂ\znad stanowiska
i filtrowania ich. Uzytkownik moze réwnie:z zastosowaé dodat-
kowy odcizg dyméw lub tylko ten odcigg, bez agregatu.

g/ stupowysiggnik i wyposazenie pomocnicze /przewodyy re=
duktory, korytka metalowe itp./ '
Zespdt ZUS-1 powinien byé réwniesz wyposazony w urzgdzenie do
mechanicznego czyszczenia i spryskiwante palnika oraz w Sprzg-
gto antykolizyjne mocowania uchwytu spawalniczegos
Urzadzenie czyszczgce 1 spryskujace psknik ma za zadanie okre-~
sowe usuwanie ofpryskéw gramadzgcych sie na palniku w czasie
spawaniq otaz spryskiwanie palnika preperatem zabeZpiecza§acym
przed nadmiernym przylepianiem odpryskéw.

Sprz¢gio antykoiizyjné mocijgce uchwyt spawalniczy do robota

ma chronié uchwyt spawalniczy oraz czedé mechaniczng robotsa

‘ b/
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przed skutkami uderzenia uchwytu o urzgdzenia stanowiska.
Obydwa te urzgdzenia sg cpracowywane w ramach CPBR- 7.3 "Tech~
niki -spawalnicze". Wykonanie prototypdéw tych uféadzeﬁ Jest
przewidziane do korica 1987r, a wdrozenie do prodﬁkcji po,foku
1989, )

Omawiane stanowisko zostanie wyposazone w te urzgdzenia po

ich udostepnieﬁiu. W poczgtkowym okresie eksploatacji, czysz-
czenle i spryskiwanie palnika bedzie wykonywane okresowo przez
obstuge.

Zesp6t Urzgdzerd ZUS-1 z diuzszymi przewodami /A 6 m/ dla umoZ -

liwienia przejezdnosci roBota zostax iaméwieny w OZAS.

3
3.3¢3« Pozycjioner z przyrzgdami mocujigeymi.

Jak wspomniano wczedniej, dokzadnodé ustawienia miejsca
pod spoing w przyrzgdzie mecujgeym nie powinna byé gorsza niz
33 0:6 mme Wynikeé bedzie ona zaréwno z konstrukcji pozycjo- R
nera i przyrzadéw mocujgcych, jak i z dokZadnosci przygotowania
detali. . ‘ - |

Poniewaz dXugosé przejazdu roebota pokrywa calg dXugodé spa-
wanego detalu, wystarczy obrét pozycjonera wokd: osi pogiémgj.
Przy obrocie o - 90° od poioienia érodkowego uchwyt Spuwalniczy
nie bedzie mia¥ odpowiedniego dostg¢pu do peXozenia dwqéh krét-
kich spoin koXowych przy spawaniu krandcowych tulei. Te spoiny
bylyby wykonywane przez czlowieka. Przy obrocie pozycjonera o
i 180° préwniez te spoiny moga byé wykonywane robotem, ale kom-
plikuje to konstrukcje 1 sterowanle pozyc jonera,

Przyrzgdy mocujgce mog; byé wykonane, jako zamykane recznig

bgds pneumatycznie. Mozliwe jest czgdciowe otwieranie elementéw

zamykajgcych na sygnai robota w trakcie cﬁklu, d}a umozliwiénia
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ya d

destepu uchwytu spawalniczego do, spoiny.
Proponuje sig wykonanie pozycjonera i przyrzgdéw mocujgcych
przez FMZ Ptock /przy wspéipracy MBERA-PIAP/ z ewentﬁalnym wy=-

» korzystaniem istniejgcych urzademeni.

3s3.4. Instalacje stanowiska.

a/ Instalacja pneumatyczna stanowiské do napedu,pozycjonera
i przyrzgdéw mocujgcych wymaga powietrza o c¢iénieniu 0,6 MPa,
_smarowaneg¢ mgig ole jowge.

b/ InstalaeJa elektryczna siuzy do zasilania urzgdzen oraz
przesylanla sygnaidéw steruljgcych. Ze wzgledu n@fo, 2e W zespole
Z2US-1 znajduje sig szafka rozdzieleza zasilajaeaﬂurzqdzénia
stanowiska, doprowadzeﬁie energil elektryeznej 8o stanowiska
wykonuje sig tylko do te] szafki. Sygnaly elektryczne przesy-
Zane sg kablami ekranowanym1 Z szafy sterujgeej robeta do-pul-
pitu steruaqco-grogramugaeego PS-01R 'oraz do pozycjonera.

¢/ Instalacja gazu ochronnego sluzy do doprowadzenia gaéu
do spawanego mieﬁsca. bpawanle moze odbywaé sie w oszZonie 002,
Ar + CO2 lub Ar + 02. W zaleznodci od zastosowene] oslony /€O,
lub. gotowe mieszanki gazowe/ instalacja obejmuje podgrzewacz
gazu, reduktor z rotametrem i przewodem gazowym lub w przypadku
-‘mieszania gazéw na stanowisku zawiera podgrzewabze gazu, reduk-
tory z rotametrami mieszacz gazu oraz przewody gazowe.

d/ Instalacja odciagu gazdéw spawalnlezych.

3s3+5s Urzgdzenia BHP.

Osoby obsitugujgce stanowisko muszg zostaé przeszkolone w
obstudze stanow1ska oraz programowaniu robota. Wokdzx stano-
wiska powinny zostaé zalnstalowane barierki ochronne tak, aby

weaécie do wewngtrz byzo mozliwe tylko przez bramki. Otwarcie

A
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bramki w trakcie pracy robota powinno powodowaé zatrzymanie

t

cyklu pracy stanowiska.

Ze wzgledu na odlepiajgce dziatanie Zuku elektirycznego stano~

wisko powinno byé osioniete zasionami.
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/po zaryglowaniu/ *
Predkosé przejazdu ~ max. 0,26 m/s
/nastawiana z pulpitu/ piynnie regulowana

ZASTOSOWANTE

Gxéwne przeznaczenie zespoiu jezdnego to zrobotyzowane stano-
wiska spawalnicze.Zespd ten mozna réwnies stosowal wszedzie
tam , gdzie konieczne jest doktadne przemicszczanie robota
IRb 6 ponad stanowiskiem /obciuga obrabiareck,transport migdzy-

operacyjny,montaz itp./.

X/Robot przemieszczajacy sie po torowlsku moze by¢ dokizadnie
pozycjonowany na trzech wybranych pryzmach,z podrdd kilku

pryzm rozmieszcsonych co 500 mm na torze.
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Roboty przemystowe IRp

Spetniajac zyczenia naszych klientéw oferujemy nowe, adaptacyjne roboty przemystowe IRp.
Robot adaptacyjny IRp, a szczegdlnie jego nowy uktad sterowania gwarantuje realizacje wielu
nowych funkcji techniczno—uzytkowych oczekiwanych przez uzytkownikéw robotéw.

Nowy uktad sterowania robotéw | Rp oparty jest na mikroprocesorowych urzadzeniach systemu
INTELDIGIT-PROWAY. Do sterowania zastosowano jednostki centralne z mikroprocesorem
16—bitowym. Uktad sterowania ma budowe modutowa co umozliwia tworzenie optymalnych
konfiguracji zaleznie od potrzeb. Struktura uktadu sterowania umozliwia bezposrednie

wilaczanie robotéw IRp welastyczne systemy produkcyjne, sterowane systemem
INTELDIGIT—PROWAY.

PODSTAWOWE FUNKCJE | CECHY TECHNICZNO—UZYTKOWE ROBOTOW iRp:

Sterowanie w systemie PTP i CP; interpolacja liniowa i kolowa.

Ukfad sterowania robota pozwala na zaprogramowanie i wykonywanie ruchéw robota miedzy
dwoma zaprogramowanymi punktami bez kontroli trajektorii (sterowanie PTP) lub z kontrolg
tej trajektorii (sterowanie CP). Przy sterowaniu CP istnieje mozliwo$¢ programowania ruchu
narzedzia po linii prostej i po okregu, ktére mogg by¢ dowolnie zorientowane w przestrzeni. Ma
to szczegblne znaczenie np. przy realizacji operacji spawania, szlifowania itp. Predko$é¢ ruchu
narzedzia po linii prostej lub po okregu programuje si¢ wg potrzeb (w mm/s).






wyposazy¢ w szosty stopieri swobody w postaci dodatkowej osi na przegubie. Roboty IRp—6
i IRp—60 mogg by¢ dostarczane z uktadem sterujacym umozliwiajgcym umieszczenie robota na
wdzku poruszajagcym sie na torze jezdnym. Ponadto roboty te mozna dostarczaé z trzema lub
czterema (w zaleznosci od ilosci osi w robocie) dodatkowymi uktadami do sterowania napedami
réznych urzadzer technologicznych (np. wspétpracujacych z robotem maszyn, urzadzer poda-
jacych, pozycjoneréw itp.). Naped wozka iurzadzeri zewnetrznych musi byé tego samego
rodzaju co naped robota tzn. powinien posiadac silnik pradu statego o zblizonej mocy, transfor-
mator potozenia katowego (rezolwer) i pradnice tachometryczna. Ogdlna ilos¢ stopni swobody
mozliwych do obstuzenia wynosi 9 (+acznie z osiami robota).

Wspditpraca z czujnikami zewnetrznymi.

Przytaczenie czujnikow zewnetrznych umozliwia kontrole przebiegu proceséw technolo-
gicznych iwspotpracy robota zréznymi urzadzeniami technologicznymi a w szczegdinosci
pozwala na realizacje funkcji adaptacyjnych robota.

Zwiekszona ilo$é wej§é/wyj$é dwustanowych.

Mozliwe jest wyposazenie uktadu sterowania robota w dodatkowy pakiet wejsé/wyj$¢ dwusta-
nowych co pozwala na zwiekszenie ich ilosci z 16 do 32. Sygnaty wej$é/wyjs¢ dwustanowych
z urzadzet zewnetrznych moga by¢é doprowadzone do szafy sterowniczej za posrednictwem
rozgateziacza z listwa zaciskowa.

Wejscia analogowe.

Mozliwe jest wyposazenie uktadu sterowania robota w pakiet 8 wejs¢ analogowych co pozwala
na wsp6tprace robota z przetwornikami pomiarowymi urzadzeri zewnetrznych o analogowym
sygnale wyjsciowym.

Praca w elastycznych systemach produkeyjnych. ”

Przez wyposazenie uktadu sterowania robota w pakiet interfejsu V 24 lub pakiety sprzezenia
z wielodostepna szeregowa magistralg danych PROWAY mozliwe jest potaczenie informacyjne
sterowania robota IRp ze sterowaniem nadrzednym lub wikaczenie tych robotéw do pracy
w elastycznych systemach produkcyjnych.

ROBOT IRp—60Z (DO ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO).

Cze$¢ manipulacyjna robota IRp—60Z posiada dodatkowa széstg o$, hamulce dla osi ,,v" i,,t”
oraz sprzegto przecigzeniowe dla osi ,,t”’. Panel programowania posiada przycisk umozliwiajacy
realizacje dodatkowych funkcji robota zwigzanych 2z procesem zgrzewania, co ukatwia

i przyspiesza proces programowania uzytkowego. Uktad sterowania robota IRp—60Z umozliwia-

szybsze hamowanie (z réwnoczesnym zaciskaniem szczek) i przyspieszanie ruchu robota miedzy

kolejnymi punktami zgrzewania, co pozwala r:a znaczne skrécenie cykiu zgrzewania. W uktadzie
sterowania wprowadzono takze zabezpieczenia przed nastepstwami przygrzania elektrod oraz
funkcje ,,stop systemu”, ktéra umozliwia dalsza prace (po usunieciu przyczyny przeciazenia)
bez koniecznoéci ponownej synchronizacji robota.
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DANE TECHNICZNE

Parametr IRp—6 IRp—60
Obcigzenie nominalne (t3acznie z masa chwytaka) 6 kg 60 kg
Maksymalna dtugo$é chwytaka z obcigzeniem
nominalnym 200 mm 400 mm

Doktadno$¢ pozycjonowania

+0,20 mm + 0,40 mm

Obszar pracy patrz rys. 2
Predkoséci maksymalne *):

» obrét w osi podstawy (i) 959/s 90°/s
= ruch promieniowy 0,75 m/s 1,0 m/s
= ruch pionowy 1,1 m/s 1,3m/s
= pochylenie przegubu (t) 1159/s 90°/s
= skrecanie przegubu (v) 1959/s 150°/s
= obrét przegubu (z) - 909/s
Dopuszczalna temperatura otoczenia:

= czesci manipulacyjnej 5...500C **)

~ szafy sterowniczej 5...40°C

Zasilanie 3x3g0v t10%
—15%
Catkowity pob6r mocy max 1,7 kW max 7 kW

Liczba

= wej$¢ dwustanowych
- wyj$¢ dwustanowych
- wejsé analogowych

» sterowanych osi

16 (max 32 — opcja)
16 {max 32 — opcja)
8 (opcja)
5 (max 9 — opcja)

Pojemnos$é programu uzytkowego

1200 pozycji
(max 3000 pozycji — opcja)

Cyfrowy interfejs szeregowy

wyg standardu
V 24(RS 232 C) — opcja

Sprzezenie z wielodostepng, szeregowa
magistrala danych

wg standardu
PROWAY — opcja







INFORMACJI TECHNICZNYCH UDZIELA:
Przemystowy Instytut Automatyki

i Pomiaréw MERA—PIAP

Osérodek Robotéw Przemystowych

Al. Jerozolimskie 202 02—222 Warszawa

Tel. 23—86—80 Telex: 813726 pl

PRODUCENT KROTKICH SERIl | WYKONAN SPECJALNYCH:

Przemystowy Instytut Automatyki

i Pomiaréw MERA—PIAP

Al. Jerozolimskie 202 02—-222 Warszawa
Tel. 23—76—16 Telex: 813726 pl

MERA—-PIAP zam,. TW 195/87 naktad 1200 egz,
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