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Tematem opracowania jest projekt w zakresie sprzetu
ukZadw sterewania srobotyzowanego stanewiska spawaniacW
stosunku do zaXoiell zawartych w sprawozdaniu PIAP nr reje
5674 nastgpiza jedna istotna zmiana, Okazato sig¢, Ze pow
gyejoner DOM 200 produke]ji egechosiowackiej jest niedostep~
ny w terminie gwarantujgefm zgodng & harmenogramem realiw
zaeje prace ¥ zwigzku z tym sdeeydowano sie zastosowad
dwustanowiskewy st6. obrotowy VZM 150 produkeji jugosiew
" wiafiskiej /firma ISKRA/. W pezostatyeh’punktach opraces

wanie jest zg@dpe s wspomnianymi wygse] zaiozeniami,

AN —



2+ Analiza elementéw stanowiska od strony ieh sterowania

2e1s Robot przemysiowy IRpw=6

Robot IRp=6 kontaktuje si¢ z otoczeniem za pomoes

sygnatéw éwustanowyche Do dyspezyeji uzytkownika jest
/ 16 takieh wejéé & 16 wyjéé /pakiet MC~42/, Na specw

Jalne zyczenie liezby te mozna podweid. Zardwno wejsecia
jak' i wyjscia 83 w standardzie O « 24V, Dia wejéé
wspllnym sygnazem jest +24 V, Zwarcie przewodu wehoe
dzgcego na wejlecie do+24 V edpowliada logicznej jedynee
nqt ' 3 odigczenie go od +24 V = logieznemu zeru "0O",
W przypadku wyjéé wspélnym sygnatem jest masas logicze
nej Jedynce odpowiada pedanie na wyjScie +24 V a dla
logieznego zera /"0"/ wyjéeie "wisi w powietrzu®,
Maksymalna obeigzalnofé pojedynczego wyjseia wynosi
6,5 A. Wszystkie wejdecia i wyjéeia sg wyprowadzone na
guniazdo ztacza typu SzR60P4TEGS. Jest ono umieszezone
pna zewnatrz szafy sterownicszej u dotu, po jej prawej
strenie patrzae od przodu i eznaczone literg 4. Obok
grajduje sl¢ drugie, identyeszne gniazdo ognaczone li-
terg B. Jest ono przewidziane do wykorzystania w prazy-
padku zastosowania dedatkowego pakietu MCm42 =~ w wersji
standardewe] gniazdo to jest nieokablowanee. ZZacsze
SzR60P4TEGE posiada 47 wyprowadzeli, WejScia sg na kolie
céwkach o numerach % » 16, wyjbeia 26 = 41, O V /masa/
24 » 25, +24 V /zasilanie/ =~ koleéwka 23, Pozostaze
ﬁyprowadzenia sg wykorzysfane mein, dla sygnazéw STOP
AWARYJNY { PRACA, Nie jest wyprowadzony na zewngtrs
sygnat START PROGRAMU /ani zaXsezajgey, eni informae
eyjny/. Na specjalne zyczenie mozna go doprowadzié do
ktéregod z gniazd.

Opréez we/wy dwustanowych ukiad sterowania robota
IRp»6 dysponuje takze zigezem V24 do transmisji szerew
goweéjs W MERAPIAP opracowano takie kontroler komunie

5
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kaeyjny realizujgey standard PROWAY 4, ktéry Bedzie
mosna doXgezyé do ukkadu sterowania IRp.

Pransmisja szeregowa nie bgdzie wykorzystywana w
ukfadzie sterowania zrobotyzowanego stanowiska. Do spraw
tych autorzy wrécg na etapie opracowywania linii.

2.2¢ St6% obrotowy VZIM 150

2¢2e1e Opis urzadzenia

Pozycjoner VIM 150 jest dwustanowiskowym stoZem
obrotowym przegnaczonym de pracy w srobotyzowanych
stanowiskach spawania. Podstawowym elementem jego
konstrukeji jest kolumna obrotowa, na ktérej umie-
szezona jest belka podtrzymujgca meduiy peryferyjne -
stoliki montagewe, W konfiguracji kinematyecsznej stoiu
mozna wigc wyrdsnid

h - modut obrotowy /X / « obrét giéwny storu o 180°
-« modui przechylny / B / = pochylenie stolika mon-
tagowego = max 90O i
« modui orbitalny /Xf/ ~ obrét stolika montazowego~
max 360°, )
Do steiu producent doZgcza rame /podstawe/, na ktérej
umocowuje si¢ zardéwno pozycjoner jak i robot. Rama
jest przystosowana do zakoiwiczenia w podZodze hali
predukeyjnej. Na ramie umieszczony jest tei system
pneumatyczny i hydPauliczuny wraz 2 szafks sterownicgg
\ /dla hydrauliki i pneumatyki/. Osobaym moduiem uste
wionym poza praestrzenig reb092q;stotu i robota Jest ”
uk¥ad sterowania steiu.oznaczony symbolem A01,

Naped obrotu giéwnego jest pneumatyczno«shydrauli-
cznye. Maksymalny czas obrotw, prazy nieobeigsenych
stolikach, wynosi 6 sek., Naped moduiu przeehylnego \
3est‘pnenmatyczny. Maksymalny ezes pochylania o 90°

N B
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~ presy nieobcigzonym stoliku jest réwny 3 sekundy. Koli-
cowg pozycjg,‘jakq zejmije stolik przy pochyleniu
mozna ustalié Wstawiajge /rgcznie, gdy urzadzenie nie
pracuje/ trzpier metalowy w odpowiedni otwér /ped pZa~-
szezyzng stolika/. Mozna w ten sposéb wybraé jedng z
szefeiu pozyeji od 15 do 96° /eo 15°/. Stolik montaw
zowy obraca sig wokéi eosi pionowej w stosunku do jego
piaszczyzny. Moze on przyjmowadé jedng z dwunastu pozy=
eji-/eo 300/.'Pozycje, w ktérych stolik ma sig zatrgye
nmywaé, programuje sie za pomoes, matrycy diodowej /pe5,

- [4)/. Stolik jest napedzany silnikiem elektryeznym o
moey Q455 XKW /220/380 V/, Maksymalny czas peinego obroe
tu stolika z postojami /szatrzymeniemi/ w poszezegélnych
pozycjach wynosi 8 sekund /dla stolika nieobeigzonego/.
Stolik montazowy mozna obcigzyé ciesarem éo 1500 N,

2e242. Xomunikacja micdgy stotem a roboiem

Pozycjoner VZM 150 jest urzgdzeniem speejalnie przy-
. stosowanym do wspéipraey z robetem IRb~6 w stanowisku
spawania, UkZad sterowania stoiu ma specjalne gniazdo
/X5/ do komunikacji z ukiadem sterowenia robota, Posz—
czegélne wyprowadsgenia w gniefdzie sg oznaczone lite-
rami i odpowiadaja za nastepujgce sygnaiy :

4 « wykonsnie obrotu giéwnego stoiu /robot-»stéz/

B - wykonanie pochylenia stolika /robot-»etéi/

C - potwierdzenie wykonania pochylenia stolika
/stéx -robot/

D =~ powrdét stolika do pogycji poziomej /robot-e stét/

E « potwierdzenie powrotu stelika do pozycji pozio~
mej /8téx+=yrobot/

F = wykonanie obrotu stelika /robot-»stéz/

G w potwierdzenie wykonania obrotu steliks
/stéX—srobot/
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H = potwierdzenie wykonania obrotu stolika do pozy~
eji 12 = czyli poezgtkowe] /stéi~ robot/

K ~ sygneX wspélny wyjsé robota /"+%/

I = sygnaX wepélny wej&S robota /"+" lub "~* w zalew
gnodci od przyjetego standardu wejsé w robocie/.

Pozycjoner byi konstruowany z myfla o roboeie IRb=6,
UkZad we/wy dwustanowych zostal zaprojektowany tak, aby
s8téx mégk byé doigeczony begpofrednio do uktadu sterowas
nia robota. W modelu IRp~6 zmieniono blok we/wye. Inny
Jjest standard sygnatéw wyjéciowych. Nie mozna wice wmyx
magaf wprost polsesyé tych urszgdzer, Problem ten zostak
rozwiazany W Dede '

245¢ Zespék spawalniczy firmy KEMPPI

ZespéX spawalniezy wykorgystywany w stanowisku skiae
da sig z trzech zasadniezych ezgfei ~

- fZrédia pradowego PS 3500
- urzadzenia chiodzgcego W¥ 10
« podajnika érutu FU 30

Dodatkowo w zesiawie bgdg zainstalowane dwie przystawki :
- PSL 20 « dozgezona do Zrédia prgdowego, dostarcza
napigeie 220 V /~/ dla zasilania urzadsenia choe
dzgcego o
« FA 1 ~ przystawka /interfejs/ dotaezena do podaje
" nika drutu siuzy do poigezenia zespoiu spawalnie
czego 2z innymi elementami stanowiska,

Wiaénie jednostka FA 1 umogliwia sterowanie apawarkq 23 poe
mocg rebetas Przyjmuje ona z ‘otoezenia nast¢pujgce dane :

= gtart spawania

~ wartosci zadane pr¢dkofici wysuwu drutu.i_mbcy
trédta /O « 10 V/
~ kontreola wysuwu drutu
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=~ kontrola przepiywu gazu
- kontrola moey grédia pradowego.

FA 1 mose przekazywadé pozosteiym urzadeeniom stanowiska
dane 0 aktualnym prgdzie spawaniaes Urzadzenie to jest zbu=
dowane jako modui montowany w podajniku drutu. Na piyeie
ezozowej tego ostatniego znajduje si¢ pokrywa zasianiajgea
miejsce montazu Fd 1, Po zdjgeiu pokrywy modui FA 1 wsuwa
si¢ do oporu. Umieszezona na jej tylnej écianie wiyczka
wchodgi w gniazdo w FU 30 ~ FA 1 jest jué poigozona g po-
dajnikiem drutu.
Na piycie czozowej FA 1 znajdujs sig dwa przyeiski:
-~ Sw 20%1 /gérny/ = testowanie wysuwu drutu = pe
jego nacifnigeiu silnik podajnika drutu etrzy-
maje napiecie ustawione potenejomeirem na FU 30
« Sw 202 /dolny/ =~ kontrola prgepiywu gaszu =~ po
jego nacifnigciu powinien nastgpié wypiyw gazu
% dyszy palnikae
Umjeszczone 8 tu réwniez dwa gniazda Xw 202 i Xw 203 siu=
sgee do poigczenia podajnika 3 urzadzeniem sterujgeym. Prseg
gniagdo Xw 202 sg podawane sygnaily sterowania, natomiast
Xw 203 jest wykorzystywane do przekazywania informacji
zwrotnej o praey systemu, Na obecnym etapie prac zajmiemy
sie pierwszym & nich. _Xw 203 begdzie uzyte przy wykorzysty-
waniu funkecji adaptacyjnyeh robota, a wite w drugiej eszefei
tematu /linia spawania adaptacyjnego/. Gniazdo Xw 202 ma
osiem koricéwek oznaczonych numerami ¢

~

-~

~ & =~ nie jest wykorzystywana

B, C - styk swierny, ktéry informuje o przepiywie
pradu spawania

~ sygnai startu

napiecie odniesienia +10 V

- potenejat zerowy uktadu sterowania-stanowis-
kiem /0 V/

G » wartoéé zadana predkofei wysuwu drutu /0-10 v/

H « wartoéé zadana moey Zréda /0«10 V/.

D
E
F
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Sygnaty D, F, G, H nalezy doprowadzié z robota. Napigeie

+10 V jest wytwarzane w Zrédle pragdowym i przegz podajnik

drutu podawane do ukzadu sterowania robota Jjako hapiqcie

odniesienia. Sygnax B, C moze byé wykorzystywany do konte
roli zajarzenia fuku przy starcie robota,\jego ﬁéyeie nie
Jjest kenieczne,

Uwaga *

Na piyecie ezoiowej podajnika drutu znaj&uje gi¢ prze=
Zgcznik wyboru rodzaju sterowania "zdalne/miejseowe", Syg-
naly sterujace sg pobierane 2z gniazda Xw 202 FA 1 %ylko
wtedy, gdy przeigcznik ten jest w pozyeji "zdalne", W tcj
posycji powinien oen byé pedezas pracy automatycznea stau
nowiskae
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3« Programewa zmiana parameirdw spawania

Jak wspormiano W pe 23 zestaw firmy KEMPFI petrzebuje
opréez dwustanowego sygnaiu START SPAWANIA, dwéeh parametréw
moey Zrédia [ezyli pradu Iuku/ i szybkodei wysuwu drutu. Oba
one pewinny byé zadawene sygnatami anelogowymi 0-10 V. Robot
IRp~6 nie dysponuje w tej ehwili blekiem wyjsé analogowych.

" Niemozliwe jest wige przesyZanie wprost z ukZadu sterowania

zgdanych parametréw spawania do zespoiun spawalniczego.\ﬁyjé~
ciem ® tej sytuaeji /stosowanym w znanyeh autorom rogwiggza«~
niach/ jest uzycie programators parametréw spawaniae Urzgdze=
nie-to poswala wybraé sygnatami dwustanowymi jeden z kilku
zestawéw wezesnie] ustalonych wielkefci analogowych, 0d stro=-

.o

ny konstrukeyjnej zbudowanie takiego urzadzenia nie przedsta-

wia wigkszych trudnodci. Zgdane funkeje pojedynezego toru
/programu/ speini mostek rezystorowy z jednym opornikiem rey
gulowanym. Napiceie z suwaka potencjometru powinno byé za
pomocg np. przekafnika wysylane na wyjScie., Przekafnik ten
mosna zalgczal sygnaiem dwustanowym z robota. Przeglgdajae
oferty krajowego rynku wykonawey znaleZli gotowe urzgdzenie
odpowiadajgece stawianym wymaganiom. Jest to programator spaw
walniczy PRe5 produkowany przez OBRUSN w Toruniu. Zasada

dziatania jest dokiadnie taka jak wyze) opisana. MoZna wybiew

raé jeden & pigeiu programéw spawania wg kodu 1 z N. Dodate
kewo podaje si¢ sygnat START SPAWANIA, Programator absorbuje
wice szesé wyjéé robota. Sygnaty wyjéciowe mozna ustalad w
gakresie od zera /O V/ do wartosei napigeia odniesienia pow~
danego ze spawarki, przy czym gérng granie¢ moszna ohnizyé

eo pozwoli uzyskal lepszg dokiadnosé nastaw. Programator po-
sieda przeigeznik rodzaju pracy automatyqzna/fgczna, ktéry
w przypadku stanowiska zrobotyzowanego nie bgdzie wykorsyse
tany /stale w poZozeniu "automatyczna"/. Moze si¢ on przydaé
ewentualnie przy rozruchu stanowiska.

4
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L) pracy recznej programator jest zasilany napigeiem 220 V
/50 Hs/, ktére powinno byé doprowadzone z zewngirz do
transformatora uktadu gasilacza /zaciski 41, 42 na listwie/.

W praey autematyezne] programator jest zasilany napigciem
+24 V dostarezonym 2 robotas

Na écianie tylnej programatora znajdujg sie trzy otwo=
ry siuzgee do przeprowadzenia przewodéw. Wewngtrz sé:one
detgezone wprost de listwy saeiskowe].

A9
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4o Zmiany w ukiadzie sterowania robota IRp~6 -

~

Jak wspomniano W Pe 2e3 istnieje niezgodnosdé polaryzaw
cji w przypadku sygnaiéw wyjseciowych robota IRp~6 oraz
weJ8¢ pozostatych urzgdzed. W celu ominigecia tego problemu »
gaprojektowano pakiet odwracajgey wyjB8eia robota IRp-6
/ryse 3/. Znajduje si¢ w nim szesnadcie przekasnikéw = po
jednym dla kazdego wyjfciae UkZad zostanie zmontowany na
ptytce uniwersalnej /rys.4/, ktérd bedzie umieszezona w
kasecie szafy sterowniczej robota. Na wejfeie moduiu sg
podane sygnaly wyjfciowe z pakietu MCw42 oraz zasilanie
/+24 V/ i masa /0 V/. Sygnaly wyehodzgee z pakietu inwer-
ters zostang podzielone na dwie grupy( Osiem pierwszych
wyj8é doXgeczono do zewngtrznego gniazda A robota /pe 2.1,
ryse 3/, @ osiem kolejnych do gniazda B. Dzigki temu nie
ma potrzeby uzycia rozgazeziacza kabla doprowadzajgcego —
sygnay wejécia/wyjéecia. Programator PR-5 gostanie dog~
czony do gniazda A natomiast sté% obrotowy VZM 150 do
gniazda Be '

A3
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5. PoXaezenie glémentéw stenowiska /ryse projektowy nr 3/

W stanowisku mozna wyréznié dwa typy poigezein i

~ gasilajgce

« informaeyjne.
Trzy urzgdzenia sg zasilane bezpofrednio z tablicy rozdz1el~
cgej ¢ y
«~ robot IRp-6
~ pozycjoner VIM 150
& zrédto prgdowe FS 3500. - .
Robot przemysiowy zasila dodatkowo programator PR-5 napig-
ciem +24 V w pracy automatycznej. W przypadku praey rgczne]
programatora moze on byé doXgczony do gmiazdka 220 V /~J/
w szafie robotas Zréd¥o pradowe zasila urzadzenie chiodzaece
WU-10 i podajnik drutu FU 30,

Igcza informacyjne wystepujs migdzy robotem a programa-
torem PR~5 i stotem VZM 150,

Projektanei stanowiska nie ingerujg w wewne¢trzne poige
czenia informacyjne zZespoiu spawalniczego i stoxu VIM 150,
Traktowane sg one jako urzgdzenia peryferyjne dla ukzadu
sterowania rebota IRp-6, Z otoczeniem komuniimjg -si¢ za poe-
moeg Scifle okreélonyqp sygnaiéw podanyeh odpowiednio

= W przypadku zespoiu spawalniezego na gniazdo XZw 202
przystawki FA 1
« w przypadku stoXu na gniazdo K5 uk*adu sterowania
pozycjonera A01.
Programator PR«5 stanewi interfejs miedzy ukiadem sterowania
robota IRp~6 a jednostkg FA 1., Z punktu widzenia uzytkownika
stanowiska istotne jest przyporzgdkewanie wejdeiom i wyjé=-
ciom robota sygnaiéw sterujacych., Wyglada ono nastgpujgeo :

WE @ « potwierdzenie obrotu ol
WE 1 ~ potwierdzenie pochylenia?
WE 2 ¢ potwierdzenie podniesienia P \
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3 = potwierdzenie obrotu ¥ '
4 - pExyzjomwwanke koniee pozycjonowania%'

~ gtart spawania

« Wwybranie programu spawania nr
~ Wybranie programu spawania nr
- wybranie programu spawania nr
4 =~ wybranie preogramu spawania nr
5 « wybranie programm spawania nr
9 » rozkaz obrotu ¢A

10 ~ rozkaz poehylenia P -

11 =~ rozkaz podniesienia {3

12 « rozkaz obrotu Y

W N ea B

NESEREIEIE 68

Tak okreflone wejscia i wyjéeia begda uzywane przy progré—
mowaniu pracy stanowiska. Pozostate wejfcia i wyjéeia 83
niewykorzystane, mogg byé uzyte przez uzytkownika do imnych
eeléw wg ogélnych zasad programowania robota IRp~6 [é]¢

AL
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6« Obsiuga zrobotvzernego stanowiska spawania

6e1e Uruehomienie stanowiskas

Napiecie zasilania zostaje doprowadzone do stanowise
~ka po weiénigeiu wyZgeznika znajdujgcego sig na tablicy
‘rozdzielczej /rys. 1/

Nast¢pnie nalezy przygotowaé¢ do praey zespéi spawal-
niezy., Przed jego wigczeniem trzeba dokonaé sprawdzenia,
ezy elementy wchodzgce w skiad -zespoiu nie zostaty przy=-
padkewo rozigezone, €2y w podajniku drutu jest odpowied~
nia jego iloé¢é oraz jaki jest stan koleéwki spawalniczej.
Konieezne jest takze sprawdzenie, csy przycisk rodzaju
pracy programatora PRe5 jest w pozycji "Automatyka", Pro-
gram spawania jest wtedy wybierany automatycznie i sygnae=
lizowany zapaleniem sig¢ odpowiedniej lampki. -

Po tych czynnoéciach wstepnych mozna dokonaé¢ wigczenia
zespotu spawalniczego. ) }

Nastepng czynnofecig jest prezygotowanie do pracy robota
IRp-6, polegajgce na jege wigoczeniu, synchronizaeji i
zgraniu .z pamigcl kasetowej programu uzytkowego, Wigczenie
zasilania odbywa siq przez weifnigcie i przekrgcenie v
prawo kluczyka w stacyjece, ktdére gostanie zasygnalizowane
zapaleniem si¢ 26itej lampki. Nastepnie nalezy wigezyé
przycisk gotowodci na panelu operaecyjnym /"GOT"/, Mruga-
jgea lampka =~ przyecisk /"SYN"/ sygnalizuje o konieeznosci
synchronizacji robota. Warunkiem rozpoczecia synchronizae-
eji jest odpowiednia pozycja wyjSciowa robota, ktérg ro-
bot powinien przyjgé pregramowo po gzakoliczeniu obstugi
spawaniae Pracownik obstugujgey musi wige weisngé tylko
prezyeisk "SYN" ktéry wtedy zacznie sig¢ palié Swiatiem
ciggiym, a robot zacznie wykonywaé ruch, Zgadnigcie lampki
sygnalizuje keniec synchronizacji.

Ostatnim etapem uruchomienia stanowiska jest przygo=-
towsnie do praey pozycjonera VZM =150 [l] .
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W tym preypadku wymagane jest :

~ dogezenie zasilania sprezonym powietrzem i ustawiee
nie przy pomoey reduktora wartofci jego cisnienia
na 0,5 + 0,6 MPa

« ustawienie przetgcznika TP na pulpicie ukiadu stero=~
wania stozem 2401 w poszycji "oV

/ - wigezenie zasilania pozycjonera wigesznikiem S~0O1

/3x380 V/220 V/ i wiacznikiem S~02 /24 V/ -

~ ustawienie przeigseznika TP w pozycji "1%,

Al

Uwaga @
PoXozenie wyjéciowe do synehromizacji jest nastgpujgee :

- korpus robota /obrét wokét esiy)/: ok. 30° w lewo od
poiozenia érodkowego, patrzae od przodu ;

« dolne ramig /obrét wokéz osié}/ : w poXozeniu mmxkamym
pionowym ;

~ gérne ramig /obrét wokdé: osiOl/: w poxozeniu poziomym ;

- przegub - pochylenie /obrét wokéx osi t/ : pod katem
oke 45° w a6% §

- przegub - obrét /obrét wokséx esi v/: otwér ustalajaey
w koinierzu prgegubu powinien byé skierowany .do géry./

642+ Cykl pracy stanowiska

Pogyejoner VZM 150 posiads dwa stanowiska robocze /sto=
liki montaZowe/ ognaczone numerami 1 i 2. Przy wepéipracy
z robotem wyrdgnia sig¢ dwa obszary praey dla kazdego z nieh:

- obszar pracy reeznej /ebstuguje pracownik/ - gdy w
wyniku obrotu ¢{ dany stolik znajduje sie po stronie /
cziowieka

~ obszar pracy automatycznej /obsiuguje robot/ ~ gdy

dany stolik znajduje sig po stronie robota.
7
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Rozwazmy sytuacje wyjSciowa gdy na Zadnym ze stelikdéw nie
ma zamocowanyeh elementéw /poczgtek dnia praqy/. Stanowisko
jest przygotowane zgodnie z pe 6ele Obsiugujgcy pracownik
montuje detale do spawania na stoliku znajdujgeym sig w
przestrzeni roboczej. Nastepnie przyciskiem START PROGRAMU
‘na penelu operaecyjnym robota uruchamia program [2]. Wskaw-
gane jest umieszezenie na poczgtku programu uzytkowego ro-—
bota instrukeji posycjonowania z poXozenia "po synchronie
zacji" do pewnego wyréznionego poXozenia wyjsciowego. Wykow
nanie tego ruchu éwiadezy o poprawnym wystartowaniu pro=-
gramu. Pracownik uruchamia teraz przyciski na pulpicie uk-
¥adu sterowania stoiu :

- 1 i T22jesli w obszarze roboczym jest aktualnie
stolik 1,
- T1 i T21 jefli w obszarze roboczgym jest aktualnie
stolik 2,

wysyXajgc w ten sposéb sygnat zezwolenia na obrét ®| pozycjo=
nerae Stolik z elementami zamecowanymi przemieszeza sig¢ w
obszar pracy automatyeznej, a stolik pusty w obszar pracy
rgeznej. Robot zaczyna prowadzié palnik wzdiuz zaprogramo=
wanej trajektorii, Pracownik zakzada detale do spawania
na stolik znajdujgcy sig przy nim, nastepnie ponownie wysy-
ta sygnai zezwolenia na obrét'q(. Jefli robot w migdzyezaw
sie skoiczyl spawanie, obréf sgzia;nast%puje nizygﬁgﬁgft,
jeéli nie = po zakoﬁczeniuwcyﬁlu rggg%aky%gggﬁiocie Pracow=
nik wyjmuje pospawany element , umieszcza go na polu odkia~
dezym i montuje nowe detale do spawania. Cykl jego praey
powtarza sig¢. W eelu zakolczenia pracy nalezy naeisngé przy=
eisk STOP PROGRAMU na panelu operacyjnym robota. Waine jest
aby czynnofé t¢ wykonadé po zakorieczeniu ecyklu praey robotas

Przy programowaniu robota nalegy pamiegtaé, aby po za=
koriezeniu cyklu manipulator byt odstawiony w potozenie, 2z
ktérego mozna go zsynchronizowad,

A8
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Po zakoliczenin praecy wszystkie elementy stanowiska na=
lezy wyXaczySe Pracownik powinien pamigtaé o umieszczeniu
.przeigeznika TP na pulpicie stoiu w pozycji "O". Ostatnig
czynnofeia jest odfgczenie zasilania catego stanowiska wye
¥geznikiem na tablicy rozdzielezej. - -

6e5¢ Obstuga standw awaryinych

W stanowiska znajdujg sig dwa wyZgeszniki awaryjne. :

~ na pulpicie stoxa
- na panelu operaeyjnym robota.

Nalezy przyjgé zasade uzycia najpierw przycisku na pulpicie
stotu. Po wykonaniu tej ezynnofci robot automatycznie Wote—
rzyna wykonywanie Swego programu a wigc i pracg catego stae
nowiska przed pierwszg napotkang instrukejg ruchu pozyejo-
nera /brak powierdzenia wykonania - ezekanie warunkowe/.
Takie postgpowanie nie powoduje rozsynchronizowania robota.
W celu ponownego uruchomienia stenowiska nalezy wtedy :

«~ nacisngé przyeisk STOP PROGRAMU na peneln operae

= cyjnym robota '

- przetgczyé TP na pulpieie stotu w poxozenie "OY

- manipulujge stoXem w trybie pracy rgeznej zdjaé
elementy, ktdére robot rozpoczgt spawaé a nie skoniw
ezyt i przekazadé na stangwigko rgeznego zZezepiania

- ustawié stéx Yak, aby w obszarze pracy automatyez-
nej byz pusty‘étolik; a w obszarze pracy reczne]
atdllk %2 nowymi detalami do spawania

- przelqcznik TP na pulpicie stozu ustawié w poz."i"

- nacisngé przycisk START PROGRAMU na pulpicie ope-
racyjnym robota

-

i dalej postgpowaé tak jak przy rozpoczeciu pracy stanowiska.

< Gdy stan awaryjny jest zwiqzagy z ruchem manipulatora
npe bzgdy pozycjonowania, niekontrolowany ruch /niezgodny
z zaprogramowanym/ nalezy usyé przycisku STOP AWARYJNY na

-

AY
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drzwiach sgafy robota., Nastepnie naleszy wigezyé STOP

AWARYJNY stotu i wygezyé Zrédto pradowe. Ponownego uru-
chomienia stanowiska w tym przypadku moze dokonaé pracows
nik nadzoru technicznego przeszkolony przez producenta
robota IRp~6 w zakresie jego obszugi.

-



strona 21
- stron- 23

' Nr rejf., 5903 _

~

7« Podsumowanie -

-

W opareiu o przedstawiony projekt w MERA PIAP zostanie
gmontowane stanowisko laboratoryjne. Przeprowadzone badaniag
pozwols oeenié funkcjonalng sirong ukiadu sterowania stano- .
wiskieme Bgdg tez stanowity podstawe dla dokonania ewentu-
alnyeh zmian przed montazem stanowiska w Zaktadach EMIT
w Zychlinie, W trakecie badaf -zostanie réwnies eprac¢owana
skrécona instrukeja programowania praey stanowiskae

Na zakoficzenie wykonawcy pragns zwréeié uwage na fakt,
ze dzig¢ki sastosowaniu stoXu VZIM 150 mozna byzo zrezygnowaé
z dodatkowego urzgdzenia =~ pulpitu operatora /spraw.5674/.
Jest to bardzo istoina zaleta opracowasnego projektu.

/
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Literstura -

Ze Pilat, M, Petz ~ "Opracewanie koneepcji zestawienia
i oprogramowania stanowiska spawania Iukowege wentylaw
toréw maszyn elektrycznyeh Sredniej moey"

?édrqcznik programowania robotéw serii IRp

DTR robotéw IRp '

DTR stoxu VZM 150

Opis programatera PR 3 .
Materlaty informacyjne firmy KEMPPI /Finlandia/.
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Wykaz rysunkéw projektowych

1.
2‘
Se
40

De
e
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4

Schemat poigczerl elementéw stanowiska

Specyfikacja kabli

Inwerter sygnazéw wyjsciowyeh /schemat elektryezny/
Inwerter sygnaléﬁ'wyjéeiowych~/rozmieszezenie elew y2
mentéw/

Kabel K9 : IRp=6 =~ PR5

Kabel K21 : IRp=6/4/w VZM 150/K5/

Schemat doXgezenla urzgdsenia FA {1 do programatora FR5
Pobér mocy elementéw stanowiska

pan
1%
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Rys.7 Schemat dotqczenia urzgdzenia FA1 do programatara PR-3- 0
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i
Lpe Ursgdzenie Zasilanie Pobér mocy
1 Robot IRp=6 3x380 V /50 Hs 1,7 kW
2 Zespék spawalniezy | 3x380 V /50 Hsz 17,5 kW~ _
PS 3560 t s
3 Pogyejoner VZMet50 | 3x380 V /50 Hs { 2 XV
Uwaga, @

t/ Programator : w praey reeznej jest gasilany napigm
eiem' 220 V i pebiera mec maxe 2 kW-3
w pracy eutomatyeznej Jjest gasilany
napfeciem +24 V g ukZadu sterowania
robota IRpe«6, )

2/ Inwerter jest sasilany napigeiem +24 V z ukZadu
sterowania robota IRp-6,

Y 3/ Catkowity pobSr moey stanowiska oke 21 kW,

4/ Tablieca rozdzieleza powinna zabegzpieczaé pebér
moey oke 30 kW,

8.
Ryse 8. Pobér mocy elementéw stanewiska . .

5403
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PRZEMY SEOWY INSTYTUT
AUTOMATYKI I POMIARGY
MERA - PIAP

ARKUSZ BADAN PATENTOWYCH

Cel badari: Sprawdszenie

Nr.ewid. f¥/497. |

Strona 4

‘czystosci patentowej-

Stron 46 %

1.Téchniczny przedmiot badan:
spewania rukowego wentylatordéw maszyn
elektrycznych éredniej mocy /z robote

IRp-6/

BZ3Q ; GO5B ; GO

Stanowiskd 2.Klasa patentowa dotyczgca przed-
miotu badar wg.MKP ¢ B23K ; B25Jj

eF ;

3 ,Podstawa badar /dokumentacja,wyréb,itp./

Arkusz

dokumentacja A, B, C, pix/ :
4.Analogiczne wyroby zagraniczne /nazwa, producent/ gg ‘vg
5.Data badan zatozen dokumentacji prototypu L

rozpoczgcia 87.04.15 - )
6.Data badar . zatozen dokumentacji (| prototypu . |

zakoriczenia| 87.08.70 - f;
7.0kres badari patentowych 15 lat. }

- 8,Teren badai /kraj/ PRL .-

9.Nr. patentu pierwszego| 72904 :
10.Data pierwszernstwa 71.07.12
11.Nr. patentu ostatniego| 137990
12 . PrzeWidYWany termin 97 .1 2 '2 1 ’?

wygasniecia

13.Techniczny przedmiot

14,Ustalone klasy patentowe wg.klasyfikacji
narodowych dla poszczegdlnych krajéw

bada’i w rozbiciu na

podzespoly - PRL
Uktady i urzgdgzenia ' B23K _
do spawania I i
Manipulatory sterowane B25J ;
Programowo ]
Sterowanie maszynami B23Q E
do obrébki metali !

x/Arkusz A-dla zalozer, B-dla prototypu, C-dla serii prébnej, D-dla wyrobu

3
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PRZEMY SEOWY INSTYTUT

ARKUSZ BADAN PATENTOWYCH

Nr.ewid. 417/

o
£

AUTOMATYKI I POMIARGH
MERA - PIAP

4

Cel badan:

Strona 9

Stron A 'G

"~_ 1.Téchniczny przedmiot badar:

N

2.Klasa patentowa dotyczgca pr é-f
miotu badan wg.MKP

‘-t

3.Podstawa badar /dokumentacja,wyréb,itp./

v

/ Arkusz

A B, c, DX/

4,Analogiczne wyreby zagraniczne /nazwa, producent

5.Data badan \\ zatozen ‘dokumentacji | prototypu
rozpoczegcia \ ’ :
6.Data badan %&eﬁ dokumentacji prototypu
zakoriczenia N \
. yd ~
7.0kres badar patentowych - S
8.Teren badan /kraj/.”” \\

9.Nr. patentu pi/érwszego

N

10.Data Ri«ef'wszeristwa

N

11.1\1};/ patentu ostatniego

N

AN

.Przewidywany termin
~ wygasniecia

i

~

o

13.Techniczny przedmiot

14.Ustalone klasy patentowe wg.klasyfikacji

narodowych dla poszczegdéluych Krajow

!

bada’d W rezbiciu na

podzespoty - PRI,

Uktady sterowania : G653

Urzgdzenia do programo-

wego sterowania GO6F

x/ Arkusz A-dla zaXozer, B-dla prototypu, C-dla serii prébnej, D-dla wyrobu

33
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3 eRL we | 823K [we | B23K |
REJESTR OPISOW PATENTOWYCH WEDLUG KLASYFIKACJI
Lp. Nr pat. Z;'fgsj;z_ Uwagi Lp. } Nr pat 251, zg;rraasiz. Lwagi
A1 89 388 el | 904 | A|p-2%3234| PRL
2|13662% | —v—~| S/06 | 2|P-233924| —i— |,
2IM0632T | —e—, 905 | 3[P+239448| —i~
4192428 | —i— | gpmo| 4|P-239324| ——
si4m0590 | —u—] —v—] 5| P-240025 —u~—
clivastsT | —u—| —u—] € |P-294040] —— |
+iM4 882T | —u—| —u—}1F P-24461¥| — ti—

8 [AATASST | —v—| — o] 8| P-22542 Bulganh

9 mgera v —v—| —w—]9]|P-243346| PRL

A0 M9 594 wt—]| —u— 40| P-243FAA] ——

M |420 %54 | —b— M| PRUYFEFE| — 11—
221183 331 | —i—| —u— | 12| P-249492 | Butyoriq
21429 0 34 —t—| —t— 13| P-251039| PRL
M41430390 | ——| —u—~ | 14| P-25330 Hhochay

A5| /30 394 | —o—|  —o]AS| P-251647] PRL

ACl 44985 | —'—| —t— |A6| P-255859

AHAB4020 | —t|  —i

NI A4 084 | 0| —e—

Al ADE5 826 | —r ——

20| AO0924 | _— 93

M 122490 | —u—| _—n_

221 A039992 | —i—| 3%/00

23| A26404 | —n— | 3#/00

241 M3 045 | —— | 3Fj0l

25] '{'(9 A5 —_— —

26 M2AY65 | —1~| 34/04

AN 143003 | —— |3¥09,9)l¢]

28| 1434910 | —1— | 3% /04 B -
248f. - R

3¢ _

MKP - miedzynarodowa klasyfikacja patentowa
NKP -~ natodowa klasyfikacja patentowa
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REJESTR OPISOW

PATENTOWYCH WEDLUG KLASYFIKACJI

Kraj

Kraj

o | N satase | Uwedi fLp}  NrpatZ sgpeg, | Uwed
A |Wu 33250 | PRL | /0434 Al W-$206%]| PRL

2 31353 —u— | 940 I H-2£2066| ——

2 23589 | —w , I/10 AW -+285H —i—

4 250 —(— | G/1€ | 4] W-130#4| —i—~

51 28336 —ie| —u— | 5| W-#5424 ——| _

G 294657 —t— | —b— Cl W-#¥+32| —u— ]
3 25340 —«— | 9/18 H N-#13299 —i—

3 2305 —e— | 3FP0 | 3| W—FF534 —i—

g 21228 —~—| —ee | 9| W-#283] ——

2 39346 —— | _i— |po| W -3F3KY —u—

A 36435 —u— —t— | /A N"ii?& — i

A 79635 —a— —_——

A2 I5EI| —— | 3F/04

MKP - miedzynarodowa klasyfikacja patentowa
<. NKP = narodowa klasyfikacja patentowa
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REJESTR OPISOW PATENTOWYCH WEDLUG KLASYFIKACJI
Lp. Nr pat. zg {géz_ Uwagi |Lp.} Nf 3; zg;i?slz. Lwagi
A1 9435% | PRE| #o0o | A | P-ud335| PRL

2| A10%844 Ll 9/00 2l P-2423261 ——

3 paA908 | REN, —i— | 3| p-2423¢g| -~

A4 MF445 | —u—| —u— | 4| P-242844 —~—

s1 18266 | PRL| —i— | 5| P-244 90 ——

6l 0043 | ——| —— | G| P-245481 - ]
T A242M — | 9/09 ] F| P-248349| ——

g1 412135 F | —— | mfoo ]| g | P-24I5H6| «—

g| 133844 | ——| —«—] 9| P-2549%) ——

10| A»5 589| —t— | —i— | 4O P- 252444 — «—

Ml AA4BA | —l— | 23[00 | | P-252#28] —h—

12] M5904tT| ——| —u— | 12| P-252 64| —+~

| 56057 —i—| —u— | 13| P-253403 ——

M| ALF844 | —— | —o— | 44| P-252603f —t—

A5l A29A2F | —i— | —a— | 45| 0254355] —e—

160 42496 | —n— | —i— | 46| P-256%36] —+—

AH 435 320T] —iu— —t— | A P-25633F% —1+—
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IIT. MATERIAEY WYBRANE DO BLIZSZEJ ANALIZY ‘ Strona 43
Stron /6
£ .
Tecﬁniczny Nr. patentu, Data :
przedmiot Xraj wzoru uzytko- pierwszeri- Tytui patentu, wzoru uzytke
bad?ﬁ wego; Klasa stwa wego .
Stanowisko PRL Wu 3956 83.02.04 Manipulater, zwZaszcza do
spawa . : re S
paWﬂnia B25J 5/02 spawan;a dugzych ?zq ci
Yukowego - B25J 11/00 maszyn i urszgdzen,

t atopéw B23K 37/00 .
wentylato E21D 15/58 Tarnogérska Fabryka Urzadzen
maszyn ?lektryﬁ Gérnicsych "Tagor®
genych srednie; =
mocy /%.roboten Wu 39635 84.06.28 | Urzgdzenie spawalnigse do
IRp-6/ B23K 37/00 spawania blach zwiaszcza

| cienkich
| . .
. ‘i - T - o Centrum Techniki Wytwarzania
; Przemystu Okretowego ‘"POMOR®
i w Gdansku
= | =~} P=255859 85.10,18 Sposéb postepowania przy
B23K spawaniu rukowym cgze¢sci
maszyn w grobotyzowanym
§ stanowisku i urzgdzenie
| do tego celu '
Instytut Spawalnictwa
| w Gliwicach
. W-76772 86.03.10 Stanolisko zrobotyzowane
, . B23K do spawania kZonic bocznych
obrotowych do wagondw

. towarowych

! Instytut Spawalnictwa

i w Gliwicach

oo

ﬁé‘ W=77534 86.06.11 Stanowisko do Zrobotyzowanego

B23K " spawania kdézx

Instytut Spawalnictwa
w Gliwiecach
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V. ANALTZA WYBRANYCH MATERIALOW Stronsa M
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T'Tn -y

!‘ Arializa wybranyoh patentéw, wzordéw uZytkowych i.zgloszer /wykezanie
[!

analogii, naruszed praw wylgcznych itp./

e e ——
-l
»
— T
R -

{

1. Weér ugytkowy Nr 39560

"Manjpulator, zwiaszcza do spawania dusych cz¢fci maszyn
i ureggdzen",

Manipuletor wg wzoru posiada uchylny sté% i napedowy zespét umozli-
wiajacy jego pochylanie znamienny tym, e uchylny stét ma dwa
8lizgi osadzone przesuwnie na Slizgowych piytach poZacgonych
nierozigcznie z nofnymi koxami, prszy czym nad uchylnym stoZem
na osi obrotu umieszczony jest obrotowy stét z mocujgcymi rowkami,
natomiast caty manipulator, wraz z zespolem napgdowym posiadajgcym
silnik i prgekladnig¢, spoczywa na dwudzielnej podstawie, ktérs
stanowi podstawa i podpora.

Przytoczony wegér uzytkowy nie koliduje z przedmiotem badai.,

2., Wzér ugytkowy Nr 39635

"Urzgdzenie spawalnicge do spawania blach swaszcza cienkich."

Urzgdzenie wg wzoru jest wyposazone w gowice spawalniczg 2z uchwy-
tem spawalnicgym, 2 wiasnym napgdem przemieszczania po prowadnicy
poziomej na belce obrotowe], na giowicy spawalnicgej osadzony jest
pulpit sterowniczy; urzgdzenie ma podwiesgenie prsewodéw zasila-~
Jjgcyeh i podajnik drutu,

Przytoczony wzér uzytkowy nie koliduje z przedmiotem badari.

5« Zgtoszenie patentowe P-255859

"Sposéb postgpowania przy spawaniu tukowym cg¢sci maszyn
w zrobotyzowanym stanowisku i urzgdzenie do tego celu."

W stanowisku spawalniezym wg wynalazku roboi przemysiowy pobiera
z palety czg¢sci przeznacsone do spawania tukowego, kontroluje
prawidZowosSé pozycjonowania i uchwycenia czefci maszyn, nastepnie.
odpowiednio manipulujgc cz¢scig spawang pod stacjonarng glowicé
automatu spawalniczego realizuje proces spawania ze gmiennymi
parametrami technelogiczmymi, po cgym odkiada spawang czgsé do
pojemnika transportowego prgechodgge do wykonania kolejnego

cyklu pracy.
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4.

De

Urzgdzenie do spawania Zukowego zawiera m.in. robetl przemysiowy
sktadajacy sig z czgsci manipulacyjnej i szafy sterownicsze}
/robot wyposazony jest w chwytak/, wymienne palety umieszczone
sg na stacjonarnym pozycjonujgcym stole.

Przytocgony wynslazek nie koliduje z przedmiotem badai.

Zgroszenie wzorw uzytkowego W-76772

"Stanowisko zrobotyzowane do spawania kZonic bocznych, obro-
towych do wagondéw towarowych®.

Stanowisko wg wzoru sklada sig¢ gz przemysiowego robota usbrojo-
nego w zespdl urzadsel spawalnicsych,podwieszonego na portalu
przymocowanym do podestu i otocgonego zabezpliecgzajgcg barierks.
Do podestu prgymocowane sg réwniez cztery prsechylne pozycjonu-
jace stoty i transportowe Zurawie.

Przytoczony wzér nie koliduje 2z przedmiotem badain,

Zgtoszenie wzorm ugytkowego W-77534

“Stanowisko do zrobotyzowanego spawania kéi",

Stanowisko wg wezoru sktada si¢ z podestu, do ktérego sg przy-
twierdzone dwa roboty IRb-60 i dwa dwupozycyjme, dwustanowiskowe
obrotowe stoiy.Nad stozami przytwierdeony do podestu znajduje
si¢ portal, na ktérym zawieszony Jjest robot IRb-6.FPo stronie
robotéw gnajdujg si¢ dwa stacjonarne stanowiska spawalnicze
orag dwa stacjonarne urzgdzenia do oczysgczenia spoin.
Preytoczony wzér nie koliduje gz przedmiotem badan.
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VI. WNLOSKI Stron 16 <??

Stwierdzenie naruszenia /nienaruszenia/ obcych praw wykgcznych.
Stwierdzenie mozliwogci produkcji i eksportu przedmiotu badaid.
Uwagi dotyczgce nieuczciwej konkurencji.

1, W wyniku analigy opiséw patentowych, wzoréw usytkowych oras zgioszen |
przeprowadzonej w trakcie badah.czystofci patentowej zgyobotyzowanego -
stanowiska spawania zukowego wentylatoréw maszyn elektryeznych
sredniej ﬁbcy , nie stwierdzono narusgenia obeych praw wyigeczaych
na -terenie PRL.

2. W przypadku podjeeia decyzli o eksporcie stanowisk spawalniczych
nalesy przeprowadzié badania cszystoSci patentowej na terenie kraju,
do ktérego zamiersza sig eksportowal. -
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Podpis rzecznika . ’iPodpisy prowadzgcych ] Podpis kierownika
patentowego badania Os$rodka 1lub ZNB

Kierownik Zespotu Ochrony

Patentowei 1 Progr.ezowania
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