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1.Wste

Niniejsze opracowanie wykonane zostalo na podstawie umowy
nr.384/88 ) z dnia 1988.05.10 zawartej pomiedzy
Przedsigpiorstwem Wdrazania 1 Upowszechniania Postepu
Technicznego i Organizacyjnego POSTEOR we Wroclawiu a

Przemyslowym Instytutem Automatyki 1 Pomiardw MERA-PIAP w

Warszawie.

W ramach w/w umowy MERA-PIAP przvigi d4do wykonania pracen

pt."Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze obsady klocka
hamul cowego -w Pafawag — Wroclaw'".
Przedmiotem ninie jszego opracowania jest projekt techniczny

pierwszego zrobotvyzowanego stanowiska spawalniczego obsady

klécka hamulcowego.

2. Opis techniczny zrobotyzowanego stanowiska -spawalniczego

2.1. Opis detalu spawanego.
Spawanym detalem jest podzespdél obsady klocka hamulcowego
woézka typu 2TN /Zaigcznik nr.l1l/
Wymiary gabarytowe — 80x180x340 mm
Masa ’ - 6,37 kg
Czas jednostkowy spawania wg
aktualnej £echnologii
/spawanie reczne/ ) - 0,44 godz/1szt.
Podzespdl obsady klocka skiada sie -z kilku elementdw,
zlozonych w przyrzadzie montazowym. Po szczepieniu i recznym
wykonaniu kilku spoin podzespol jest _gotowy do spawania.

robotem. ’
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2.2. Wyposazenie sprzetowe stanowiska

2.2.1. Standardowy robot przemysiowy IRb-6

Podstawowe parametry techniczne vrobota IRb-6 zawilera
Zalgcznik nr.2

2.2.2. Sprzet spawalniczy

— gspawarka stosowana w gtanowisku zrobotyzowanym musi Dy¢
przystosowana do bezstopniowego~ nastawiania parametréw
spawania 1 programowego wyblerania zestawn tych parametrow
przez robot. Do sterowania spawarks (zalaczenie/wytqczeniei
oraz wybierania zestawu parametrow spawania wykorzystywane
sg wyjscia robota. Sygnaly wy jsciowe robota sg dwustanowe O
napieciu 24V 1 max obcigzeniu 150 mA.

Zgodnie z umows, zakup sprzetu spawalniczego oraz
przystosowanie go do wspolpracy z robotem IRDb-6 (wg wymagan

przedstawionych powyzej) nalezy do Zamawiajgcego.

Zakupiony przez Zamawiajgcego zestaw sprzetu spawalniczego

firmy KEMPPI - Finlandia zawiera m.in.

— zrédio pradu PS 5000

— sterownik pradu pulsujacego C 126 P

— urzadzenie chlodzgce WU 10

— podajnik drutu elektrodowego FU 30

— przystawke FA-1 (do wspéipracy n.p. =z robotem)

— palnik spawalniczy mocowany z czujnikami sygnalizujgcymi
kolizje

— urzadzenia do mechanicznego 1 pneumaﬁycznego czyszczenila

dyszy palnika spawalniczego
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" ustawiany
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Wykaz wszystkich urzaden wchodzacych w skiad zakupionego

zestawu_oraz podstawowe parametry- techniczne spawarki

~

PS 5000 zawiera Zatacznik nr.3.

2.2.3. Pozycjoner z przyrzadaml mocujacymi.

Jest to dwupodzialowy stol obrotowo—uchylny DOM—-200
produkcii CSRS. ' s . .
Podstawowe parametry techniczne stotu’ DOM—-200 »sa’
nastepujgce: ; )

— udzwig jednego.stolika - 200 kg - B

mozliwe.polozenia stolika: ~ -
p s N

- 8 pozycii co 45°

I - . obroét

i
- - pochylanie

~

— 3 pozycje:0°45°,90°

— zasilanie .— 220V, 50Hz - -

_ - nominalny pobdér mocy :. — 150 VA - - -
- v . A \;;" o e - o3 - . T N T - - - - h
— min. cignienie powietrza » _ - 0,5 MPa o - ~
k%3 . . - = . o - - pe B
- = masa.calkowita- §;1~$;'ﬁf Tr— 850 kg . T T o s C s

N

’ Stol - DOM-200 pf%ystosowény'jes@ do wspdlpracy =z robotem

’

IRb—6. . - e ]

. . Tt

Konstrukcja ramy mocujgeej stolu-umozliwia.mocowanie na niej
robbtp//Stél nie wymaga'specjalnego mocowania -do podioza,

jeést na wibroizolatorach, ktére -stanowig

\

wyposazZenie stolu DOM-200.

Stél dodatkowo zostanie wyposazony Ww czujniki ,koﬁtrplujqce

\

wlasciwe zamknigcie przyrzadéw mocujacych. Proponuje sie

’

zastosowanie do celu

1

zblizeniowych typu .PCID - 15 ZN produkcii f-my PUH Warszawa.
/4

tego czujinikoéw indukcyinych

v

Dokumentécja techniczna stolu — Zatgcznik nr.4




Zgodnie z umowg przyrzady mocujdce spawane detale majg byc¢
zaprojektowane 1 wykonane przez Zamawilajgcego.

Przy projektowaniu przyrzaddw mocujgcych nalezy uwzglednié
ponizsze wymaganilia, ktore wynikajg =zardwno Z wymagan
tecﬁnologicznych spawania jak 1 =z mozliwosci stosowanego
sprzetu.

Wymégania te mozna okresli¢ nastepujaco:

— przyrzady mocujgce na pozycﬁonerze powinny by¢ tak
wykonane, aby umozliwialy tatwy dostep palnika spawalniczego
do. miejsc pod spoing;

— zamocowanie detali w przyrzqdach mocuigcych powinno
umozliwia¢ takie ustawienie detali aby spoiny wykonywane
byly w pozycji podolnei lub zblizonej do podolnej;

- przy Sspawaniu robotem IRb-6 przyjmuje sie, ze
dopuszczalny bligd pcdlozenila przy spawaniu moze wynosic

iO,B mm (ze wzgledu na wlaécgwq jakos¢  spoiny). Poniewaz
powtarzalnos¢ pozycjonowania robota IRB—G wynosi iO,Z mm,
stolu DOM-200 wynosi 0,2 .mm., to dokiadnos¢ mocowania
przyrzagdow 1 dokladnos¢ przygotowania detalil nile  moze
przekraczac i0,4 mm.

2.2.4. Instalacje stanowiska. -

a/ Instalacja pneumatyczna stanowiska do napedu stotlu
DOM—-200 %ymaga powietrzda o cisnieniu 0,5 MPa. Z tej same]
instalacj£ zasilane bedzie urzadzenie do pneumatycznego
czyszczenia dyszy palnika spawalniczego. Miejsce poboru
sprezonego powletrza w halil dla potrzeb stanowiska Jest

prawidlowe .Do .pneumatycznego czyszczenlia dvyszy mozna
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:WYkorzfstaé istniejace W robocie IRb-6 okablowanie
elektrvczne i pneumatyczne.

b/ Instalacja elektryczna siuzy do zasilania urzgden oraé
przesylania sygnatow sterdjacych. Maksymalny pobdér . mocy
stanowiska wynosi 25 kW. Zgodnie é umowy doprowadzenie
energii elektrycznej do urzgdzen stanowiska wedlug
dokumentacji elektrycznej stanowiace] Zatacznik nr.5

\wykonuje Zamawia jgcy. Miejsce poboru energii elektrycznej. w
hali dla potrzeﬁ stanowiska jest prawidlowe.

¢/ Instalacja gazu ochronnego siuzy do. doprowadzenia gaz;
ao mie jsca spawanego. Spawane bedzie odbywaé sie w oslonie

mieszanki gazéw Ar + O, lub Ar ¥ éOZ.
a/ Instalagja'odciqgu dyméw‘i gazow gpawalniczych;

Nad stanowiskiem spawania powinien by¢ umieszczony _okap

. -

wentylacyjny, usytuowanle ktérego przedstaw1a‘rys 2.

- - ¥

"yZe wzglgdu ma . brak na “hall produkcyjnej centrélnego'

o

~

odc1qgu instalacie od01qgu nalézy zaprqjektowaé 1 wykonac
N : _
specjalnie dla tego stanowiska.-Zgodnie z umowg instalacje

wykonuje Zamawiajgcy.

..2.2.5. Urzadzenia BHP. -

<

Sganowﬁsko powinno zostaé¢ ogrodzone siatka o wys. ok. i,sm
tak, - aby wejscie do wewnatrz bylo mozliwe tylko w
okreslonym miejscu. = -

Aby: uniemozliwi¢ dostep do‘ urzadzen stanowiska osobom
niepowolanym wejscie do stanowiska powinno byé zamykane

furtkag na kiodke.

Ze wzgledu'na oslepiajace dzialtanie luku elektrycznego czesé
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R ogrodzenia stanowiska powinnd by¢ wykonana w postaci oston

: - rpelnych (po obu stronach stanowiska, na diugosci ok.4500 ‘mm -.

2 od sciany).
Sposéb ustawienia powyzej opisanych zabezpieczen oraz
orientacyjne wymiary przedstawilia rys.nr.l.

Pracownicy obslugujacy stanowisko muszg zostac przeszkoleni

w zakresie obstugi stanowiska.

2.3. Opis practy stanowiska.
- - = : 2
. . _szkic ., organizacyjny zrobotyzowanegp ) stanowiska

[

-~ “

-spawalnlczego przedstaw1a rys. nr.l. . Pt ;

- " Pierwszy cykl pracy stanow1ska uruchamlany Jest przyciskiem -

‘ TSTART PROGRAMU"” na panelu operacyjnym vrobota. Caly cvkl

pracy stanowiska wykbnywany jest ,automatycznie. ‘Obsiuga

- K

o - - stanow1ska przez czlowieka polega na wym1an1e*~podzespolu"w ERN

T . . . 4
ﬂ‘f: Yo s -

- _,,-_-:-.

. przyrzqu1 moquqcym i uruchomlenlu‘*stanow1ska. Robot et

£ ”1 2 Bt R T s £ . ., = 2.
i P = 2 3 Ea ) %, s

W

] & B

) s ,. 3 . b~ 19 S.‘ e . ,c“
-l

- o

steruje praéq calego stanownska ,urucham1a3qc spawarke,

-~ sterujac ruchami stolu oraz prowadzac palnak spawalnlczy w

-

tym czasie operator mocuje w przyrzadzie .kolejny podzespdi

- do spawania. Po =zakonczeniu cyklu spawania, na sygnal .

. = -

- . _operatora (Wcisniepie przycisku "OBROT POZYCJONERA?r' na

: - pulpicie sterowniczym stolu) nastepuje obrét stolu oraz S

-

start mnowego cyklu spawania. Zakornczenie kazdego cyklu

- - . - ~

spawania sygnalizowane jest zaswieceniem sie lampki

sygnalizacyinej.
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robocie,zatrzymal! sie’'w pozyciji 1,3,5 lub 7

AN

WE14—:-WE16 - sygnaly informacyjne-zarezefwbwane dla sprzetu

spawalniczego

.

~ Sygnaly sterujgce wysylane przez robot do urzadzen stanowiska
WY1l — polecenie obrotu pozycjonera tak, aby  stolik nr.1
znajdowél sie w obszarze pracy robota

WYZ2 — polecenie obrotq pozyc jonera tak, aby stolik nr.2

znajdowal sie W obszarze pracy robota

WY3 - polebenie przechylu stolika do pozycji 45°

wy4 - “polecenie~p?£echyluj;tolika do pozycji 90°

)

WYS —. polecenie powrotu stolika do ipozytji Oé

WQG - polecenie obrotu stolika‘ (stolik -obraca sie )
) akcentujqc kazda pozyc3¢) o - T

WY7 - polecenie mechaniczﬁégo czyszczenia dyszf’ i

~ - & s
z ~ - _—
.. i s

WYE = polecenle pneumatycznego pzyszczenla dyszy

= en ‘L
S

- ~ -
o Ay - - ~, &

WYlO— —WY14 ~~WYJéCJa uzytkownlka przeznaczone dla .sprzetu

S

v, -

- spawalnlczegow g L 0 r o
WY9 — © koniec “programu ~“séawania, zéchzenie, lampki

< sygnallzacyjneJ o : ) ) "
STOP PROGRAMU - sygﬁal 'z cqunlka sprzegla antykollzyjnego - N

P “
- _—
o P b
Ay

3. Warunki techniczne odbioru zrobotyzowanego- stanowiska.
Niniejsze %@runki tedhﬁiczﬁe zostaly opracowane w oparciu
o "Wstepne warunki techniczne odbioru  zrobotyzowanego,
stanowiska do spawania obséd klockdw hamulcowych~Wg rys.

P .

2TN081110-1-00." stanowigce Zatgcznik nr.6 do umowy nr.

384/88.
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1. Po wykonaniu Pprob spaWan}a w MERA-PIAP =zostanie
sporzadzona notatka " stuzbowa miedzy przedstawicielami
Zamawiajgcego 1 Wykonawcy.

W probach laboratoryjnych Zamawiajacy zapewni udzial
technologa-spawalnika z Pafawag—u.

2. Po =zainstalowaniu i uruchomieniu stanowiska w

Pafawag—-Wroctaw nastapi odbidér stanowiska.
0dbidr stanowiska polega na:
~\\sprawdzeniu zgodnosci wykonanego stanowiska Z
zatwierdzonym projektem technicznym stanowiska;
— wykonaniu prébnej partii 30 sztuk obsad  klockdw
hamulcowych; ‘ .

— przeprowadzeniu odbioru spoin w probnej partii obsad

-

klockdw.

~
~

Wyniki odbioru~uznqj§ sie za pozytywne jezeli: .

o

~

T - stahéwiské’@ykonaﬁe ﬁest zgodnie z projektem techniczrym
(éwentualn§ odstepstwa powinny by¢ akceptowane przez
PAFAWAG) ; \ ' .

-~ spoiny w _obsadach .klockoéw odpowiadaisg nasﬁepujqcyml

wymaganiom: -
Wykonane spoiny winn? byc zgodné z rysunkiem‘ZTNOBllld— :

1—-00. Dopuszcza sie wystepowanie nastepujgcych wad:

— nierdéwnosé lica do 2 mm
— podtopienie lica do 0,5 mm
— wklesniecie lica do 0,5 mm lokalnie
— radmierna grubosé nadlewu lica do 2 mm
10
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L

— rozlew lica do 70% ponad teore—

tycth szerokos¢ lica—

lokalnie
— niewlasciwa grubosé¢ spoiny ‘ )
pachwinowej +1,-0.5 mm
— nierdéwnoramiennos¢ spoiny
pachwinowe j -1,+1,5 mm 8

Okres$lenie ."lokalnie" oznacza, ze wada moze wystepowa¢ na

odcinku mniejszym niz 20% diugosci kontrolowanej spoiny.ale

[T

-
1

|

\ . N .

| nie wiekszym niz 50 mm, przy zachowaniu odstepdéw miedzy
| .

| v wadami wiegkszych niz 30% diugosci kontrolowanej spoiny, ale
é ' nie mniejszych niz 75 mm.. )
- Panchi; spoiny i poroyatoéé lica spoiny s3 )
i niedopuszczalne.
Dopuszcza sig »wystquen%éx wad przekraczajqcyéhw}pstaldne1 “2
. < . - Lo ¢ Y
i ) wielkosciaw Jiogsadzié éloékéwf z ~ partii 'bfébhej *30 szt. *<:\
é obsad. S : : :
- AN
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TEEHNICAL INF"RMATI -N.

Power source PS 5000

Pulse control unit C120 P

Connection voltage 3~,50-60 Hz 380415V
Connection capacity 60% ED 27,5 kVA
100%ED 21,4kVA

Loadability 60% ED
100% ED

Welding current
range stick/TIG

MIG
No-toad voltage
Fuse plugs (slow)
Dimensions:
- length
- width
- height
Weight

500 A/40 V
390 A/35,6 V

10 A/10V - 500 AV40V
40 A/12V -500A/40 V
approx. 80V

35A

710 mm
360 mm
580 mm
93 kg

Pre-programmed materials

Pre-programmed
wire diameters

Welding current ranges
{C120P&PS 5000)
min. (wire @ 1,0 Al)
max. (wire @ 1,6 SS, Fe)
Pulse frequency range
Connection/Multisystem

Dimensions
'max. with framework)

Weight

aluminium, steel,
stainless steel

1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm

35A
500 A

stepless 25-340 Hz
30V S VA 50/60 Hz

290x172x110 mm
1,6 kg

Water circulation unic KEMPPI WU 10

MIG pistol MT 50 W

Connection voltage 50/60 Hz 220-240V Nominal current
. . v, -CO, 100% 500 A
Nominal capacicy HSVA - Ar, Ar+CO,, 100% 450A
Volume 31 g )
. Filler wire .
Max. stream 4 |/min —Fe @ 0,8-1,6 mm
Cooling capacity 1,4 kW - Fe, flux core wire @0,9-3,2 mm
R 28 — Stainless steel @ 0,8-1,6 mm

M.ax pr'essure .8 bar Al @ 1,0-1,6 mm

Dimensions:

- length 450 mm

- wic%t(h 190 mm

- height 420 mm

Weight 16 kg b

Wire feed unit KEMPP! FU Q5 FU10 FU 20 FU 30 : Sub-feeder FU02

Connection voltage 50/60 ED v 30 30 30 30 -
Connection capacity VA 120 120 120 ~— |20 -
Loadability -
- ED 60% A 500 500 ~—17500 600 450
Wires .
— solid wire, steel @ mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6 0,8-1,6
- solid wire, aluminium @ mm 1,0-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6 *1,0-2,4 1,0-1,6
— flux core wire D mm 0,9-1,6 1,1-1,6 1,1-1,6 1,1-3,2 1,1-1,6 -
Wire reel , ' .
- diameter mm max. 200 300 300 300and 400 - .
Wire feeding speed m/min 0-18 0-18 0-18 0-18 0-18
Dimensions:
—length mm 460 480 570 700 750
— width mm 210 220 225 245 200
- height mm 280 390 470 470 225
Weight kg 10 14 21 27 9,9
Intermediate cable
— length m - - - - 10and 15
— loadability ED 60% A - - - - 400

16
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4
. Sprzet spawalniczy do stanowiska spawania robotem obsad
klockdw hamulcowych 2TN zakuoiony w f-mie KEMP¥| = Finlandia
1, Pdtautomat PS 35000 skladajacy sie z:
- Zrodto pradu PS 50GC Nr kat. 6142533 - 1 szt.
~ Urzadzenie pomiarowe MU10 Nr kat., 6185653 - 1 -
- Przystawka PSM11, " 6185661 - 1"
- Zasilacz PSL=20 " 61856C2 - 1 "
- Urzadzenie chXodzace WU10 " 6262010 - 1 -
- Podajnik drutu FU30 " 6231130
- Sterownik pradu pulsujacego
C12CP “ 6185425 - 1 *
- Przewdd do C120P " 6185457 - 1 "
C} - Przystawka FA-1 " 6263113 - 1 "
- Ughwyt spawaln. RMT50 - 2 "
- Pakiet przewoddw poiaczeniowych
miedzy Zr.pradu i podajnikiem
70-5-i¥ o diugosci 5 m Nr kat, 6260171 - = 1 szt,
- Przewdd uziemiajacy " 6184711 _ - 1 szt,.
< - %Woézek T30 " 6185233 - 1 szt,
- Podstawa T1 -— " 6185254 - 1 szt,
- Ramig uchwytu KV " 6185237 - 1l szt,
- Mocowanie palnika z czujnikami
sygnalizujacymi kolizje ' - 1 szt.
2. Urzadzenie do czyszczenia medhanicznego uchwytu - 1 szt,
(%g 3. Urzadzenie do przedmuchiwania uchwytu sprgzonym
powietrzem - 1 szt.
' {
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1. Czesc manipulacy jna roboto IRb-6
2. Szafa sterownicza robota IRb—-6
3. Pozyc Joner obrotowy DIM200 z opr‘zyr"zqoloqulem
do spawania
4, Pulplt operacyjny pozycjonera DOM200 (pulpit operatoro)
9. Sprzet spawalniczy f-my KEMPPI
6. Palety technologiczne

Rys.l. Schemat organizacy jny zrobotyzowanego
stanowiska spawalniczego obsady klocka
hamulcow~go,
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Rys.2. Umieszczenie okopu wentylacy jnego
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Roboty vprzemysrowe:’"‘;le :

sq przystosowane do trudnych warunkéw pracy

pracujg cicho, szybko i precyzyinie

majg nowoczesng konstrukcie zapewniajgcq mate koszty obstugi i eksploatacii
sq tatwe do programowania

mogaq byé dostarczane ze sterowaniem w wersiji adaptacyinej

mogg byé wyposazane m.in. w urzgdzenia do spawania fukowego i zgrzewania
punktowego

Przexznaczenie

Roboly przemystowe IRb sq uniwersalnym narzedziem automatyzacji przemystowych proceséw produk-
cyinych, a zwlaszcza tych ich etapéw, kidre sq frudne do opanowania przez czlowieka bgdz sq dla
niego uciqzliwe. Roboty IRb mogq pracowaé calq dobe w ciezkich~warunkach ofoczenia bez zmecze-
nia i z niezmienng wysokg wyda|noscnq Stwarza to mozliwosé iepszego wykorzysianla juz zainstalo-
wanych maoszyn i urzqdzen:: _' -

Roboty IRb mogq byé stosowane zaréwno do obs{ugl obra'marek (skmwulqcych wiryskarek, pras, ma-
szyn odlewniczych itp.) jak i w charakterze robotéw technelogicznych do samodzielnego wykonywania
prac przy uzyciu narzedzi (spawania tukowego, zgrzewania punktowego,- szlifowania. gratowania itp.)

$-3 . -~

Budowa i obsxar pracy o B

Robot przemystowy skiada sie z czesci mompulacy|ne|, kfora |esf poiqczonc kablem ze szczelng szalg
sterowniczq. - toe

Czeé¢ manipulacyina wyposazona jest w- jednostki napqdowe, z kiorych kazda skfada sie z tarczowego
silnika pradu statego, transformatora po%ozema kqtowego (rezolwera)™i pradnicy tachomeirycznej. Uktad
sterowania zawiera: mikrokomputer, meIeCI, ‘wejscia i wyijscia programowe interfejs jednostki pa-
mieci kasetowej jednostki” sterujgce serwomechamzmcml robota. -

e

-

t 6 1= podsfawa

N 7 2=korpus-
v ' .3?,_—ram:q dolne

- 4 —ramig gérne
5~ przegub .
6 —szésta oé (dla IRb-60)

Rys. 1 Ruchy i budowa-robota IRb

b -~
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Rys. 2 Wymiary czesci 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 V 1280 989 400 2150 1600 0 330°

Uklad kinematyczny robota przeksztatca obrotowy ruch silnikéw na odpowiednie ruchy (rys. 1):
@-obrot wokét podstawy, ©-obrét ramienia dolnego, a-obrét ramienia gornego, v-skrecenia przegubu

i-pochylenie przegubu, z-obrét przegubu (dla IRb-60). :
W wersii standardoweij roboty IRb maig pie¢ stopni swobody. Robot IRb-60 na Zyczenie wyposaza sig
w szosty stopien swobody w postaci dodatkowej osi na przegubie.

Wyposazenie dodatkowe

® jednostka pamigci kasetowei

® rozszerzona pamiec programu vzytkownika zwiekszajqca max.
6-krotnie pojemnos$é wersii podstawowej

® naped chwytaka pneumatycznego

@® instalacja pneumatyczna chwytaka wraz z elekirozaworami do

sterowania chwytaka

@® panel testujgcy

Jednostka pamieci kasetowej i panel testujacy mogg by¢ wyko-
rzystywane przy obstudze wiely, robotéw.

Jednostka pamieci kasetowej

A,
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Programowanie

Ruchy robota programuje sie za pomocq przeno$nego panelu do programowania.
Kazde potozenie jest zapamigtywane krok po kroku w pamieci. Oprécz pofozen
mozna réwniez programowaé insirukcije dotyczgce sterowania chwytako, wiaczo-
nia i wylqczania wyis¢, sprawdzania stanu wejs¢, czasow oczekiwania, szukania,
powtérzen oraz zadawaé predkosc ruchéw.

i O

Wersja adaptacyina robotéw IRb

Robot IRb moze byé wyposazony w rézne rodzaje programow sterujacych, kidre
umozliwiajg wykqnanie dodatkowych skomplikowanych {unkciji. Niezaleznie od
wersji standardowej roboty IRb mogq by¢ dostarczane w wersji adaptacyjne.
Robot adaptacyiny umozliwia zastosowanie nowego typu sterowania, w ktérym ruchy robota uzaleznione
sq od sygnotéw ofrzymanych z czuinikéw.

Sterowanie adaptacyjne robota zapewnia uzytkownikowi kilka dodatkowych korzysci:

Panel programowania

— nizszq wymagang doktadno$¢ w czasie programowania,

— mnief punktéw wymaganych do opisu zadania,

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

— zmniejszenie kosztow w wyniku uproszczenia wyposaZenia stanowiska pracy robota.

Adaptacyiny robot przemystowy jest koleinym krokiem w rozwoju robota standardowego. Robot ten

jest wyposazony w program sterujqcy, kiéry poza standardowymi instrukcjami zawiera kilkka nowych

funkeiji, takich jak: -

— Funkcjo szukania, ktérej wykonywanie jest mozliwe w przestrzeni dwu lub tréjwymiarowej np. wew-
ngtrz lub na zewnalrz narozy. ‘

— Funkcja sterowania predkosciq ruchow, ‘ktéra umozliwia dopasowanie predkosci do wielkosci nad-
dadkéw materialy, w zastosowaniach do dogladzania i szlifowania (rys. 3).

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

~ Avutomatyczna korekcia programéw.

narzedzie narzedzie
e . N
powierzchnia przed obrobkq powierzchnia przed obrébkq
7%, z;ﬁ ;;;;;;;”éiéél zaprogramowana powierzchnia po Fr— -~ wsiepnie zaprogrcmowana droga
71— obrébce fF(f-r) ruchy norzedzia przed obrébkg
A / wykrycie odchylenia narzedzia ) £+ jezeli F{ 2T) <F, nastepuje skory-
777477 "/ 1 gowanie pozycji norzedzia o £

g i m I, c::me*c'f narzedzio na B ? jezeli F (=) >F, nastepuie skory-
+ odlegtoié = gowanie pozycji narzgdzia o ¥
R . ‘e &=
W narzedzie procuje ze zmniejszong 0 jezeli FI:F2 korekcia nie naste-
/777 // / / predkosciq puie

i
Vo<V
go kolejnym -wyglodzeniu narze-

SN .
_/77////////////////////_‘..://» dzie pracuje z zalozong predkoscia Rys' 4 Konturowanie
L,

Rys. 3 Sterowanie predkosicig

Wykorzystanie tunkcii sterowania predkoscia oraz funkcii sterowania ksztaftem toru wymaga zastoso-
wania czujnika, kiory wykrywe odchylenia obciazenia i potozenia. Czujnik musi by¢ dobierany w za-
leznoéci od indywidualnego zastosowania.

4%
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Robot IRb-60 Z

Robot IRb-60 Z jest wersiq.robota IRb-60;przeznaczong giéwnie do zgrzewania punktowego. W robocie
tym wprowadzono zmiany zaréwno w czeéci manipulacyjnej jok i w ukladzie sterowania. Czeé¢ mani-
pulacyina posiada dodatkowq szésta oé ,,z", hamulce dla osi ,,v" i .t oraz sprzeglo przecigzeniowe
dla osi ,1'. W ukladzie sterowania wprowadzone sq zabezpieczenia przed nastepstwami. przygrzania
elektrod oraz funkcja ,stop systemu’’, kiéra umozliwia dalsza prace (po usuniecia przyczyny przecig-
senia) bez koniecznosci ponownej synchronizacii.
W celu zabezpieczenia ukladu sterowania robota przed elekirycznymi zakléceniami pochodzgcymi i“;
od pracy zgrzewarki zastosowano ukiad oddzielenia galwanicznego wszystkich weijsé i wyjéé robota.
Ukfad ten znajduje sie w oddzielnej cbudowie przymocowanej do szaly sterowniczej robota. ’

-

Dane techniczne

‘) Przy obcigieniv przekraczaiqcym 30 kg predkosci maksymalne ¥q obnizone o 25°..

**) Temperatura otoczenia ramienia przy chwytokv moie wynosié max 70°C

Zastrzego sie mozliwo$¢ zmian konstrukcyjnych.

Parameir IRb-6 IRb-60
Obcigzenie nominalne (lgcznie z masq chwytaka) 6 kg 60 kg k
‘Maksymalina dlugosé chwytaka z obcigzeniem nomi-
nalnym 200 mm 400 mm
Dokiadnoéé pozycjonowania -+0,20 mm 40,40 mm
Obszar pracy o potrz rys. 2.
Predkosci maksymalne:?) :
~ obrét wokét podstawy 95°%s 90°'s
— poziomy ruch ramienia : 0,75m/'s 1,0m's
— pionowy ruch ramienia - 1.1m’s 1.3 m:s
- pochylenie przegubu = 115%s 90°/s
- skrecanie przegubu < T 195%sx 150°/s
~ obrét przegubu " - - = 90°/s
Doguszczalna temperatura ofoczeniar”
(e s inai : 5..50°C*")
— czeéci manipulacyjnej . . .
. To. - e o, -
— szaly sterowniczej N B a7 5..40°C
° 0,
Zasilanie - 3380V fﬂ_,?(yf
Catkowity pobér mocey n?'&)i 1,7 kW max 7 kW
Liczba i R b .
- weijsé vzaleznien : ) ) 16
— wyiéé programowanych SR s - ) .14
— iloé¢ programéw w pamieci -4 -
Pojemnosé¢ programu uzytkownika o
- wersja podstawowa s co nojmniej 250 instrukciji
- wersjo rozszerzona ’ ’ . ¥
— dla robota standard 1 do max 1500 instrukeji
— dla robota adaptacyjnego do max 750 instrukeji
Maksymolna odlegiosé pomigdzy szalg sierowr{icéq .f:‘;
a czesciq manipulacying : 15m
Masa czesici manipulacyjnej ~125 kg ‘ ~750 kg
Masa szoly sterowniczej ~325 kg ‘ ~425 kg .
Masa panelu programowania 4 kg
Diugosé kabla panelu programowania 6m ¥



INFORMACII 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

PRODUCENT-KROTKICH SERII
| WYKONAN SPECJALNYCH: ;

Przemystowy lastyltut Auiomcﬂyki i Pomiaréw

MERA-PIAP.
Al. Jerozolimskie 202 02-222 Warszawa
Telefon: 237616 Telex: 813726 pl
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Wymliary Odchylki

1 Wykaz zrman dp wykonania w_ukiadzie elekiryczrym
- pozyclonera obrotoweqo DOM200 wgq rys. 470 -3 -61-07-000 1

11 Zainstalowac na tyine sciare pulpitu sterowniczego, w migiscu
obecnego pustego przelotu uchwyt agregatowy typu SzR20PING7 -

12 Zaunstalowac na plftce X4 w pulpicie awa przekatniki dyou RM2
Z cewkg 2V =,

13 Zainstalowac na pfyz‘ce X2 woulpicee ,afzekazmk U R15
1505 - 1322-102.

14 Na ptycie czotowes pulpitu zawstalowac lampke sygralizugeg
KONieC programul spawandd typu LS21,czerwong.

15 Wykonac po{qczenza w pul,ozae zgodinee z nys.4.

16 U/ega/q ZIMILQNLE NUMErY WEISCYWLISC Z Lkéadu sterowana po-
zycjionera DOM200 do IRb-6 (zgodre z rys. rnrt).

17 Na czesci manipulacyres pozycionera DoM200 nalezy zainsta -
lowald awar czuynike inaukeyne typu PEID - 152N sygnaliziwgce
WEQSCLWE ZRIMKNIecLe przyrzgali mocLgeego elerment spawa-
ny - Wg rys. rmr4.

Rozmieszczenie gniaza na tylnel sciarne pulpitu operacy) -
neqo pozicioner DOM200

V4 - przepust

K1 K2 ~SzR48P26NG2 (uchwyt agreg.)
V1 - przepust

K4 ~S5zR20PENGT (uchwyt agreg,)

V4 KI K2 VI k4

o(OOo0

Nr cseact

Nr

Koustruowal

Keesl?

4 5
Som o0 T4

VO' ¥
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T AR T Chiad aaed TSI NC. EOT

Zastaniond
paez "pd. Mr

H
H

lub sesp. Iosé Nazwa ark, 1~ . Uwagl
Nazwa Podziotka
Wykaz zrman dp wykonania w Lkéa
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