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1.Wstep 

Niniejsze opracowanie wykonane zostało na podstawie umowy 

nr. 384/88 dnia 1988.05.10 zawartej Pomiędzy 

Przedsiębiorstwem Wdrażania Upowszechniania Postępu 

Technicznego i Organizacyjnego POSTEOR' we Wrocławiu a 

Przemysłowym Instytutem Automatyki i PorniaróW MERA-PIAP w 

Warszawie. 

W ramach w/w umowy MERA-PIAP przyjął do wykonania pracę 

pt."Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze obsady klocka 

hamulcowego-w Pafawag - Wroclaw". 

Przedmiotem niniejszego opracowania jest projekt techniczny 

pierwszego zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego obsady 

klocka hamulcowego. 

2. Opis techniczny zrobotyzowanego stanawiska -spawalfiiczeao 

2.1. Opis detalu spawanego. 

Spawanym detalem jest podzespół obsady klocka hamulcowego. 

wózka typu 2TN /Załącznik nr.1/ 

Wymiary gabarytowe - 80x1.80x340 mm 

Masa - 6,37 kg 

Czas jednostkowy spawania wg 

aktualnej technologii 

/spawanie ręczne/ - 0,44 godz/lszt. 

Podzespół obsady klocka składa się -. z kilku elementów, 

złożonych w przyrządzie montażowym. Po szczepieniu i ręcznym 

wykonaniu kilku spoin podzespół jest .gotowy do spawania 

robotem. 
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2.2. Wyposażenie sprzętowe stanowiska 

2.2.1. Standardowy robot przemysłowy IRb-6 

Podstawowe parametry techniczne robota IRb-6 zawiera 

Załącznik nr.2 

2.2.2. Sprzęt spawalniczy 

- spawarka stosowana w stanowisku zrobotyzowanym musi być 

przystosowana dó bezstopniowego nastawiania parametrów 

spawąnia i programowego wybierania zestawu tych parametrów 

przez robot. Do sterowania spawarką (zaiaczenie/wylączenie) 

oraz wybierania zestawu parametrów spawania wykorzystywane 

są wyjścia robota. Sygnały wyjściowe robota są dwustanowe o 

napięciu 24V i max obciążeniu 150 mA. 

Zgodnie umową zakup sprzętu spawalniczego oraz 

przystosowanie go do współpracy z robotem IRb-6_(wg wymagań 
, 

Przedstawionych powyżej) należy do Zamawiającego. 

Zakupiony przez Zamawiającego zestaw sprzętu spawalniczego 

firmy KEMPF' - Finlandia zawiera m.in. 

- Źródło prądu PS 5000 

- sterownik prądu pulsującego C 120 P 

- urządzenie chłodzące WU 10 

- podajnik drutu elektrodowego FU 30 

- przystawkę FA-1 (do współpracy 1.1 1). z robotem) 

- palnik spawalniczy mocowany z czujnikami 
sygnalizującymi 

kolizje 

- urządzenia do mechanicznego i pneumatycznego czyszczenia 

dyszy palnika spawalniczego 
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- 
Wykaz wszystkich urządeh wchodzących' w skład zakupionego 

zestawu oraz Podstawowe parametry"- techniczne spawarki 

PS 5000 zawiera Załącznik nr.3: 

2.2.3. Pozycjoner z przyrządami mocującymi. 

Jest to dwupodziałowy stół obrotowo-uchylny DOM-200 

produkcji CSRS. 

Podstawowe parametry techniczne stołu' DOM-200 są 

następujące: 

udtwi'g jednego stolika 

motiiWe,połotenia 
_ - obrót _ 

- zasilanie 

- 200 kg 

- 8 pozycji co 45' 

pochylanie - 3 pozycje-:0°,450, 06

- nominalny pobór mody _ 

- 

- ciśnienie powie• trza 

masapalkowita-

,- 220V, 50Hz 

- 150 VA 

- '0,5 MPa 

850 'kg . 

Stól:DOM-200 przystoso*any- jest do współpracy z -.robotem 

IRb -6. 

Kon6trukcja ramy mocującej stołu-umożliwia-mocowanie na ńiej 

rob-otpa!-Stół nie wymaga'specjalnego mocowania pódIota, 

'ustawiany jest na wibroizolatoraCh, które -stanowią 

wyposażenie stołu DOM-200. 

Stół dodatkowo zostanie wyposażony w .czujiliki końtroluiące 

właściwe zamknięcie przyrządów mocujących. Proponuje się 

zastoso*anie do tego celu czujników indukcyjnych 

zbliżeniowych tyRu.PCID - 15 ZN produkcji f-my PUR Warszawa. 
'r . 

Dokumentacja techniczna stołu - Zalacznik -nr.4 

4 

- 



Zgodnie z umową przyrządy mocujące spawane detale mają być 

zaprojektowane i wykonane przez Zamawiającego. 

Przy projektowaniu przyrządów mocujących należy uwzględnić 

poniższe wymagania, które wynikają zarówno ż wymagań 

technologicznych spawania jak i z możliwosci stosowanego 

sprzętu. 

Wymagania te można określić następująco: 

- przyrządy mocujące na pozycjonerze powinny być tak 

wykonane, aby umożliwiały "łatwy dostęp palnika spawalniczego 

do. miejsc pod spoiną; 

- zamocowanie detali w przyrządach mocujących powinno 

umożliwiać takie ustawienie detali aby spoiny wykonywane 

były w pozycji podolnej lub zbliżonej do podolnej; 

- przy spawaniu robotem IRb-6 przyjmuje się, że 

dopuszczalny błąd pólożenia przy spawaniu mote wynosić 

+
0,8 mm (ze względu na właściwa jakość, spoiny). Ponieważ 

powtarzalność pozycjonowania robota IRb-6 wynosi 
+
0,2 mm, 

stołu DOM-200 wynosi 
+
0,2 .mm, to dokładność mocowania 

przyrządów i dokładność przygotowania detali nie - może 

przekraczać mm. 

2.2.4. Instalacje stanowiska. 

a/ Instalacja pneumatyczna stanowiska do napędu stołu 

DOM-200 wymaga powietrza o ciśnieniu 0,5 MPa. Z tej sam6i 

instalacji zasilane będzie urządzenie do pneumatycznego 

czyszczenia dyszy palnika spawalniczego. Miejsce poboru 

sprężonego powietrza w hali dla potrzeb stanowiska jest 

prawidłowe .Do .pneumatycznego czyszczenia dyszy można 
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-.wykorzystać istniejące w robocie IRb-6 okablowanie 

elektryczne i pneumatyczne. 

b/ Instalacja elektryczna służy do zasilania 
urząden oraz 

przesyłania sygnałów sterUjących. Maksymalny pobór.mocy 

stanowiska wynosi 25 kW. Zgodnie z umową doprowadzenie 

energii elektrycznej do urządzeń stanowiska według 

dokumentacji elektrycznej stanowiącej Załącznik nr.5 

wykonuje Zamawiający. Miejsce poboru energii 
elektrycznej w 

hali dla potrzeb stanowiska jest prawidłowe. 

c/ Instalacja gazu ochronnego służy da 
doprowadzenia gazu 

do miejsc'a spawanego. Spawane będzie 
odbywać się w osłonie 

mieszanki gazów Ar + O2 
lub Ar + CO 2' 

d/ Instalacja'odciągu dymów i gazów spawalniczych. 

Nad stanowiskiem spawania powinien być umieszczony Pokap 

-wentylacyjmi, usytuowanie któregbprzedstawia-rys.2. 

t .,.,. 
*,Ze ,względu'. na brak 

,( 

na °,11a1A produkcyjnej centralnego",

odciągu, instalację odciągu należy 
zaprojektować i wykonać 

specjalnie dla tego stanowiska.-Zgodnie Z umową instalację 

wykonuje Zamawiający. 

-:2.2.5. Urządzenia BHP. 

Stanowisko powinno zostać ogrodzone siatka o wys. ok. 
1,5m 

tak, - aby wejście' do wewnątrz było możliwe tylko w 

określonym miejscu. 

Aby uniemożliwić dostęp do urządzeń stanowiska osobom 

niepowołanym Wejście do stanowiska powinno być zamykane 

furtką na kłódkę. 

Ze względu 'na oślepiające działanie tuku 
elektrycznego część 
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ogrodzenia stanowiska powinna być wykonana w postaci osłon 

-.,:pełnych :(po óba -Stronach stanowiska, na długości ok.4500 

od ściany). 

Sposób ustawienia powyżej opisanych zabezpieczeń Oraz 

orientacyjne wymiary przedstawia rYs.nr.l. 

Pracownicy obsIugujący stanowisko muszą zostać przeszkoleni 

w zakresie obsługi stanowiska. 

2.3. Opis pracy stanowiska. 

-Szkic , organizacyjny zrobotyzowanego ' stanowiska 

:spawalniczego przedstawia rys. nr.l. 

Pierwszy dykl pracy stanowiska uruchamiany jest p'rzyciskiem 

:-"StART PROGRAMU" na panelu operacyjnym robota. Cały cykl 

pracy stanowiska wykonywany jest automatycznie. "Obsługa 

stanoWiska.i3rzez czlowieka -pblega'namymianie podzespolu 'w 
. _ 

'przY'rza,gzie;',Ipocującym i uruchomien11.0-sta'nOwiska. 

steruje 15raćą całego stanowiska -uruchamiając 

_sterując ruchami stołu oraz Oroviadząc .palmik spawalniczy. W 

tym czasie operator mocuje w przyrządzie .kolejny podzespół 

do spawania. Po zakończeniu cyklu spawania, na sygnał 

Robot 

spawarkę, 

operatora (wciśnięcie przycisku "OBROT POZYCjONERA% na 

pulpicie śterowniczym stołu) następuje obrót stołu oraz 

start nowego cyklu spawania. Zakończenie każdego cyklu 

spawania sygnalizowane jest zaświeceniem się lampki 

sygnalizacyjnej. 
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robocie,-zatrzymał się'w pozycji 1,3,5 lub 7 

WE14--:-WE16 - sygnały informacyjne- zarezrwówane dla sprzętu 

spawalniczego 

Sygnały sterujące wysyłane przez robot do urzadzeh stanowiska 

WY1 - polecenie obrotu pozycjonera tak, aby- stolik nr.1 

znajdował się w obszarze pracy robota 

WY2 - polecenie obrotu pozycjonera tak, aby stolik nr:2 

znajdował się w obszarze pracy robota 

WY3 - polecenie przechyłu stolika do pozycji 45' 

WY4 - polecenie Przechyłu 'stolika do pozycji 900

WY5 poledenie powrotu stolika do *pozycji 00

WY6 - polecenie obrotu stolika (stolik , obraca się 
_ 

akcentując każda pozycję) ' 

q-

s 

WY7 - polecenie mechanicznOó Czyszczenia dyszy 
, 

, 
WYB pol:e0nie pneumatycznegbFzysZczen_ia dyszy 

- 

yY10-;': 14,=Wyjścaa UZytkówhika,-przezhaCt9ne _ . 

spawalniczegcr 

WY9 - koniec programu .-spawania, 

sygnalizacyjnej 

--

dla sprzętu 

załączenie.. lampki 

STOP PROGRAMU - sygnał z czujnika sprzęgła antykolizyjnego 

S. "Warunki techniczne odbioru zr9botyzowanego -stanowiska. 

N-iniejsze iaqrunki techniczne zostały opracowane w oparciu 

o "Wstępne warunki techniczne odbioru zrobotyzowanego 

stanowiska do spawania obsad klocków hamulcowych wg rys. 

2TN081110-1-00." stanowiące Załącznik nr.6 do umowy nr. 

38488. 
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Po wykonaniu prób spaWania w MERA-PIAP zostanie 

sporządzona notatka służbowa między przedstawicielami 

Zamawiającego i Wykonawcy. 

W próbach laboratoryjnych Zamawiający zapewni udział 

technologa-spawalnika z Pafawag-u. 

2. Po zainstalowaniu i uruchomieniu stanowiska w 

Pafawag-Wrocław nastąpi odbiór stanowiska. 

Odbiór stanpwiska polega na: 

- sprawdzeniu zgodności wykonanego stanowiska z 

zatwierdzonym projektem technicznym stanowiska; 

wykonaniu próbnej partii 30 sztuk obsad. klocków 

hamulcowych; 

przeprowadzeniu odbioru spoin w próbnej. partii obsad 

klocków. 

Wyniki odbioru -uznaje się za pozytywne jezelii 

- stanówiskó'Wykonane jest zgodnie z projektem technicznYin 

(ewentualne odstępstwa powinny być akceptowane przez 

PAFAWAG); 

- spoiny w .obsadach .klocków odpowiadają następującym 

wymaganiom: - 

Wykonane spoiny winny -być zgodne z rysunkiem -2TN081110-

1-00. Dopuszcza się Występowanie następujących wad: 

- nierówność lida 

- podtopienie lica 

wklęśnięcie lica 

- nadmierna grubość nadlewu lica 
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- rozlew lica 

- niewłaściwa grubość spoiny 

. pachwinowej 

- dierównoramienność spoiny 

pachwinowej 

Określenie.nlokalnie" oznacza, 

do 70% ponad teore-

tyczną szerokość lica-

lokalnie 

+1,-0,5 mm 

-1,+1,5 mm 

Ze wada może występować na 

odcinku mniejszym nit 20% długości kontrolowanej spoiny,ale 

nie większym niż 50 mm, przy zachowaniu odstępów między 

w 
wadami większych nit 30% długości kontrolowanej spoiny, ale 

nie mniejszych niż 75 mm.. 

Pęknięcia Spoiny i porowatość lica spoiny są 

niedopuszczalne. 

Dopuszcza tJdę. -wystąpdenie wad przekraczających ,-ustalOne 
- 

wielkościw .1:'obsadzle -klocków z- partii Próbnej ' -30 szt: 

obsad. 
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TEN-INICAL INF. IIMATE N. 

Power source PS 5000 

Connection voltage 3--,50-60 Hz 380-415 V 
Connection capacity 60% ED 27,5 kVA 

100% ED 21,4 kVA 
Loadability 60% ED 500 A/40 V 

100% ED 390 A/35,6 V 
Welding current 
range stick/TIG 10 A/10 V - 500 A/40 V 

MIG 40 A/12 V - 500 A/40 V 

No-load voltage approx. 80 V 
Fuse plugs (slow) 35 A 
Dimensions: 
- length 710 mm 
- width 360 mm 
- height 580 mm 
Weight 93 kg 

Pulse coiltrol unit C120 P 

Pre-programmed materials aluminium, steel, 
stainless steel 

Pre-programmed 
wire diameters 
Welding current ranges 
(C120 P & PS 5000) 

min. (wire 0 1,0 Al) 35 A 
max. (wire 0 1,6 SS, Fe) 500 A 

Pulse frequency range stepless 25-340 Hz 

Connection/Multisystem 30V 5 VA 50/60 Hz 

Dimensions 
(max. with framework) 290 x172 x110 mm 

Weight 1,6 kg 

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

Water circulation unit KEMPPI WU 10 

Connection voltage 50/60 Hz 

Nominal capacity 
Volume 
Max. stream 
Cooling capacity 
Max. pressure 
Dimensions: 
- length 
-width 
- height 
Weight 

220-240 V 

215 VA 
31 
4 l/min 
1,4 kW 
2,8 bar 

450 mm 
190 mm 
420 mm 
16 kg 

MIG pistol MT SOW 

Nominal current 
- CO, 100% 
- Ar, Ar+ C0i , 100% 

Filler wire 
- Fe 
- Fe, flux core wire 
- Stainless steel 
- Al 

500 A 
450 A 

00,8-1,6 mm 
00,9-3,2 mm 
0 0,8-1,6 mm 
O 1,0-1,6 mm 

Wire feed unit KEMPPI 

Connection voltage 50/60 ED 

Connection capacity 
Loadability 
- ED 60% 
Wires 
- solid wire, steel 
- solid wire, aluminium 
- flux core wire 
Wire reel 
- diameter 
Wire feeding speed 
Dimensions: 
- length 
- width 
- height 
Weight 
Intermediate cable 
- length 
- loadability ED 60% 

FU 05 FU 10 FO 20 FU 3? 

V 30 30 30 30 

VA 120 129 120 •--"" '220' 

A 500 500 500 600 

O mm 
0 mm 
O mm 

0,6-1,6 
1,0-1,6 
0,9-1,6 

0,6-1,6 
1,0-1,6 
1,1-1,6 

0,6-1,6 
1,0-1,6 
1,1-1,6 

0,6-1,6 
1,0-2,4 
1,1-3,2 

mm max. 200 300 300 ł 300 arid 400 

m/min 0-18 0-18 0-18 0-18 

mm 
mm 
mm 

460 
210 
280 

480 
220 
390 

570 
225 
470 

700 
245 
470 

kg 10 14 21 27 

A 

Sub-feeder FU 02 

450 

0,8-1,6 
1,0-1,6 
1,1-1,6 • 

750 
200 
225 
9,9 

10 and 15 
400 

7 

11 lH 



Sprzęt spawalniczy do stanowiska spawania robotem obsad 

o 

klocków hamulcowych 2TN zakuoiony w f-mie KEMPPI- Finlandia 

Półautomat PS 5000 składający sig z: 

Zródlo prądu Ps 5000 Nr kat. 6142533 1 szt. 

Urządzenie pomiarowe MU10 Nr kat. 6185653 1 SO 

- Przystawka PSM11, 6185661 IMP 1 
O. 

- Zasilacz PSL-20 6185602 G• 

- Urządzenie chłodzące WU10 6262010 1 
SS 

- Podajnik drutu FU30 6231130 

Sterownik prądu pulsującego 
I. C120P 6185426 1 .• 

SI 

- Przewód do C120P 6185457 3. IS 

SS 

- Przystawka FA-1 6263113 IS 

- Uchwyt spawaln. RMT50 ••• 2 

- Pakiet przewodów połączeniowych 

między ir.prądu i podajnikiem 

70-5-4 o długości 5 m Nr kat. 6260171 1 szt. 
I. 

- Przewód uziemiający 6184711 1 szt. 
SI 

- Wózek T30 6185233 1 szt. 
I. 

- Podstawa Ti --- 6185234 
a. 

- Ramię uchwytu KV 6185237 

1 

1 

szt. 

szt. 

- Mocowanie palnika z czujnikami 

sygnalizującymi kolizje 1 szt. 
• 

2. Urządzenie do czyszczenia mechanicznego uchwytu 1 szt. 

3. Urządzenie do przedmuchiwania uchwytu sprężonym 

powietrzem 1 szt. 

 Ml 
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I. Cześć manipulacy jna robota IRb-6 
2. Szafa sterownicza robota IRb-6 
3. Pozycjoner obrotowy p0M200 z oprzyrządowaniem 

do spawania 
4. Pulpit operacyjny pozyc jonem DOM200 (pulpit operatora) 
5. Sprzęt spawalniczy f -my KEMPPI 
6. Palety technologiczne 

Rysi Schemat organizacy jny zrolQotyzowanego 
stanowis.ka spawalniczego obsady klocka 
hamu1c0w2g0. 



Okap 
wentylacy jny 

Ekran 

O 
If) 

Obrotowy stói 
dwupodzia;towy 
DOM200 

720 

//// //////7/// 78171/7/71/1 /1/77 

Rysia _mieszczenie o a. 

11/7/ 

wentyW\cy jneco 
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Roboty 
przemyslowe 

IR b 

P 
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Roboty przemysłowe IRb: 
• są przystosowane do trudnych warunków pracy 
• pracują cicho,, szybko i precyzyjnie 
• mają nowoczesną konstrukcję zapewniającą male koszty obsługi „i eksploatacji 
• są łatwe do programowania 
• mogą być dostarczane ze sterowaniem w wersji adaptacyjnej 
▪ mogą być wyposażane m.in. w urządzenia do spawania lukowego i zgrzewania 

punktowego 

Przeznaczenie 
Roboty przemysłowe IRb są uniwersalnym narzędziem automatyzacji przemysłowych procesów produk-
cyjnych, d zwłaszcza tych ich e.ippóW, które są trudne do opanowania przez człowieka bądź są dla 
niego uciążliwe. Roboty IRb mogą pracować całą -dobę w ciężkich-warunkach otoczenia bez zmęcze-
nia i z niezmienną wysoką -wydajnością. Stwarza to możliwość lepszego wykorzystania już zainstalo-
wanych maszyn i urządzeń:: • - . 
Roboty IRb mogą być stosowane zarówno do obsługi obialaiarek (skrawajqcYch, wtryskarek, pras, ma-
szyn odlewniczych itp.) jak i w charakterze robotów technologicznych do samodzielnego wykonywania 
prac przy użyciu narzędzi (spawania lukowego, zgrzewania punktowego, szlifowania, grotowania itp.) 

Budowa i obszar pracy 
Robot przemysłowy składa się z części manipulacyjnej, która jest połączona kablem ze szczelną szafą 
sterowniczą. , , . 
Część manipulacyjna wyposażona jest w jednostki napędowe, z których,:każda składa się- z tarczowego 
silnika prądu stałego, transformatora patożenidkątowego (rezolWera)1 prądnicy tachometrycznej. Układ ak
sterowania zawiera: mikrokomputer, pamięci, -Wejścia i wyjścia programowe, interfejs jednostki pa- gl 
mięci kasetowej jednostki" sterujące serwomechanizmami robota. . , 

1 —podstawa 
2—korpus.
3-ramię dolne 
4—ramię górne 
5—przegub 
6—szósta oś (dla Iltb-60) 

O 

Rys. l Ruchy i budowa-robota. IRb 

J. 

t 
Y. 

„I,"J.:771174=' 4"-"719;1P1 



Rys. 2 Wymiary części manipulacyjnej i obszar pracy robota IRb 

Robot A B C D E F G T 

IRb-6 

IRb-60 

1159 

2288 

670 

1280 

289 

989 

200 

400 

1620 

2150 

1150 

1600 

414 

0 

3400

330° 

Układ kinematyczny robota przekształca obrotowy ruch silników na odpowiednie ruchy (rys. 1): 

97-obrót wokół podstawy, e-obrót ramienia dolnego, a-obrót ramienia górnego, v-skręcenia przegubu 

t-pochylenie przegubu, z-obrót przegubu (dla IRb-60). • 

W wersji standardowej roboty IRb mają pięć stopni swobody. Robot IRb-60 na życzenie wyposaża się 

w szósty stopień swobody w postaci dodatkowej osi na przegubie. 

Wyposażenie dodatkowe 

e jednostka pamięci kasetowej 

e rozszerzona pamięć programu użytkownika zwiększająca max. 

6-krotnie pojemność wersji podstawowej 

• napęd chwytaka pneumatycznego 

• instalacja pneumatyczna chwytaka wraz z elektrozaworami do 

sterowania chwytaka 

40 panel testujący 

Jednostka pamięci kasetowej i panel testujący mogą być wyko-

rzystywane przy obsłudze wielu, robotów. 

Jednostka pamięci kasetowej 

51 



Programowanie 
Ruchy robota programuje się za pomocą przenośnego panelu do programowania. 

Każde położenie jest zapamiętywane krok po kroku w pamięci. Oprócz położeń 

można również programować instrukcje dotyczące sterowania chwytaka, włącza-

nia i wyłączania wyjść, sprawdzania stanu wejść, czasów oczekiwania, szukania, 

powtórzeń oraz zadawać prędkość ruchów. 

Wersja adaptacyjna robotów IRb 
Robot IRb może być wyposażony w różne rodzaje programów sterujących, które 

umożliwiają wykqnanie dodatkowych skomplikowanych funkcji. Niezależnie od 

wersji standardowej roboty IRb mogą być dostarczane w wersji adaptacyjnej. 

Robót adaptacyjny umożliwia zastosowanie nowego typu sterowania, w którym ruchy robota uzależnione 

są od sygnałów otrzymanych z czujników. 
Sterowanie adaptacyjne robota zapewnia użytkownikowi kilka dodatkowych korzyści: 

- niższą wymaganą dokładność w czasie programowania, 

mniej punktów wymaganych do opisu zadania, 
brak konieczności korygowania programu, przy małych odchyłkach w pozycji, 

zmniejszenie kosztów w wyniku uproszczenia wyposażenia stanowiska pracy robota. 

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

jest wyposażony w program sterujący, który poza standardowymi instrukcjami zawiera kilka nowych 

funkcji, takich jak: 
Funkcja szukania, której wykonywanie jest możliwe w przestrzeni dwu lub trójwymiarowej np. wew-

nątrz lub na zewnątrz naroży. 

Funkcja sterowania prędkością ruchów która umożliwia dopasowanie prędkości do wielkości nad-

dadków materiału, w zastosowaniach do dogładzania i szlifowania (rys. 3). 

Funiccja konturowania, która umożliwia dopasowanie drogi ruchu robota do kształtu obrabianego 

przedmiotu (rys.4). . 
Automatyczna korekcja programów. 

narzędzie 

Vi 

powierzchnia przed obróbkę 

zaprogramowana powierzchnia po 
obróbce 

wykrycie odchylenia narzędzia A 

cofnięcie narzędzia na 
odległość 5

narzędzie pracuje ze zmniejszona 

////// prędkością 

V2 < 
Po kolejnym •wygladzen:u narzę-

-77 
dzie pracuje z założono prędkości° 

Rys. 3 Sterowanie prędkością 

narzędzie 

Panel programowania 

  powierzchnia przed obróbkę 

  wstępnie zaprogremowana droga 
ruchu narzędzia przed obróbkę 

I/ 7-7.7 ,7777141 .11

Rys. 4 Konturowanie 

jeżeli F( 171 <F, następuje skory-
gowanie pozycji narzędzia o 

jeżeli F ( 5—) >F, następuje skory-
gowanie pozycji narzędzia o Z-

t — O jeżeli F, = F2 korekcja nie nastę-

puje 

Wykorzystanie funkcji sterowania prędkością oraz funkcji sterowania kształtem toru wymaga zastoso-

wania czujnika, który wykrywe odchylenia obciążenia i położenia. Czujnik musi być dobierany w za-

leżności od indywidualnego zastosowania. 



Robot Rb-60 Z 
Robot IRb-60 Z jest wersją robota IRb-6:0•,przeznaczoną głównie do zgrzewania punktowego. W robocie 
tym wprowadzono zmiany zarówno w Cżęści manipulacyjnej jak i w układzie sterowania. Część mani-
pulacyjna posiada dodatkową szóstą oś „z", hamulce dla osi „v" i „f" oraz sprzęgło przeciążeniowe 

dla osi „1". W układzie sterowania wprowadzone są zabezpieczenia przed następstwami- przygrzania 
elektrod oraz funkcja „stop systemu", która umożliwia dalszą pracę (po usunięcia przyczyny przecią-

żenia) bez konieczności ponownej synchronizacji. 
W celu zabezpieczenia układu sterowania robota pried elektrycznymi zakłóceniami pochodzącymi 

od pracy zgrzewarki zastosowano układ oddzielenia galwanicznego wszystkich wejść i wyjść robota. 
Układ ten znajduje się w oddzielnej obudowie przymocowanej do szafy sterowniczej robota. 

Dane techniczne 

Parametr IRb-6 IRb-60 

Obciążenie nominalne (łącznie z masą chwytaka) 6 kg 60 kg 

'Maksymalna alugość chwytaka z obciążeniem nomi-
nalnym 200 mm 

- 
400 mm 

Dokładność pozycjonowania . ±0,20 mm ±0,40 mm 

Obszar pracy ;:— 
patrz rys. 2. 

Prędkości maksymalne:') 
— obrót wokół podstawy 

— poziomy ruch ramienia 

--.- pionowy ruch ramienia 

— pochylenie przegubu 
— skręcanie przegubu 

— obrót przegubu - 
' 

.95°/s 
- 0,75-m,'s 

1,1 .m"s" 
::- 115°i's . 
' 195°,'s-. 

..- -- 

90°'s 
1,0 m's 
1,3 m's 

90°/s 
150°/s 

90°,"s
,- 

Dokuszczalna temperatura ofoczenia:- --

- części manipulacyjnej i., 

— szafy sterowniczej ' '' 

. 5...500C**) 
f .. 

. . - 
5...40°C 

' 
- 

Zasilanie 
0% -1-13X380V —15% 

Całkowity pobór mocy max 1,7 kW max 7 kW 

Liczba • 
— wejść uzależnień • 
— wyjść programowanych 
— ilość programów w pamięci 

., 
. 

16 
, 14 

.

Pojemność programu użytkownika - 
— wersja podstawowa 
— wersja rozszerzona . 

— dla robota standard • 
— dla robota adaptacyjnego ' 

• ' - 
co najmniej 250 Instrukcji 

. . '
do max 1500 instrukcji 
do max 750 instrukcji 

. 
Maksymalna odległość pomiędzy szafą sterownic'źą ":- - 
a częścią manipulacyjną 

• . 
' 

15 m - 

Masa części manipulacyjnej - 

Masa szafy sterowniczej 

—125 kg 
,-325 kg 

—750 kg 
—425 kg 

Masa panelu progrO—mowania 4 kg 

Długość kabla panelu programowania 6 m 

) Przy obc;cjżeniu przekraczającym 30 kg p.gclkoic; maksymalne iq obniżone o 25°,0. 
•) Temperatura °taczanki romien;a przy chwytaku może wynosił max 70°C 

Zastrzega się możliwość zmian konstrukcyjnych. 

r 

4.00. 

6-1070. 



INFORMACJI TECHNICZNYCH TECHNICZNYCH UDZIELA: 
Przemysłowy Instytut Automatyki i Pomiarów 
MERA-PIAP 
Ośrodek Robotów Przemysłowych 
AL Jerozolimskie 202 02-222 Warszawa 
Telefon: 238680 Telex: 813726 pl 

PRODUCENT-KROTKICH SERII 
I WYKONAŃ SPECJALNYCH: 
Przemysłowy Instytut Automatyki i Pomiarów 
MERA-P1AP 
AI. Jerozolimskie 202 
Telefon: 237616 

02-222 Warszawa 
Telex: 813726 pl 

PIAP 255/86 500 



PULPIT OPERACYJNY POZYCJONERA DOM200 (PULPIT OPERATDRA) 
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Nr czeici 

Lub zasp. 
Ilość Nazwa. 

Nr 

ark. 
Uwagi 

Znak 

zmiany 

Projektował
Konstruował 

Bad 

zmian_ 
Treść zmiany Podpis 

M.BIELECKA 

Data 

NazwaSCHEMAT IDEOWY 
POtACZEN ROBOTA IRb- 6 

Materiał Zastępuje 
rys. Nr 

Podziałka 

Nr ark. 

Zastqpiono 

przez rys. Nr 

Nr rys. zest. 

Kresa 

Sprawdził'
Kier. pracown 

Kier. Zespołu 

DPX 3300 

M.PETZ 

R.SAWVA 

Przemysłowy Instytut 
Automatyki Pomio.r6w 

Warszawa 

Zespot DAR/RA1 

Nr rysunku 

1_ 
Nr części 

216 
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Listwa Zacisk Gniazdo Eqczka 
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Reornieszczenie złqcz SzR na szafie n2botcz 

61 

o O 

Wyrgiary Odchylld 

SiR44026NG2 (uchwyt agreq) 

62 -Sz,142,P14NG5 (uchwyt aqmq) 

Nazwa 

Nazwa 

P121qczenia w szafie /obacz 
dla uneriza'zei zewrętrznych 

Uwagi 
Podziałka 

Ciężar 

Issa, aw 
Www $ok 

ProJektowal .1,02;4 .14.131ELECK,4 

Trefie zmiany I Podlisz Data 

Konstruował 

sprawdził

Kier. Prac. 

Kier. Zakład 

2atek I
Materiał 

&bal 
Przemysłowy Instytut 

  Awlassatyld ł Pensiarlow 
Warszawa 

Zastępuje 

rys. Nr 

Nr ark. 

Zakład OAR 

Zastąpiono 

przez rys. Nr 

Nr rysunku 

Nr rys. zest. 

Nr częlici 



Wymiary Odchyłki 

Wukaz zmian do wykonania w uk-laclzie elekerucznym 
pozugOnen2 obrozwego 00H200 wg rtis479- 9-61-07-000 

1:12dinstalować na tylnej ścianie pulpitu sterowniczego, w rniej.Scu 
obecnego pustego przelotu uchwyt agi•el wy typu SzR20175N67 

12Zainstalowac" na płytce X4 w pulpicie dwa" przekaźniki typu RP/2 
Z cewką 241/=. 

13ZaI1"stalować na płytce X2 wpulpicie przekaźnik typu P15 
/505-/322-/024 

14 Na plycze czolowej pulpżłu zainstalować lampkę -91-9nalizajgcą 
koniec programu spawania typu 2S21,czerwong, 

15 Wykonać połączenia w pulpicie zgodnie z ry5.4 
16 Illegajg zmianie numery wejicZwyc' z ukłaa'u sterowania po-

zycionenz 00H200 do IRb-6 (zgodnie z rys nr 1): 
17 Na części mani,oulacy/nej pozqcjonera WM200 należy zainsta - 

lawiz` dwa czajniki indukcyjre :typu PCW- f5ZN sygnalizujące 
właściwe zamknięcie przyrzqdu mocującego element- spawa-
ny - wg /vs. nr4 

Rozmieszczenie gniazd nz zlanej' ścianie ailpieu opetaajj-
nago pozziciOnera DON200. 

V4 K/ K2 W I<4 

0 00° 0

1/4 przepust _ 

Kt, 1(2 - SzP48P2611/62 (adm/0' agreg.) 

VI -przepust 

1(4 -SzP20P5N67 (uchwyt agłeg.) 
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tir g.:s.act 
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I Nr 

_ Uwagi 
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°łzie elekk azygoivrataótolvwe CIO" 

o 2712/1200. 
Z uuN 

.161 ib 1.0.1111. 
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Zastiv.lionO 
p CXC Z 7,7,3. Nr 

Nr ark. 
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Czesc 
mechaniczna 
DOM200 

Sprzet 
spawalniczy 
f-riy KEMPPI 

K4 ,K2 Kl 

4 

K5 

Pulpit 
operacyjny 
DOM200 

K6 

K9 

220 V,50 Hz 

3x380 V,50 Hz + N 

t 

Nr czesca 

tub ZIMA 
Ilosc Nazwa 

Nr 

ark 
Uwagi 

Znak Ito= 

f zmiany zmian 

Projektowa( 

Tresc zmiany Podpis 

M.BIELECKA 

Data 

Konstruowat 

Krestil DPX3300 

Nazwo. Polaczenia kablo-
we miedzy urzadzeniami 
zrobot, stanowiska 
Materia Zastepuje 

rys. Nr 

Podziatka 

Ciezar 

Nr ark. 

Zastapiono 

przez rys. Nr 

Nr rys. zest 

Sprawdzit 
r 
Kier. pracown M.PETZ 

Przerlystowy Instytut 
Automatyki i Porniarow 

Varszawa 

Nr rysunku 

5 
Nr czescI 

30 
Kser. Zespotu .SAWWA Zespot DAR/RA1 
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