ROBOTIKA

Zvaracie bunky

FlexArc® s robotmi ABB

v TECHNOGYM-e

Technogym je taliansky svetoznamy vyrobca posiliiovacich zariadeni do fitnescentier.

Vyrobny zavod tejto firmy bol postaveny aj v Malom Krtisi v roku 2007. Pre stale sa

zvysujuci dopyt po vyrobkoch s nazvom TECHNOGYM sa vedenie firmy rozhodlo

pristavit k pévodnej hale novi. V zaujme udrzania kvality na vysokej urovni

sa vedenie tiez rozhodlo uzsie spolupracovat s diviziou robotiky ABB.

V zavode Technogym v Malom Krtisi spolo¢nost ABB ako prvy projekt
implementovala plazmové pracovisko s robotom IRB 2400 a poloho-
vacim zariadenim ABB. Robot je vybaveny plazmovym rezacim hora-
kom s plazmovym zdrojom od Kjellbergu. Celé pracovisko sa nachadza
za ohradenym nepriehladnym plechovym oplotenim a je uréené na re-
zanie konstrukénych Zeleznych rir réznych tvarov. Tie sa nasledne zva-
raju v zvaracich boxoch. Takto sa zhotovi konstrukcia nosného ramu
pre posiliiovacie stroje.

Pocas realizacie projektu s plazmou som mal moznost nahliadnut aj do
ruénych zvaracich boxov. Bola to nevelka miestnost, v ktorej bolo par
boxov prazdnych. Problém, s ktorym sa stretava coraz vacsie mnoz-
stvo spolocnosti, kde je zvaranie hlavnou ¢rtou, sa nazyva: ,Nedosta-
tok kvalifikovanych zvarac¢ov*.

To bol jeden z dévodov, preco sa Technogym obratil na diviziu robotiky
ABB. Spoloénost ABB pontka na trhu Standardné zvaracie pracoviska
pod nazvom FlexArc. Je to kompletna zvaracia stanica pre MIG/MAG
zvaranie, ktora obsahuje niekolko prvkov pre bezchybni funkénost.
Takato zostava prinasa zakaznikovi prehladni obsluhu zariadenia a vy-
soku efektivitu, z ktorej vyplyva zvicsenie objemu vyroby a mnoho dal-
Sich vyhod.
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. zakladny ram

vratane oplotenia
. polohovacie zariadenie
. svetelné bezpecnostné zavory
. robot
. zdroje energie na zvaranie

(za oplotenim, na obr. ich nevidno)
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6. ovladacia skrifia robota a polohovadla
7. rozvod energie a bezpec¢nostné zariadenie
8. ovladaci pult

Obr.1 Zvaracie pracovisko FlexArc so struénym popisom

Technogym kupil od ABB tri takéto pracoviska. Ako prvé sa dodavalo
pracovisko s nazvom projektu ARCO PACO PESI. Pomentva to diel,
ktory sa tu bude zvarat. Bunka je osadena robotom IRB 1600, poloho-
vacim zariadenim IRBP — 500K a zvaracim zdrojom od firmy FRONIUS.
O tyzden neskér k nemu pribudlo tplne identické pracovisko s nazvom
projektu PORTAMANUBRI. O necelé dalSie dva tyzdne sa uz zacinalo
s realizaciou posledného MultiMove pracoviska s mohutnym polohova-

cim stolom IRBP 750K. V tom sa nachadzaju dva roboty IRB 2400 a stél
s nosnostou az 750 kg. Pri tomto tretom variante je pouzity aj tzv. ma-
nual jog, ¢o znamena, ze v nakladacej zéne mozno potocit prave pri-
tomny servopohon, na ktorom je pripravok, prostrednictvom bezpec-
nostnej lopticky s tlacidlami ,,+* a ,—“. Vdaka tomu je jednoduchsie
natodit si pripravok a zalozit do neho potrebny material uréeny na zva-
ranie.

Obr.2 Tri vedla seba postavené zvaracie pracoviska
v Technogyme

Bunky FlexArc sa instaluji a skladaji najskér v ABB Ostrava, kde je jed-
no z troch svetovych centier, v ktorych sa zaoberaju vyvojom tychto
zvaracich buniek. Tu sa otestuje funkénost bunky a nasledne sa bunka
rozoberie a transportuje k zakaznikovi. Tam ju opat poskladame a po-
tom nadefinujeme potrebné parametre pre spravny chod stanice
(treba urcit BASE FRAME oto¢nych stolov, naprogramovat trajektorie
na servisnu stanicu a pod.).

Predstavenie koncepcie FlexArc

Operator komunikuje a ovlada celé pracovisko prostrednictvom ovla-
dacieho prvku s dotykovym displejom. Ten mu umoziiuje nastavovat
niektoré parametre zvarania, ako napr. rychlost posunu robota poc¢as
zvarania, rychlost posunu drétu z podavaca na ramene robota ¢i ko-
rekcie napitia. Takto si mézZeme vytvorit a nadefinovat aj viac predde-
finovanych skupin s parametrami (Weld DATA), ktoré pocas zvarania
program uz len vyvolava podla potreby. Spominané parametre, ale es-
te aj ovela viac inych, ndm umozriuje nastavit samotny zvaraci zdroj
TRANS SYNERGIC 4000. Ten umozriuje nastavit eSte aj dalSie para-
metre, napriklad hridbku zvaru, hribku materialu, zlozenie materialu,
zvaracie médium, skrat, pulz alebo Startovaci prud. Parametre, ktoré
maju vplyv na kvalitu zvaru, umoziuje tento zdroj nastavovat velmi
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pohodine pocas procesu zvarania. To si vSak vyzaduje urcité znalosti
a prax z technoldgie zvarania.

Robot je upevneny na zZeleznom podstavci vysokom asi jeden a pol
metra. Cely podstavec je primontovany k zakladihovému ramu.
Na tomto rame je po obvode priskrutkované plechové ohradenie,
v ktorom sa zo zadnej strany robota nachadzaju zabezpecené vstupné
dvere na obsluhu pri drzbe robota. So zakladiiovym ramom je spoje-
né aj polohovacie zariadenie. Vsetko dokopy je polozené na rovnej
priemyselnej podlahe a mechanicky do nej ukotvené. Nasledne je cely
priestor pracoviska ohradeny plechovou ohradou.

Vyhranicenie zvaracieho
a pouzivatelského priestoru

Zvaracie pracovisko je rozdelené na dve zény a tie deli servom riade-
ny polohovaci stél s dvoma nezavislymi rotacnymi jednotkami. Prvi z6-
nu mézeme nazvat zvaracia zéna robota a druh(i zénu nakladacia zéna
pre operatora. Prvy servopohon stola, nazyvany INTERCHANGE, ma
os otacania vodorovnu a otaca stol od nakladacej zény po zvaraciu z6-
nu robota a, samozrejme, aj opaéne. Dalsie dva u# spominané servo-
pohony sa nachadzaji na dvoch — proti sebe leziacich — ramenach hlav-
ného stola a na ne sa upeviuju pripravky, do ktorych sa upina material
na zvaranie. S takto upnutym materidlom v pripravku mozno rotovat
pocas procesu zvarania, ¢o predstavuje moznost natocit si najoptimal-
nejsie uhly stola a sklony zvaracej hubice upevnenej na robote pri pro-
gramovani trajektérie.

Manipulacia pri vyrobe

Operator vchadza do nakladacej zény z prednej strany, ktora je volne
otvorena. Pri prechode dovnltra deteguje pohyb svetelna bezpecénost-
na bariéra, ktora posiela signal bezpe¢nostnému modulu a ten s ria-
diacou jednotkou robota vyhodnoti stav, v ktorom sa polohovacia os
INTERCHANGE nesmie pohniit, lebo by mohlo ddjst k nebezpecné-
mu Urazu v dosledku vysokej rychlosti tociaceho sa servopohonu. Ope-
rator vlozi do stojacieho stola material uré¢eny na zvaranie a Gpinkami
ho bezpecne upne. Nasledne vyjde von z nakladacej zény a na ovlada-
com paneli, ktory sa nachadza pri vstupe do spominanej zény, potvrdi
spustenie pracoviska. Stol sa otodi vysokou rychlostou naloZenou stra-
nou k robotou a prazdna cast, ktora bola otocena pri robote, sa zasa
natodi do nakladacej zény. Robot teda vie, Zze sme mu poslali kus na
zvaranie a zacne zvarat. Operator zatial vstUpi opat do nakladacej z6-
ny a vloZzi na svojej strane stola, do prazdneho pripravku Zelezny mate-
rial, ktory nasledne posle smerom k robotu do zvaracej zény, ked' ro-
bot dokon¢i prvy kus. Potom sa cely cyklus opakuje dookola s tym, ze
operator uz nasledne najskér vyberie pozvarany kus z pripravku a vkla-
da novy material. Takto sa stava cas cyklu zvarania zavisly od rychlosti
odoberania a opatovného vlozenia do pripravku na strane operatora.

Za pozornost stoji funkcia aktivneho vyhladavania materialu uréeného
na zvaranie pomocou zvaracieho drétu. Princip spociva v tom, Ze ro-
bot si dokaze vyhladat Zelezny material na zaklade elektrického kon-
taktu zvaracieho drétu (resp. zvaracej hubice) s tymto Zeleznym mate-
rialom a nasledne prispdsobit trajektériu zvarania na novy bod dotyku.
Metéda sa vyuziva napriklad vtedy, ked’ sa zvarany material nevlozi
do pripravku pred zvaranim na td istG poziciu.

Cistiaca stanica a menu obnovenia

Priblizit sa k tomu, aby bolo zvaranie scasti bezporuchové a bezchyb-
né, napomaha distiaca stanica, menu obnovenia a senzor Bulls eye.
Frekvenciu cistenia zvaracej hubice méze urdit sam operator prostred-
nictvom ovladacieho dotykového panela. V ramci cistenia hubice ide
robot postupne na zastrih zvaracieho drétu, nasledne na rotujicu fréz-
ku, ktord rotacnym pohybom odstrani z vnuatornej strany hubice
ostrapky zvaracieho drétu vzniknuté pri procese zvarania.

Ak robot pre pripadnt poruchu procesu zvarania (napr. nepravidelné
postvanie zvaracieho drétu z podavaca v désledku opotrebovanych
kladiek alebo inG procesnt chybu zvaracky) prestane zvarat pritomny

[l AT&P journal 2/2009

ROBOTIKA

Obr.3 Pohlad na naposledy dodani bunku MultiMove
s dvoma zvaracimi robotmi pocas realizacie projektu

kus, okamzite sa zobrazi na dotykovej ovladacej jednotke menu obno-

venia zvarania s réznymi moznostami.

1. Opit zapalit oblik na mieste prerusenia a pokracovat v zacatej tra-
jektorii.

2. Robot sa vrati na tplny zaciatok zvarenca, kde zacal zvarat, a to tak,
ze prechadza naspit bez zvarania po uz zacatej trajektérii z dévodu
bezpeéného presunu na zadiatok. Nasledne sa spusti opéat zvaranie.

3. Robot prejde z miesta prerusenia zvarania na miesto planovaného
ukoncenia zvarania bez procesu zvarania a tento kus sa nasledne
dozvara ru¢ne alebo sa bude povazovat za nepodarok.

Kontrolu presnosti horaka zarucuje Bulls eye, ktory dokaze zistit, ¢i ro-
bot s hubicou niekde nenarazil a ¢ hubica nezmenila svoj tvar. Bulls eye
je volitelny doplnok k ¢istiacej stanici.

Visual FlexArc

Po spusteni tejto aplikacie cez dotykovy ovladaci panel robota sa zo-
brazi hlavné okno. Obsahuje hlavné informacie o pracovisku pre ope-
ratora. Pomocou tohto si operator vie velmi jednoducho nastavit pe-
riédu distenia horaka, nahliadnut na pocet vyrobenych kusov, zistit
aktualnu polohu robota, skontrolovat vstupno-vystupné signaly atd.
V zavislosti od typu zvaracieho pracoviska méze toto okno vyzerat
vzdy odlisne. R6zny méze byt tvar bunky alebo pocet robotov, ale na-
priklad aj rolovacie dvere pri vstupe do nakladacej zény.

Spominané varianty buniek FlexArc st len zlomkom z toho, ¢o ABB
svojim zakaznikom ponutka. Komponenty, ako napr. zvaracie zdroje,
polohovacie stoly, pocet robotov, mézu byt v tychto koncepciach Gplne
odlisné. Podla méjho zdroja existuje priblizne 80 variantov FlexArc
buniek. To znamena, Ze kazdy zakaznik si méze napriklad sam ur¢it,
aky typ zvaracieho zdroja sa v jeho zostave pouzije. Tymto sa stava
z FlexArc systém flexibilny a mozno ho pouzit s réznymi variantmi pri-
pravkov vdaka Sirokej skale polohovacich zariadeni. V tvode spomina-
né plazmové pracovisko mozno skonstruovat s lubovolne pozadova-
nym rezacim robotickym plazmovym zdrojom. Kdpou takychto buniek
sa zakaznik stava majiteflom ohromného a lchvatného diela od ABB.
Na zaver azda este jedna veta pracovnika z Technogymu po transpor-
te stanic FlexArc: ,,Tak tu mam moje deticky...*
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