ROBOTIKA

& Uspesné aplikacie robotov ABB

pri vyrobe suciastok pre automobilovy priemysel

V priemysle sa mnohi spoliehajui na roboty, ktoré zvysuju produktivitu, spolahlivost a bezpeénost prevadzky. Pouzivaju sa
najma pri montazi, zvarani a manipulacii s materialom. Preduréuje ich na to schopnost vykonavat opakujice sa ulohy a ¢asto
v nebezpe¢nom prostredi. Tu zaistuju vysok( opakovatelhost a presnost vyroby i samotnych produktov. Na tejto dvojstrane
piSeme o dvoch konkrétnych priemyselnych aplikaciach robotov ABB u zakaznikov na Slovensku.

Komplexné robotizované rieSenia

Spolo¢nost ABB dodava zakaznikom okrem $tandardnych produktov aj
pracoviska $ité na mieru. Jedno také pracovisko — komplexné praco-
visko na zvéranie — sme dodali spolocnosti posobiacej v automobilo-
vom priemysle. Konkrétne ide o zvaranie komponentov sedaciek.
V tomto pripade zékaznik pozadoval zvaracie pracovisko s pripravkami
na zvaranie, s programovanim a s naslednym spustenim do produkcie
podla vykresovej dokumentacie pozadovanych zvaracich komponen-
tov. Na zaklade tohto zadania bolo navrhnuté pracovisko zvaracia
stanica FlexArc 250R.

Obr.1 Bunka FlexArc 250R s PLC

FlexArc 250R je kompletna robotizovana zvaracia stanica na MIG/MAG
zvaranie, obsahujlca vSetky komponenty potrebné na spravnu funké-
nost. Pridavné osi (otocny stél) robota slizia na manipulaciu so zva-
rencami s hmotnostou do 250 kg na kazdej strane polohovadla. Vzdia-
lenost medzi vretennikom a konikom oto¢ného stola je 1,6 m. Tocny
priemer polohovadla je 1 m. Na oto¢nom stole s namontované
zvaracie pripravky.

FlexArc 250R obsahuje jednotku s jednym zvaracimi priemyselnym
robotom IRB 1600, ktora je namontovana na spolo¢nej zakladovej
doske. Tuto dosku mozno lahko zdvihnit vysokozdviznym vozikom.
Riadiaci systém robota sa dodava vratane softvéru, ktory je uréeny na

programovanie robota a technoldgie z ovladacieho panelu riadiaceho
systému IRCS5. Pracovisko obsahuje servom ovladany otocny stdl,
ochranné oplotenie chraniace celt bunku, vstupny priestor operatora
strazeny dverami Roll Down a zabezpecené pristupové dvere na vstup
personalu udrzby. Stanica obsahuje PLC na riadenie bezpecnosti
a spravny chod zvaracich pripravkov. Oto¢nym stolom mozno otacat
len vtedy, ak sa robot nachadza v bezpecnej polohe a operator sa
nenachadza v nakladacom priestore otoc¢ného stola. Vnutri bunky je
priemyselny robot so zvaracim horakom umiestnenym na Siestej osi
a podavac drétu, ktory je prichyteny na hornom ramene robota.

FlexARc 250R obsahuje aj systém na cistenie horaka, vybaveny tech-
nolégiou Bulls Eye na automatizované kalibrovanie zvaracich horakov.
Bezpecnost a ovladanie pracoviska st rieSené pomocou ovladacieho
panela operatora a grafického rozhrania jednotky ruéného ovladania
FlexPendant.

Obr.2 a 3 FlexPendant na ovladanie pracoviska

V st¢asnom obdobi uz zikaznik nevyzaduje ,len zvaracieho robota“,
ale komplexné riesenie — od navrhu zvaracej stanice, navrhu a vyroby
zvaracich pripravkov az po samotné spustenie do vyroby. Spolo¢nost
ABB rozumie poziadavkam zakaznikov, a prave preto stale rastie pocet
inStalovanych komplexne riesenych robotizovanych pracovisk.

S robotom ,,naruby”

Druha aplikacia robota ABB, o ktorej sa chceme zmienit, bola pouzita
pre spoloénost produkuijtcu na Slovensku hlavne spekané stciastky do
motorov a prevodoviek. V tomto pripade ide o automatizaciu v proce-
se spekania. Spekanie je proces, v ktorom surovy krehky vylisok pre-
chadza pecou, pri¢om ziskava po¥adovant pevnost, resp. tuhost. Umy-
sel optimalizovat pracovisko s vyuzitim robota vznikol hlavne s cielom
zvysit kvalitu a produktivitu pracoviska. Prispela k tomu, samozrejme,
aj dobra skdsenost zakaznika s inymi, uz inStalovanymi, robotizovany-
mi pracoviskami vo vlastnej firme. Projekt celého pracoviska pozosta-
va z dopravnika surovych vyliskov, dopravnika na keramické kruzky,
konzoly na robot, robota ABB IRB 1600, dvojitého elektromagnetické-
ho a mechanického chapadla, posuvného mechanizmu a bezpecnost-
nych prvkov. Pouzity Sestosovy robot IRB 1600 ma nosnost 7 kg
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a dosah 1,2 m. Jeho presnost 0,05 mm (priemerna hodnota podla ISO
testov) a moznost montaze ,,dole hlavou“ spolo¢ne s dosahom patrili
ku klt¢ovym ukazovatelom pri vybere prave tohto typu robota. Robot
IRB 1600 je umiestneny na ocelovej konstrukcii ,,dole hlavou* priamo
nad dopravnikom vedicim k peci zabezpecujlicej samotné tepelné
spracovanie vyrobkov. Tato poloha urcuje optimalny dosah robota
(operacny radius) k manipulovanym vyrobkom aj ku keramickym kruz-
kom. Tie slizia ako podlozka medzi vyrobkom a dopravnikovym
pasom pece z dévodu deformacie pocas spekacieho procesu.

Obr.4 Robot IRB 1600 umiestriuje keramické podlozky
a na ne surové diely s vysokou presnostou

Navrh i samotn( vyrobu dvojitého chapadla realizoval zakaznik. Pneu-
matické trojprsté chapadlo ovladané pneumatickym ventilom sldzi na
odoberanie a manipulaciu s keramickymi krdzkami. Druha ¢ast cha-
padla (elektromagneticky uchopovac) slizi na odoberanie a manipula-
ciu so surovymi vyliskami. Distribaciu keramickych krazkov k roboti-
zovanej bunke zabezpecluje Uzky dopravnikovy pas. Ten prenasa
keramické kruzky od konca pece na zaciatok robotizovanej casti linky.
Davkovanie surovych vyliskov sa realizuje prostrednictvom dopravni-
ka. Robot v automatickom rezime po uzatvoreni bezpecnostnych
okruhov, ich potvrdeni a naslednom magnetickom zablokovani krytov
otestuje stav digitalnych vstupov, surovy vylisok na pozicii a keramicky
krdzok na pozicii. Po tejto verifikacii sa robot presunie nad dopravnik
keramickych krizkov a pneumatickou castou odoberie keramicky
krdzok. Nasleduje presun robota nad druhy dopravnik surovych dielov,
pocas ktorého sa otoci chapadlo a potom prostrednictvom elektro-
magnetu odoberie surovy vylisok.

bale] nasleduje digitalne otestovanie nekoliznej polohy postvaca
(mimo koliznej polohy), po ktorej sa robot presunie na uréent polohu.
Ulozi keramicky krizok, pootoci chapadlo a nasledne ulozi aj surovy
diel. Tento postup sa opakuje, az kym manipulator neobsadi vsetky
naprogramované pozicie. Po ich obsadeni vysle robot digitalny vystup
Jlista nalozena“ (o znamena: ,vSetky pozicie obsadené®). Robot
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nasledne odoberie do chapadla
dalsi surovy diel, keramicky kra-
zok a zostane stat. Vysle dalsi
digitalny vystup ,,robot sa nehy-
be“. Vyhodnotenim signalov
lista nalozend“ a ,,robot sa ne-
hybe* dostane posuvné zariade-
nie signal, po ktorom posunie
linearnym pohybom nalozené
diely na sklopnt liStu a na pas
pece, a potom sa vrati do
vychodiskovej pozicie (mimo
koliznej pozicie). Vyslanim
signalu ,,postiva¢ vzadu® robot
opdt pokracuje v dalsom cykle
nakladania.

Tak ako na kazdom robotizova-
nom pracovisku, aj na tomto je
prvorada bezpecnost celého
procesu. Pri potrebe vstupu do
priestoru robotizovaného pra-
coviska sa robotu nastavi digitalny vstup ,,stop automaticky*. Robot pri
jeho vyhodnoteni ukondi ulozenie dielu, ktory ma v chapadle. Nasled-
ne uchopi novy surovy vylisok a keramicky krizok, ostane stat nad
dopravnikom a vysle signal ,,robot v bezpeénej polohe“. Az po tomto
kroku mozno zadat poziadavku na magnetické odistenie ochrannych

krytov.

Obr.5 a 6 Pohlad do vnitra
robotizovaného pracoviska s
robotom IRB 1600 instalovanym
Zo stropu

Obr.7 Celkovy pohlad na pracovisko a riadiacu jednotku

Spolupraca medzi ABB a zakaznikom sa zadala uz pri samotnom
projektovani a koncila sa doladovanim a odovzdanim robota do ostrej
prevadzky. Inzinieri ABB pripravili a odprezentovali simulaciu celého
procesu, aby sa ¢ast samotného procesu automatizacie vyladila este
pred realiziciou. Samotna realizcia predstavovala programovanie
potrebnych trajektérii pre viacero druhov surovych vyliskov a zadefi-
novanie chapadla.

Viac informacii najdete na robotika@sk.abb.com.
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