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Zrobotyzowane stanowisko spawania elementow kondensoréw
Realizacja dla Delphi Poland S.A.

Automatyzacja proceséw produkcyjnych z wykorzystaniem robotéw przemystowych, czesto w opinii klientow
wigze sie z duzymi naktadami finansowymi. Stad, przy realizacji tego typu zadan, szczegblng uwage nalezy
zwréci¢ na to aby maksymalnie wykorzysta¢ mozliwosci jakie drzemiq w uktadach sterowania robotéw i niepo-
trzebnie nie przeptacac za zbyt skomplikowane systemy.

Przemyslany projekt

Przyktadem podejscia zaktadajace-
go wykonanie zrobotyzowanej aplikacji,
optymalnie dopasowanej do wymagan
funkcjonalnych, jest stanowisko zreali-
zowane przez firme Pro-Zap Sp. z o.0. dla
Delphi Poland S.A. oddziat Ostrow Wielko-
polski. Klient zwrdcit sie do firmy Pro-Zap
o zaprojektowanie i wykonanie stanowi-
ska spawania elementéw kondensoréw:
zbiornikéw i wspornikéw. Warunki, ktére
postawiono to oczywiscie — poza wysoka
jakoscia i powtarzalnoscia procesu — krot-
ki czas cyklu, prostota obstugi, elastycz-
nos¢, mobilnos¢ stanowiska i akcepto-
walna cena. Po analizie, zdecydowano sie
na realizacje postawionego zadania przez
wykorzystanie robota IRB 140 firmy ABB
wspodtpracujacego ze zrédtem spawalni-
czym firmy Fronius.

Standardowe stanowiska zrobotyzo-
wane wykorzystujg robota do realizacji
samego procesu technologicznego, a nad-
z6r nad catym stanowiskiem tj. obstuga
przyciskow, lampek, uktadoéw bezpieczen-
stwa, dodatkowych napeddéw, komuni-
kacje z operatorem, przejmuje sterownik
PLC potaczony z panelem operatorskim.
W projektowaniu omawianej aplikacji,
zrezygnowano ze sterownika PLC i pane-
lu operatorskiego, a ich zadanie przejat
robot. Komunikacja z operatorem (wy-
Swietlanie komunikatéw diagnostycz-
nych, parametryzowanie procesu, obstu-
ga poszczegblnych elementéw w trybie
recznym) odbywa sie za posrednictwem
pulpitu z przyciskami i przede wszystkim
panelu programowania robota. Zadania
zwykle realizowane przez sterownik PLC,
przejete zostaty przez uktad sterowania

robota wyposazony w tym celu w opcje
wielozadaniowosci (w wypadku robotow
firmy ABB opcja dodatkowa tzw. multi-
tasking, niewystepujgca w standardowej
wersji systemu).

Robot, poprzez interfejs komunikacyjny
DeviceNet, wspotpracuje ze Zzrédtem spa-
walniczym, a w sktad stanowiska wcho-
dzi jeszcze stét obrotowy, na ktérym za-
montowane zostato odpowiednie oprzy-
rzadowanie z pneumatycznymi dociskami.
Obszar pracy robota zabudowany zostat
w taki sposéb, aby dostep do niego byt
mozliwy po otwarciu drzwi chronionych
zamkiem elektromagnetycznym. Operator
ma w normalnym trybie pracy dostep tylko
do obszaru zatadunku i roz
tadunku detali, ktéry to
obszar chroniony jest
przez bariery bez-
pieczenstwa.

Zrobotyzowane spawanie

Praca stanowiska przebiega w naste-
pujacy sposéb: operator uktada elementy
w gniazdach rozmieszczonych po jednej
stronie stotu obrotowego (po wczesniej-
szym roztadowaniu tych, ktére wykonane
zostaty w poprzednim cyklu); po zakon-
czeniu zatadunku wycofuje sie z obszaru
chronionego barierami, potwierdza to od-
powiednim przyciskiem, co z kolei aktywu-

je pneumatyczne dociski. W tym samym
czasie robot spawa elementy umieszczo-
ne w gniazdach na drugiej stronie stotu
obrotowego. Po zrealizowaniu operacji na
obydwu stronach stotu, nastepuje auto-
matyczny obrét i cykl moze rozpoczaé sie
od nowa. Poniewaz roztadunek gotowych
detali i zatadunek nowych czesci odbywa
sie jednoczesnie z praca robota, cykl pra-
cy zalezy niemal tylko od czasu spawania
— czas obrotu stotu i czasy przejazdu pal-
nika miedzy kolejnymi spoinami sa niepo-
rownywalnie krotsze.

W trakcie pracy automatycznej, na
panelu programowania robota wyswietla-
ne s3 odpowiednie komunikaty dla opera-
tora utatwiajgce mu prace, a w wypad-

ku wystapienia jakiego$ btedu lub za-
ciecia, pojawiaja sie odpowied-

nie komunikaty diagnostyczne.
W tym miejscu na-

kreslic,
ze produ-
cenci robota
i systemu spa-
walniczego zmody-
fikowali zgodnie z pro-
jektem swoje produkty tak, aby diagnozo-
wanie ewentualnych probleméw zwigza-
nych z samym procesem spawania, row-
niez byto maksymalnie uproszczone i mo-
zliwe bezposrednio z panelu programowa-
nia robota.

Przetaczenie robota z trybu automa-
tycznego do trybu recznego powoduje, ze
na panelu robota wyswietlane jest menu
z opcjami, przy pomocy ktérych operator
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moze wiacza¢ i wytaczaé poszczegblne
gniazda i tym samym decydowac o rodza-
ju aktualnej produkcji, sterowaé pojedyn-
czymi dociskami, ustawia¢ stét obrotowy
w okreélonej pozycji, a takze doprowadzac
robota w okreslone potozenie: do pozycji
wyjsciowej; do pozycji kalibracji lub do
pozycji, w ktérej mozliwe jest sprawdze-
nie i ewentualne korygowanie potozenia
elektrody spawalnicze;.

Wielozadaniowos¢
i tatwos¢ obstugi

Przy tworzeniu stanowiska starano sie
maksymalnie uprosci¢ jego obstuge tak,
aby nawet operatorom, ktérzy pierwszy
raz stykaja sie z robotami nie nastreczato
to trudnosci. Dlatego tez, rozruch (zata-
czanie uktadu bezpieczenstwa, zataczanie
napedéw robota, startowanie realizacji
programu) sprowadza sie do przycisnie-
cia kilku przyciskéw umieszczonych na

specjalnie przygotowanym pulpicie i nie
wymaga siegania do panelu programo-
wania robota. Réwniez w trakcie pracy
automatycznej, obstuga sprowadza sie do
roztadunku gotowych czesci, zatadowania
nowych i potwierdzeniu przez operatora
swojej gotowosci jednym przyciskiem.
Jak juz wczesniej wspominatem, zada-
nia zwykle realizowane przez sterownik PLC,
zostaty w tym przypadku przejete przez ro-
bota. Gtéwne zadanie (TASK 0) sekwencyj-

nie realizuje program pracy robota — prze-
prowadza koncéwke spawalniczg przez
kolejne zadane punkty, sprawdzajac po
drodze warunki przejscia miedzy nimi oraz
zataczajac i wytaczajac zrédto spawalnicze
w odpowiednich momentach. Nalezy w tym
miejscu zaznaczy¢, ze tworzac program
spawania, dla kazdej spoiny mozna usta-
wi¢ inne parametry. Cze$¢ tych parametréw
mozna ustawi¢ bezposrednio w programie
- na przyktad predkos¢ przejazdu. Z kolei
typowo spawalnicze parametry dostepne
sg w sterowniku spawarki w postaci zesta-
wow (tzw. job-6w). Z poziomu programu
robota, dla kazdej spoiny mozna wywotaé
odrebny program w spawarce (dostepne do
100 programéw). Proces spawania mozna
rowniez podzieli¢ na trzy fazy: faza zajarze-
nia tuku, faza spawania zasadniczego, faza
wypetniania krateru. Co wiecej, dla kazdej
z faz mozna zdefiniowac odrebne programy
spawania. Dzieki temu, mozemy mie¢ 100%
kontroli w kazdym momencie procesu spa-
wania, a doswiadczeni spawalnicy klienta
moga stroi¢ system pod swoje potrzeby
z poziomu interfejsu zroédta spawalniczego,
a wiec poziomu dobrze im znanego — bez
koniecznosci zapoznawania sie ze specyfika
programowania robota.

Oprécz gtownego zadania, ktére moze
by¢ zatrzymywane (miedzy innymi w wyni-
ku wystapienia jakiegos btedu) lub urucha-
miane przez operatora, uktad sterowania
realizuje zadania wspdtbiezne pracujace
niezaleznie od tego czy zadanie gtéwne
jest w danym momencie aktywne czy nie.
Te zadania odpowiedzialne sg kolejno: za
obstuge stotu obrotowego (TASK 1), obstuge
przyciskow i lampek pulpitu (TASK 2) oraz
zamykanie i otwieranie pneumatycznych
dociskow (TASK 3).

Istotng z punktu widzenia uzytkowni-
ka, jest takze specjalna konstrukcja mecha-
niczna catego stanowiska. Umozliwia ona
bowiem tatwy demontaz stanowiska i usta-
wienie go w innym miejscu, a po podta-
czeniu mediéw — zasilania elektrycznego
i sprezonego powietrza — natychmiastowa
gotowosé do pracy.

Przede wszystkim bezpieczefistwo

W trakcie projektowania i wykonywa-
nia stanowiska, zatozone i spetnione zosta-
ty wszelkie normy bezpieczefistwa. W trybie
automatycznym, obszar pracy robota nie
jest dostepny dla operatora, a obszar pracy
stotu obrotowego i strefa dziatania doci-
skéw pneumatycznych chroniona jest przez
bariery bezpieczenstwa odpowiedniej kate-
gorii. Dodatkowo, operator ma w zasiegu
dziatania przycisk zatrzymania awaryjnego.
W trybie recznym, a wiec w trybie, w ktorym
mozna miedzy innymi dokona¢ modyfika-

cji trajektorii robota (niezbedna jest praca
cztowieka bezposrednio przy robocie), moz-
liwe jest zataczenie napedéw manipulatora,
ale tylko w momencie kiedy operator trzy-
ma wcisnieta ptytke zezwolenia na panelu
programowania robota. Jej zwolnienie lub
wcisniecie do konca powoduje natychmia-
stowe wytgczenie napedéw, a osie mani-
pulatora zatrzymywane sg w danej pozycji
przez hamulce.

Same korzysci

Zrealizowana przez Pro-Zap aplikacja
jest przyktadem stanowiska bardzo nowo-
czesnego, niezawodnego, zapewniajacego
wysoka jakos¢, powtarzalnos¢ produkowa-
nych detali oraz duzg elastycznos¢ — nie-
wielkim kosztem mozna dostosowac je do
produkgji innych podzespotéw. Jednocze-
Snie, stanowisko jest proste w obstudze
i atrakcyjne cenowo poprzez bardzo pre-
cyzyjne dostosowanie funkcjonalnosci do
specyficznych wymagan procesu spawania.
To wiasnie wzgledy funkcjonalne i ekono-
miczne daja uzytkownikowi podstawy do
planowanego, szybkiego zwrotu inwestycji.
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