Roboty przemystowe Kawasaki
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Kawasaki

W 1878 r. Shozo Kawasaki zatozyt
w Tokyo stocznie Kawasaki Tsukiji.
Po zakupieniu kilku firm zajmujgcych
sie mechanika, Kawasaki rozrasta sie
do rozmiaréw przemystowego kolosa.
W 1901 r. Grupa Kawasaki wykonuje
pierwszg lokomotywe parowa w Ja-
ponii. Nastepnie, dzieki powaznym
inwestycjom w badania nad silnikami,
pomysty Kawasaki stajg sie kluczem
do sukcesu trzech duzych producen-
téow motoréw: Hondy, Yamahy i Suzu-
ki. Dzisiaj japonski koncern wiedzie
prym w sektorze przemystu ladowe-
go, powietrznego i morskiego, zajmu-
je sie projektowaniem okretdéw, szyb-
kich pociggéw, mostéw belkowych,
motocykli, samolotéw, przy uzyciu
awangardowych technologii produk-
cyjnych, jak promieniowanie synchro-
tronowe, laser jodowy i roboty.

Kawasaki to jedna z pierwszych ja-
ponskich spotek, ktére zdobyty mocng
pozycje za Oceanem. Obecnie posiada
centra badawczo-produkcyjne w Sta-
nach Zjednoczonych, Wielkiej Bry-
tanii oraz w potudniowo-wschodniej
Azji. Ponad trzydziesci lat temu firma
zainteresowata sie robotyka. W roku
1968 rozpoczeto produkcje robotéw
hydraulicznych z licencjg Unimation.
Pozniej przyszta kolej na wlasne ba-
dania nad robotami antropomorficz-
nymi z napedem elektrycznym, kté-
rych sprzedaz do 2007 r. wyniostfa
81000 sztuk, w tym 10000 na rynku
europejskim. Jest to gama robotoéw,
w ktérych zastosowano rewolucyjne
rozwigzania technologiczne o wyso-
kich osiggach, ktére wzrastaja do-
datkowo dzieki mocy kontroleréw. Sg
one w stanie wyj$¢ naprzeciw wszel-
kim zapotrzebowaniom przemystu.
Najwazniejszym elementem sukcesu
Kawasaki jest uzycie innowacyjnych
materiatéw i technologii, opracowa-
nych bezposrednio we wtasnych cen-
trach badawczych firmy.

Firma ASTOR jest autoryzowanym dystrybutorem ro-
botow przemystowych Kawasaki.

Gtéwnym celem firmy jest pomoc polskim inzynierom
w uzyskaniu dostepu do najnowszych swiatowych tech-
nologii z zakresu automatyzacji, robotyzacji i informa-
tyzacji przemystu.

ASTOR posiada unikalng w skali polskiego rynku oferte renomowanych,
globalnych marek, zapewniajaca Klientom dostep do sprawdzonych roz-
wigzan w zakresie: systeméw sterowania, oprogramowania przemysto-
wego SCADA, HMI, MES, systeméw monitoringu i transmisji bezprze-
wodowej oraz robotéw przemystowych KAWASAKI.

Oferta produktowa wzbogacona jest o szereg profesjonalnych ustug,
utatwiajacych wybér, wdrazanie i eksploatacje kompletnych systemoéw
automatyzacji proceséw produkcyjnych i przemystowych.

Na liscie klientow firmy jest ponad 5000 firm produkcyjnych i zaktadow
przemysfowych.




Kawasaki - szeroki wachlarz mozliwosci

W nowoczesnych zaktadach produkcyjnych sprawa najwyzszej wagi jest zapewnienie elastycznosci dziata-
nia, tak aby moc szybko reagowac¢ na wymagania i potrzeby rynku. Tempo i wydajnos$é produkcji musza by¢
nieustannie optymalizowane, bez kompromiséw w sferze jakosci. W tym procesie niewatpliwym wsparciem

moze by¢ zastosowanie robotow przemystowych firmy Kawasaki.

Spawanie
Spawanie zawsze bylo jednym
z gtéwnych zastosowan robotow

przemystowych. Ich wykorzystanie
w procesie produkcji pozwalafo na
uzyskanie produktéw spetniajgcych
najwyzsze wymagania, jednoczesnie
gwarantujgc bardzo duzg wydajnosé.
Dawniej, ze wzgledu na wysoki koszt
i skomplikowang obstuge, korzystat
z nich gtownie przemyst samochodo-
wy. Dzi$, dzieki rozwojowi techniki,
obstuga robotéw jest duzo prostsza,
a cena zakupu przystepna nawet dla
matych przedsiebiorstw.

Zgrzewanie

Zgrzewanie to metoda tgczenia ma-
teriatébw polegajgca na rozgrzaniu
stykajgcych sie powierzchni tak,
aby przeszty one w stan plastyczny
i docisnieciu ich. Podczas zgrzewa-
nia oporowego przedmioty tgczone
dociskane sg przez caty czas elek-
trodami. Zgrzewanie jest najcze-
$ciej stosowane do tgczenia cienkich
blach oraz blach z ksztattownikami.
Robotyzacja procesu powoduje, ze
zgrzewanie punktowe jest stosowa-
ne gtownie w produkcji wielkoseryj-
nej, m.in. w przemyséle samochodo-
wym, kolejowym itp.

Gtowne zalety zrobotyzowanego spawania

Eliminacja braku powtarzalnosci produkgiji.

Wieksza elastycznos$¢ produkciji.

Redukcja kosztéw szkolenia pracownikéw.

Zwiekszenie kontroli procesu spawania.

Zmniejszenie zuzycia materiatéw spawalniczych.

Niezawodnos¢.

Roboty Kawasaki, dzieki szerokim
mozliwoéciom komunikacyjnym,
wspoltpracujg ze zrédfami spawal-
niczymi  praktycznie = wszystkich
producentow. Dodatkowo, dzieki
specjalnemu oprogramowaniu i de-
dykowanym funkcjom, moga by¢
uzywane przy roznych technikach
spawalniczych (m.in. MIG/MAG,

TIG, ColdArc, CMT).

Ciecie

Zrobotyzowane ciecie to gwarancja
dokfadnosci i powtarzalnosci przy
utrzymaniu  statych  wtasciwosci
cietych powierzchni. Réznorodnosé
metod ciecia: gazowe, plazmowe, la-
serowe, wodne sprawia, ze roboty-
zacja procesu ciecia to rozwigzanie
zapewniajgce duzg wydajnosé i wy-
sokg elastycznos$¢ produkgciji.




Wszystkie roboty Kawasaki mogg by¢ programowane
za pomocg jednego z dwdch jezykdéw programowania.
W zaleznosci od typu aplikacji uzytkownik moze wybrac
rodzaj programowania i korzysta¢ z udogodnien z tym
zwigzanych.

Jezyk blokowy [Block Teaching]

ten typ programowania jest programowaniem uprosz-
czonym. Jego struktura znaczgco rozni sie od struktu-
ry jezyka AS. W kazdym kroku programu zapisane sg
wszystkie niezbedne informacje do przemieszczenia ro-
bota. Jeden krok sktada sie z informacji dwojakiego ro-
dzaju: danych o potozeniu ramienia oraz danych pomoc-
niczych. Taki podziat umozliwia edycje oraz zapis danych
pomocniczych niezaleznie od danych o potozeniu robota
i odwrotnie. W ramach danych pomocniczych przecho-
wywane sg informacije, w jaki sposéb pozycja zostanie
osiggnieta. Dane te zawierajg informacje o interpolacji

(przegubowej, liniowej i kotowe]), predkosci oraz do-
ktadnosci ruchu. Jezyk blokowy sprawdza sie najlepiej
w takich aplikacjach jak zgrzewanie, spawanie, malowa-
nie i klejenie. Jest to prosta i jednoczesnie elastyczna
metoda programowania. Do jej zastosowania wystarczy
robot i reczny programator, ktory nalezy do wyposaze-
nia kazdego robota Kawasaki.

Jezyk AS

umozliwia uzytkownikowi dostep do najbardziej zaawan-
sowanych opcji programowania. Mozna w nim pisaé
kompletne programy od podstaw lub uzupetnia¢ istnie-
jace programy napisane w jezyku blokowym. Zestaw
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instrukcji sktada sie z polecen, ktére sg interpretowa-
ne w programie w czasie jego wykonywania. Podczas
wykonywania programu gtéwnego, pie¢ innych progra-
méw moze byé realizowane w tle, co wyrdznia roboty
Kawasaki. Dodatkowo jezyk AS posiada polecenia do
komunikacji poprzez port szeregowy, sie¢ ethernet, po-
taczenia z systemami wizyjnymi, sterowania programem
i podprogramami (do 20 poziomow podprograméw), ob-
stugi przerwan oraz binarnego przetwarzania sygnatéw.
Wszystko to mozliwe jest dzieki intuicyjnym i prostym
komendom, znanym z wielu innych popularnych jezykéw
programowania.

T Multi Function Panel No.0
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Symulacja stanowisk zrobhotyzowanych

PC-ROSET

jest symulatorem zrobotyzowanych Dzieki zastosowaniu tego samego PC-ROSET jest poteznym narze-
stanowisk pracy. W prosty i przej- oprogramowania, ktére znajduje sie dziem, ktére usprawnia progra-
rzysty sposob pozwala na stworzenie  w rzeczywistym kontrolerze, dziafa- mowanie robotéw Kawasaki oraz
symulacji, wykorzystujgc jednostki nie symulatora w niczym nie odbiega  projektowanie zrobotyzowanych
z oferty Kawasaki. Z bogatych moz-  od zachowania prawdziwego robota, stanowisk pracy. Dzieki niemu pro-
liwosci, jakie program oferuje, warto  a doktadno$é cykli czasowych ksztat-  jekty realizowane sg jeszcze fatwiej,
wymienic: tuje sie na poziomie 99 procent. szybciej i taniej, a osiggane rezultaty
sg optymalne i niezawodne.

U sissnsmassre | ¢

symulacje trajektorii ruchu robota,
pisanie programéw w trybie offline,
weryfikacje zasiegdw robota,

sprawdzenie wystepowania ewentualnych kolizji
z otoczeniem,

oszacowanie czasu trwania cykli pracy,

optymalizacje stanowiska poprzez automatyczne
okreslenie mozliwych pozycji montazu robota,

mozliwo$¢ przenoszenia gotowych programéw z robota
do programu i odwrotnie (ich transfer jest wygodny dzieki
zastosowaniu kart Compact Flash lub sieci Ethernet),

biblioteka gotowych elementéw, oraz mozliwosci importu
modeli z programéw CAD poprzez format VRML (pozwa-
lajg na szybkie i wygodne stworzenie dowolnej sceny),
monitorowanie wej$¢ i wyjs¢ cyfrowych z mozliwoscig ich
symulacji.

5 - Tecnici




Parametryzacja Wzorow
Sciegow Zakosowych

Roboty Kawasaki w wersji spawalniczej majg przy- Spoiny Wielowarstwowe
gotowane gotowe wzory Sciegéw zakosowych,

ktére mozna dowolnie parametryzowaé. Dodatko- Ta funkcja pozwala w fatwy sposob tworzyé

wo istnieje mozliwosc tworzenia wiasnych wzoréw, harmonogramy  spawania  wielowarstwowe-

tak aby spetniaty wymogi konkretnego zadania. go, w ktérym kazdy Scieg moze byc¢ ukia-

Wiecej na stronie 8. dany z innymi, okreslonymi parametrami.
Wiecej na stronie 9.

Touch Sensing
- Wykrywanie Detalu

Funkcja, ktéra pozwala na okreslenie pofoze-
nia detalu w przestrzeni. Na tej podstawie robot
realizuje zadanie spawania. Funkcja niezbedna
w przypadkach kiedy nie ma mozliwosci ideal-
nego pozycjonowania, utozenia detali wzgledem
siebie. Wiecej na stronie 8.

A Model robota FAOOSN | FAOOBE FAO10L
Udzwig [kg] 6 6 10
)  § llo$¢ stopni swobody 6 6 6
, Powtarzalno$é [mm] +0.05 +0.10 +0.10
» Moment JT4 12 12 215
‘ - b obrotowy JT5 12 12 21.5
[Nm] JT6 6 6 9.8
b | Voment JT4 0.24 0.24 0.63
bezwtadn. JT5 0.24 0.24 0.63
[kgm?] JT6 0.07 0.07 0.15
Zasigg [mm] 1000 1550 1850
Waga [kg] 165 170 280
Kontroler D40 D40 D40




RTPM - Modyfikacja Sciezki
w Czasie Rzeczywistym

Funkcja ta pozwala na dynamiczne dostosowywa-
nie $ciezki spawania do zmieniajgcych sie ksztattéow
spawanego detalu. Robot wyposazony w te funkcje
moze automatycznie wyszukiwaé spoiny pachwinowe.
Wiecej na stronie 10.

AVC - Automatyczna
Kontrola Napiecia

Funkcja niezastagpiona w aplikacjach ciecia pla-
zmag lub spawania metodg TIG. Utrzymuje statg
zadang odlegtosc¢ elektrody nietopliwej od de-
talu, co eliminuje wptyw naprezen termicznych
oraz niedokfadnosci detalu na efekt koricowy.
Wiecej na stronie 9.

Teach Pendant
wersja ARC

Jednostki robotéw Kawasaki w wersjiach
spawalniczych sg standatdowo wyposa-
zone w Teach Pendant dedykowany do
spawania. Umozliwia on wygodne pro-
gramowanie i obstuge stanowisk spawal-
niczych.
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W niektorych aplikacjach zrobotyzowanego spawania wymagane jest aby lico
spoiny rozprowadzone byto na duzej szerokosci. Konieczne wéwczas sg ruchy
boczne elektrody. Tak wykonany $cieg nazywany jest éciegiem zakosowym.

Touch Sensing

W aplikacjach  zrobotyzowanego
spawania wymagane jest precy-
zyjne pozycjonowanie elementow
taczonych. Niestety w warunkach
produkcyjnych nie zawsze mozna za-
gwarantowac pefng powtarzalnosc.

1. Ustawiania statej dfugosci wolnego
wylotu elektrody

Podczas pracy w trybie automatycznym
dtugos¢ wolnego wylotu elektrody po
zakoriczeniu procesu spawania moze
rozni¢ sie od ustawionej na poczatku.
Funkcja ta uzywana jest do zapewnienia
statej dfugosci wolnego wylotu elektro-
dy. W celu dokonania pomiaru robot za-
trzymuje sie i uruchamia posuw drutu.

W takich przypadkach rozwigzaniem
moze by¢ zastosowanie funkcji To-
uch Sensing.

Funkcja Touch Sensing moze byc¢
wykorzystywana w nastepujgcych

2. Potwierdzania obecnosci detalu.

W aplikacjach zrobotyzowanych obec-
nos¢ elementéw potwierdzana jest sy-
gnatami z czujnikow (czujniki kraricowe,
optyczne). Funkcja Touch Sensing umoz-
liwia wyeliminowanie czujnikéw. Robot
automatycznie sprawdza obecnos¢ deta-
li przed rozpoczeciem procesu spawania
wykorzystujgc do tego kontakt pomiedzy
drutem spawalniczym a detalem.

Parametryzacja
Wzorow Sciegow
Zakosowych

Wykorzystanie funkcji Parametry-
zacja Wzorow Sciegéw Zakosowych
(Special Pattern Weaving) powodu-
je, ze proste $ciegi zakosowe mogag
by¢ dowolnie modyfikowane w za-
leznosci od wymagan technologicz-
nych aplikacji. Uzycie funkcji Special
Pattern Weaving nie wymaga pro-
gramowania dodatkowych punktow.
Wystarczy wybraé¢ jeden z zapamie-
tanych schematow. 6 najczesciej sto-
sowanych wzordw zostato fabryczne
zaprogramowanych. Wymagajg one
jedynie okreslenia parametréw ta-
kich jak np. szeroko$¢ i czestotli-
wo$¢ oscylacji. Dodatkowo istnieje
mozliwo$é tworzenia wiasnych wzo-
row, wedfug potrzeb.

przypadkach:

1. Ustawiania stafej dtugosci wolne-
go wylotu elektrody.

2. Potwierdzania obecnoéci detalu.

3. Doktadnego pozycjonowania ele-
mentu.

3. Doktadnego pozycjonowania ele-
mentu.

W przypadku niedokfadnego i niepo-
wtarzalnego pozycjonowania przedmio-
téw tgczonych, trajektoria robota moze
zosta¢  automatycznie  skorygowana
poprzez pordwnanie pozycji zaprogra-
mowanej z rzeczywistg pozycjg elemen-
tow.




AVC - niezhedne w aplikacjach ciecia plazma

Funkcja AVC (Auto Voltage Con-
trol) stuzy do utrzymywania stafe;
zadanej odlegtosci pomiedzy kon-
cowka nietopliwej elektrody wol-
framowej a obrabianym detalem.
Dtugos¢ tuku elektrycznego jest
kontrolowana za pomocg pomiaru
napiecia fuku. Zadaniem AVC jest
dostosowanie odlegtosci elektrody
palnika wtasnie na podstawie tego
sygnatu. Rysunek obrazuje zasade
dziatania AVC.

W aplikacjach ciecia plazmowego
utrzymanie statej dfugosci fuku, za-
pewnia stabilnos¢ jego parametrow,
co bezposrednio przektada sie wy-
sokg jakos¢ powierzchni detalu. Po-

nadto dzieki Auto Voltage Control
mozemy zredukowa¢ ilos¢ pozycji
do zapamietania w programie, a co
za tym idzie skroci¢ czas progra-
mowania robota do niezbednego
minimum. Nalezy tu tez wspomnieé
o zastosowaniu AVC do kompensa-

cji odksztatcen termicznych wyste-
pujacych podczas ciecia.

Zasada  dziafania  funkcji ~ AVC.
Narzedzie podgza wzdtuz osi Z za zmie-
niajgcym sie ksztattem materiatu.

Trajektoria koricéwki palnika

Zaprogramowana $ciezka koricowki palnika

materiat obrabiany

Funkcja ukiadania spoin wielowarstwo-
wych - szyhka i fatwa w programowaniu

Podczas spawania detali o duzych
grubosciach konieczne jest czasem
zastosowanie spoin wielowarstwo-
wych w celu polepszenia ich wia-
snoéci wytrzymatoéciowych. Roboty
Kawasaki wyposazone sg w funk-
cje Multi Layer Expansion, ktéra
umozliwia spawanie takich detali.
Programowanie polega na wskaza-
niu charakterystycznych punktéw
pierwszego $ciegu. Pozostate $ciegi
kolejnych warstw ukfadane sg we-
dtug harmonogramu, ktory tworzy-
my zapisujgc go w systemie robota
Kawasaki.

Istotne jest to, ze kazdy ze $ciegéw
moze by¢ uktadany z innymi parame-
trami. Mowa tu na przyktad o:

¢ predkosci podawania drutu,
€ pradzie spawania,

€ napieciu tuku,
L 4

wartosci elastycznosci tuku,

zrodta
pragdowego, ktérego uzywamy we
wspotpracy z robotem Kawasaki.

w  zaleznosci od rodzaju

Ponadto mamy wptyw na to w jaki
sposob uktadane sg kolejne $ciegi
— czy uktadamy wszystkie w jednym
kierunku, czy tez przeciwbieznie.
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Ma to znaczenie biorgc pod uwage
naprezenia termiczne wystepujgce
zarowno w spoinie jak i w spawanym
detalu.

Rysunek ponizej przedstawia przyktad
ruchu robota podczas uktadania spoiny
wielowarstwowej (pomiedzy punktami
P1aP2).

N



Modyfikacia Sciezki Spawania w Czasie Rzeczywistym

Funkcja RTPM (Real Time Path
Modulation — Modyfikacja Sciezki
w Czasie Rzeczywistym) umozliwia
$ledzenie zmian prgdu oraz korekte
$ciezki na biezgco w trakcie proce-
su spawania. Monitorowanie tych
parametréw sprawia, ze spoina zo-
staje potozona dokfadnie i precyzyj-
nie. Czujniki pomiarowe odnotowujg
zmiane dtugosci tuku powstajgcy

Odchylenie
¥ prawo - lewo

Odchylenie
: gora - dot

= |
=

w trakcie z ukfadania sciegow za-
kosowych. W statonapieciowych
zrodtach pradu stosowanych do zro-
botyzowanego spawania, wraz ze
wzrostem dtugosci fuku warto$c¢ pra-
du maleje. Aktualne wartosci pradu
pozwalajg automatycznie wyznaczy¢
$ciezke spoiny w trakcie uktadania
$ciegdw zakosowych (weaving). Od-
chylenie od linii wtopienia lub zmiana

Robot koryguje terajektorie
aby wyelimnowa¢ ochylenia

szerokosci rowka wymusza auto-
matyczne wprowadzenie korekty do
ustawienia palnika spawalniczego.
Odbywa to sie zarowno w kierunku
poziomym jak i pionowym, tak, aby
utrzymac statg dtugosé wolnego wy-
lotu elektrody. Sprawia to, iz pomimo
odchytek ksztattu fgczonych elemen-
téw, écieg spoiny jest jednolity.

Korekta w kierunku poziomym
i pionowym

Kiedy linia wyznaczona przez punkt
centralny palnika przesuwa sie
w prawo lub w lewo w stosunku do
linii wyznaczonej przez zigcze, war-
tos$¢ pradu zaczyna rosngé. W opar-
ciu o dane uzyskane z czujnika po-
miarowego, robot analizuje réznice
wartosci pradu i modyfikuje potoze-
nie palnika, tak, aby zoptymalizowaé
parametry.

Kiedy drut spawalniczy unosi sie po-
wyzej linii éciegu, $rednia warto$c
prgdu spawania maleje w stosunku
do zaktadanej wartosci. Analizujac
dane w czasie rzeczywistym robot
wprowadza korekte obnizajgc palnik,
tak, aby wyeliminowa¢ roznice po-
miedzy zaktadang wartoscig a rze-
czywistg wartoscig prgdu spawania




Opcje komunikacyjne

Komunikacja dyskretno - analogowa

W standardowe] konfiguracji robo-
ty Kawasaki serii FA (przeznaczo-
nej do zastosowan spawalniczych)
moga komunikowac sie ze spawarkg
dowolnego producenta w sposob
analogowy. W tym przypadku do
dyspozycji sg 32 wejscia dyskretne
(binarne), 32 wyjscia dyskretne (bi-
narne) oraz 2 wyjscia analogowe,

napieciowe o konfigurowalnych za-
kresach pracy: 0 +~ +15V, 0 + +10V
lub -10 = +10V. Jezeli ilos¢ wejsc/
wyj$¢ jest za mata istnieje mozliwosé
rozszerzenia o kolejne, w zaleznosci
od potrzeb danej aplikacji.

Pozycjonery i tory jezdne

Dodatkowe osie

Roboty Kawasaki mogg zostac roz-
budowane o dodatkowe osie, kto-
re podobnie jak osie robota bedg
konfigurowane i sterowane z pozio-
mu kontrolera robota. Dzieki temu
istnieje  mozliwo$¢ synchronizacji
ruchéw robota z ruchami np.: pozy-
cjonera zbudowanego z wykorzysta-
niem dodatkowych osi. Taka konfi-
guracja zapewnia np.. mozliows$é
spawania w trakcie obracania detalu
na pozycjonerze.

Kontrolery Kawasaki serii D oraz E
moga by¢ rozbudowane o 10 dodat-
kowych osi.

Pozycjonery

Firma ASTOR posiada w ofercie po-
zycjonery dedykowane do robotow
Kawasaki. W zaleznosci od potrzeb
aplikacji do dyspozycji sa:

€ pozycjonery 1- osiowe, 2— osio-
we i 3— osiowe;

€ pozycjonery o osiach poziomych
oraz osiach pionowych;

€ pozycjonery o udzwigu od 50 kg
do 300 kg.

Komunikacja cyfrowa

W przypadku gdy aplikacja tego wy-
maga oraz spawarka jest przystoso-
wana do komunikacji cyfrowej roboty
Kawasaki mogq zostac rozbudowane
o karty komunikacyjne pozwalajace
na komunikacje w nastepujgcych
protokotfach cyfrowych: Profibus DP
(master/slave), DeviceNet (master/
slave), Modbus TCP/IP serwer.

Tory jezdne

Firma ASTOR posiada w swojej ofer-
cie rowniez tory jezdne dedykowane
do robotow Kawasaki. Tory jezdne
pozwalajg powiekszy¢ przestrzen
roboczg robota i w ten sposéb np.:
spawag, cig¢ detale o duzych gaba-
rytach.

W zaleznosci od potrzeb aplikacji do
dyspozyciji sg tory jezdne o dtugosci
4 m i 6m oba o udzwigu 300 kg.



- Uniwersalne stanowisko
zrohotyzowane Kawasaki
UniCell - wiecej niz cela
spawalnicza

Kawasaki UniCell to elastyczne rozwigzanie mogace stu-
zy¢ do zrobotyzowane] obstugi réznych procesow prze-
mystowych: montaz, spawanie (TIG, MIG/MAG, CMT,
Plazma, Laser), zgrzewanie, ciecie, szlifowanie, klejenie,
naktadanie pasty itp.

Catkowite wymiary (sz x di x wy)

Parametry stanowiska UniCell

2300 mm x 3640 mm x 2290 mm

Waga stanowiska 1380 kg

(bez robota, kontrolera i osprzetu)

Maksymalne wymiary stofu 1200 mm x 800 mm x 800 mm
montazowego (sz x df x wy)
Maks. obcigzenie na strone
stofu obrotowego 200 kg
Obrdt stofu

Stanowisko zbudowane jest ze sztywnej podstawy, ktora
jest dzielona co umozliwia tatwy transport celi oraz zinte-
growanych oston wyposazonych w drzwi boczne i serwi-
sowe. Integralng czescig stanowiska Kawasaki UniCell
jest robot przemystowy Kawasaki FAOO6E dedykowany
do zadan spawalniczych. W innych aplikacjach (mon-
taz, szlifowanie, mycie, itp.) mozna wykorzystac robota
FS006L. Dzieki zastosowaniu stofu obrotowego czas cy-
klu procesu skrocony jest o potowe (z jednej strony trwa
proces a z drugiej operator demontuje i montuje kolejny
detal). Dodatkowg zaletg tego rozwigzania jest zacho-
wanie bezpieczenstwa. Dostepne sg dwie wersje celi.
W zaleznosci od wymagan moze ona by¢ wyposazona
w stét obracamy manualnie lub automatycznie. Stanowi-
sko wyposazone jest réwniez w kolumne o$wietleniowg
oraz panel operatora. To uniwersalne rozwigzanie wyma-
ga jedynie wyposazenia w osprzet robota dedykowany
do konkretnego zastosowania i jest gotowe do pracy.

Stanowisko Kawasaki UniCell zostato zaprojektowane
w celu zapewnienia maksymalnej elastycznosci. Mozna
go w fatwy sposdb dostosowac do konkretnej aplikacji.
Ponadto stanowisko mozna sprawnie transportowac
i szybko montowaé na nowym miejscu. Takie rozwigza-
nie wptywa pozytywnie na elastyczno$¢ catego zaktadu
i zwieksza mozliwosci produkcyjne przy danym parku
maszynowym.

Manualny lub automatyczny obrét o 180°
=" -

Wiasciwosci stanowiska

& Obstuga roznych procesow przemystowych: montaz,
spawanie (TIG, MIG/MAG, CMT, Plazma, Laser),
zgrzewanie, ciecie, szlifowanie, klejenie, nakfadanie
pasty itp.

€ Modutowa budowa (wymiary modutéw dostosowa-
ne do transportu samochodem ciezarowym), umoz-
liwiajgca tatwy transport. Mozliwo$é dostawiania
kolejnych modutéw (odciggi stanowiska, rolety za-
mykajgce front itp.)

& Czas przygotowania stanowiska do transportu a na-
stepnie instalacji w nowej lokalizacji: okoto 45 minut

€ Mozliwoé¢ poziomowania catego stanowiska. Za-
stosowane zostato autorskie rozwigzanie do pozy-
cjonowania stanowiska umozliwiajgce bardzo szyb-
kie wypoziomowanie.

€ Mozliwosé¢ dostosowania do potrzeb klienta i dane;
aplikacji — rozwigzania specjalne

¢ Mozliwos¢ zastosowania stofu obrotowego z obro-
tem recznym lub automatycznym

€ Wysoka funkcjonalno$c¢ rozwigzania

€ Bezpieczna i intuicyjna obstuga

€ Rozwigzanie kompleksowe i zintegrowane.



Aplikacja:
System spawania gruszek
betoniarek

Problem do rozwigzania

Spawanie gruszek betoniarek wymagato od spawaczy
dtugotrwatego przebywania w ciasnych przestrzeniach.
Dla jednego z czotowych producentéw betoniarek mon-
towanych na samochodach ciezarowych opracowany
zostal system pozwalajgcy spawaé cylinder gruszki,
mieszadfo oraz fapy mieszadta o $rednicy do 2350 mm
i ciezarze 2000kg.

Zastosowany rohot

Do realizacji tego zadania wybrany zostat robota Kawa-
saki FAOOGE. Jest to jednostka o zasiegu 1550 mm oraz
udzwigu 6 kg. Zaawansowane funkcje spawalnicze uta-
twiajg programowanie robota oraz pézniejszg obstuge
procesu spawania.

Rozwigzanie

Ze wzgledu na uktad betoniarki robot musiat porusza¢
sie wewnatrz gruszki. W tym celu zaprojektowany zostat
specjalny wysiegnik zamontowany na torze jezdnym,
dostosowany do obszaru pracy robota Kawasaki. Nie-
zbedne okazato sie uzycie czajnikow do sledzenia zigcza
w postaci kamer oraz wigzek laserowych obstugiwanych
przez specjale pakiety oprogramowania opracowane
prze z Kawasaki Robotics.

Korzysci

Sanowisko pracuje w cyklu automatycznym
przez 24 godziny dziennie. Do obstugi wyma-
gany jest tylko 1 pracownik na zmiane, ktéry
odpowiada za wprowadzenie do przestrzeni
robota elementéw do spawania oraz odbior
gotowych gruszek.




Aplikacja:
Zrohotyzowane stanowisko
spawania kontenerow

Problem do rozwigzania

Duza monotonnos$¢ procesu spawania elementow konte-
nerow przektadata sie na niskg jako$¢ potgczen. Dodat-
kowym wyzwaniem bytfa konieczno$¢ czestej zmiany na-
chylenia palnika podczas spawania blachy profilowane;.

Zastosowany rohot

Do realizacji tego zadania postuzyt robot Kawasaki
FAOOGE z zaimplementowang obstugg trzech dodatko-
wych osi. Zasieg robota 1550 mm pozwala bezproble-
mowe na dojscie do kazdej pozycji spawania.

Korzysci

Dzieki robotyzacji procesu spawania konte-
neréw uzyskiwane pofgczenie spetniajg nawet

najbardziej rygorystyczne normy. Prace robota
cechuje rowniez petna powtarzalnos¢.

-
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Rozwigzanie

Kontenery wstepnie, poza linia spawania, taczone sg
spoinami szczepnymi, a nastepnie umieszczane w poto-
wie suwnicy do spawania. Maksymalne rozmiary obiektu
to 3200 x 14000 mm dla stanowiska spawania 2 detali
jednoczesnie i 3200 x 36000 mm dla stanowiska spa-
wania 1 detalu. Na zrobotyzowane dziewiecioosiowe
urzadzenie skiada sie robot Kawasaki FAOGE, podwie-
szony ,do gory nogami” do systemu przenoszgcego go
na trzech osiach sterowanych kontrolerem robota. Opro-
gramowanie Kawasaki pozwala na parametryzowanie
spawania blachy profilowanej. Software o specjalnych
wiasciwosciach parametrycznych zostat zaprogramowa-
ny na przebieg $ciezki, w oparciu o zapamietany frag-
ment profilu, a pozostate, zmienne dane, wpisywane sg
kazdorazowo, co pozwala dostosowac prace robota do
réznych dtugosci kontenera. Kawasaki spawa panele
réwniez pionowo, zawsze z aktywnym urzgadzeniem pro-
wadzgcym podczas procesu.



Aplikacja:

Zrohotyzowane stanowisko
spawania elementéow
osprzetu sieciowego

Problem do rozwigzania

Dazenie do eliminacji brakow oraz zwigkszenie wydajno-
4ci stanowiska spawania byty jednymi z gtéwnych celow
przy$wiecajacych instalacji robota w tej aplikaciji.

Zastosowany rohot

Do realizacji zadania zastosowano robot sze$cioosiowy
Kawasaki FAOOGE z oprogramowaniem spawalniczym.

W stanowisku zastosowano dwa pozycjonery o nape-

dzie elektrycznym:

€ pozycjoner pionowy jednoosiowy o pionowej osi ob-
rotu,

€ pozycjoner jednoosiowy z mozliwoscig przechytu
tarczy obrotowej 0°; 45°; 90°.

Pozycjonery sterowane sg przez uktad sterowania robo-
ta jako zewnetrzne osie ciggte - 7 8 0s.

Korzysci

Zastosowanie robota przemystowego Kawa-
saki pozwolitfo na podniesienie jakos$ci spoin
w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami spa-
wania. Eliminacja brakéw oraz optymalna kon-
figuracja stanowiska, przefozyfa sie réwniez
na wzrost wydajnosci produkcji.

Niezwykle dopracowany projekt stanowiska
umozliwia na nim spawanie szerokiej gamy
detali zaréwno ze stali jak i ze stopéw alu-
minium. Zastosowanie dwdéch pozycjoneréw
dodatkowo poszerza mozliwosci stanowiska
i stwarza z niego naprawde uniwersalne i ela-
styczne rozwigzanie.

Rozwigzanie

Detale przeznaczone do spawania mocowane sg przez
operatora w przyrzadzie na pierwszym pozycjonerze. Po
zamocowaniu detali, operator zafgcza start na pulpicie nr
1 i rozpoczyna sie proces spawania w cyklu automatycz-
nym. W cyklu automatycznym realizowany jest takze
proces czyszczenia koncowki uchwytu spawalniczego,
ktorego czestotliwosé wynikajaca z technologii wpro-
wadzana jest w czasie tworzenia programu uzytkowego.
W czasie pracy robota na pierwszym pozycjonerze, ope-
rator przechodzi do drugiego pozycjonera i mocuje inne
detale, przeznaczone do spawania. Po zamocowaniu de-
tali, zatgcza start na pulpicie nr 2 i ponownie przecho-
dzi do pierwszego pozycjonera, gdzie po zakonczeniu
spawania zdejmuje pospawane zespoty, zaktada nowe
i cykl pracy powtarza sie. Wszystkie parametry spawa-
nia wprowadza sie za pomocg panelu programowania.
Manipulowanie przedmiotami spawanymi odbywa sie
w przyrzadach, ktore zamocowane sg na pozycjonerach.
Przyrzady mocujace spawane detale sg tak skonstru-
owane, aby dostep robota do spoin byt jak najbardziej
korzystny i mozna byto mocowaé do spawania kilka roz-
nych detali.
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