Aplikacia robotického

systému FANUC

na frézovanie plastovych dielcov

Firma ATEC automatiza¢na technika, s. r. 0., sa zaober4 nasadzo-
vanim automatizovanych systémov riadenia v rdznych odvetviach
priemyslu, najmi v$ak v automobilovom. Na$im zameranim je
projektova ¢innost, riadiace systémy, ozivovanie technoldgii, ro-
botické systémy, vizualizicia procesov, elektroinstalatné prace,
revizna ¢innost ap.

V nasledujicom ¢lanku vis chceme oboznamit s aplikdciou robo-
tického frézovania a vftania plastovych dielcov. Ide o opracovanie
dvoch symetrickych kusov (lavého a pravého), na ktorych treba
vyvftat otvory a frézovanim od-
stranit zvysky plastu, ktoré vzni-
kajui na dielcoch po lisovani.

So zretelom na poziadavky za-
kaznika sa navrhla pracovna sta-
nica s priemyselnym robotom ja-
ponského vyrobcu Fanuc, typ
S-430iW s riadenim R J3. Ide
o typ robota s vysokou spolahli-
vostou, so Siestimi stupfiami vol-
nosti, s maximalnym zatazenim
do 165 kg, opakovatelnostou v rozmedzi +0,3 mm. Na pohon jed-
notlivych osi sd pouzité AC servomotory.

KedZe opracovivanym materidlom je plast, na dosiahnutie vyza-
dovanej kvality a rychlosti procesu sa pouzila fréza s vysokymi
pracovnymi otackami. Vyzadova-
né vlastnosti splia fréza firmy
Alfred Jaeger s maximalnymi
otackami 60 000 ot/min. spolu
s frekvenénym meni¢om a kom-
presorovym chladenim od toho
istého vyrobcu (ktory umoznuje
dosiahnuf maximélne otacky
frézy az 180 000 ot/min., ¢omu
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zodpoveda frekvencia 3 000 Hz, s vystupnym vykonom 1,9 az
3,8 kVA). Vodné chladenie zabezpecuje ochranu telesa frézy pred
prehriatim.

Frekvencény meni¢ komunikuje s riadenim robota pomocou bi-
narnych signalov (napr. $tart, stop, chyba ap.) a analégovym sig-
nalom 0 — 10 V na zadanie ziadanych otacok vretena.

Cely proces riadi riadiaci systém Simatic S7 firmy Siemens, ko-
munikécia medzi zariadeniami prebieha po priemyselnej zberni-
ci Profibus. Na zobrazovanie hodnét signalov, stavu stanice
aovlddanie jednotlivych zariadeni v runom reZime vyuziva
obsluha aj tdrzba operatorsky panel s alfanumerickou obrazov-
kou. Vsetky tieto zariadenia su instalované v rozvadzacoch od fir-
my Rittal.

Pri realizdcii navrhu elektrického zapojenia a na vypracovanie
elektrickej projektovej dokumenticie sa vyuzil CAD systém
EPLAN.

Pracovny takt stanice pozostdva z opracovania lavého a pravého
dielca, pricom mozno opracuvat jednotlivé dielce samostatne
podTla poziadavky (napr. len lavy alebo pravy kus). Pracovna sta-
nica je koncipovana symetricky, v jej strede je umiestneny robot,
vpredu dve vkladacie bezpe¢nostné okna Heinrichs, za ktorymi
si upinacie oto¢né stoly — vSetko obsluhované jednym pracovni-
kom. Po ru¢nom vloZeni dielu na oto¢ny stdl su aktivované va-
kuové okruhy Festo, ktoré podtlakom zafixuju vlozeny plastovy
diel. Takto mé operator moznost potvrdif opericiu vkladania,
po ktorej sa uzatvori vkladacie okno a az ked je stanica zabezpe-
¢ena proti neziaducemu vstupu osob, nastane dodato¢né mecha-
nické zafixovanie dielu a otocenie stolov do pracovnej polohy. To
uz je impulz pre robot, ktory do vyliskov vyvita otvory a ofrézuje
zvy$ky plastickej latky. Po skonceni operacie sa oto¢né stoly oto-
¢ia do preberacej pozicie a obsluha vyberie opracované diely.
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