STANOWISKO DO ZROBOTYZOWANEGO PROCESU SPAWANIA ZAWIASOW

Position for the robotic process of welding hinges

Aleksander NIEOCZYM

Streszczenie: W artykule przedstawiono konstrukcje stanowiska do spawania zawiaséw, przeznaczonego do montowania
na pozycjonerze wspoétpracujgcym z robotem spawalniczym. Opisano jego budowe ze wskazaniem powierzchni oporowych

i elementéw blokujacych.
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Abstract: The article presents the structure for hinges welding stand. The stand is erected on the positioner cooperating with the
welding robot. Described its construction with an indication of the bearing areas and locking elements.
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Wprowadzenie

Dazenie do zwiekszenia wydajnosci produkcji wyma-
ga zmniejszenia cykli produkcyjnych. Mozna to osiggnac¢
dzieki modyfikacji systemu produkcyjnego, wymianie
parku maszynowego i zmianie technologii wytwarzania.
W tym przypadku zmiana ta obejmowata rezygnacje ze
spawania manualnego i zastgpienie go procesem zro-
botyzowanym. Reczne spawanie stanowito duze ograni-
czenie w procesie produkcyjnym, poniewaz rzeczywisty
czas spawania dwoéch zawiasow wynosit 2,5 h. Spawanie
odbywato sie na stole spawalniczym (rys. 1) i wymagato
ciagtej kontroli kata ustawienia elektrody przez spawa-
cza. Zainstalowanie robota spawalniczego wymagato

zaprojektowania przyrzgdu mocujgcego elementy spa-
wane, kompatybilnego z pozycjonerem IRBP B-500 firmy
ABB, wspoétpracujgcego z robotem. Na przyrzadzie tym
wykonywane sg dwa rozne detale. Finalnie wchodzg one
w sktad zespotu wspornika zawiasu obrotowego w pojez-
dzie przegubowym marki Caterpillar.

Integracja projektowanego przyrzadu z robotem spawalni-
czym

Zaprojektowane stanowisko spawalnicze mo-
cowane jest na pozycjonerze IRBP B-500, ktéry wy-
posazony jest w dwa ramiona na koncu, gdzie zain-
stalowane sg stoty obrotowe. Stoty stanowig baze

Rys. 1. Przyrzad do operacji unieruchamiania czesci sktadowych zawiaséw podczas recznego spawania (zbiory wiasne autora)

Fig. 1. Assembly jig for hinge components during manual welding
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Rys. 2. Zespoty mocowane na pozycjoner IRBP B-500: a) podstawa obrotowa pozycjonera, b) zaprojektowane stanowisko z zamo-

cowanymi elementami spawanymi

Fig. 2. Units fixe on the positioner IRBP B-500: a) turntable positioner, b) designer position of the fixe elements welded

do mocowania podstawy obrotowej (rys. 2a). Na jej
goérnej powierzchni znajdujg sie elementy ustalajgce
i mocujgce, w ktérych osadza sie zaprojektowane sta-
nowisko. Podczas gdy robot wykonuje cykl spawania
na jednym przyrzgdzie, w tym samym czasie operator
maszyny zdejmuje gotowe elementy i zaktada czesci
sktadowe na aktualnie wolnym, drugim stanowisku.
Widok kompletnego stanowiska spawalniczego wraz
z zamocowanymi cze$ciami zawiaséw przedstawiono
na rys. 2b.

Spawane zawiasy majg podobng konstrukcje.
W obu korpus jest identyczny, r6znig sie jedynie ksztal-
tem elementu srodkowego — element z uchem i element
z otwartg czescig prowadzgca (rys. 2b). Pojedyncze
detale zawiasbw mocowane sg w uchwytach (C, D
—rys. 3). Ze wzgledu na konieczno$¢ unikniecia pomytek
podczas zaktadania detali w uchwytach, wyposazone sg
one w elementy orientujgce i bazujgce. Widok uchwytu
z zaznaczonymi elementami sktadowymi przedstawiono
narys. 4.

Rys. 3. Przyrzad spawalniczy: A — podstawa, B — wieza, C — uchwyt dla zawiasu z otwartg czescig prowadzaca, D — uchwyt dla

zawiasu z uchem, E — blok dociskowy, F — wysiegnik oporowy

Fig. 3. Construction of the welding position: A — basis, B — tower, C — champ for hinge with open quide portion, D — champ for hinge

with lug, E — pressure block, F — outrigger bolster
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Rys. 4. Uchwyt z elementami sktadowymi: A — podstawa, B — zebro prawe, C — zebro lewe, D — ptytka do bazowania powierzchni
pionowej, E — ptytka do bazowania powierzchni poziomej, F — ramie bezpieczenstwa, G — $ruba dociskowa, H — klocek
Fig. 4. Components of the clamp: A — basis, B — right fin, C — left fin, D — datum surface to vertical surface, E — datum surface to

horizontal surface, F — safety arm, G — press bolt, H — block

Elementy oporowe poprzeczne

Oba spawane zawiasy majg poréwnywalne wymiary,
co pozwolito zastosowac jeden typ uchwytu do unierucha-
miania detali. W uchwycie przeznaczonym do mocowania
zawiasow z otwartg czescig prowadzgcg zainstalowano
ramie bezpieczenstwa (F — rys. 4), ktére uniemozliwia
pomytki przy ich mocowaniu.

Gtéwnymi elementami nosnymi uchwytu sg dwa
zebra (B, C — rys. 4) do ktérych mocowane sg ptytki ba-
zujace (D, E — rys. 4). Wewnetrzne powierzchnie ptytek
D stanowig powierzchnie oporowe pionowe dla zaktada-
nych elementéw. Plaskie, czotowe powierzchnie plytek
muszg tworzy¢ kat prosty (rys. 5a). Kolejnym elementem

oporowym jest ramie bezpieczenstwa (F — rys. 4), kto-
rego zadaniem jest ustalenie potozenia powierzchni pta-
skiej Sciany bocznej spawanego zawiasu. Elementem
ustalajgcym zawiasu jest walec zamocowany w gornej
czedci ramienia. Powierzchnia czotowa tego walca po-
winna by¢ wspotliniowa z powierzchniami ustalajgcymi
ptytek oporowych (rys. 5b).

Elementy dociskowe

Docisniecie elementéw sktadowych zawiaséw do po-
wierzchni czotowych plytek bazujgcych (D, E —rys. 4) re-
alizowane jest przez klocek H, dociskany srubg G z pod-
ktadka (rys. 5).

Rys. 5. Potozenie powierzchni oporowych: a) pomiedzy ptytkami w uchwycie, b) wzajemne potozenie poprzecznych powierzchni

ustalajgcych uchwytu i wysiegnika oporowego (rzut od gory)

Fig. 5. Position of suport surfaces: a) between thee plater on the clamp, b) relative position of surfaces for the transverse clamp and

outrigger olster (top view)
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Rys. 6. Elementy bazujgce: a) blok dociskowy, b) wieza
Fig. 6. Pressure elements: a) pressure block, b) tower

Unieruchomienie zawiasu w pfaszczyznie prosto-
padtej realizowane jest przez blok dociskowy (rys. 6.a),
ktérego zadaniem jest mocowanie elementu spawanego
do wewnetrznych powierzchni pionowych ptytek (D, E
—rys. 4). Klocek C (rys. 6) zblizany jest do powierzchni
detalu spawanego, a sruba A (rys. 6) stuzy do likwida-
cji luzu. Zmiana potozenia klocka C jest mozliwa przez
jego obrotowe zamocowanie na watku D. W przyrzadzie
spawalniczym znajdujg sie dwa takie elementy bazujgce,
réznigce sie od siebie tylko wymiarami podstaw. Element
Zz mniejszg podstawg bazuje element z uchem, natomiast
z wiekszg podstawg bazuje element z otwartg czescig
prowadzaca.

Centralna cze$¢ przyrzadu spawalniczego — wie-
za (rys. 6b) wyposazona jest w ruchowe ramie A (rys.
6b), ktére dociska ,od gory” elementy spawane. Jego
obrotowe zamocowanie umozliwia ruchy katowe ramie-
nia w ptaszczyznie pionowej i poziomej. Rozwigzanie
takie umozliwia zaktadanie i zdejmowanie elementéw
spawanych bez ktopotliwego luzowania elementéw ba-
zujgcych, przez co unika sie kolizji z innymi elementami
stanowiska. Zainstalowane zebro D (rys. 6b) w $cianie
korpusu wiezy, stanowigce rozwigzanie tzw. ,Poka-yoke”,
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zapobiega mozliwym pomytkom w montowaniu spawa-
nych zawiasow.

Zakonczenie

Spawanie zawias6w, wykonywane przy uzyciu ro-
bota spawalniczego, wspétpracujgcego z pozycjonerem
IRBP B-500 firmy ABB, wymagato od projektowanej
konstrukcji szybkiego i pewnego mocowania spawanych
detali oraz takiego jej uksztattowania, aby elementy nie
kolidowaly z trajektorig ruchu koncéwki manipulatora. Za-
projektowane stanowisko do zrobotyzowanego procesu
spawania zawias6w umozliwito zmiane organizacji pracy
ze spawania manualnego na spawanie zautomatyzowa-
ne. Stanowisko to umozliwito 5-krotne skrdcenie czasu
technologicznego wytwarzania kompletu zawiasow ze
150 do 30 min.
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