AUTOMATYZACIJE MASZYN

Firma nasza zajmuje sie réwniez dostawg linii w petni zautomatyzowanych pras krawedziowych,
wykrawarek oraz laseréw. Dostarczamy prasy krawedziowe z robotami, wykrawarki mtoteczkowe z
systemami zatadunku i roztadunku oraz systemy zatadunku i roztadunku do laseréw. JesteSmy
rowniez w stanie dostarczy¢ robota czy system zatadunku/roztadunku do maszyn posiadanych przez
klienta.

Roboty do pras krawedziowych.

Robot APR (catkowicie zaprojektowany i skonstruowany w Antil) powstat w 1995 zeby zaspokoié
wymagania robota do giecia i wykonywac operacje giecia w trybie automatycznym na tradycyjnych
prasach krawedziowych, przystosowany do giecia detali o ciezarze nie przekraczajgcym 200 kg i ktory
oferuje mozliwos¢ w razie potrzeby takze pracy w trybie manualnym na maszynie. Specyfika
techniczna giecia na prasie hydraulicznej wymusity konieczno$¢ zaprojektowania robota ktory
nasladowatby strukture liniowg prasy, z piecioma osiami ustawionymi w przestrzeni zeby madc
wykonaé bez ograniczen wszystkie operacje giecia, wywracania i chybotania detalu ktére zostatyby
wykonane recznie przez operatora przed prasy. Zeby uczyni¢ prostszym programowanie robota,
prasa zostata wyposazona w sensory z odpowiednimi przetwornikami podtgczonymi bezpos$rednio do
robota pozwalajgcymi operatorowi wykonanie wszelakich korekt okreslajgcych poprawnos¢ krawedzi
giecia i faze sledzenia blachy: przetworniki pozwalajg ponadto na monitorowanie state skutecznosci
procesu giecia, sygnalizujagc ewentualne anomalie wstrzymujac produkcje czesci wadliwych z
przyczyn ztej automatyzacji. Te specjalne uktady i systemy zostaly opatentowane patentami na
poziomie miedzynarodowym. Struktura sktada sie z pieciu osi, trzech liniowych i dwdch polarowych:
Trzy osie liniowe, jedna pozioma i rownolegta ze stotem prasy dla zagwarantowania maksymalnej
uniwersalnosci pozycjonowania sie przed stacjami do giecia i pozycjonowania sie poza obrysem
podczas uzytkowania w trybie manualnym, druga pionowa zeby mdc osiggnac caty obszar roboczy
oraz maksymalng wysokosé paletyzowania i trzecia prostopadta do prasy umozliwiajg maksymalna
elastycznosé pozycjonowania w trakcie cyklu giecia. Dwie osie polarowe uchwytu umozliwiajg ruch i
uchwyt w jakiejkolwiek czesci w jakiejkolwiek pozycji i w sposdb elementarny, poniewaz zostaty
zintegrowane zgodnie z dwoma operacjami ktdre operator wykonuje manualnie, odwracanie i
wychylanie detalu, $ledzenie podczas giecia. Inng charakterystykg fundamentalng jest software
sterujacy (przy maszynie) ktory na przestrzeni lat ulegat ciggtej ewolucji, uzyskujac w ostatniej wersji
tatwosé programowania realnie niewiarygodng dla kogos kto nigdy nie miat okazji jej przetestowac:
istnieje mozliwos¢ szybkiego autodopasowania i wykorzystania takze operatoréw ktdrzy nie musza
mie¢ doswiadczenia w obstudze komputera. Pozostate charakterystyki techniczne APR to: - Uchwyt
robota jest na wale przewodzie, pozwalajac na przenoszenie w przyssawkach powietrznych, prézni
jak i sygnatéw elektrycznych bez ryzyka ich przebicia, przerwania przez blache ktéra jest
manipulowana - Ramie robota jest utrzymywane zawsze w poziomie, umozliwiajgc pozycjonowanie
czesci w matrycy podtrzymujgc jg zardwno z géry jak i z dotu bez posiadania nigdy interferencji na
samym detalu. - Osie liniowe pozwalajg na pozycjonowanie ramienia APR zawsze w ten sam sposéb
przed wszystkimi stacjami giecia, jak na wszystkich paletach, utatwiajgc zarzadzanie nimi. - Belka
jezdna jest ustawiona na wysokosci 2300 mm, pozwalajagc w ten sposéb na przejazd wdzka
widtowego $rednich gabarytow: Belka nie utrudnia w zaden sposéb pracy na maszynie zardwno z
robotem jak i w trybie manualnym.



DANE APR30 APR50 APR50L APR80 APR8OL | APR120 | APR250
Obszar roboczy mm mm mm mm mm mm mm
(arkusz kwadratowy max gabaryt) 1.500 2.000 2.500 3.500 4.000 3.000 3.000
Waga detalu Kg 30 Kg 50 Kg 50 Kg 80 Kg 80 Kg 120 Kg 250
Moment w centrum rotacji Kgm 9 Kem 15 | Kgm 15 | Kgm24 | Kgm24 | Kgm 36 | Kgm 75
Bieg osi X mt 6/8 mt 6/8 mt 8 mt 8/10 | mt 8/10 | mt 8/10 mt 10
. . 1.100 1.300 1.600 2.200 2.500 1.900 1.900
Bieg osi Y
mm mm mm mm mm mm mm
o 1500 1 1500 | 1.500 | 1.650 | 1.970 | 1.650 | 1.650
Bieg osi Z
mm mm mm mm mm mm
mm
mm mm mm mm mm mm mm
Wys. Pod Belka
2.300 2.300 2.300 2.650 2.950 2.650 2.650
400V 400V 400V 400V 400V 400V 400V
Zasilanie elektryczne three- three- three- three- three- three- three-
phase phase phase phase phase phase phase
Moc elektryczna 6 KVA 6 KVA 6 KVA |10,5KVA|10,5KVA |10,5KVA | 15 KVA
Sprezone powietrze 25A 25A 25A 40 A 40 A 40 A 60 A

Systemy zatadunku i roztadunku do laseréw i wykrawarek

Robot wykonuje w sposdb catkowicie automatyczny zatadunek arkusza blachy i jego
roztadunek z detalami zablokowanymi na mikroztgczach taczacych go z azurem.
Operacje s3 wykonywane w nastepujacej sekwencji:
1) Rozdzielenie pojedynczego arkusza blachy od sztapla blachy przeznaczonego do obrébki.
Robot ustawia sie ramieniem chwytajacym nad paczka blach, chwyta arkusz pierwszy z gory i
podnosi go nad sztapel. Robot posiada tak zwany “n6z powietrzny” zeby utatwié rozdzielanie

blach.

2) Sprawdza czy zabrat tylko jeden arkusz poprzez specjalny uktad mierzacy grubosc¢ arkusza
pobranego. W przypadku przechwytu dwéch czy wiekszej liczby arkuszy zostajg powtérzone
operacje rozdzielania arkuszy kilkakrotnie. Jezeli operacja nie zakoriczy sie powodzeniem po
uprzednio ustawionej ilosci préb robot sie zatrzyma i wyrzuci alarm informujacy o problemie.
3) Uktad kontroli arkusza na wykrawarce. Robot ustawi arkusz do obrdbki na stole

wykrawarki w minimalnej odlegtosci od tap wykrawarki i wykona dojaz do fapy w ktore;j

zamontowany zostanie sensor ktéry odczyta obecnos¢ arkusza we wtasciwej pozycji. tapy
wykrawarki sg osensorowane w celu posiadania kontroli wtasciwego pozycjonowania

arkusza.




4) Robot wraca nad palete do zatadunku i wysyta sygnat do rozpoczecia operacji wykrawania
na wykrawarce.

5) Roztadunek materiatu wykrojonego Po zakornczonej operacji wykrawania przenosi detal
wykrojony do brzegu stotu wykrawarki i daje Robotowi sygnat do wykonania operacji
roztadunku. Robot uruchamia wézek ewakuacyjny wyposazony w tapy lub przyssawki i zsuwa
detal obrobiony do strefy roztadunku i odktada go w kasecie roztadowawczej.

Jest mozliwos¢ na zyczenie dostarczy¢ urzadzenie z podwdjnym stotem zatadowawczym i
podwadjnym stotem roztadowawczym: Funkcjonalnosc tej opcji polega na zwiekszeniu
autonomii pracy:

W tym przypadku jest wykonywany podwadjny zatadunek, kiedy podczas cyklu pracy
automatycznej pierwszy stot jest catkowicie obrobiony robot automatycznie przesuwa sie do
pozycji drugiego stotu i kontynuuje cykl pracy.



