Zatgcznik nr 8 do zapytania ofertowego

Wytyczne do budowy automatycznego gniazda produkcyjnego obrdbki skrawaniem

Elementy gniazda produkcyjnego

Centrum Tokarskie CNC z konikiem 1 szt.

Centrum Tokarskie CNC z wrzecionem przechwytujgcym 1 szt.

Stanowisko pomiarowe

Magazyn detali 2 szt.

Robot przemystowy wyposazony w pozycjoner liniowy (tor jezdny) oraz magazyn wymiennych

chwytakéw

Wyposazenie stanowiska

Panel z ekranem dotykowym do programowania i
sterowania gniazdem produkcyjnym

Oprogramowanie sterujgce gniazdem

Ekran do wyswietlenia aktualnych wynikow

pomiaréw

Mobilna paleta na wyroby niezgodne

Ogrodzenie zabezpieczajace stanowisko
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2. Opis elementéw automatycznego gniazda produkcyjnego

W skfad gniazda produkcyjnego wchodzg dwa centra tokarskie, stanowisko pomiarowe, magazyny detali
oraz robot przemystowy poruszajacy sie na pozycjonerze liniowym. Stanowisko pomiarowe umozliwia
pomiar czterech roznych detali po wykonanej operacji toczenia. Wyposazone jest w magazyn pieciu
trzpieni pomiarowych, pozwalajgcych na pomiar réznych cech wymiarowych bez koniecznosci

przezbrajania urzadzenia pomiarowego. Aktualne wyniki pomiaréw wyswietlane sg na ekranie oraz



archiwizowane w pamieci urzadzenie lub na serwerze. W przypadku wykrycia odchytek wymiarow
urzadzenie pomiarowe wysyta korekty do obrabiarek. Detale do pomiaru umieszczane s3 na
automatycznym stole obrotowym zainstalowanym pod urzgdzeniem pomiarowym. W celu zapewnienia
stabilnego i powtarzalnego mocowania detali na stole zainstalowane sg chwytaki pneumatyczne. Za
przenoszenie detali pomiedzy magazynem, tokarkami a urzagdzeniem pomiarowym odpowiedzialny jest
robot przemystowy. Kazda z maszyn wykonuje inny detal dlatego wymagane jest, aby w gniezdzie
zostaty zainstalowane osobne magazyny dla kazdej z nich. Magazyny podzielone sg na dwie czesci.
Kazda z czesci posiada azurowe szablony, ktore stuzg do pozycjonowania detali. Do pierwszej czesci
magazynu dostep ma robot, natomiast do drugiej operator, ktéry podczas pracy robota moze przektadaé
gotowe detale do palet oraz uzupetniaé przygotdwki do toczenia. Ze wzgledu na zrdznicowanie
obrabianych detali oraz obstuge dwdch maszyn wymagane jest, aby robot posiadat system wymiennych
chwytakdéw, ktére moze zmienia¢ w trakcie pracy stanowiska. Za prace catego stanowiska odpowiada
nadrzedny sterownik wraz z ekranem sterujgcym, ktory stuzy do programowania i zarzadzania
gniazdem. Stanowisko posiada ogrodzenie, ktore zabezpiecza przed wejsciem w strefe pracy robota oraz
umozliwia operatorowi obstuge jednej z maszyn (wymiana ptytek skrawajgcych, zmiana szczek w
uchwycie tokarskim, ustawianie maszyny) podczas, gdy robot wspétpracuje z drugg maszyna.
Realizowane jest to przy pomocy bramek (drzwi) wyposazonych w czujnik bezpieczenstwa oraz rygle.

3. Algorytm pracy gniazda produkcyjnego



Pomiar
kluczowych
wymiarow

Umieszczenie wadliwej

czesci w palecie wyroby

Pobranie przygotowki z niezgodne
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Umieszczenie obrabianego pomiarowego

detalu w uchwycie tokarki

Pobranie detalu z celi Czy mozna
pomiarowej i umieszczenie poprawic
w uchwycie tokarki detal?

Uruchomienie programu
toczenia

Zakonczenie programu
toczenia

Pobranie detalu z tokarki
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zuzycia narzedzi
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Pobranie detalu z celi
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w palecie wyroby gotowe

Sprawdzenie czy zadana
liczba detali zostata
wykonana
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Programowanie stanowiska

Stanowisko programowane jest w sposéb sparametryzowany operator wpisuje na panelu steruja-
cym parametry obrabianego detalu, wybiera odpowiednig konfiguracje robota, stanowiska pomia-
rowego oraz obrabiarki. Operator nie posiada wiedzy zakresu programowania robotéw. Po wpisa-
niu ponizszych parametréw robot powinien wykonywaé czynnosci zatadunku i roztadunku detali
bez uczenia go $ciezki ruchu.

System sterujacy powinien posiadac baze programéw. Jesli detal byt juz wczesniej wykonywany i
program zostat zapisany, to operator moze wybrac go z listy i od razu uruchomic system do pracy.
System sterujgcy powinien posiada¢ rowniez baze szablondw do pozycjonowania detali w magazy-
nie, umozliwiajgcy ich rozbudowe przez mozliwos¢ dodania kolejnych. Ze wzgledu na zréznicowanie
obrabianych detali w gnieZdzie oraz fakt, ze kazda obrabiarka wykonuje inny detal wymagane jest,
aby robot mdgt zmieniac¢ chwytaki w trakcie pracy stanowiska. System powinien by¢ wyposazony w
baze chwytakdw oraz magazyn, ktdre operator moze wybrac podczas tworzenia programu. Istotng
kwestig jest réwniez mozliwos¢ rozbudowy tej bazy o kolejne. Czynnosci polegajace na rozbudowie
bazy szablondw pozycjonujacy oraz chwytakdédw robota wykonuje operator posiadajgcy umiejetno-
Sci obstugi i programowania robota przemystowego.

Proces tworzenia nowego programu

Operator wykonuje nastepujace czynnosci:

e Wybiera maszyne

e Woybiera tryb pracy maszyn —, Tryb automatyczny”/ , Tryb manualny”

,Tryb automatyczny” — oznacza, ze maszyna wspotpracuje z robotem wykonujgc zadany
program

»Tryb manualny” — W trybie tym operator moze przygotowywac obrabiarke do uruchomie-
nia kolejnego detalu podczas, gdy robot wspodtpracuje z drugg maszyng. Wymagane jest
zamkniecie drzwi ogrodzenia w celu zabezpieczenia strefy dla operatora, ktéry moze przy-
stgpi¢ do czynnosci wymiany ptytek skrawajacych, narzedzi, szczek w uchwycie.

e Wopisuje nazwe programu

e Wohpisuje ilo$¢ detali, ktéra ma zosta¢ wykonana

e Wybiera z bazy odpowiedni szablon do pozycjonowania detali w magazynie przypisanym do
danej obrabiarki.

e Wopisuje parametry detalu $rednica, dtugosé, gtebokos¢ chwytu w szczeki robota, gtebokos¢
wtozenia detalu w uchwyt tokarki

e Wybiera rodzaj toczenia , Toczenie w uchwycie” / , Toczenie w ktach” / , Toczenie w uchwy-
cie z podparciem ktem”.

e Wybiera czy detal po wykonaniu operacji toczenia ma zosta¢ odtozony do magazynu, czy
ma zostaé przeniesiony do drugiej maszyny w celu wykonania operacji toczenia drugi strony
detalu.

e Wybiera z dostepnej bazy odpowiedni chwytak robota.

e Konfiguruje pomiar detalu. Wybiera czestotliwo$¢ pomiaru, okresla pozycje na stole obro-
towym urzgdzenia pomiarowego, z ktdrg zwigzany jest sposéb mocowania detalu, wpisuje
parametry jak srednica dtugosc¢ detalu, gteboko$¢ zamocowania w uchwycie

e Zapisuje program

Po wpisaniu powyzszych parametréw operator zapisuje program. Analogicznie przebiega pro-
gramowanie drugiej maszyny.



Wymagania dotyczace urzadzen i maszyn do budowy stanowiska

Wymagane jest, aby cate stanowisko, urzgdzenia i komponenty uzyte do jego budowy posiadaty
certyfikat CE oraz spetniaty normy obowigzujgce w Polsce oraz Unii Europejskiej. Dostarczone
urzadzenia musza by¢ nowe, wolne od wad, defektéw, btedéw konstrukcyjnych oraz btedéow
wykonawczych, ktére mogtyby ujawnié¢ sie podczas uzytkowania. Do dostarczonego sprzetu muszg
by¢ dotgczone stosowne dokumenty/certyfikaty $wiadczgce o spetnieniu wszystkich stosownych
norm i wytycznych, ktdrych spetnienie jest wymagane przed dopuszczeniem do uzytkowania. Karty

gwarancyjne oraz instrukcje obstugi nalezy dostarczyé w jezyku polskim.

5.1 Centrum tokarskie CNC

5.1.1 Centrum tokarskie z konikiem NC (1szt.)

Przesuw w osi X wiekszy niz 190 mm
Przesuw w osi Z wiekszy niz 500 mm
Minimalny przesuw w osi Y 100 mm

Typ prowadnic osi X/Y/Z Prowadnice rolkowe toczne lub $lizgowe

0sC Pozycjonowanie co 0,0001°

Dokfadnos¢ pozycjonowania obrabiarki Lepsza niz + 0,007

Minimalna predko$¢ obrotowa wrzeciona

Nie wieksza niz 50 obr/min

Maksymalna predkosé obrotowa wrzeciona

Nie mniejsza niz 4000 obr/min

Minimalna Moc wrzeciona (praca ciggta)

22 kW

Rodzaj napedu wrzeciona

Elektrowrzeciono

Minimalna srednica przelotu wrzeciona

@ 90

Uchwyt tokarski hydrauliczny

Minimum @250 z 1 kpl. szczek twardych i 1
kpl. szczek miekkich

Programowanie

Kod zgodny ze standardem EIA/ISO

System jednostek Metryczny
Jezyk oprogramowania Polski
Minimalna wielkos¢ ekranu sterujgcego 19”
Minimalna Pojemno$¢ Pamieci 2 GB
Interfejs dodatkowej pamieci uUsB

Napiecie zasilania

3x400V - 50Hz

Gtowica narzedziowa

12 pozycyjna rewolwerowa

mozliwo$cig montazu narzedzi obrotowych




w kazdej pozycji

Minimalna moc napedu narzedzi obrotowych 3,7 kW

(praca ciggta)

Maksymalna predko$¢ obrotowa napedu nie mniej niz 5000 obr./min
narzedzi obrotowych

Rodzaj napedu konika Konik przesuwany NC (serwo-naped)
Zakres ruchu konika Nie mniej niz 1000
Parametry konika Kiet minimum MT4 lub wiekszy

Regulowana sita docisku konika

Wyrzutnik widréow Tasmowy

Minimalne cisnienie uktadu chtodziwa 15 Bar

System sterowania obrabiarki CNC umozliwiajgcy programowanie obrabiarki poprzez

wczytywanie modeli 3D detali i tworzenie na ich podstawie programdéw obrdébczych

Odcigg mgty olejowo-powietrznej z przestrzeni roboczej maszyny?

System automatycznej kompensacji odksztatcen termicznych konstrukcji obrabiarki

System antykolizyjny

Automatycznie otwierane drzwi obrabiarki

Automatyczna sonda narzedziowa zawierajgca funkcje umozliwiajgce uruchomienia pomiaru
narzedzi w trakcie trwania cyklu programu.

Aktywowany kodem programu przedmuch sprezonym powietrzem uchwytu wrzeciona

Uktad sterowania umozliwiajgcy wykonanie sprzezenia zwrotnego zewnetrznego urzadzenia
pomiarowego z obrabiarka (stabilizacja procesu toczenia, wykonanie pomiaréw oraz komunikacja

w celu przestania korekt roboczych do programu dla kilku réznych narzedzi).

Maszyny przystosowane do wspotpracy z robotem przemystowym, wymagany interfejs

komunikacyjny

Obrabiarki przystosowana do obstugi automatycznej przez robota przemystowego oraz recznej

przez operatora

Wdrozenie obrébki dla 1 detalu wyznaczonego przez Zamawiajgcego

Funkcja zarzadzania zywotnoscig narzedzi/czasem pracy narzedzi z funkcjg wyboru narzedzi, ktére

mogaq zastgpi¢ zuzyte narzedzie w dalszej obrébce?

Funkcja interpolacji heliakalnej

Funkcja toczenia z przesunieciem w osi Y

Oprogramowanie CAD/CAM stuzgce do programowania obrabiarek z poziomu komputera
stacjonarnego typu PC. Mozliwosé importowania modeli 3D obrabianych detali i na ich podstawie

tworzenie programu do obrébki. Mozliwos¢ wykonania symulacji.

System bezpieczenstwa spetniajgcy normy w Polsce oraz Unii Europejskiej




Certyfikat CE

Dostawa i montaz obrabiarki

Kalibracja ustawienie geometrii oraz uruchomienie maszyn po dostawie

Pakiet narzedzi startowych

Nazwa llosé
Oprawka do toczenia wzdtuznego dla nozy 25x25mm 3 sztuki
Oprawka do wytaczadta (z otworem g40mm, z zewnetrznym oraz wewnetrznym 3 sztuki
doprowadzeniem chtodziwa)

Oprawka do toczenia/rowkowania czotowego dla nozy 25x25mm 1 sztuka
Tulejki redukcyjne do wytaczadta 1 komplet
Zestaw oprawek do tulejek typu ER 1 komplet
Zestaw oprawek do gwintow M6-M16 1 komplet
Oprawka do narzedzi obrotowych osiowa mocowanie tulejka ER, przeptyw 1 sztuka
chtodziwa zewnetrzny.

Oprawka do narzedzi obrotowych osiowa mocowanie tulejka ER, przeptyw 1 sztuka
chtodziwa zewnetrzny i wewnetrzny przez narzedzie

Oprawka do narzedzi obrotowych katowa 90° mocowanie Weldon 32, przeptyw 2 sztuki
chtodziwa zewnetrzny

Oprawka do narzedzi obrotowych katowa 90° mocowanie tulejka ER, przeptyw 1 sztuka
chtodziwa zewnetrzny i wewnetrzny przez narzedzie

Kiet 1 sztuka
Zabierak czotowy : 1 komplet
- kierunek obrotéw prawy

- zakres obrabianych $rednic 20-100 mm

- odchytka bicia ponizej 0,02 mm

- wymienne trzpienie napedowe

- wymienne trzpienie centrujgce

5.1.2 Centrum tokarskie z wrzecionem przechwytujacym (1szt)

Przesuw w osi X wiekszy niz 190 mm

Przesuw w osi Z wiekszy niz 500 mm
Minimalny przesuw w osi Y 100 mm

Zakres ruchu wrzeciona przechwytujgcego Nie mniej niz 1000 mm

Typ prowadnic osi X/Y/Z Prowadnice rolkowe toczne lub $lizgowe
0sC Pozycjonowanie co 0,0001°
Dokfadnos¢ pozycjonowania obrabiarki Lepsza niz £ 0,007
Minimalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona Nie wieksza niz 50 obr/min
Maksymalna predkosé obrotowa wrzeciona Nie mniejsza niz 4000 obr/min
Minimalna Moc wrzeciona gtéwnego (praca 22 kW




ciggty)

Minimalna srednica przelotu wrzeciona

@ 90

Uchwyt tokarski hydrauliczny — dla wrzeciona
gtéwnego

Minimum @250 mm wyposazony 1 kpl.
szczek twardych i 1 kpl. szczek miekich

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona

przechwytujacego

Nie mniej niz 6000 obr/min.

Minimalna moc wrzeciona przechwytujgcego
(praca ciggta)

7,5 kW

Uchwyt tokarski, hydrauliczny — dla wrzeciona
przechwytujacego

minimum @150 mm, z 1 kpl. szczek twardych
i 1 kpl. szczek miekkich

Programowanie

Kod zgodny ze standardem EIA/ISO

System jednostek Metryczny
Jezyk oprogramowania Polski
Minimalna wielkos¢ ekranu sterujgcego 19”
Minimalna Pojemno$¢ Pamieci 2GB
Interfejs dodatkowe] pamieci usB

Napiecie zasilania

3x400V - 50Hz

Gtowica narzedziowa

12 pozycyjna rewolwerowa

mozliwos$cig montazu narzedzi obrotowych
w kazdej pozycji

Minimalna moc napedu narzedzi obrotowych
(praca ciggta)

3,7 kW

Maksymalna predkos¢ obrotowa

narzedzi obrotowych

napedu

nie mniej niz 5000 obr./min

Wyrzutnik widrow

Tasmowy

Minimalne ci$nienie uktadu chtodziwa

15 Bar

Odcigg mgty olejowo-powietrznej z przestrzeni roboczej maszyny

System automatycznej kompensacji odksztatcen termicznych konstrukcji obrabiarki

Automatycznie otwierane drzwi obrabiarki

Automatyczna sonda narzedziowa zawierajgca funkcje umozliwiajgce uruchomienia pomiaru

narzedzi w trakcie trwania cyklu programu

Aktywowany kodem programu przedmuch sprezonym powietrzem uchwytu wrzeciona

Ukfad sterowania umozliwiajgcy wykonanie sprzezenia zwrotnego zewnetrznego urzadzenia
pomiarowego z obrabiarka (stabilizacja procesu toczenia, wykonanie pomiaréw oraz komunikacja
w celu przestania korekt roboczych do programu dla kilku réznych narzedzi).

Maszyny przystosowane
komunikacyjny

do wspodtpracy z robotem przemystowym, wymagany interfejs

Obrabiarki przystosowana do obstugi automatycznej przez robota przemystowego oraz recznej

przez operatora

Wdrozenie obrébki dla 1 detalu wyznaczonego przez Zamawiajgcego

Funkcja zarzagdzania zywotnoscig narzedzi/czasem pracy narzedzi z funkcjg wyboru narzedzi, ktére




mogaq zastgpi¢ zuzyte narzedzie w dalszej obrébce

Funkcja interpolacji helikalnej

Funkcja toczenia z przesunieciem w osi Y

System antykolizyjny

Oprogramowanie CAD/CAM stuzgce do programowania obrabiarek z poziomu komputera
stacjonarnego typu PC. Mozliwosé importowania modeli 3D obrabianych detali i na ich podstawie

tworzenie programu do obrébki. Mozliwos¢ wykonania symulacji.

System bezpieczenstwa spetniajgcy normy w Polsce oraz Unii Europejskiej

Certyfikat CE

Dostawa i montaz obrabiarki

Kalibracja ustawienie geometrii oraz uruchomienie maszyn po dostawie

Pakiet narzedzi startowych

Nazwa llos¢
Oprawka do toczenia wzdtuznego dla nozy 25x25mm dwustronna 3 szt.
Oprawka do wytaczadta dwustronna (z otworami g40mm oraz min. g25mm, z 3 szt.
zewn./wewn. doprowadzeniem chtodziwa)

Oprawka do toczenia/rowkowania czotowego dla nozy 25x25mm dwustronna 1 szt.
Tulejki redukcyjne do wytaczadta 1 komplet
Zestaw oprawek do tulejek typu ER 1 komplet
Zestaw oprawek do gwintéw M6-M16 1 komplet
Oprawka do narzedzi obrotowych osiowa z gniazdem ER32, przeptyw chtodziwa 1 sztuka
zewnetrzny.

Oprawka do narzedzi obrotowych osiowa z gniazdem ER32, przeptyw chtodziwa 1 sztuka
zewnetrzny i wewnetrzny przez narzedzie

Oprawka do narzedzi obrotowych katowa 90° z gniazdem ER32, przeptyw 1 sztuka
chtodziwa zewnetrzny

Oprawka do narzedzi obrotowych katowa 90° z gniazdem ER32, przeptyw 1 sztuka

chtodziwa wewnetrzny

5.2 Urzadzenie pomiarowe

Wymagania:
Zakres ruchow roboczych X—-500 mm
Y —500 mm
Z—-250 mm
Wielos¢ pola pomiarowego @ 500 mm
Niepewnos¢ poréwnywania lepsza niz +0,007 mm
Rodzaj sondy Skanujaca
Rodzaj pomiaru kontaktowy
Ilos¢ trzpieni pomiarowych Nie mniej niz 5




Maksymalna szybko$¢ skanowania Nie mniejsza niz 100 mm/s

Tempo skanowania Nie mniejsze niz 1000 punktow/s
Masa urzadzenia Ponizej 100 kg
Urzadzenie umozliwiajgce pomiary Wymiardw liniowych, srednic, katéw

Pomiary elementéw geometrii okrag, walec,
stozek, ptaszczyzna, prosta, punkt, os$, kula

Tolerancji geometrycznych kierunku —
prostopadtos¢, rownolegtosc, nachylenie

Tolerancji geometrycznych potozenia — pozycja,
wspotosiowosé, symetria, profil powierzchni

Tolerancji geometrycznych ksztattu i potozenia -
okragtos¢, walcowatosé, prostoliniowosé, ptaskose,
bicie promieniowe, bicie osiowe

Wyposazone w manipulator ( joystick ) stuzgcy do uruchamiania testowania oraz programowania
urzadzenia.

Wyposazone w pakiet wejsé¢/ wyjs$¢ lub protokdt komunikacyjny stuzacy do wspoétpracy z robotem
przemystowym

Mozliwos¢é montazu urzadzenia za gorng czesc korpusu nad mierzonym detalem

Urzadzenie przystosowane do pracy w warunkach produkcyjnych takich jak wahania temperatur
5-40°C

Urzadzenie dostosowane do montazu w celi pomiarowej wykonanej wg wytycznych firmy
Emmarol bezposrednio w gniezdzie produkcyjnym tokarek CNC

Detale do pomiaru umieszczane na stole obrotowym wykonanym wg wytycznych firmy Emmarol
zainstalowanym pod urzgdzeniem pomiarowym

System automatycznej zmiany trzpieni pomiarowych pobieranych z magazynu wykonanego wg
wytycznych firmy Emmarol

Mozliwos¢ pomiaru czterech réznych detali bez koniecznosci przezbrajania

Urzadzenie przystosowane do obstugi automatycznej przez robota przemystowego oraz recznej
przez operatora

Mozliwos¢ wykonania sprzezenia zwrotnego urzadzenia pomiarowego z dwoma obrabiarkami w
celu wprowadzania korekt do programu toczenia dla kilku réznych narzedzi

Mozliwos¢ zmiany oblicze oprogramowania, aby btedy zarejestrowane w kilku czesciach byty
usredniane co prowadzi do doktadniejszych aktualizacji korekt roboczych

System pomiarowy powinien umozliwiaé zapisywanie raportéw pomiarowych w celu analizy i
statystyk uzyskanych wynikéw

Urzadzenie przystosowane do wyswietlenia wynikow pomiaréw aktualnie mierzonych czesci na
zewnetrznym ekranie

Wyposazone w oprogramowanie pozwalajgce przygotowaé programy pomiarowe oraz pliki czesci
wzorcowych

Narzedzie do monitorowania przebiegu procesu

Mozliwosc identyfikacji cze$ci obrazami, numerami czesci lub czytnikiem kodu kreskowego

Wyposazone w sprawdzian- artefakt do okresowej kontroli doktadnosci oraz powtarzalnosci
pomiarowe] urzgdzenia

Dostawa i montaz

Kalibracja ustawienie geometrii oraz uruchomienie urzgdzenia po dostawie

5.3 Stanowisko pomiarowe




W celu umieszczenia urzgdzenia pomiarowego bezposrednio w gniezdzie produkcyjnym niezbedne
bedzie wykonanie celi pomiarowej wg wytycznych firmy Emmarol. Aby umozliwi¢ wspdtprace
urzadzenia pomiarowego z dwoma tokarkami oraz robotem manipulacyjnym konieczna bedzie
zmiana sposobu zatadunku czesci do pomiaru w sposdb bezkolizyjny umozliwiajgcy jednoczesnie
pomiar kilku réznych czesci.

Wymagania:
- Wykonanie wg wytycznych firmy Emmarol Celi pomiarowej, ktdra umozliwi montaz urzgdzenia
pomiarowego za gérny korpus zapewniajgc mozliwos¢ automatycznej zmiany detali do pomiaru.

Powtarzalnos$¢ pozycjonowania detali do pomiaru 0,1 mm
llos¢ pdl pomiarowych 4
Minimalna wielkos$¢ pola pomiarowego @500 mm
Magazyn na wymienne trzpienie pomiarowe 5 gniazd
Obrdét stotu realizowany przez naped

Mozliwos¢ dostepu przez operatora do stotu pomiarowego bez koniecznosci zatrzymywania pracy
gniazda produkcyjnego.

Na stole pomiarowym nalezy zainstalowac¢ chwytaki pneumatyczne umozliwiajgce stabilne
mocowanie detali do pomiaru. Chwytaki powinny posiada¢ mozliwo$¢ montazu w dowolnej
konfiguracji ( dany chwytak mozna zainstalowa¢ w dowolnej czesci stotu

Chwytaki dostosowane do mocowania elementéw wykonywanych przez firme Emmarol

Certyfikat CE




Rysunek ideowy celi pomiarowej.

Urzadzenie pomiarowe ‘

Uchwyt do montazu
urzadzenia pomiarowego
za korpus gérny

—— | Stanowisko pomiarowe

Uchwyty mocujgce detale
na stole

Stét pomiarowy ‘

- Wykonanie wg wytycznych firmy Emmarol obrotowego stotu pomiarowego zainstalowanego pod
urzadzeniem umozliwiajgcego pomiar czterech réznych detali bez koniecznosci przezbrajania mocowan.



Rysunek ideowy obrotowego stotu pomiarowego.

Stét pomiarowy

Uchwyt rownolegty

Uchwyt centryczny




Rysunek ideowy uchwytéw mocujacych na stole

‘ Uchwyt réwnolegty ‘

- Wykonanie wg wytycznych firmy Emmarol magazynu na 5 sond pomiarowych umozliwiajgcego ich
automatyczng zmiane w trakcie cyklu pomiarowego.

Rysunek ideowy magazynu trzpieni pomiarowych

Magazyn trzpieni pomiarowych

Trzpieh pomiarowy

5.4 Robot przemystowy z pozycjonerem liniowym

Wymagania:

llo$¢ osi robota 6

Minimalny Udzwig 45 kg

Zasieg pracy Nie mniejszy niz 2000mm
Powtarzalnos$é ruchow Nie gorsza niz +0,06 mm




Pozycjoner liniowy ( 7 o$ robota) zwiekszajacy zasieg robota. Umozliwiajgcy przemieszczanie sie
pomiedzy obrabiarkami, magazynami a stanowiskiem pomiarowym. Doktadnos$¢é pozycjonowania

taka sam lub poréwnywalna jak o$ robota

Konsola programujaca

Dodatkowe wejscia/wyjscia na ramieniu robota

System automatycznej wymiany chwytakdéw

Magazyn 8 wymiennych chwytakéw

Wyposazony w 4 chwytaki

Podwdjne centryczne — 2 szt.
zakres srednic od 20 - 200

Podwodjny rownolegty — 1 szt.
Zakres srednic od 20 — ¢80

Pojedynczy rdwnolegty — 1 szt.
Zakres srednic od 20 — ¢80

Certyfikat CE

Napiecie zasilania 3x400V 50Hz

5.5 Magazyny na detale do toczenia — 2 szt

Wymagania:

Magazyn podzielony na 2 czesci z mozliwoscig obstugi podczas pracy robota( do pierwszej dostep

ma operator, do drugiej robot)

Kazda z czes$ci magazynu wyposazona w wymienne azurowe szablony do pozycjonowania detali

Wymiary jednej czesci magazynu

1200x800 mm

taczna waga detali w magazynie 600kg
Maksymalna waga detalu 25 kg
Minimalna $rednica detalu 20 mm
Maksymalna sSrednica detalu $200 mm
Minimalna dtugosc¢ detalu 20 mm
Maksymalna dtugos¢ detalu 800 mm

Wymienne szablony do pozycjonowania detali

4 kpl. dla kazdego z magazynéw
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5.6 Wyposazenie gniazda produkcyjnego

Panel do sterowania gniazdem produkcyjnym

Wielkos¢ ekranu min. 19” dotykowy

Mozliwos¢ podtaczenia klawiatury i
myszki

Oprogramowanie sterujgce

Programowanie sparametryzowane

Baza programéw

Baza szablonéw do pozycjonowania




detali

Baza wymiennych chwytakéw

Konfiguracja pomiaru obrabianych
detali

Obstuga dwdch magazynéw na
detale

Obstuga dwdch obrabiarek

Mozliwos¢  uruchomienia  pracy
robota z jedng maszyna podczas, gdy
operator ustawia drugg maszyne

1 aktualizacja oprogramowania
sterujgcego uwzgledniajgca uwagi
Zamawiajgcego odnosnie dziatania
stanowiska w pierwszym roku
uzytkowania.

Ekran do wyswietlania aktualnych wynikdéw pomiarowych

Wielko$¢é min. 32”

System pozycjonowania detali dla kazdej z maszyn umozliwiajgcy przemocowanie detalu w

trakcie obrébki

Mobilna paleta na wyroby niezgodne
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Dostawa i montaz

Kalibracja ustawienie geometrii oraz uruchomienie po dostawie




