SPECYFIKACJA TECHNICZNA ZROBOTYZOWANYCH STANOWISK MONTAZOWYCH
1 Wstep

Celem ponizszej specyfikacji technicznej jest opis:

1. zrobotyzowanego stanowiska montazowego z jednym robotem do montazu elementéw podwozia
metodg zgrzewania punktowego na stole obrotowym (TYP A), sztuk 3

2. zrobotyzowanego stanowiska montazowego z jednym robotem do montazu elementéw podwozia
metodga spawania tukowego na stole obrotowym (TYP B), sztuk 2

3. zrobotyzowanego stanowiska montazowego z dwoma réwnolegle ustawionymi robotami ze stotem
obrotowym (TYP C), sztuk 1

Powyzisze urzadzenia zostang zamontowane w zaktadzie spétki Patrone&Mongiello Spdtka z ograniczong
odpowiedzialnoscig w Nysie, w Polsce.

2 Ogolny layout stanowisk
2.1 Zrobotyzowane stanowisko montazowe z jednym robotem (typ A)

Layout zrobotyzowanego stanowiska montazowego do zgrzewania punktowego powinien by¢ nastepujacy
(rys. 1). Maksymalne wymiary ogrodzenia i jego rozmieszczenie, jak rowniez rozmieszczenie rozdzielnic i
przytaczy réinych systemdOw pozostajg do ustalenia i bedg przedmiotem dyskusji pomiedzy
Patrone&Mongiello a firmg wykonawcza.
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Rys. 1
2.2 Zrobotyzowane stanowisko montazowe z jednym robotem (typ B)

Layout zrobotyzowanego stanowiska montazowego do spawania fukowego powinien by¢ nastepujacy (rys.
2). Maksymalne wymiary ogrodzenia i jego rozmieszczenie, jak rowniez rozmieszczenie rozdzielnic i przytgczy
réznych systemow pozostajg do ustalenia i bedg przedmiotem dyskusji pomiedzy Patrone&Mongiello a firmg

wykonawcza. -
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2.3 Zrobotyzowane stanowisko montazowe z dwoma robotami (typ C)

Layout zrobotyzowanego stanowiska montazowego z dwoma robotami do zgrzewania punktowego powinien
by¢ nastepujacy (rys. 3). Maksymalne wymiary ogrodzenia i jego rozmieszczenie, jak réwniez rozmieszczenie
rozdzielnic i przytaczy réznych systemow pozostajg do ustalenia i bedg przedmiotem dyskusji pomiedzy
Patrone&Mongiello a firmg wykonawcza.
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3) Interfejs PLC cztowiek-maszyna

Kazda cela lub makrocela powinna byé sterowana przez 1 sterownik PLC Fail Safe zapewniajacy zintegrowany
system bezpieczenstwem, znajdujacy sie wewnatrz rozdzielnicy elektrycznej.

Opisana powyzej linia powinna by¢ wyposazona w odpowiednie interfejsy cztowiek-maszyna, takie jak:

1 Tablica rozdzielcza sterujgca z panelem 7"
2 Panel przyciskdw do resetowania i uruchamiania cyklu
3 Panel przyciskdw dostepu dla wydzielonych stref

4) Opis dostawy

W przedmiotowym paragrafie zostang szczegdétowo opisane dla kazdego rozwigzania technicznego gtéwne
elementy sktadowe.

4.1) Dla pojedynczej zrobotyzowanej celi zgrzewalniczej do zgrzewania punktowego typu A

Glowne czesci stanowiska montazowego




a) Robot przegubowy (antropomorficzny) o nastepujacych gtéwnych parametrach - 1 szt.:
e Liczba osi: 6
e Nadgarstek przelotowy (w celu zmniejszenia ogdlnych wymiaréw gabarytowych) z w petni
zintegrowanym wyposazeniem wewnetrznym dla zwiekszenia wydajnosci, sprawnosci i
niezawodnosci
e Maksymalny udzwig min. nadgarstka (kg) 170
e Maksymalny zasieg poziomy (mm) 2 500
e  Minimalna powtarzalnos¢ (mm) 0,10
e Kotnierz mocujacy ze ztgczem 1SO 9409 -1 - A 1251SO 9409 -1 - A 160
b) Skrzynka do zgrzewania srednig czestotliwoscig - 1 szt.
c) Zgrzewarka punktowa z zaciskiem elektrycznym zintegrowana z nadgarstkiem robota do zgrzewania
$rednig czestotliwoscig zarzagdzanego jako 7° 0$ - 1 szt.
d) Dwupozycyjny stét obrotowy 0°-180° z serwosilnikiem, zarzgdzany jako 8° 0$, minimalna nosnos¢ (kg)
3 000 (ptyty mocujace muszg by¢ zawarte w dostawie) - 1 szt.

Inne komponenty

a) Stot zgrzewalniczy - 1 szt.

b) Regenerator elektrod na robocie - 1 szt.

c) Frezy do czyszczenia elektrod - 1 szt.

d) Fotoelektryczne bariery bezpieczenstwa - 1 szt.

e) Skaner laserowy - 1 szt.

f) Zestaw siatkowych ogrodzen obwodowych - 1 szt.

g) Drzwi z elektromechanicznymi blokadami bezpieczeristwa, w komplecie z zamkiem i panelami
przyciskow GPB - 1 szt.

h) Panel operatorski HMI - 1 szt.

i) Rozdzielnice zasilajgce/zarzadzajgce (WDP, PDP, CP, SCP) i panele kontrolne

j) Petnaintegracja linii: przewody, kable, rury, panele powietrzne/wodne itp.

4.2) Dla pojedynczej zrobotyzowanej celi spawalniczej do spawania tukowego typu B

Gtowne czesci stanowiska montazowego

a) Robot przegubowy (antropomorficzny) o nastepujgcych gtéwnych parametrach - 1 szt.:
e Liczba osi: 6
e  Maksymalny udzwig min. nadgarstka (kg) 12
e Maksymalny zasieg poziomy (mm) 1 800
e Nadgarstek przelotowy
e Minimalna powtarzalnosé¢ (mm) 0,1
e Kotnierz mocujacy ze ztgczem ISO 9409 - 1 - A63
b) Spawarka drutowa - 1 szt.
e Palnik (fajka) do spawarki drutowej do podtgczenia do robota przegubowego
e Maks. natezenie pradu spawania 400 A
e Min. natezenie pradu spawania 3 A
e Napiecie w obwodzie otwartym 73 V
a) Stot obrotowy z dwoma dwupozycyjnymi tokarkami z osig poziomg, zarzagdzane jako 7°+8°+9° 0$
robota o minimalnym udzwigu (kg) 850 (na strone), o minimalnym rozstawie ptyt 2 000 mm i z
pozycjonerem obrotéw pionowych - 1 szt.



Inne komponenty

a)
b)
c)
d)
e)

f)

g)
h)

Stét spawalniczy - 1 szt.

Fotoelektryczne bariery bezpieczenstwa - 1 szt.

Skaner laserowy - 1 szt.

Zestaw siatkowych ogrodzen obwodowych - 1 szt.

Drzwi z elektromechanicznymi blokadami bezpieczenstwa, w komplecie z zamkiem, okienkiem i
panelami przyciskéw GPB - 1 szt.

Panel operatorski HMI - 1 szt.

Rozdzielnice zasilajgce/zarzgdzajgce (WDP, PDP, CP, SCP) i panele kontrolne

Petna integracja linii: przewody, kable, rury, panele powietrzne/wodne itp.

4.3) Dla pojedynczej celi zgrzewalniczej z dwoma robotami typu C

Giowne czesci stanowiska montazowego

a) Robot przegubowy (antropomorficzny) o nastepujgcych gtéwnych parametrach - 2 szt.:

Liczba osi: 6

Nadgarstek przelotowy (w celu zmniejszenia ogdlnych wymiaréw gabarytowych) z w petni
zintegrowanym wyposazeniem wewnetrznym dla zwiekszenia wydajnosci, sprawnosci i
niezawodnosci

Maksymalny udZwig min. nadgarstka (kg) 170

Maksymalny zasieg poziomy (mm) 2 500

Minimalna powtarzalnos¢ (mm) 0,10

Kotfnierz mocujacy ze ztgczem ISO 9409 -1 - A 1251509409 - 1- A 160

Skrzynka do zgrzewania srednig czestotliwoscig - 2 szt.

Zgrzewarka punktowa z zaciskiem elektrycznym zintegrowana z nadgarstkiem robota do zgrzewania
Srednig czestotliwoscig zarzadza jako 7° oS - 2 szt.

Dwupozycyjny stét obrotowy 0°-180° z serwosilnikiem, zarzadzany jako 8° 0o$ minimalna nosnos¢ (kg)
3 000 (ptyty mocujgce muszg by¢ zawarte w dostawie) - 1 szt.

Inne komponenty

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)

h)
i)
j)

Stot zgrzewalniczy - 2 szt.

Regeneratory elektrod na robocie - 2 szt.

Frezy do czyszczenia elektrod - 2 szt.
Fotoelektryczne bariery bezpieczenistwa - 1 szt.
Skaner laserowy - 1 szt.

Zestaw siatkowych ogrodzen obwodowych - 1 szt.

Drzwi z elektromechanicznymi blokadami bezpieczenstwa, w komplecie z zamkiem i panelami
przyciskow GPB - 1 szt.

Panel operatorski HMI - 1 szt.

Rozdzielnice zasilajgce/zarzadzajace (WDP, PDP, CP, SCP) i panele kontrolne

Petna integracja linii: przewody, kable, rury, panele powietrzne/wodne itp.

BARDZO WAZNA UWAGA:

dostawa musi obejmowac 3 sztuki celi typu A, 2 sztuk celi typu B i 1 sztuke celi typu C.



5) Celowos¢ zastosowania cel i parametry pracy
Zatozenia

Dostarczane zrobotyzowane cele powinny by¢ wyposazone we wszystkie niezbedne elementy wymienione
w niniejszej specyfikacji technicznej, ale bez:

- Sprzetu do mocowania i pozycjonowania zgrzewanych, spawanych elementéw
- Specjalnego programu do obstugi robotéw zgrzewalniczych i spawalniczych.

Po ustaleniu ostatecznego przyporzagdkowania rodzaju detali, ktére bedg poddawane zgrzewaniu lub
spawaniu na przedmiotowych stanowiskach, firma oddzielnie zamoéwi wykonanie elektropneumatycznych
przyrzaddéw zgrzewalniczych i spawalniczych do mocowania i pozycjonowania detali podczas cyklu
obrébczego, a nastepnie zostanie stworzony konkretny program obstugi robota dla wykonywanej obrébki.

CELE ZGRZEWALNICZE TYPU A - 3 SZT.

Cele zgrzewalnicze typu A bedg uzywane gtdwnie do zgrzewania punktowego $redniej wielkos$ci elementéw
podwozia ze Srednig liczbg punktéw, ktéra moze wahac sie od 10 do 20, zgodnie z wymaganiami technicznymi
klienta i odnosnymi specyfikacjami wedtug rysunku. Ponadto, mozliwe jest umieszczenie kilku przyrzadéw
rownolegle na kazdej pojedynczej pozycji stotu dla mniejszych czesci i z mniejszg liczbg punktéw, ktére w
sumie zawsze 0siggng wskazang powyzej sSrednig catkowitg liczbe punktow zgrzewania na strone stotu.

Przedmiotowe cele zgrzewalnicze bedg wykorzystywane do produkcji czesci, ktére przy maksymalnej
wielkosci produkcji bedg wymagaty sredniego czasu zgrzewania punktowego rzedu 3,5 - 5,0 s/punkt. Czasy
te bedg prowadzi¢ do uzyskania sredniego czasu cyklu wynoszgcego ok. 35-100 sekund na detal.

Przyjmuje sie, ze:

- Liczba wszystkich punktow w wyjatkowych przypadkach moze wynies¢ mniej niz 10 lub wiecej niz 20
na stoét;

- Czas cyklu musi zawsze miesci¢ sie w powyzszych parametrach (4-5 s/punkt), chyba ze czesci maja
specjalne wiasciwosci i geometrie wymagajgcg zmian.

CELE SPAWALNICZE TYPU B - 2 SZT.

Cele spawalnicze typu B bedg wykorzystywane gtéwnie do montazu czesci ze spoinami o Sredniej dtugosci od
100 do 500 mm, w zaleznosci od wymagan technicznych klienta. Ponadto mozliwe jest rownolegte
umieszczenie kilku przyrzaddw na jednej stronie tokarki dla detali o mniejszych wymiarach i krétszych
spoinach, ktére w catosci zawsze osiggajg wyzej wymienione Srednie dtugosci.

Przedmiotowe cele spawalnicze bedg wykorzystywane do produkcji czesci, ktore przy maksymalnej wielkosci
produkcji bedg wymagaty $redniego czasu spawania rzedu 2,0 - 3,0 mm/s. Czasy te bedg prowadzi¢ do
uzyskania sredniego czasu cyklu wynoszgcego ok. 33-250 sekund na detal. W przypadku elementéw o
nieliniowych i bardziej skomplikowanych spoinach, predkos$¢ spawania moze osiggng¢ minimum 2
sekundy/mm, co daje maksymalny czas cyklu wynoszacy ok. 250 sekund na detal.

CELA ZGRZEWALNICZA TYPU C - 1 SZT.

Cela zgrzewalnicza typu C bedzie stosowana gtéwnie do montazu Sredniej wielkosci czesci podwozia z liczbg
punktow, ktéra moze wynosi¢ $srednio od 20 do 40, w zaleznosci od wymagan technicznych klienta. Ponadto,



istnieje mozliwosé réwnolegtego umieszczenia kilku przyrzadéw na jednej stronie stotu dla elementéw o
mniejszych wymiarach i mniejszej liczbie punktédw zgrzewania, ktédre w sumie zawsze osiggng wskazang
powyzej Srednig catkowitg liczbe punktdw zgrzewania na strone stotu.

Przedmiotowa cela zgrzewalnicza bedzie wykorzystywana do produkcji czesci, ktére przy maksymalnej
wielkosci produkcji bedg wymagaty sredniego czasu zgrzewania punktowego rzedu 2,5 - 3,5 s/punkt. Czasy
te bedg prowadzi¢ do uzyskania sredniego czasu cyklu wynoszgcego ok. 50-140 sekund na detal.

6) System bezpieczenstwa

Cata dostawa musi by¢ zrealizowana zgodnie z normami krajowymi opracowanymi w celu wdrozenia
dyrektywy maszynowej 2006/42/WE (dekret legislacyjny 17/2010).

Maszyna musi by¢ wyposazona w system bezpieczenstwa wymagany zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
dot. bezpieczenstwa i higieny pracy. Caty system bezpieczenstwa musi by¢ w petni zgodny z najnowszymi
przepisami dot. bezpieczenstwa maszyn, z wyjgtkiem systemow wentylacyjnych, za ktére wytaczng
odpowiedzialno$¢ ponosi zamawiajacy.

Zasady uzytkowania sprzetu, bezpieczne metody obstugi maszyny oraz wszelkie zagrozenia dla operatora
muszg byé opisane w instrukcjach obstugi i konserwacji zaréwno dla czesci sktadowych, jak i dla samej celi.

Nalezy dostarczy¢ deklaracje zgodnosci WE dla dostawy.

7) Oferta obejmuje

1 Koszty transportu
Rozruch, uruchomienie i szkolenie operatoréow

3 Przemieszczanie na terenie zakfadu obcigza wykonawce, ale jest wykonywane z wykorzystaniem
sprzetu nalezgcego do Patrone&Mongiello

4  Gwarancje



