1. Tester szczelnosci gazomierzy

Cel projektu

Automatyczne stanowisko do testowania szczelnosci gazomierzy poprzez wpuszczanie
powietrza testowego do uzyskania odpowiedniej wartosci cisnienia i jego pomiarze oraz
kontrole wyciekéw.

Zakres systemu / Giéwne elementy

Wanna testowa z pomiarem poziomu wody

System napetniania gazomierzy powietrzem testowym

Analogowy system pomiaru ci$nienia

Uktad sterowania i regulacji cisnienia

Integracja z systemem informatycznym klienta (binarna wymiana sygnatéw)

Szczegobtowy opis dziatania procesu

Stanowisko realizuje proces zanurzania roznych typéw gazomierzy w wannie z wodg, a
nastepnie ich napetniania powietrzem do zadanej wartosci ciSnienia w celu weryfikaciji
szczelnosci.

System obejmuje analogowy uktad pomiarowy do sprawdzania cisnienia powietrza w
gazomierzu, pomiar ilosci wody w wannie oraz uktad napetniania gazomierza powietrzem
testowym. Po zanurzeniu gazomierza nastepuje jego napetnianie powietrzem do zadanej
wartosci cisnienia, co umozliwia sprawdzenie szczelno$ci poprzez obserwacje ewentualnych
wyciekédw. Wanna dodatkowo wyposazona jest w podtgczenie do instalacji wodnej wraz z
elektrozaworem w celu automatycznego dolewania wody do odpowiedniego poziomu.

Uktad zintegrowany jest z systemem informatycznym klienta w celu przekazywania wynikow
testow. Integracja polega na binarnej wymianie sygnatow w celu zliczenia przetestowanych
sztuk.

Technologie

PLC: Siemens S7-1200

Safety PLC: Sick Flexisoft

HMI: Siemens KTP Basic

Aparatura pomiarowa i sterujgca cisnieniem: Balluff, Metalwork

Komunikacja

e Binarna wymiana sygnatéw



2. Linia technologiczna montazu naktadki zdalnego
odczytu wodomierza

Cel projektu

W petni zautomatyzowana linia montazowa modutu zdalnego odczytu wodomierza z kontrolg
jakosci, traceability i integracjg z systemem IT klienta.

Zakres systemu / Giédwne elementy

3 roboty 6-osiowe

4 roboty SCARA

3 systemy wizyjne kontroli jakosci
Znakowarka laserowa

3 stoty indeksacyjne

3 windy paletyzujgce

9 przenosnikow tasmowych
Frezarka paneli PCB XYZ
Zgrzewarka ultradzwigkowa
Separatory podzespotow
Stanowisko formowania anteny
Stanowiska lutowania i montazu PCB
Wyspa pneumatyczna: Metalwork
Czas cyklu: 12-15s

Szczegotowy opis dziatania procesu

Linia realizuje kompleksowy proces montazu naktadki zdalnego odczytu wodomierza
obejmujgcy operacje mechaniczne, elektroniczne oraz kontrole jakosci.

Proces rozpoczyna sie od wycinania ptytek PCB z paneli, ktére dostarczane sg na
czterogniazdowy stot frezarki przez winde z wypychaczem. Nastepnie wyciete ptytki zostajg
pobrane przez robota i wtozone do testerow. Po tej czynnosci robot umieszcza ptytki na stét.
Na pierwszym stole indeksacyjnym odbywajg sie nastepujgce procesy: podanie i odciecie
drutu(anteny) ze szpuli; dobijanie drutu do ptytki; wiozenie baterii przez robota, ktéry
pobiera, je z windy z tackami na ktérych sg baterie(wczes$niej robot umieszcza baterie w
polaryzatorze baterii); robot lutujgcy baterie do ptytki, stacja lutujgca antene, kontrola wizyjna
lutowania.

Kolejnym etapem jest handling zmontowanej ptytki miedzy stotami do obudowy oraz
formowanie anteny w dedykowanym rowku obudowy. Nastepnie wykonywana jest kontrola
wizyjna potozenia anteny. Obudowa zostata wtozona na stét przez robota, ktéry pobiera je z
separatora. Po procesie formowania nastepuje natozenie szybki obudowy i transport jej do
zgrzewarki ultradzwiekowej. Nastepne stacje to: kontrola wizyjna zgrzewania, test tgcznosci
ze naktadkg oraz znakowanie laserowe. Ostatnia operacja to paletyzacja gotowych
produktéw do windy wyjazdowe;.



Maszyna zapisuje dane produkcyjne do bazy PostgreSQL oraz na kazdym etapie produkcji
komunikuje sie z systemem IT klienta w celu wystania parametréw kazdego procesow.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Serwonapedy: Omron

Napedy: Napedy SEW z enkoderami
Napedy krokowe: Nanotec

Mastery |O: Omron

Roboty przemystowe: Mitsubishi Electric
System wizyjny: Keyence

Znakowarka laserowa: Keyence
Przemienniki czestotliwosci: Mitsubishi
Lutownice: JBC / Apollo

Czytnik kodow: Keyence

Wyspa pneumatyczna: Metalwork

Komunikacja

EtherCAT

Safety over EtherCAT

Ethernet/IP

TCP/IP z przemiennikami czestotliwosci

Komunikacja z systemem klienta wedtug API za pomocg TCP/IP
Integracja z bazg PostgreSQL



3. Linia montazu mechanizmu wodomierza

Cel projektu

Automatyczny montaz mechanizmu wodomierza z testem funkcjonalnym i kontrolg jakosci.

Zakres systemu

5 robotow SCARA

2 systemy wizyjne

Znakowarka laserowa

Stot indeksacyjny

6 ukfaddéw separatorow detali

Stacja testowa dziatania wodomierza
Transport taSmowy

2 stacje kontroli wizyjnej

Czas cyklu: 5s

Szczegotowy opis dziatania procesu

Proces montazu realizowany jest na stole indeksacyjnym z gniazdami, w ktérych roboty
kolejno instalujg elementy skladowe wodomierza (kota zebate). Maszyna jest przeznaczona
do produkcji ponad 50 receptur, obejmujgcych wodomierze o réznych przetozeniach
mechanizmu.

Proces rozpoczyna sie od ustawieniu bebenkéw na odpowiedniej pozycji za pomoca
silnikdw krokowych i kontroli wizyjnej wskazania liczydta. Element ten stanowi podstawe do
wktadania komponentdéw. Operacje wkiadania elementéw z separatoréw wykonujg roboty
typu SCARA. Maszyna wyposazona jest w uktady z napedami serwo, ktére na kazdej stacji
pozycjonujg poprzednio wtozone elementy. Przed wtozeniem obudowy wodomierza
nastepuje kontrola wizyjna elementow. Nastepnie wykonywany jest test mechaniczny
wodomierza polegajgcy na sprawdzeniu jego dziatania poprzez pomiar obrotéw. Ostatnig
operacjg jest znakowanie kodu QR danej sztuki na jego obudowie i przestanie informac;ji
przez OPC UA do systemu klienta. Czas cyklu

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety: Przekaznik bezpieczenstwa Omron
HMI: Omron Soft NA

Roboty: Mitsubishi Electric

Napedy serwo: Omron

Napedy krokowe: Nanotec

System wizyjny: Balluff

Master 10: Balluff

Przemienniki czestotliwosci: Mitsubishi Electric
Wyspa pneumatyczna: Metalwork



Komunikacja

e FEtherCAT
e Ethernet/IP
OPC UA



4. Automat do dozowania smaru dla gazomierzy

Cel projektu

Automatyczna maszyna do dozowania smaru w sprzegle magnetycznym w szesciu
punktach na dwoch poziomach wysokosci. Rozwigzanie bazuje na pionowym stole
obrotowym, obstugiwanym przez robota scara. Maszyna przeznaczona jest do obstugi
trzech rodzajow sprzegiet magnetycznych. Wyposazona jest m.in. w system wizyjny, system
pomiarowy indukcji magnetycznej, automatyczny uktad stackujgcy i destackujacy
dedykowane tacki termoformowalne.

Zakres systemu

Robot SCARA

Stot indeksacyjny

System dozowania smaru
System wizyjny kontroli
Ukfad wazenia detalu
Transport tasmowy
Windy paletyzujgce

Szczegobtowy opis dziatania procesu

Magnesy podawane sg z separatoréw na stét indeksacyjny. Komponenty pobierane sg przez
robota odktadane na stét. Nastepnie realizowane jest dozowanie smaru przy uzyciu systemu
kontroli dawki DIS firmy SOMA - operacja wykonywana jest na dwéch gniazdach. Pomiedzy
nimi jest stanowisko pomiaru indukcji magnetycznej magnesu. Po natozeniu smaru
wykonywana jest kontrola wizyjna poprawno$ci procesu oraz wazenie detalu przed i po
smarowaniu w celu weryfikacji ilosci naniesionego materiatu. Po zakonczeniu operacji detale
sg paletyzowane.

Technologie

PLC: Siemens ET200SP CPU
Safety PLC: Siemens

HMI: Siemens KTP Basic
Serwonapedy: Siemens

Napedy krokowe: Nanotec

Robot: Epson

System wizyjny: Balluff

Master 10: Balluff

System dozowania: SOMA
Wyspa pneumatyczna: Metalwork



Komunikacja

Profinet
Profisafe
Modbus TCP
TCP/IP



5. Zautomatyzowane stanowisko testowania i
programowania ptytek PCB

Cel projektu

Automatyczne testowanie i programowanie ptytek PCB wraz z segregacjg wynikow,
zrealizowane z pomocg handlingowego robota przemystowego.

Zakres systemu

Robot 6-osiowy

12 stanowisk testowych
Windy paletyzujgce
Przenos$niki tasmowe
Czujnik wizyjny
Drukarka etykiet

Szczegotowy opis dziatania procesu

Winda depaletyzujgca wraz z uktadem przenosnikdéw przekazuje tacki z ptytkami PCB pod
robota. Robot pobiera pojedynczg sztuke, skanuje kod produktu i umieszcza jg w jednym z
dwunastu dostepnych testeréw. Wybor testera odbywa sie poprzez sprawdzenie jego
dostepnosci. Proces testowania trwa od kilku do kilkunastu minut. Po uzyskaniu wyniku z
testera robot odktada ptytki na tacke na przenosnik OK gdzie tacki sg stakowane lub na
tacke na przenosniku NOK. Tacki pobierane sg z przenosnika wejsciowego lub bufora tacek.
Przed odtozeniem robot podjezdza do drukarki etykiet, w celu oznaczenia ptytki. Testery
moga by¢ dowolnie ustawiane na jedng z dwunastu pétek. Ich identyfikacja odbywa sie
przez odczyt pastylek RFID. Czytniki spiete sg w magistrale OneWire i podtgczone sg do
konwertera na RS-232.

Wyzwolenie testu, informacja o dostepnosci testera i wynik uzyskiwane sg na drodze
komunikacji poprzez TCP/IP z dedykowang aplikacjg klienta.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Robot: Mitsubishi Electric
Napedy: Lenze

System wizyjny: Balluff

Drukarka przemystowa: Hermes
Wyspa pneumatyczna: Metalwork

Czytniki RFID



Komunikacja

EtherCAT
Ethernet/IP
Modbus RTU
RS232
TCP/IP



6. Zrobotyzowany zatadunek wodomierzy do stanowisk
legalizacyjnych

Cel projektu

Zrobotyzowana linia zatadunku wodomierzy do stanowisk legalizacyjnych z mozliwoscig
obstugi trzech rodzajow wodomierzy. Rozwigzanie bazuje na robocie 6-osiowym,
obstugujgcym jednoczesnie dwa stanowiska legalizacyjne. Maszyna moze pracowac w
trybie automatyczny oraz pétautomatycznym bez uzycia robota.

Zakres systemu

Robot 6-osiowy

Transportery

Systemy wizyjne

Komunikacja z urzgdzeniem legalizacyjnym

Szczegotowy opis dziatania procesu

System wykorzystuje robota 6-osiowego do pobierania wodomierzy z transporteréw. Detale
podjezdzajg pod robota i zatrzymujg sie na stoperach. Robot jednorazowo pobiera 5
wodomierzy i umieszcza je w legalizatorze, ktéry moze obstuzy¢ 20 sztuk.

Legalizator zostat zmodyfikowany o uktad mechaniczny sktadajgcy sie z sitownikéw
dociskajgcych wodomierze do gniazd oraz sitownikéw dosuwajgcych uktad przeptywowy do
kro¢cdw wodomierzy. Wyniki legalizacji sg pobierane z uktadu sterowania legalizatora za
pomocg dedykowanego skryptu w Pythonie, wykorzystujacego komunikacje Modbus TCP w
relacji legalizator — Python — PLC.

Po zakonczeniu procesu robot odbiera wodomierze i odktada je na przenosnik, ktorym sa
transportowane ré6znymi torami w zaleznosci od wyniku préby. Przed wjazdem do maszyny
wodomierze sg dodatkowo kontrolowane przez system wizyjny.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Metalwork
Robot: Kawasaki

System wizyjny: Balluff

HMI: WebHMI



Komunikacja

o EtherCAT
e Ethernet/IP
e Modbus/TCP



7. Zrobotyzowana cela spawalnicza do sitownikéw
hydraulicznych

Cel projektu

Uniwersalna cela spawalnicza do spawania cylindrow hydraulicznych réznych diugosci wraz
z elementami dodatkowymi: kréciec, denko, ucho.

Zakres systemu

robot spawalniczy 6-osiowy z 2 osiami dodatkowymi
stot indeksacyjny
oprzyrzgdowanie do zatadunku i trzymania detalu: konik, podtrzymki, dociski,
uchwyty
e system parametryzacji receptur

Szczegobtowy opis dziatania procesu

Cela umozliwia parametryzacje receptury dla obstugi cylindrow o dtugosci od ok. 150 mm do
2500 mm wraz z mozliwoscig wyboru spawanych elementow.

Zrealizowano matematyczne wyliczenie sciezki spawania kro¢ca w rurze cylindra —
geometria poftgczenia dwoch przecinajgcych sie walcéw.

Cela spawalnicza sktada sie ze stotu indeksacyjnego ztozonego z dwoch gniazd: na jednym
odbywa sie proces spawania, a na drugim operatora przygotowuje nastepny detal. Operator
wktada komponenty i przyciskiem dwurecznym rozpoczyna sie proces ryglowania.
Nastepnie operatora opuszcza cela, stot obraca sie i robot rozpoczyna prace. Najpierw robot
sczepia poszczegolne komponenty, wtedy cofajg sie niektore z uchwytéw i robot przystepuje
do spawania. Cela wyposazona jest w stacje ciecia drutu, czyszczenia i natryskiwania
palnika.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Metalwork

Napedy: SEW z enkoderami

Przemienniki czestotliwosci: Mitsubishi Electric
Napedy krokowe: Leadshine

Robot spawalniczy: Kawasaki



Komunikacja

e FEtherCAT
e Ethernet/IP
e |O-Link



8. Zrobotyzowana cela spawalnicza do mocowan
samochodowych zbiornikéw gazu

Cel projektu

Automatyczne spawanie mocowan samochodowych zbiornikdw gazu z mozliwoscia
réwnolegtej produkcji wielu typdw zbiornikdw oraz automatycznym doborem receptury.

Zakres systemu

2 roboty spawalnicze 6-osiowe z dodatkowymi osiami (obrotnik dwuosiowy)
2 roboty handlingowe 6-osiowe

Transportery rolkowe

Obrotniki spawalnicze

System wizyjny

Dalmierz laserowy

Ukfady separujgce i podajgce tulejki

Technologia TouchSensing

Wydajnosé: 300-500 zbiornikdéw na zmiane.

Szczegotowy opis dziatania procesu

Zbiorniki wjezdzajg do celi poprzez rolotok, gdzie sg skanowane czytnikami kodéw. Kod
przekazywany jest do systemu klienta poprzez OPC UA w celu identyfikacji typu zbiornika i
zatadowania odpowiedniej receptury.

Cela umozliwia spawanie trzech réznych typéw zbiornikdw dzieki trzem zasobnikom z
separatorami tulejek. Po identyfikacji zbiornik trafia do pozycjonera, gdzie robot wykonuje
zdjecie systemem wizyjnym, pobiera detal w odpowiedniej orientacji i odktada go na jeden z
dwoch obrotnikéw. Na obrotniku wykonywany jest pomiar przesuniecia zbiornika na jego
ptaszczyznie za pomocg dalmierzy laserowych.

Réwnolegle robot pomocniczy pobiera tulejki z separatorow i realizuje operacje sczepiania
wraz z robotem spawalniczym. Po szczepieniu jednej lub czterech tulejek (w zaleznosci od
typu zbiornika) nastepuje spawanie. W zalezno$ci od typu zbiornika robot spawalniczy
wykonuje pomiar przy uzyciu metody TouchSensingu w celu wyznaczeniu ptaszczyzny
spawania.

Po zakohczeniu procesu robot handlingowy odkfada zbiornik na transporter.

W zaleznosci od typu zbiornika robot pomocniczy wkfada w tulejki korki ochronne w celu
ostony gwintow przed odpryskami. Robot handlingowy po odtozeniu zbiornika wycigga korki
chwytakiem pomocniczym i odktada je do zasobnika tulejek.

Wykonano matematyczne obliczenia przesuniecia punktow spawania tulejki po elipsie na
obrotniku dwuosiowym obréconym o okreslony kat. Uwzgledniono takze wektor przesuniecia



zbiornika na obrotniku. Operacje te sg niezbedne do uzyskania wtasciwego przetopu oraz
wymaganej klasy spoiny.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA
Serwonapedy: Omron
Master 10: Omron

Roboty: Kawasaki

Napedy krokowe: Nanotec
Napedy przenosnikow: Lenze
System wizyjny: VisionX
Wyspa pneumatyczna: Festo
Czytniki kodow: Keyence
Spawarki: Fronius

Komunikacja

EtherCAT

Safety over EtherCAT
Ethernet/IP

OPC UA



9. Zrobotyzowane stanowisko montazowe smoczkoéw
dla dzieci

Cel projektu

Automatyczny montaz i kontrola jakosci smoczkéw dla dzieci z obstugg wielu wariantéw
produktu.

Zakres systemu

5 robotow SCARA

Stot indeksacyjny

zgrzewarki ultradzwiekowe
Separatory komponentow

Tester szczelnosci

Tester wytrzymatosci uchwytu

Uktad podawania i przeciggania gumy
Uktady dobijajgce detale

Szczegobtowy opis dziatania procesu

Stanowisko obstuguje ponad 120 receptur. Roboty pobierajg komponenty smoczka z
separatoréw i umieszczajg je na stole indeksacyjnym. Komponenty zostajg podawane z mis
wibracyjnych do separatorow z ktérych to roboty pobierajg detale i wkladajg do gniazd. W
maszynie mozemy wyszczegolni¢ dodatkowo stacje: testera szczelnosci gumki w smoczku,
uktad podawania i przeciggania gumy, ktéry umieszcza gume smoczka w tarczce, uktad
kontroli jakosci, ktory sprawdza sie wytrzymatos¢ uchwytu smoczka. Dodatkowo maszyna
wyposazona jest w dwie zgrzewarki ultradzwiekowe, ktére zagrzewajg razem elementy.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Serwonapedy: Omron

Roboty: Mitsubishi Electric

Wyspa pneumatyczna: Festo

Master 10: Balluff

Zgrzewarki ultradzwiekowe: Rinco Ultrasonics

Komunikacja

o FEtherCAT
e Safety over EtherCAT
e FEthernet/IP



10. Zrobotyzowana linia do paletyzacji falownikéw do
samochodoéw elektrycznych

Cel projektu

Automatyczna identyfikacja, kontrola jakosci i paletyzacja falownikéw z zapewnieniem
traceability.

Zakres systemu

Robot 6-osiowy z chwytakiem paletyzujgcym
System wizyjny

System pomiarowy z dalmierzem
Mechanizm fancuchowy transportu wozkéw
Przeno$niki rolkowe

Czytnik RFID kart operatorow

Integracja z systemem IT klienta

Szczegotowy opis dziatania procesu

Zrobotyzowana linia stuzy do paletyzaciji falownikow do samochodéw elektrycznych. System
skfada sie z 6-osiowego robota z rozbudowanym chwytakiem do przenoszenia palet oraz
dwdéch wariantéw falownika z systemem wizyjnym, dalmierzem i czytnikiem kodow. W sktad
linii wehodzi mechanizm tancuchowy z zabierakami do wciggania wozkéw z paletami(strefa
czysta), systemu przenosnikéw rolkowych(strefa brudna), czytnika kart RFID do logowania
sie operatorow oraz komunikacji z systemem informatycznym klienta(traceability produktéw).

Od strony strefy czystej do stanowiska wjezdzajg specjalne wozki, ktére sg sprzegane z
jezdnym uktadem tarncuchowym. Na wozkach znajdujg sie tacki z falownikami. Robot
podjezdza do wozka i wykonuje akwizycje obrazu oraz pomiar dalmierzem w celu
precyzyjnego pozycjonowania, poniewaz detale znajdujg sie w tackach z pewnym luzem.
Nastepnie realizowane jest pobranie falownika, a jego numer seryjny — odczytany przez
system wizyjny lub czytnik kodéw podczas pomiaru — zostaje przekazany do systemu
klienta.

Po wymianie danych i uzyskaniu informac;ji o statusie OK/NOK falownik jest odktadany na
przenos$nik rolkowy w strefie brudnej, gdzie znajdujg sie palety z pustymi tackami. Robot
wykonuje rowniez zdjecie palety wraz z pomiarem dalmierzem w celu jej wtasciwego
pozycjonowania, a nastepnie odktada falownik w odpowiednie miejsce. Dodatkowo po
zakonczeniu pracy na danej warstwie robot przektada tacki.

Komunikacja z systemem klienta realizowana jest poprzez OPC UA.



Technologie

PLC: Siemens S7-1500

Safety PLC: Siemens

HMI: Siemens KTP Basic

Robot: Fanuc

System wizyjny i dalmierz: Keyence
Czytnik kodow: Keyence

Czytnik RFID: Siemens

Naped: Lenze + enkoder Sick
Przemienniki czestotliwosci: Lenze, Siemens
Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo

Komunikacja

Profinet
Profisafe
OPC UA
Modbus TCP



11. P6tautomatyczne stanowisko zrobotyzowane do
skrecania rozlgcznikéw bezpiecznikowych

Cel projektu

Pofautomatyczny montaz rozigcznikow bezpiecznikowych z udziatem operatoréw i robotow.

Zakres systemu

Stot indeksacyjny

2 roboty SCARA z wkretarkami

Stanowisko operatora do recznego wkrecania

Dwa stanowiska operatorskie

Manipulator pneumatyczny do odbioru szyn prgdowych
System podawania Srub

Przenosniki tadmowe

Szczegotowy opis dziatania procesu

Maszyna skfada sie z czterech stacji. Operator na pierwszej stacji wktada detale, po czym
robot realizuje wstepne skrecanie elementow. Na kolejnej stacji operator doktada
komponenty i wykonuje reczny montaz wkretarka. Ostatnia operacja skrecania wykonywana
jest przez drugiego robota, po czym detal wraca do pierwszego operatora, gdzie ten odktada
go na przenosnik wyjazdowy i zaraz wktada nowy detal do produkcji. Uktad separatora
wspotpracuje z linig, ktora produkuje szyny prgdowe. Wymiana informacji pomiedzy
maszynami odbywa sie binarnie. Natomiast komunikacja z systemem klienta odbywa sie
poprzez OPC UA.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo

Roboty: Mitsubishi Electric

Przemienniki czestotliwosci: Mitsubishi Electric
Wkretarki przemystowe: Deprag, Despol, Stanley

Komunikacja

e FEthernel/IP
o EtherCAT
OPC UA



12. Projekt offline sterowania zrobotyzowanego giecia

Cel projektu

Zrobotyzowane giecie detali na prasie krawedziowej projekt przygotowany w wersiji offline

Zakres systemu

Robot 6-osiowy z torem jezdnym
Prasa krawedziowa

Pozycjoner blach

Stanowisko przechwytu

Pomiar grubosci blachy

Szczegotowy opis dziatania procesu

Projekt offline dotyczacy sterowania zrobotyzowanym procesem giecia. System obejmuje
robota 6-osiowego z dodatkowg osig w postaci toru jezdnego, prase krawedziows,
pozycjoner blach, stanowisko przechwytu, system pomiaru grubosci blachy oraz stanowiska
poboru i odktadania detali.

Projekt zaktada offline’owe programowanie procesu giecia detali z wykorzystaniem robota
Kawasaki poruszajgcego sie po torze jezdnym, wspotpracujgcego z prasg krawedziowg
Trumpf. Robot pobiera detal z zasobnika, nastepnie transportuje go do pozycjonera blachy,
gdzie tymczasowo odkfada materiat, aby ponownie uchwyci¢ go w innym potozeniu.
Kolejnym etapem jest podjazd do prasy i realizacja serii gie¢. Punkty giecia oraz punkty
przechwytu sg zapisane w recepturze procesu.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo
Robot: Kawasaki Robotics
Prasa krawedziowa: Trumpf

Komunikacja

e Ethernet/IP
e EtherCAT
e Komunikacjg z prasg - wejscia i wyjscia cyfrowe



13. Zrobotyzowana linia odbioru i paletyzaciji
falownikéw z maszyn produkcyjnych

Cel projektu

Automatyczny odbidr falownikdw z maszyn produkcyjnych, ich identyfikacja i paletyzacja z
petnym sledzeniem produkgciji.

Zakres systemu

Robot 6-osiowy

Robot kartezjanski do przektadania tacek

System wizyjny i dalmierz

Dwa mechanizmy tancuchowe transportu wozkow
Integracja z maszynami wspotpracujgcymi
Integracja z systemem informatycznym klienta

Szczegotowy opis dziatania procesu

Projekt zrobotyzowanej linii do odbioru falownikéw stosowanych w samochodach
elektrycznych z maszyn wydajgcych oraz ich paletyzacji. System obejmuje robota
6-osiowego z chwytakiem przystosowanym do obstugi dwoch wariantéow falownika, system
wizyjny, uktad pomiarowy z dalmierzem, dwa mechanizmy tancuchowe z zabierakami do
transportu wozkéw z paletami, robota kartezjanskiego do przenoszenia tacek, a takze
integracje z systemem informatycznym klienta oraz komunikacje z maszynami
wspotpracujgcymi.

Robot pobiera naprzemiennie falowniki z dwéch maszyn wydajgcych i odktada je na jeden z
torow transportowych. Tory te stanowig ukfad tancuchowy, do ktérego wprowadzane sg
woézKi z paletami — po zasprzegleniu mechanizmu wozki sg automatycznie wciggane do
wnetrza stanowiska. Odktadanie detali odbywa sie zgodnie z recepturg przypisang do
danego toru.

Chwytak robota wyposazony jest w system wizyjny oraz dalmierz , wykorzystywane do
wykonania pomiaréw pozycjonujgcych przed pobraniem i odtozeniem detalu. Po
zakohczeniu pracy na danej warstwie robot kartezjanski, wykorzystujacy serwonapedy,
automatycznie wymienia tacki, na ktérych odktadane sg falowniki.

System realizuje wymiane danych z systemem klienta poprzez protokét OPC UA w celu
zapewnienia identyfikowalnosci (traceability) detali oraz komunikacje z maszynami
wydajgcymi za pomocg PROFINET/PROFIsafe w celu przekazywania informacji o
produkcie.



Technologie

PLC: Siemens S7-1500T

Safety PLC: Siemens

HMI: Siemens KTP Basic

Robot: Fanuc

System wizyjny i dalmierz: Keyence
Serwonapedy: Siemens

Naped: Lenze + enkoder Sick

Przemienniki czestotliwosci: Lenze, Siemens
Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo

Komunikacja

e Profinet
e Profisafe
e OPC UA (traceability)



14. Zrobotyzowana linia testowania wysokim napieciem
toréw pradowych roztagcznikéw bezpiecznikowych

Cel projektu

Automatyczna kontrola jakoéci roztgcznikow poprzez testy mechaniczne, elektryczne i
kontrole wizyjng z petnym zapisem danych procesowych.

Zakres systemu

System RFID identyfikacji detali
3 roboty SCARA

Robot kartezjanski do testu sity
Tester wysokiego napiecia
Stanowisko nanoszenia smaru
Przenos$niki pasowe

System wizyjny kontroli jakosci

Szczegotowy opis dziatania procesu

Projekt zrobotyzowanej linii do testowania wysokim napieciem toréw prgdowych
roztgcznikdw bezpiecznikowych. System obejmuje uktad identyfikacji RFID do
monitorowania detali na poszczegolnych stacjach, trzy roboty typu SCARA, stanowisko z
robotem kartezjanskim do pomiaru sity wyciagania wktadki bezpiecznikowej, tester
wysokiego napiecia, stanowisko nanoszenia smaru na tory prgdowe, przenosniki pasowe
oraz system wizyjny do kontroli poprawnos$ci aplikacji smaru i kompletnosci montazu
roztgcznika.

Paletka z roztgcznikiem wjezdza do maszyny, gdzie na kolejnych stacjach realizowane sg
procesy technologiczne. W pierwszym etapie wykonywany jest pomiar sity wyciggania
wktadki bezpiecznikowej — uktad kartezjanski pozycjonuje sie wzgledem kazdego styku i
wykonuje ruchy pomiarowe. Nastepnie detal trafia na stanowisko testera wysokiego
napiecia, gdzie wspotpracujgce roboty naprzemiennie przeprowadzajg testy dla faz L1, L2 i
L3 wzgledem obudowy i miedzy sobg, weryfikujgc brak przebicia elektrycznego.
Komunikacja z testerem odbywa sie poprzez TCP/IP, natomiast komunikacja z robotami
realizowana jest przez EtherNet/IP.

Kolejna stacja odpowiada za nanoszenie smaru na styki pragdowe — robot aplikuje smar na
kazdy styk zgodnie z zadanymi parametrami procesu. Po tej operacji detal przechodzi przez
stanowisko kontroli wizyjnej, gdzie sprawdzana jest poprawno$¢ natozenia smaru oraz
kompletnos¢ komponentow roztgcznika, takich jak styki, sruby i ptytki montazowe.

Na kazdej stacji zapisywane sg dane procesowe przypisywane do konkretnej paletki
identyfikowanej za pomocg systemu RFID. Na koncu linii wszystkie informacje sg przesytane
do systemu nadrzednego klienta poprzez protokét OPC UA w celu zapewnienia
identyfikowalnos$ci procesu.



Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo
Roboty: Mitsubishi Electric
Serwonapedy: Omron

RFID: Balluff

System wizyjny: Keyence

Tester wysokiego napiecia: Elabo
System dozowania smaru: SOMA (DAS)

Komunikacja

EtherCAT
Ethernet/IP
10-Link
OPC UA
TCP/IP



15. Automatyczne stanowisko montazowe do
naktadania pierscieni na styku roztagcznikéw
bezpiecznikowych

Cel projektu

Automatyczny montaz pierscieni w stykach roztgcznikdw wraz z separacjg i dystrybucjg
gotowych detali.

Zakres systemu

Separatory stykow i pierscieni
Podajnik wibracyjny

Stolik obrotowy

Manipulatory montazowe

Uktad zsypowy z dystrybucijg detali

Szczegotowy opis dziatania procesu

Stanowisko skfada sie z dwoch niezaleznych separatoréw: separatora stykdéw oraz
separatora pierscieni. Styki podawane sg za pomocg podajnika wibracyjnego, nastepnie
pozycjonowane przez sitownik separujgcy i transportowane na stolik obrotowy. Z tego
miejsca manipulator pobiera pojedynczy styk i umieszcza go na stole gtébwnym, gdzie
realizowany jest proces montazu. Ten sam manipulator odbiera rowniez gotowe detale po
zakonhczeniu operaciji.

Po umieszczeniu styku w gniezdzie stotu gtdwnego nastepuje jego obrot do pozyciji
montazowej. Manipulator pobiera pierscienie z dedykowanego separatora i osadza je w
otworach styku. Po zakonczeniu montazu detal obraca sie do pozycji odbioru, zostaje
pobrany przez manipulator i wrzucony do zsypu.

Zsyp otwiera sie cyklicznie po osiggnieciu zadanej liczby detali. Za pomocg sitownika
trojpozycyjnego elementy sg rownomiernie rozprowadzane do skrzynki odbiorczej
stanowiska.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Master 10: Balluff

Wyspa pneumatyczna: Festo



Komunikacja

e FEtherCAT
e Ethernet/IP



16. Zrobotyzowana cela spawalnicza prefabrykowanych
scian pomieszczen

Cel projektu

Automatyczne spawanie profili zamknietych tworzgcych prefabrykowane $ciany, sufity i
podfogi pomieszczen.

Zakres systemu

Robot spawalniczy na podwieszonym torze jezdnym
System pomiarowy: kamera i dalmierz

System automatycznego dokowania wézka

Cyfrowy blizniak stanowiska

TouchSensing

Zrobotyzowane spawanie

Szczegotowy opis dziatania procesu

Stanowisko wyposazone jest w robota spawalniczego umieszczonego na podwieszanym
torze jezdnym oraz system pomiarowy sktadajgcy sie z kamery i dalmierza, stuzgcy do
wyznaczania przesuniecia spawanej ramy. Proces technologiczny zostat przygotowany w
Srodowisku cyfrowego blizniaka za pomocg oprogramowania KukaSIM.

Do celi spawalniczej przez brame wjazdowa wprowadzany jest wézek o wymiarach 3mx2m,
na ktérym transportowane sg ramy stanowigce sciany, sufity i podtogi prefabrykowanych
pomieszczen. Po wprowadzeniu wozka do celi nastepuje jego automatyczne dokowanie.
Nastepnie robot wykonuje pomiar potozenia wdzka poprzez analize trzech znacznikéw
referencyjnych, na podstawie ktérych wyznaczana jest baza ukfadu wspétrzednych. Ze
wzgledu na brak standardowej funkcjonalnosci w robocie KUKA, procedura wyznaczania
bazy zostata opracowana i zaimplementowana programowo.

Po okresleniu bazy robot wykonuje pomiary ramy w celu identyfikacji zamkniecia zaciskéw
profili. Po pozytywnej weryfikacji rozpoczyna sie proces spawania, podczas ktérego robot
realizuje serie spoin pachwinowych. Po zakonczeniu spawania robot przejezdza do
stanowiska obstugi palnika, gdzie wykonywane sg operacje obcinania drutu, czyszczenia
oraz natrysku preparatu antyodpryskowego.

W tym samym czasie mechanizm nozycowy wypychacza wysuwa wozek poza cele przez
brame wyjazdowg. Dostep do strefy niebezpiecznej monitorowany jest przez skaner
bezpieczenstwa.

Przy palniku robota zainstalowano kamere oraz dalmierz, wykorzystywane do realizacji
pomiarow i korekcji potozenia.

Programy spawalnicze przygotowywane sg w srodowisku symulacyjnym i nastepnie
wgrywane do robota. Po ich zatadowaniu operator wykonuje przejazd testowy z



wykorzystaniem funkcji touch sensing w punktach spawania, co pozwala skompensowac
réznice pomiedzy modelem wirtualnym a rzeczywistym stanowiskiem.

Proces programowania opiera sie na definiowaniu punktéw poczatkowych spoin oraz
punktéw przejazdowych. Dedykowana funkcja programistyczna realizuje automatyczne
podjazdy do spoiny, odjazdy po spawaniu oraz procedure touch sensing, a takze umozliwia
parametryzacje procesu, m.in. dtugosci spoiny oraz offsetéw wynikajgcych z réznic
wysokosci spawanych profili.

Technologie

PLC: Omron NX-102

Safety PLC: Omron

HMI: Omron Soft NA

Robot: KUKA

System wizyjny: Keyence
Dalmierz: Wenglor

Wyspa pneumatyczna: Festo
Master 10: Balluff

Spawarka: Fronius

Skaner bezpieczenstwa: Keyence
Bramy przemystowe: Efaflex

Komunikacja

e Ethernel/IP
e FEtherCAT
e |O-Link
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