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AUTOMATYCZNE SYSTEMY PRODUKCYJNE

b 10Z UBZoAs | 01L,0Z Uaizpnib “psjod Buliesulbug [o4UOD (0}p0IZ

DE oo Dm Dm cﬂ om Eu cm. cw n: .“_.._

w _,_aI
i |

_
_
_
_
_
_
_
_

| I
T T |||r||||L|||||r||||

| '

|

|

|

|

| | i i i i | i
it el it Bttt ittt Kttt i ittty Rttt it

yoAmowazn] Iijom podsuply

n\.\oqo; alupMmo|pwW
nwhm.mh‘I bpom 219310
m.---------r---L-----r---L--.-._----L---L-----r---- - m_UW_U
aupompds

|||||ﬂ||||4|||||ﬁ||||4|||||1||||ﬂ||||J|||||ﬂ||||

1050l D|OJJUOY

Zastosowania robotow przemystowych
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kupujg roboty przemystowe
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Branze na rynku polskim, ktdre najchetniej
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inia robotow
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Seria RP - Wysoka precyzja, wyjatkowa predkosé

Seria RV — Wielofunkcyjne roboty wertykalne
Seria RH - Roboty typu SCARA, Paletyzacja
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RV-2SDB
RV-3SD
RV-3SDJ
RV-6SD
RV-6SDL
RV-12SD
RV-12SDL

6
6
5
6
6
6
6

2kg (3kg)

3kg (3,5kg)

3kg (3,5kq)
6kg (5kg)

6kg (5kg)
12kg (10kg)

12Kkg (10kg)

Roboty wertykalne

504mm
642mm
641mm
695mm
902mm
1086mm
1385mm

+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,05mm
+/-0,05mm
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RH-6SDH

RH-12SDH

RH-20SDH

Roboty horyzontalne (SCARA)

Payload m

6kg

12kg

20kg

350mm/
450mm/
550mm

550mm/
700mm/
850mm

850mm/
1000mm

200mm/
320mm

350mm/
450mm

350mm/
450mm

Repeatability

+/-0,02mm (+/-
0,01mm)

+/-0,03mm (+/-
0,01mm)

+/-0,03mm (+/-
0,01mm)
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Podwieszany Robot SCARA:
RH-3SDHR

Wybrane parametry robota:

Powtarzalnos¢ =+ 0.01mm

Udzwig max. 3kg
Czas cyklu 25-300-25 mm 0,32 s

Arm and column interfere
within normal operating

=2 range
y = —— '”‘“x\ Nointerfersnce ] [/
..--"'f’a A . \ _/ .-'"f-l oy 1'-. ra N
= i ) g :
J ! | e —— : *" \Columa FETENS '
iI ; |I. ; i I-" | .._.r _1-: | %,
i : ' = II imi i L e
' | = \Qi]nanﬂessmlel .
I h ’.-'I Ilix .NM_.__ » : ared
surface can = pi=r 4
be ‘B N ToeeB
3SQHR/3SDHR Operating range of | =
- robo A % -~ gl /
operating range ﬁ xEm ~._ . =" [Coiumi
Plan view: Cylindrical an view . =
( Eﬁapé&l ~. o
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Roboty rownoramienne

+ %

RP' 1.

RP-1AH 150x105mm +/-0,005mm

RP-3AH 4 3kg 210x148mm +/-0,008mm

RP-5AH 4 5kg 297x210mm +/-0,01mm
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Seria F
Wybrane parametry robota:
Powtarzalnosc¢ +0.01mm
Udzwig max. 3 lub 6kg -|
Czas cyklu 25-300-25 mm 0,29 s (31% szybszy) y
Predkos¢ osi Z 2400mm/s (2 razy szybszy) r r. |
300mm i .
x < | 'T!
25mm | § J = RH-6FH
0.29sec 1

Standard cycle time (RH-6FH55)

Expanded pivotal operating range  Enabled movement of paliets @, @, and @
to enable greater ease of access  USINg Ine same and.

to the rear area, /
= q
N

Expanded the operating
range through which the
robod can move without

changing hands by 40%
compared fo that for the

previols modeal CR?EU—D
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Standardowe wyposazenie

Karta ETHERNET

» wysoka wydajnos¢ komunikacji
Kontrola dodatkowych osi serwo
* do 8 osi

» mozliwosc realizacji interpolac;i

Dwa wejscia enkoderowe

» funkcja Sledzenia, praca w locie
Interfejsy:

- USB

« RS-232

Zgodnosc¢ z nowg dyrektywg maszynowq

» Redundantne wejscia bezpieczenstwa
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Dodatkowe funkcje dla zrobotyzowanych
stanowisk

p
@MDCzujnik sity

* Wykrycie biedow
dopasowania

« Latwiejsze uczenie sciezki

« Statla jakos¢

%Cﬁhﬁ“

Sontact Angle Insertion
correction

-

P
@Wspétpraca migdzy
robotami

» Przenoszenie duzych i
ciezkich przedmiotow

» Montaz bez pozycjonerow
%@

i 5N
®Wielozadaniowe « G

rial
chwytaki B

oft
ripping .
« Chwyt z kontrola sity I-

« Szybkos$¢ operaciji ST s\
. : i

o
@0chrona wzajemnej
kolizji
« Zabezpieczenie przed

kolizjg podczas
rozruchu i pracy

-

Check each

a ither
r

~

p
@Wizja 3D

» Zbieranie przedmiotow
« Brak pozycjoneréw

A

g
®iQ—Works

» Jeden system
integrujacy
oprogramowanie PLC,
Motion, HMI oraz robota
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Potaczenierobota z panelem operatorskim
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Przyktadowe ekrany panelu operatorskiego

Program monitor

Program name: ABCDEFGH | JKL: | HER —
Linandmber. .. S4o8 || '
Current line: - ABCDEFGH | JKLMNOPORSTUMIK |- S m | n l

Overall speed

SVO ON START PRG RST

23456, 00 | Bl 23456, 00
. ~ & 5 1 B Manual Automatic 23456, 00 | Bl 23456. 00
0 4 | Operation . B¢ 23456, 00

SYO OFF STDF’

I “Main | | i g 1 Maint. | U.a'riahlé '.ﬂ.'rar'11's ' F'r'-'_\gr.sm'
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Zastosowania

przed i po
zdarzeniu
- VGA: 2min before and

9 1| B Saxdl
!‘
N B e

Upto 120s
Fefore the everfT

Up to 120s
“after the event™
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Kontrola dodatkowych osi serwo

Mozliwos¢ dodania dwoch systemow 3-osiowych

Zintegrowane system interpolacji
Praca w sieci SSCNET llI
Prosta konfiguracja

Additional axis

(Can be divided into
up to 3 groups)

SSCNET lli
Cabel

axis machine machine

Up to 2 axes Upto8axes| [Upto8 axes

Machine 1 Machine 2| | Machine 3
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Funkcja detekcji kolizji

Torque

- Actual torque
Detect interference

Allowable range + side
Error (detection level + side)

Estimated torque
Allowable range - side
(detection level - side)

Interference occurs

> Time

Samoczynne wykrycie kolizji i automatyczny powrot do pracy.
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Integracja z systemem wizyjnym - funkcja tracking

Vision sensor -

'y

g

T

— - g

- ' Conveyor .:.1

Food, cosmetics,
pharmaceuticals, etc.
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Parallel
execution

Funkcja multiutaskingu

Parallel execution

| Program 1

Program 2

Up to
32

programs Program 3

Program 4

Conveyor, jig

E -~y
‘/Vision
- Sensor
|
e

A

Personal computer

r Robot operation program

I/O processing program

Base

program

Communications processing program T

(Common variables)
Constantly executed program L
~| (Executed by tuning the power supply on)
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Real time control

Sterowanie robotem za pomocg strumienia danych wysytanych co 7.1ms z
nadrzednego komputera.

MozliwoscC uczenia robota pokazujgc mu sciezke ruchu.

WSspotpraca z oprogramowaniem LabView.

are RobFlow \\
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Oprogramowanie
RT Toolbox2 Podstawowe narzedzie = [ =
Standard do tworzenia programow
RT Toolbox2 Podstawowe narzedzie do _
tworzenia programow
rozszerzone o symulator -

MELFA WORKS Narzedzie 3D-CAD

pozwalajagce na tworzenie
sciezek ruchu robota

MELFA VISION Oprogramowanie

pozwalajgce w prosty sposob
na konfiguracje systemu
wizyjnego firmy COGNEX
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Zintegrowane rozwigzanie - platforma iQ

| Multiple CPU high speed ‘ GOT1000

main base ung
| NEW!

QnUD series PLC CPU["

m
RCPU.

NG

NELSEET oy oo

The Integrated Platfor

PU

| NEW!

| - Motion Controller
- CNC
- Robot Controller
| NEW!

Various

Units [
mELsEc-a (W

Machine tool Robot Industrial machinery
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Dlaczego roboty SQ?

t atwiejsza integracja duzych systemow zrobotyzowanych
ReISONACOMpUter L Also enables access to other
RT ToolBox2 stations by Ethemet or serial
'i - = o 5 communications

: IQ Platform
USB/RS-232/Ethemet Programmable controller
Controller network (CC-Link IE)
L]
iQ Platform iQ Platform ' iQ Platform
Programmable controller Programmable controller Programmable controller

q / robot 1 q / robot 2 ” / robot 3
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KONIEC
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