
Spravodaj pre oblasÈ automatizácie zváracích procesov
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V˘voj v oblasti robotizácie oblúkového zvára-
nia postupuje míºov˘mi krokmi a udrÏaÈ sa
v ãele v˘robcov a dodávateºov t˘chto vyspel˘ch
zváracích technológií znamená neprestajné hºa-
danie nov˘ch moÏností a inovácií. Investície do
v˘voja priná‰ajú svoje ovocie v podobe zefektív-
nenia, zr˘chlenia a zjednodu‰enia celej operácie
zvárania. Jednou z tak˘chto horúcich noviniek je
aj nov˘ robot AX-V4 AP od firmy OTC Daihen,
známeho v˘robcu robotov a komponentov pre
priemyselnú robotizáciu. 

Sama koncepcia robota AX-V4 vychádza
z veºmi úspe‰ného a populárneho modelu 
AX-V6. UÏ na prv˘ pohºad v‰ak zaujme nov˘m
poÀatím koaxiálneho privádzaãa drôtu. Na roz-
diel od svojho predchodcu je privádzaã drôtu pri
AX-V4 veden˘ telom robota. Toto rie‰enie ponú-
ka niekoºko v˘hod, ktoré sa premietnu do celko-
vej variability, spoºahlivosti manipulátora a kva-
lity zvárania. Ako prvou, a azda najzjavnej‰ou,
v˘hodou je zlep‰enie celkového dosahu robota
pri zváraní komplikovan˘ch zvarkov. Pri konven-
ãn˘ch typoch robotov, ktoré majú koaxiálny pri-
vádzaã nesen˘ na balanciéroch, sa mohlo v nie-
ktor˘ch prípadoch vedenie zachytiÈ o obrobok
a po‰kodiÈ ho. Zvary, ktoré sa nachádzali na
ÈaÏ‰ie dosiahnuteºn˘ch miestach, nemohol zvá-
raÈ robot alebo bolo nevyhnutné zvarok otoãiÈ
do inej pozície, aby sa robot dostal na poÏado-
vané miesto. T˘m sa v‰ak predlÏuje pracovn˘
cyklus a následne sa predraÏuje celá v˘roba.
Zabudovanie koaxiálneho privádzaãa drôtu do
tela robota AX-V4 eliminovalo tieto nedostatky
a prispelo k zv˘‰eniu efektivity celého robotizo-
vaného pracoviska. Nie je to v‰ak jediná v˘hoda
tejto kon‰trukãnej zmeny. Podarilo sa tieÏ v˘raz-
ne zredukovaÈ oh˘banie kábla, ktoré ma vplyv na

jú ‰piãkovú kvalitu zvarov aj pri vysok˘ch r˘ch-
lostiach zvárania, redukciu rozstreku na mini-
mum a kontrolu stabilného horenia oblúka.
V‰etky zváracie parametre sa nastavujú pro-
stredníctvom prenosného programovacieho
modulu robota. Intuitívne menu dovoºuje detail-
né znázornenie priebehu zvárania. Voliteºne
moÏno systém doplniÈ o funkciu RS, ktorá
garantuje 100 % kontrolu zapálenia oblúka
a e‰te v˘raznej‰ie zmen‰enie rozstreku. 

Roboty série AX riadi jednotka AX-C zaloÏená
na systéme Windows NT. Táto jednotka vie plne
synchronizovane riadiÈ 54 samostatn˘ch osí.
·tandardné pamäÈové vybavenie staãí na uloÏe-
nie 160 000 bodov s opciou roz‰írenia. MôÏe
dosiahnuÈ aÏ 64 signálov I/O. 

ëal‰ia generácia zváracích robotov OTC Daihen
v˘chádza z dlhoroãn˘ch skúseností a inovatív-
nych rie‰ení. Robot AX-V4 nepochybne spæÀa aj
najprísnej‰ie kritériá zadané pri v˘bere vybave-
nia pre robotizované zváracie pracovisko. Pred-
stavuje voºbu pre flexibilnosÈ, spoºahlivosÈ,
vysokú produktivitu a napokon kvalitu. V‰etky
tieto aspekty sú kºúãom k úspechu kaÏdého
v˘robcu a r˘chlej návratnosti vloÏenej investície. 
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energie a eliminuje riziko prepálenia základ-
ného materiálu. Vìaka pulzu vlnovej formy,
s frekvenciou nastaviteºnou v rozsahu od 0,5
do 30 Hz, je v˘sledok zvárania hliníkov˘ch
plechov kvalitou a aj vzhºadom rovnak˘ ako
pri zváraní TIG, no r˘chlosÈ zvárania, a teda
aj sama produktivita, je oveºa vy‰‰ia. Nové
elektronické riadenie zdroja pomohlo zníÏiÈ
hladinu hluku pri pulznom zváraní v porov-
naní s konvenãn˘m zdrojom aÏ o jednu treti-
nu. Do pamäte zdroja DP400 môÏe zváraã
uloÏiÈ aÏ 100 programov. Okrem ‰tandard-
n˘ch synergick˘ch programov má k dispozí-
cii, ako voliteºné príslu‰enstvo, aj ‰peciálne
prednastavené softvérové programy na
nekonvenãné aplikácie zvárania rozliãn˘ch
zliatin a materiálov. 

Zdroje DM400, ako aj DP400 moÏno dopl-
niÈ o diaºkové ovládania na nastavenie
a korekciu parametrov priamo z miesta zvá-
rania. Dva typy diaºkov˘ch ovládaãov, analó-
gov˘ a digitálny, sa napoja na zvárací zdroj
prepojovacím káblom s moÏnou dæÏkou 3 aÏ
20 m. Na Ïelanie zákazníka sa pod obidva
zváracie zdroje in‰taluje vodná chladiaca jed-
notka, ãím sa umoÏní práca s vodou chlade-
n˘mi horákmi na nároãnej‰ie aplikácie. 

ëal‰ím zdrojom OTC Daihen patriacim do
série D je invertor DT300P na zváranie jedno-
smern˘m prúdom metódou TIG a pulzn˘m
TIG. Zdroj zvára maximálnym prúdom 300 A
pri 40 % zaÈaÏení. V˘konn˘ mikroprocesor
zdroja zabezpeãuje r˘chle vyhodnotenie spät-
nej väzby a riadenie pulzného prúdu vlnovnej
formy. So ‰irokou ‰kálou pulzn˘ch funkcií
a kontrolou mnoÏstva tepelnej energie prive-
denej do zvarového kúpeºa dosiahne zváraã
vysokokvalitné a uniformné zváranie. Fre-
kvenciu pulzného prúdu moÏno meniÈ v roz-
sahu 0,1–500 Hz a jeho ‰írku v rozsahu 
5–95 %. SamozrejmosÈou sú funkcie, ako je
nábeh a zbiehanie prúdu, predfuk a dofuk
ochranného plynu ãi vypæÀanie kráterov.
PamäÈ ponúka 30 voºn˘ch miest na uloÏenie
parametrov zvárania. Tak ako pri zváracích
zdrojoch MIG/MAG sú aj pre DT300P k dispo-
zícii dve diaºkové ovládania a vodné chladenie.

Nízka hmotnosÈ zdrojov série „D“ priná‰a
v˘hody v podobe vysokej mobility a r˘chle
presúvanie z miesta na miesto uºahãujú aj
prídavné vozíky. Vysok˘ v˘kon a ‰piãková
japonská elektronika garantujú vysokokvalit-
né zváranie a spoºahlivú prevádzku aj pri t˘ch
najnároãnej‰ích zváracích prácach. 

Na slovenskom a ãeskom trhu so zvára-
cou technikou moÏno nájsÈ ‰irokú paletu zvá-
racích zdrojov rozliãn˘ch znaãiek, ako aj kva-
lity. Jednou z renomovan˘ch znaãiek, ktorá
doteraz na tomto trhu viac-menej absentova-
la je OTC Daihen – znaãka, ktorá sa stala
poãas svojej 87-roãnej histórie pojmom
v oblasti zvárania a plazmového rezania. Od
svojho zaloÏenia v roku 1919 japonská spo-
loãnosÈ OTC Daihen v˘razne prispela k zv˘‰e-
niu kvality zvárania. Ako prvá vyvinula sys-
tém riadenia zváracieho prúdu vlnovej formy,
ktoré nielenÏe prispelo k redukcii rozstreku,
ale ho prakticky aj úplne eliminovalo. Zdroje
OTC boli ako prvé na svete vybavené syner-
gick˘m nastavením zváracích parametrov
a taktieÏ vyvinula metódu zvárania AC MIG.
V súãasnosti zoÏína úspechy so ‰piãkov˘mi
digitálne riaden˘mi invertorov˘mi zváracími
zdrojmi série „D“ vhodn˘mi tak na ruãné, ako
aj automatizované zváranie. 

Na zváranie MIG/MAG sú urãené zváracie
zdroje DM400 a DP400. Obidva zdroje sú
napájané napätím 380 V a zvárajú s maximál-
nym zváracím prúdom 400 A pri 50 %
zaÈaÏovateli. ·tandardne sú vybavené 4-klad-
kov˘mi podávaãmi drôtu s maximálnou r˘ch-
losÈou podávania 22 m/min a pre priemery
drôtu od 0,8 do 1,6 mm. Technológia veºmi
presného riadenia zváracieho prúdu vlnovej
formy zniÏuje v porovnaní s konvenãn˘m
zdrojom rozstrek na minimum. Elektronika
kontroluje horenie oblúka poãas celého zvá-
racieho cyklu. Zdroj sa postará o rovnomer-
nú hrúbku prievaru aj pri zmene v˘‰ky horá-
ka nad obrobkom a zmene dæÏky vysunutia
zváracieho drôtu. Podºa potreby moÏno túto
funkciu deaktivovaÈ. Zváracie zdroje DM400
aj DP400 umoÏÀujú nastavenie mäkkej alebo
tvrdej charakteristiky oblúka na jeho prispô-
sobenie na konkrétnu aplikáciu. Horenie
oblúka je vysoko stabilné aj pri zváraní niÏ‰í-
mi prúdmi.

Invertor DM400 je navrhnut˘ na beÏné
zváracie aplikácie MIG/MAG. Vyznaãuje sa
bezproblémov˘m zapálením oblúka a vyso-
kokvalitn˘m zváraním v kaÏdej pozícii. Je
vybaven˘ v‰etk˘mi modern˘mi zváracími
funkciami, synergick˘mi programami, ako aj
30 pamäÈov˘mi kanálmi na uloÏenie zvára-
cích parametrov. Napätie a r˘chlosÈ podáva-
nia sa nastavujú prostredníctvom jedného
potenciometra, a to buì synergicky, alebo
nezávisle – kaÏd˘ parameter osobitne.

Na pulzné zváranie MIG/MAG je urãen˘
zdroj DP400. Funkcia pulzu a dvojitého pulzu
roz‰iruje moÏnosti zváracieho zdroja o ‰piã-
kové zváranie nerezov˘ch materiálov a hliní-
ka. Pri zváraní tenk˘ch materiálov privádza
do zvaru len potrebné mnoÏstvo tepelnej
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na ruãné aj automatizované zváranie

plynulosÈ podávania zváracieho drôtu. V˘sled-
kom je vy‰‰ia kvalita a lep‰í vzhºad zvarového
spoja. Poãas programovania robota uÏ nie je
nevyhnutné prihliadaÈ na moÏnú kolíziu kábla so
zvarkom alebo prípravkom pri priblíÏení do pra-
covnej pozície. Uºahãila sa t˘m práca programá-
torom, ktorí môÏu dodrÏaÈ optimálny sklon
horáka aj tam, kde by to s in˘m typom robota
nebolo moÏné. Pri správnom uhle horáka horí
zvárací oblúk stabilnej‰ie, ão sa prejavuje aj na
samom v˘slednom efekte. ÚdrÏba takto vede-
ného koaxiálneho privádzãa nie je nároãná.
Kon‰trukcia horného ramena a zápästia robota
je navrhnutá tak, aby sa dali ºahko vymeniÈ. 

Robot OTC AX-V4 AP má operaãn˘ dosah 
1 411 mm a jeho predæÏená verzia AX-V4L AP
dosiahne do vzdialenosti aÏ 2 008 mm od osi
robota. Praktick˘ dosah je v‰ak e‰te asi 
o 450 mm dlh‰í podºa typu pouÏitého zváracie-
ho horáka. DôleÏit˘m parametrom urãujúcim
presnosÈ celého systému je opakovaná presnosÈ
polohovania. Je to odch˘lka zistená pri dostatoã-
nom poãte opakovan˘ch automatick˘ch operá-
cií. AX-V4 AP pracuje s opakovateºnou presno-
sÈou polohovania iba ±0,08 mm, k˘m ão pri
dlh‰om modeli AX-V4L AP je táto hodnota 
±0,1 mm. Obidva modely sú skon‰truované pre
uÏitoãné zaÈaÏenie 4 kg, ão bohato postaãuje na
nesenie zváracieho horáka. 

Zváracie roboty tohto radu sa vyznaãujú opti-
malizáciou akcelerácie a presn˘m zastavením
v poÏadovanej pozícii pri vysokej r˘chlosti pre-
súvania ramena robota zo ‰tartovnej pozície ãi
od jedného bodu zvárania k druhému. V˘razne
sa t˘m zúãastÀujú na skrátení pracovného cyk-
lu, a to v niektor˘ch prípadoch aÏ o 15 %. Pohyb
manipulátora je moÏn˘ v ‰iestich rozliãn˘ch
osiach, priãom práve v poslednej ‰iestej osi sa
môÏe otáãaÈ v rozsahu aÏ ±205°.

K dispozícii sú tri typy horákov MIG so zabu-
dovan˘m kolíznym senzorom, ktor˘ch zaÈaÏenie
sa pohybuje v rozsahu 350 aÏ 500 A. ·tandard-
n˘ rad horákov MIG predstavuje typ MTXC, a to
vo svojej vzduchom alebo vodou chladenej ver-
zii. Druh˘m typom zváracieho horáka s oznaãe-
ním MTXS svojím „S“ tvarom zase umoÏÀuje
dosiahnuÈ na miesta, kde sa konvenãné modely
horákov nedostanú. V prípade potreby je moÏná
in‰talácia aj TIG zváracieho horáka TIG a po pri-
pojení zváracieho zdroja TIG moÏno cel˘ systém
vyuÏiÈ aj na tento druh oblúkového zvárania.

Na dosiahnutie maximálnej kompatibility
celého systému sa doporúãa s robotmi série AX
pouÏívaÈ zdroje OTC Daihen, umoÏÀujúce zváraÈ
metódami MIG/MAG, pulzn˘m MIG/MAG
a metódou TIG. Tieto zváracie zdroje zabezpeãu-
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Automatizácia v˘robn˘ch procesov s pouÏi-
tím priemyseln˘ch robotov sa najmasovej‰ie
vyuÏíva v automobilovom priemysle a u dodáva-
teºov komponentov na v˘robu automobilov. Opa-
kovateºná presnosÈ práce, vysoká produktivita,
spoºahlivosÈ a flexibilnosÈ umoÏÀujú dokonca aj
men‰ím a stredn˘m firmám úspe‰ne preraziÈ
v tvrd˘ch konkurenãn˘ch podmienkach súãas-
ného trhu. Projekcia celého robotizovaného pra-
coviska je nároãn˘ proces vyÏadujúci skúsenos-
ti, odbornosÈ, materiálne a technické vybavenie
na vysokej úrovni. Obrátenie sa na správneho
partnera, ak˘m je spoloãnosÈ robotec, s. r. o.,
zaruãuje úspe‰né zvládnutie celej realizácie
s dodávkou na kºúã, dosiahnutie maximálnej
efektívnosti a zabezpeãenie spoºahliv˘ch sluÏieb
pre zákazníka od záruãného ãi pozáruãného ser-
visu aÏ po dodávky spotrebn˘ch dielov. Cestou
robotizácie zváracích procesov sa rozhodla ísÈ aj
spoloãnosÈ Grios, s. r. o., kde sme úspe‰ne zau-
tomatizovali zváranie drôten˘ch v˘stuh slneã-
n˘ch clôn pre automobily znaãky VW. 

Tradícia firmy Grios siaha aÏ do roku 1868
a v súãasnosti je jej hlavnou v˘robnou náplÀou
zákazková v˘roba v oblasti drôteného programu.
Vstupn˘m materiálom je oceºov˘ drôt, ktor˘ po
rovnaní, delení, oh˘baní a zváraní putuje k zákaz-
níkovi alebo ku kooperujúcej firme, ktorá zabez-
peãuje jeho povrchovú úpravu. Jednou poloÏkou

v˘robného programu spoloãnosti Grios je aj
v˘roba drôten˘ch v˘stuh clôn automobilov
a práve na jej zabezpeãenie sa rozhodli pouÏiÈ
robotizované pracovisko OTC Daihen dodávané
firmou robotec. PoÏiadavka znela na roãnú pro-
dukciu 220 000 kusov.

Robotizované zváracie pracovisko bolo kon-
cipované ako funkãn˘ technologick˘ celok
s dodávkou na kºúã. Po podrobnej anal˘ze
celého projektu, kapacitn˘ch prepoãtoch a doho-
de s odberateºskou firmou padlo rozhodnutie
o in‰talácii ‰esÈosového zváracieho robota 
AX-G3 riadeného jednotkou AX-C a jedného otoã-
ného stola s prípravkom na upnutie polotovarov.
Robot AX-G3 s unikátnou kinematikou ramena
pracuje s opakovateºnou presnosÈou ±0,08 mm
a jeho operaãn˘ dosah je 1 476 mm. V˘roba drô-
ten˘ch v˘stuh prebieha tak, Ïe na jednej strane
zvára robot tri kusy drôten˘ch polotovarov,
upnut˘ch v prípravku na otoãnom stole, a na
druhej strane stola, za ochrannou stenou, vyberá
obsluha hotové zvarky a do prípravku vkladá
nové polotovary.

Na zváranie sa pouÏíva zdroj DM 400 pracujú-
ci na rovnakej softvérovej platforme ako riadenie
robota. Zvárací zdroj DM 400 umoÏÀuje zváraÈ
maximálnym prúdom 400 A pri 50 % zaÈaÏovate-
li a je urãen˘ na prácu v automatizovan˘ch pre-
vádzkach, ktoré sú vybavené robotmi OTC Daihen.

Riadenie DM 400 pracuje s frekvenciou 100 kHz,
ãím zaruãuje vysokú r˘chlosÈ riadenia horenia
zváracieho oblúka v reálnom ãase. Prenos zvára-
cích parametrov sa realizuje prostredníctvom
optického kábla, bez vplyvu ru‰iv˘ch elektromag-
netick˘ch a elektrostatick˘ch polí. Uveden˘ zvá-
rací zdroj vie zváraÈ len s minimálnym rozstre-
kom a v˘sledkom je dokonal˘ zvar. V‰etky
parametre sú zadávané na prenosnom paneli ria-
diacej jednotky robota AX-C. Zváracie parametre
moÏno nastaviÈ pre jednotlivé zvary nezávisle od
seba. KaÏd˘ zvar sa môÏe preto zváraÈ t˘mi naj-
ideálnej‰ími parametrami. Zmena zváracích para-
metrov poãas zvárania je samozrejmosÈou. 

S ohºadom na charakter práce bol na realizá-
ciu vo firme Grios zvolen˘ vzduchom chladen˘
horák, ‰tandardne vybaven˘ antikolíznym systé-
mom „Shock senzor“. âistenie hubice zváracie-
ho horáka zabezpeãuje ãistiaca stanica. V stani-
ci, ktorá pracuje v plne automatickom reÏime, sa
mechanicky vyãistí hubica horáka a vstrekne sa
roztok na jeho o‰etrenie. Odvod nebezpeãn˘ch
splodín vznikajúcich pri zváraní sa rie‰i odsáva-
cím systémom s filtraãnou jednotkou.

Celé zváracie pracovisko je obstavané
ochrann˘mi stenami, ktoré bránia ‰íreniu Ïiare-
nia zváracieho oblúka, ale zároveÀ zabraÀujú
vstupu osôb do pracovnej zóny robota v ãase
prevádzky. Obsluha má do pracoviska prístup
cez servisné dvere vybavené bezpeãnostn˘m
spínaãom. V prípade otvorenia servisn˘ch dverí
sa zváranie zastaví a preru‰í sa práca celého 
pracoviska, aby nenastalo ohrozenie pracovní-
kov.

Na obsluhu celého pracoviska staãí jedna
osoba. Celé zariadenie má modulárny charakter
a moÏno ho kedykoºvek roz‰íriÈ o ìal‰ie kompo-
nenty, ako sú polohovadlá, pneumatické upína-
cie prvky a pod. Zavedením priemyselného robo-
ta OTC Daihen do v˘roby sa dosiahla produkcia
s moÏnou kapacitou aÏ pol milióna kusov roãne
v trojzmennej prevádzke. Na zváranie jedného
kusa treba asi 30 sekúnd. Zabezpeãila sa t˘m
dostatoãná rezerva na moÏné zv˘‰enie v˘roby
alebo roz‰írenie prác v robotizovanom pracovis-
ku o in˘ typ produktu, ktor˘ by sa mohol zváraÈ
napríklad na pevnom stole. 

Riadiaca jednotka môÏe kontrolovaÈ a riadiÈ prácu priemyseln˘ch robo-
tov vykonávajúcich jeden typ v˘robného procesu, napríklad oblúkové zvára-
nie ãi manipuláciu s materiálom, ale taktieÏ zvládne riadenie rozliãn˘ch
typov v˘robn˘ch procesov súãasne. V automatizovanej bunke môÏe naraz
prebiehaÈ polohovanie, bodovanie aj zváranie obrobku. Vyspel˘ softvér ria-
diacej jednotky zabezpeãuje bezproblémovú súãinnosÈ pohybov robotov
a ich simultánnu prácu na jednom zvarku bez rizika vzniku kolíznej situácie.
Spoloãnosti odpadá nevyhnutnosÈ budovaÈ viaceré robotizované pracoviská
alebo bunky potrebné na v˘robu jej produktov, ão sa v˘razne prejaví aj
v úspore finanãn˘ch nákladov. Riadiaca jednotka AX-C od spoloãnosti 
OTC Daihen umoÏÀuje súãasné riadenie 54 osí. V‰etky roboty a manipulá-
tori OTC sa vedia pohybovaÈ v ‰iestich osiach. TakÏe jedna riadiaca jednot-
ka AX-C zvládne riadenie aÏ deviatich tak˘chto robotov naraz, samozrejme,
ak nerátame s potrebou ovládania in˘ch extern˘ch osí, napr. polohovadiel
alebo pojazdov˘ch dráh. Kapacita pamäte riadiacej jednotky OTC predstavu-
je 160 000 bodov a vysokov˘konn˘ procesor zabezpeãí r˘chle vykonanie
v‰etk˘ch riaden˘ch operácií. 

Zaujímav˘m rie‰ením je pouÏitie manipulaãného robota na polohovanie
a manipuláciu so zvarkom v kombinácii s viacer˘mi zváracími robotmi.
V takejto robotizovanej bunke plní manipulaãn˘ robot úlohu vysokoflexibil-
ného polohovadla a vie zorientovaÈ zvarok do optimálnej polohy na zváranie
niekoºk˘mi robotmi súãasne. Namiesto polohovadla a zloÏitého prípravku
zvyãajne staãí pouÏitie jednoduch‰ieho prípravku na upnutie zostehovan˘ch
dielov. SpoloãnosÈ OTC Daihen ponúka niekoºko typov v˘konn˘ch manipu-
laãn˘ch a zváracích robotov vhodn˘ch na takúto aplikáciu. V závislosti od
typu a modelu robota sa hodnota uÏitoãného zaÈaÏenia pohybuje od hmot-
nosti 3 aÏ do 166 kg. Rozliãné dosahy a veºkosti robotov OTC Daihen dovo-
ºujú zvoliÈ najlep‰iu moÏnú koncepciu robotizovaného pracoviska na zabez-
peãenie jeho maximálnej efektívnosti. To ak˘mi typmi robotov bude
automatizované pracovisko osadené, závisí len od konkrétnych potrieb
a poÏiadaviek zákazníka. Zosynchronizovanie práce manipulátora a zvára-
cích robotov jednou riadiacou jednotkou umoÏÀuje vytváraÈ veºmi presné
kontinuálne zvary aj v zloÏit˘ch uhloch. VyuÏitie manipulaãného robota
namiesto polohovadla zároveÀ umoÏÀuje produkovaÈ viac typov v˘robkov
bez nevyhnutnosti investovaÈ do zmeny vybavenia pracoviska. Príkladom je
v˘robca pouÏívajúci na zváranie dvoch typov ãastí náprav automobilu jeden

veºk˘ manipulaãn˘ robot v zostave s dvoma zváracími robotmi, priãom
v‰etky pohyby robotov sú navzájom zosynchronizované. V závislosti od typu
zváraného dielu moÏno zvoliÈ program, podºa ktorého sa bude riadiÈ celá
práca robotizovaného pracoviska. Ruka manipulátora uchopí zvarok presne
na mieste, kde to technologick˘ postup predpisuje, vyberie ho zo zásobníka
a nastaví do najideálnej‰ej polohy na zváranie dvoma robotmi súãasne. Pri
zmene typu v˘robku, a teda aj bodu uchopenia sa jednoducho vyberie dru-
h˘ program a celé robotizované pracovisko produkuje takmer bez preru‰e-
nia ìalej. Zmena v˘robného programu sa realizuje na ovládacom paneli jed-
nej riadiacej jednotky.

PouÏitie riadiacej jednotky na riadenie viacer˘ch robotov priná‰a v˘hody
aj pri programovaní. Na naprogramovanie celej bunky, od pohybov jednot-
liv˘ch robotov aÏ po nastavenie zváracích parametrov, staãí jeden ‰peciali-
zovan˘ technik. Programovanie a obsluha z jednej stanice tieÏ uºahãuje
údrÏbu, vyhºadávanie a odstránenie prípadn˘ch problémov. 

Tak ako pri v˘robn˘ch linkách ãi in˘ch automatizovan˘ch zariadeniach
môÏe aj pri prevádzke robotizovanej bunky s viacer˘mi robotmi a jednou
centrálnou riadiacou jednotkou vzniknúÈ v˘padok spôsoben˘ technick˘mi
alebo in˘mi problémami. Najcitlivej‰ím miestom je samozrejme riadiaca jed-
notka, ktorej v˘padok môÏe spôsobiÈ vyradenie práce celej bunky. Pri
poruche robota umoÏÀuje v‰ak softvér riadiacej jednotky jeho doãasné vyra-
denie z práce a po jeho oprave opätovné zavedenie do v˘robného cyklu. T˘m
sa zabezpeãí pokraãovanie v˘roby aj pri tak˘chto nepredvídateºn˘ch okol-
nostiach.

Aplikácia riadenia viacer˘ch robotov jednou riadiacou jednotkou pri
integrácii niekoºk˘ch rozliãn˘ch operácií alebo znásobení poãtu rovnak˘ch
operácií do jedného pracoviska sa osvedãuje najmä v hromadnej v˘robe zlo-
Ïit˘ch dielov s veºk˘m poãtom zvarov. Tento prístup pomáha zredukovaÈ
cenu celého pracoviska, zv˘‰iÈ produktivitu a z jedného metra v˘robnej plo-
chy získaÈ ão najväã‰í v˘stup a zisk. 

Zváranie v˘stuh do slneãn˘ch
clôn automobilov 

Riadiaca jednotka OTC umoÏÀuje súãasné riadenie 54 osí

Zváranie v˘stuh slneãn˘ch clôn Drôtené polotovary upnuté v prípravku na otoãnom
stole

Otoãn˘ stôl 

Riadenie viacer˘ch robotov OTC Daihen jednou riadiacou jednotkou
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Riadenie viacer˘ch robotov 
jednou riadiacou jednotkou
Mnohí v˘robcovia hºadajú cesty, ako efektívne zjednodu‰iÈ v˘robné procesy pri zachovaní maxi-
málnej moÏnej flexibility, ktorá im umoÏní vyrábaÈ viac typov produktov s rovnak˘m strojov˘m par-
kom na ão moÏno najmen‰om priestore. Riadenie viacer˘ch priemyseln˘ch robotov a periférnych
zariadení jednou riadiacou jednotkou v automatizovanej v˘robnej bunke je presne t˘m rie‰ením,
ktoré ide v súlade s nov˘m trendom. 


