Presnd synchronizacia pohybu robota alebo viacerych robotov a periférii
vyrazne rozsiruje moznosti robotizovaného pracoviska a jej vyuzitie je
nevyhnutné najma pri zvarani komplikovanych zvarkov. Synchronizaciou

Automaticka korekcia parametrov

parametre zvérania tak, aby vystupné podmienky korespondovali s prednastavenymi hodnotami.

Riadiaca jednotka reaguje na zmenu zvaracich podmienok (napr. zmena dlzky vyletu drétu) a upravuje
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pohyb robota a dalsich periférnych zariadeni ako st polohovadlé alebo
pojazdové drahy. Dal3im variantom je synchronizacia viacerych robotov a
periférii sucasne. Velmi zaujimavou moznostou je synchronizacia pohybu
medzi dvomi robotmi, pri ktorej jeden robot polohuje obrobok, zatial

¢o druhy vykondva zvaranie alebo obrabanie. Poslednym variantom je
takzvany multisynchrénny pohyb, s vyuzitim ktorého je mozné viacerymi
manipula¢nymi robotmi prenasat a paletizovat aj vacsie obrobky.
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Sucasna hospodarska situacia zvysila tlak na zavadzanie novych technolégii Nastaveny prid

pre zefektivnenie produkcie a zaistenie konkurencieschopnosti

a presadenia sa na trhu vdaka kvalitnej a flexibilnej vyrobe. Automatizacia umoznuje pretvorenie struktury celej vyrobnej zékladne, meni
technoldégiu vyroby a pdsobi na cely vyrobny proces. Roboty OTC Daihen série All, ktoré su riadené novou riadiacou jednotkou AX21
znamenaju vyrazny posun v tejto oblasti. Predstavuju Spicku vo svojom obore a st idedlnou volbou nielen pre hromadnu vyrobu, ale

svoje miesto maju aj v stredne a malo sériovej vyrobe.

Vysokokvalitny drot pre robotizované zvaranie

Prirodzenym trendom sucasnej priemyselnej vyroby je jej racionalizdcia a optimalizdcia pri
zachovani vysokej kvality vystupnych produktov. Prechod z tradi¢ného manudlneho zvdrania na
plne automatizované alebo robotizované zvdranie je v§eobecne povaZované za jedinu sprdvnu
stratégiu, ktord umoZriuje vyrobcovi udrZanie konkurencieschopnosti pri sicasnom splneni
coraz prisnejsich predpisov bezpecnosti a hygieny prdce. Dosiahnutie maximdlnej efektivnosti
automatizdcie je vsak podmienené presnostou prvkov vstupujicich do vyroby a v pripade
zvdrania aj kvalitou pridavnych zvdracich materidlov. Poslednych 10 rokov venovala spoloénost
Sidergas vyvoju zvdracich drétov Specializovanych pre automatizované zvdranie. Vysledkom
viozeného Usilia je $pickovy zvdraci drét s homogénnou kvalitou spifiajici aj tie najprisnejsie
kritérid, ktoré su kladené pri automatizdcii zvdracich procesov.

Systém nepretrzitého
podavnia drotu“24/7".

Vdaka kvalite zvaracieho drotu Sidergas je mozné dosiahnut vynikajlce zvaracie vysledky

a usporu finan¢nych prostriedkov. Zvéranie s tymto drotom vykazuje vyrazne nizsie mnozstvo
rozstreku, zvysenie stability horenia obluka, zlep3enie tartov obluka, vysoku stabilitu podavania
a znizenie opotrebovania 3piciek vo zvaracom hordku. Stabilnad kvalita drotu je zarukou, ze
po vyladeni zvéracich parametrov bude kvalita zvérania zachovana a nebude ovplyviovana
kolisajucou kvalitou zvaracieho drotu.

Zvaracie droty Sidergas su vyrabané technolégiou tahanim za sucha alebo za mokra. Dodavatelia surového materialu su vyberany podla
prisnych kritérii, pricom na vyrobu surového materialu sa pouziva ta najlepsia eurépska zelezna ruda a nie recyklovany kov. Pomedenie
drotu je plne automatizované a centralne kontrolované. Pre navijanie vyvinula firma Sidergas svoju vlastnu technolégiu a zariadenia,
ktoré zaistuju navinutie drotu na bez jeho pokrutenia. Okrem beznych cievok s pridavnym drotom urcenych pre konvencné zvéracie
aplikacie tvoria vyrobny program firmy aj $pecidlne balenia uréené pre automatizované zvéaranie. Balenia pre automatizaciu su dodavané v
hmotnostiach 150, 300, 450 a 550 kg. Drot je ulozeny v Stvorcovych kartéonovych obaloch, ktoré umoznuju jednoduchd manipulaciu

a bezpecné skladovanie.

Vzorka zvarana s drétom Side1r§-as S7.

K robotu je drot vedeny prostrednictvom nového typu bowdenu, ktory vyuziva patentovany
systém Easyglide™. Zvéraci drot sa v bowdene Easygliade™ kize po oto¢nych val¢ekoch, ktoré
znizuju trenie drétu na minimum a zaistuju jeho podévanie aj do vacsej vzdialenosti. Balenia
s droétom preto nemusia byt instalované v blizkosti robota, ¢o je vyhodné napriklad v pripade
nedostatku miesta alebo pre lepsi pristup obsluhy pracoviska k baleniu drétu.

Podavaci systém ,24-7" od firmy Sidergas je unikdtnym rieSenim, ktoré nachadza uplatnenie
Vo viaczmennej automatizovanej prevadzke. Tento systém, dostupny len pre balenia drétov
s hmotnostou 550 kg, umoznuje spojenie konca drétu z momentdlne pouzivaného balenia so
zaciatkom drotu nového balenia a bez akéhokolvek prerusenia operacie pokracovat vo zvérani.
Spojenie drotu je jednoduché, trva len niekolko sekind a obsluha ho vykona pomocou dodévanej
zvaracky. Systém ,24-7° (Cize nepretrzitého poddvania, zefektiviiuje prevédzku eliminéaciou
prestojov a znizuje naklady na vyrobu.
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Moznost flexibilne reagovat na dopyty, zaistit vysoku kvalitu vyroby, viZdy spolahlivo a
nacas odovzdat produkt zdkaznikovi patri ku klticovym prvkom uspesnosti a udrZania si
konkurencieschopnosti na su¢asnom trhu. K tomu aby bola firma schopnd naplnit tieto kritérid
potrebuje mat nielen vyrobné kapacity, kvalifikované ludské zdroje, ale aj moderny strojovy
park. Japonsky vyrobca zvdracich zdrojov a priemyselnych robotov - firma OTC Daihen
prindsa na trh univerzdlny zvdraci zdroj DP270C, ktory vdaka svojej flexibilite pontika
vyraznu konkurenénu vyhodu.

DP270C dopina sériu mikroprocesorom riadenych invertorovych zvéracich zdrojov OTC
Daihen.Tento najnovsiprirastokdorodinyzdrojov série, D umoznuje zvéaranie metédami
MIG/MAG, pulzny MIG/MAG, MIG spéjkovanie, MMA, ako aj TIG. Svoje uplatnenie
nachddza pri ru¢nom aj automatizovanom zvarani. DP270C zvdra maximalny pridom
300 A a pri 40% zatazeni umoznuje zvaranie prddom 270 A. Vdaka svojim charakteristikdm
a zvladaniu viacerych zvéracich procesov zaru¢uje zdroj DP270 vynikajuce vysledky pri zvarani
ocele, nerezovej ocele i hlinika. Horenie zvaracieho obluka je presne riadené. Obluk vykazuje
vysoku stabilitu aj pri zvarani velmi nizkymi pradmi ¢i pri zvarani velkymi postupovymi rychlostami.
Zapdlenie zvéracieho obluka je rieSené metddou vybitia kondenzatora. Tym sa zistuje okamzité

a spolahlivé zapalenia obluka, ktoré je dolezité najma pri automatizovani zvéracich procesov.

Podavanie zvaracieho drétu zabezpecuje 4-kladkovy podavac, ktory je vybaveny riadenim zotrva¢nosti motora Proces

podavaca.
podavania zvéracieho drétu je riadeny mikroprocesorom a nie je ovplyvneny teplotou okolitého prostredia alebo dlzkou bowdenov. Tieto
vlastnosti vyrazne prispievaju ku skvalitneniu zvérania.

Rychle a vysoko kvalitné zvaranie
tenkych materidlov

Zvaraci zdroj DP270C vykazuje vynikajuce vysledky pri zvérani tenkych plechov metédou MIG/MAG. S tymto
modernym zvdaracim zdrojom je mozné dosiahnut nizky tepelny prikon do zvaru a tym zabranit prepaleniu
tenkych materidlov ¢i minimalizovat teplom ovplyvnenu zénu. Zdroj umoznuje menit charakteristiku
obluka podla potreby danej aplikacie. Tvrdy obluk sa
vyuziva pri vyssich postupovych rychlostiach, vykazuje
vyssiu stabilitu pri zvarani v polohdch a pri pouziti
dlhych prepojovacich zvazkov. Pri obluku s méksou
charakteristikou dochadza k mensej tvorbe rozstreku
a vytvéraniu plochejdej zvarovej husenky. Tato

Vdaka nizkemu tepelnému prikonu do zvaru,
umoznuje zdroj DP270C vysokokvalitné
MIG/MAG zvéranie tenkych ocelovych a
nerezovych plechov.

Porovnanie standardného zvérania a zvarania
vinovym pulzom
Pri zvarani pulzom vinovej formy je tolerancia na velkost zvarovej

medzery a presnost zamerania drotu véacsia ako pri klasickom pulznom
zvérani, ¢o je vyhodné najma pri automatizovanych aplikaciach.
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Odchylka nasmerovania drétu do stredu v mm

Ako doplnok k MIG/MAG a pulznému MIG/MAG zvéraniu umoznuje zdroj DP270C zvéranie aj obalovanou elektrédou a metédou TIG so
skratovym zapalenim zvaracieho obluka. Tieto funkcie este viac zvysuju jeho UZitkovud hodnotu a univerzalnost. K dispozicii su aj dva typy
dialkovych ovladacov - analégovy a digitalny. Analégovy je vybaveny dvomi potenciometrami pre nastavenie vysky pridu a rychlosti
podavania. Digitalny dialkovy ovlddac¢ je osadeny dvomi displejmi pre zobrazenie upravovanych parametrov.
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Hlavné vyhody série robotov All

Najnovsia séria robotov OTC Daihen bola navrhnutd Specidlne pre automatizdciu zvdracich procesov.
Manipuldtory nestice oznacenie All zahfriaji modely so zataZenim od 4 do 20 kg, ktoré sa vyznacuju
vysokou opakovatelnou presnostou, vysokou rychlostou prestivania sa medzi zvdracimi poziciami,
kompaktnym dizajnom a vysoko citlivym ndrazovym senzorom. Srdcom celého systému je
riadiaca jednotka AX21 s vykonnym procesorom, novymi funkciami a so zvysenou odolnostou
a spolahlivostou pri prdci v prasnych, ako aj vihkych prostrediach. V nasledujiicich bodoch
prindsame hlavné vyhody tejto série robotov.

1. Vyrazné vylepsenie hybnosti manipulatora zvysuje produktivitu a priaznivo
ovplyviuje kvalitu zvarania.

a. Rychlost prestivania robota sa v kazdej osi zvysila az 0 40%. Vyssia rychlost pri
presuvani znamena skratenie pracovného cyklu a zvy3enie produktivity.

b. Pouzitie novych prvkov pre eliminaciu vibracii zaistuje plynulejsi pohyb robota,
a tym aj vyssiu kvalitu zvarania.

Horné rameno robota All-B4.
Hordk je pre spevnenie vybaveny
novym zapuzdrenym telom.
Ndrazovy senozor zabrariuje
poskodeniu v pripade vzniku
koliznych situdcii. Vietky kdblové
vedenia su zabudované do ramena
robota.

2. Vysoko spolahliva riadiaca jednotka.

a. Zvysend odolnost voci prachu a vihkosti, ako aj zvysenie efektivity chladenia
umoznuje spolahliva prevadzku aj v ndro¢nom prostredi a pri vysokom zatazeni.
b. Mensie rozmery riadiacej jednotky ulahcuju jej instalaciu na pracovisku

a manipuldciu s fiou.

3. Nové funkcie zvysuju produktivitu pracoviska.

a. Riadiaci systém okamzite detekuje zhasnutie zvaracieho obluka v priebehu procesu
zvarania. Automaticky obluk zapali a restartuje proces, ¢im eliminuje prestoje pracoviska,
ktoré vznikali kvéli nutnosti manualneho restartovania zvaracieho procesu po
zaznamenani zahasnutia zvaracieho obluika.

b. Riadiaca jednotka AX21 ma standardne zabudované funkcie pre kontrolu a spravu
robotizovaného pracoviska. V pripade vzniku problému ma uzivatel k dispozicii nastroj
pre rychle zistenie priciny prerusenia zvarania. Presné informéacie ulahcuju a zrychluju
odstranenie priciny, &im skracuju prestoje pracoviska. Dalsi softvérovy nastroj sleduje stav
robota a upozorni na nutnost vykonania preventivnej prehliadky a udrzby. Zaroven tento
ndstroj kontroluje opotrebovanie dielov hordku. Prehlad o stave robota a spotrebnych
dieloch umoznuje predchadzat poruchdm robota, ako aj problémom vznikajicim pri
prilisnom opotrebovani spotrebnych ¢asti zvaracieho horaku.

4. Inovovany podavaci systém prispieva k stabilnejSiemu podavaniu drétu.

<< Novy horak RT3500 vybaveny narazovym senzorom >>

a. Pouzitim linedrneho upinacieho mechanizmu sa dosiahlo zvy3enie stability podavania
zvéracieho drétu, dizky vyletu drotu a opakovatelnej presnosti polohovania robota.

b. Integraciou ndrazového senzoru do ramena robota sa skratila vzdialenost senzoru od
Spicky hordka, zlepsila sa opera¢na schopnost robota a presnost kruhovej interpolacie.

<< Novy podavac drétu AF-4011 >>

a. Novy podavac drétu vykazuje vyssiu plynulost podévania,
¢im sa zvy3uje stabilita horenia zvaracieho obluku a kvalita
zvarania.

b. Vdaka redukcii rozmerov a hmotnosti sa znizilo zatazenie
ramena robota. Jeho nainstalovanim na zadnu c¢ast
manipulatora sa zlepsil jeho dosah na tazko pristupné
miesta.

Skratenie pracovného cyklu vdaka
zvyseniu rychlosti robota

Vyrazné zvysenie vykonu servomotorov na jednotlivych osiach robota zvysuje rychlost presunu robota
medzi poziziami a skracuje pracovny cyklus.

Porovnanie maximdilnej rychlosti
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AX21 - riadiaca jednotka série robotov OTC All

Vysoka efektivita, spolahlivost, vykon a ulah&enie programovania

So sériou robotov OTC Daihen, ktord nesie oznacenie All, prichddza na trh aj novd riadiaca jednotka AX21. Riadiaca jednotka je
srdcom celého robotizovaného pracoviska a jej vykon ako aj funkéné vybavenie vyrazne ovplyviuje prdcu a efektivitu celého
automatizovaného systému. Japonsky vyrobca vsadil na variabilitu pouzitia, kompatibilitu, zvysenie spolahlivosti, ale aj na
ulahéenie programovania a obsluhy vdaka novym funkciam.

' Uzivatelské rozhranie riadiacej jednotky AX21 je zaloZzené na rozhrani PC, ¢o ulahcuje orientéciu
v menu, obsluhu a samotné programovanie. Tato riadiaca jednotka zvlada riadenie Sirokej skaly
) aplikdcii a to od zvérania elektrickym oblikom, bodového odporového zvérania cez rezanie,
q tmelenie, striekanie az po manipulaciu s materidlom.
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] ' _Axz1 | Vzhladom na to, Ze roboty su ¢asto nasadzované do tazkych pracovnych podmienok a pracujui vo
viaczmennych prevadzkach je potrebné zaistit ochranu ich systémov pred nepriaznivymi vplyvmi
! A pracovného prostredia. Riadiaca jednotka obsahuje citlivé elektronické komponenty, ktoré musia
e E- byt dokonale chranené proti vihku, prehriatiu a prieniku prachovych ¢i drobnych kovovych castic,
Tl | nachdadzajucich sa v pracovnom prostredi. Pri navrhovani novej riadiacej jednotky bola preto
Al venovand vysokd pozornost prave zvyseniu odolnosti jednotky pri praci v praSnom prostredi,
I ako aj v prostredi vyssou vlhkostou ovzdusia. Efektivne chladenie jednotky umoznuje pracu v
Y prevadzkach s vysSou teplotou pracovného prostredia. Vdaka novym prvkom sa nielen zvysila
l i spolahlivost, ale aj zjednodusila drzba riadiacej jednotky. Pri doplneni softvérového vybavenia o
N volitelny diagnosticky nastroj, mozu uzivatelia preventivne kontrolovat aj stav robota a jeho osi.
Tento nastroj umoznuje napriklad sledovat aktudlny prdd na jednotlivych osiach a aktudlne otacky
servomotora.

i
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Riadiaca jednotka AX21 umoznuje rychlu kalibraciu nastroja pomocou jedného tlacidla alebo
mobze pracovat v rezime automatickej kalibracie, ktora sa spusta v pravidelnych intervaloch, ¢im

sa zaistuje vysoka presnost prace a eliminuje vznik nepodarkov. Cely proces zvarania je monitorovany a parametre sa zobrazuju na

prenosnom programovacom module jednotky. Na obrazovke modulu sa zobrazuju parametre ako napriklad vyska zvaracieho pradu,
zvdéracie napatie ¢i rychlost poddvania zvaracieho drotu. Zvaracie parametre su snimané v redlnom ¢ase a vyhodnocované riadiacim
systémom osadenym vykonnym mikroprocesorom. Vysoka frekvencia snimania a monitorovania umozriuje zaznamenat a okamzite
skorigovat aj kratkodobu nestabilitu horenia obluka, ¢o vyrazne prispieva k skvalitneniu zvarania a znizeniu rozstreku.

Riadiaca jednotka je vybavend automatickou funkciou korekcie zvaracich parametrov. Predpogramované zvaracie parametre st
automaticky upravené ak dojde k zmene zvaracich podmienok. Tieto zvaracie podmienky mézu byt ovplyvnené roznymi faktormi,
ako napriklad zmenou dizky vyletu drétu. Zvéaraci vykon tak zostava aj pri zmene podmienok rovnaky a prievar je mozné vykonat s
opakovatelnou presnostou na celej sérii produktov.

AX21 podporuje automaticky restart robota pri vopred definovanych
podmienkach. Predchadzajuci model riadiacej jednotky tento restart
nepodporoval, a tak pri zhasnuti zvaracieho obluku v strede zvaru
doslo k zastaveniu robota, ktory musel byt ndsledne manualne
reStartovany. V pripade vzniku takejto situacie dochadzalo k prestojom
a znizovaniu produktivity pracoviska. Novy softvér jednotky AX21
po znovuzapaleni obluka pracu robota automaticky

reStartuje a zvaraci cyklus pokracuje dalej podla

programu. oblika

Predchédzajuci model robota po zhasnuti oblika zastal
a ¢akal na opatovné spustenie operacie obsluhou
pracoviska.

Inovativna PLC funkcia zjednodusuje a zlacnuje
zostavenie PLC systému. AX21 vybavena PLC
softvérovou funkciou dokaze plne nahradit
externu hardvérovi PLC jednotku a eliminovat
nutnost pouZitia interfacu a sekvencného riadenia
pre ovladanie periférii. Modifikacia softvérového
PLC systému je jednoducha a zvlddne ju aj zaskolena obsluha robotizovaného pracoviska.

Programovanie robota a periférii sa vykonava prostrednictvom prenosného programovacieho modulu nazyvaného

;’ steach pendant”. Modul je vybaveny farebnym LCD displejom s rozlienim 640 x 480 bodov a celé uzivatelské

rozhranie je optimalizované pre jednoduchu obsluhu a programovanie. Funkéné klavesy ulah¢uja rychly pristup k
vybranym funkcidm a zefektiviiuju pracu programatora. Rychla orientacia v menu je moznd aj vdaka prehladnym
ikonam a vizualizacii niektorych funkcii.



