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Technická specifikace 
Technické vybavení pro testovací pracoviště s kolaborativním robotem Fanuc

Strojní a technické vybavení testovacího pracoviště 2 v Laboratoři kolaborativních robotů bude realizováno na základě technické dokumentace obsažené v této příloze. Dodávka technického vybavení pro testovací pracoviště se stávajícím robotem Fanuc M-10iD/12 sestává ze dvou celků – z příslušenství k robotu, které obsahuje 3D vizuální systém včetně aplikačního programového vybavení a chapadlo robotu a z funkčního vzorku automatického dopravníku s výměnným systémem pro KLT přepravky.  
1. Příslušenství robotu Fanuc M-10iD/12
Stávající pracoviště s robotem Fanuc M-10iD/12 sestává z robotu umístěného na podstavci ve výšce 1100 mm od země a simulačního rámu, který simuluje velikost okna výrobní linky a drží v definované poloze dvě systémové paletky pro vkládání cílových výrobků – dolní a horní plastové krabičky. Poptávané příslušenství ke stávajícímu robotu Fanuc M-10iD/12 v Laboratoři kolaborativních robotů Autoklastru obsahuje dvě součásti:

1.1. 3D vizuální systém pro bin-picking včetně aplikačního programového vybavení robotu Fanuc.
3D vizuální systém musí být přímo připojitelný a konfigurovatelný přes stávající kontrolér robotu Fanuc M-10iD/12 bez dalších HW nebo SW doplňků, pracovní prostor pro 3D vidění je minimálně v rozsahu 262x268 mm ve vzdálenosti 700 mm od 3D kamery a 459x526 mm ve vzdálenosti 1200 mm. 3D vizuální systém musí být vybaven LED přisvícením a bude umístěn na chapadle robotu. Krytí 3D vizuálního systému je IP67.  Aplikační programové vybavení robotu Fanuc s 3D vizuálním systémem musí být schopno provádět automatický bin-picking robotem Fanuc M-10iD/12, vybaveným chapadlem z bodu 1.2 a přesné vkládání objektů manipulace do systémových paletek na simulačním rámu. Prováděn je výběr dvou typů neorientovaných plastových krabiček (horní a spodní krabička) ze dvou KLT přepravek a jejich vkládáni na příslušné pozice do dvou systémových palet umístěných na simulačním rámu dle obr. 4 - 6. Robot Fanuc M-10iD/12 je umístěn na opačné straně, než jsou přepravky KLT, na podstavci výšky 1100 mm s ramenem orientovaným směrem k přepravkám, hrana podstavy robotu je vzdálena cca 50 mm od vnitřní hrany rámu simulujícího výrobní linku. Požadovaná přesnost vkládání krabiček je vzhledem k rozměrům orientačních bloků na systémových paletkách stanovena na ±0,05 mm. 3D model plastových krabiček a zkušební kusy pro testování budou k dispozici na vyžádání u objednatele. Aplikační programové vybavení sestává z programu pro robot Fanuc M-10iD/12 a z programového vybavení pro 3D vizuální systém.

1.2. Chapadlo robotu
Chapadlo robotu Fanuc M-10iD/12 dle výrobní dokumentace, která je součástí této přílohy.

Seznam výkresů celku Chapadlo robotu
	Sestava
	Výrobní výkres

	0_efektor_sestava
	

	
	1_pripojovaci_deska
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	3_01_hlava_efektoru_svarenec
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	4_01_drzak_kamery

	
	5_ohybana_bocnice
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Seznam nakupovaných dílů celku Chapadlo robotu, včetně pneumatických prvků chapadla, je v souboru Soupiska efektor.pdf v příloze této technické dokumentace. Chapadlo robotu je zobrazeno na Obr. 1 – 3. 3D model chapadla je k dispozici na vyžádání ve formátu CAD systému Creo, popř. v některém z přenositelných formátů step a parasolid v příloze této technické specifikace. Pneumatický válec mezi přísavkami slouží ke sklepnutí další krabičky, která se případně přichytí na již přisátou krabičku. Ovládání pneumatických prvků chapadla bude provedeno prostřednictvím samostatného elektricky ovládaného pneumatického rozvaděče chapadla, který bude umístěn na rameni robotu, technické řešení tohoto rozvaděče je na dodavateli. Ovládání chapadla je prostřednictvím digitálních vstupů a výstupů na úrovni 24 VDC. Ovládací signály jsou dva – Chapadlo podtlak zapnout (log. úroveň 1) a Pneuválec výsuv (log. úroveň 1). Chapadlo může být doplněno signálem zpětné vazby – podtlak v přísavce (log. úroveň 1). Ovládání chapadla bude pro testovací pracoviště realizováno s využitím digitálních vstupů a výstupů stávajícího robotu Fanuc M-10iD/12 připojených na pneumatický rozvaděč chapadla.
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Obr. 5							Obr. 6

2. Automatický dopravník s výměnným systémem pro KLT přepravky (funkční vzorek)

	Jedná se o dodávku jedné samostatné dopravníkové stanice pro dopravu a manipulaci s přepravkou KLT o rozměrech 600 x 400 x 147. V pracovní pozici vybírá robot pomocí pneumatického chapadla (bod 1.2) střídavě ze dvou KLT přepravek horní a dolní krabičku (každou samostatně) a po jejich odebrání je vkládá do připravených paletek s ložem umístěným na stávajícím rámu simulujícím výrobní linku. Protože předmětem dodávky je funkční vzorek pouze jednoho automatického dopravníku, druhá KLT přepravka bude pro funkční test umístěna na vhodném simulačním rámu, který zajistí zadavatel. Situace je znázorněna na obr. 4 – 6.
	Automatický dopravník s výměnným systémem KLT je sestaven z hliníkových profilů a jeho účelem je zajistit přesun plných KLT přepravek do pracovní pozice (pozice pro odebírání robotem) a poté po jejím vyprázdnění automatické přesunutí do odebírací pozice. Pro přesun přepravek se budou využívat 2 samostatné válečkové pojezdové dráhy (horní a spodní). KLT přepravka musí být na dopravníkovém výměnném systému orientovaná kratší bočnicí směrem k technologické lince (k robotu), plně přístupná shora na celém půdorysu KLT a na úrovni horní hrany KLT také zepředu (směrem k robotu) a z boků. V odebírací pozici musí být vzdálenost dna KLT přibližně 850 mm od podlahy a sklon dna KLT do 3 stupňů směrem k lince, aby nastohované krabičky nepadaly. Navržené zařízení, bude možné vhodným způsobem fixovat k existujícímu zařízení (výrobní lince). Rozměry automatického dopravníku musí umožnit umístění KLT přepravek tak, aby vzdálenost bočnic KLT přepravek na 2 vedle sebe stojících samostatných dopravníkových stanicích nepřesáhla 100 mm. Automatický dopravník musí umožňovat variantně vstup materiálu z horní i dolní pojezdové dráhy přestavením sklonu jednotlivých válečkových drah a využitím výtahu KLT do odebírací pozice. Na obr. 7 - 9 jsou pouze pro ilustraci zařízení automatického dopravníku s výměnnou KLT přepravek zobrazena obdobná řešení z průmyslu.

[image: ]	[image: ]
Obr. 7									Obr. 8

[image: ]
Obr. 9
Pro návrh konstrukce a zajištění bezpečnosti celého dopravníku systému je nutno použit standardních bezpečnostních prvků (např. profily ITEM, BOSCH, pneumatika FESTO, SMC, optické závory, čidla-Sick, Keyence apod.). Nezbytnou součástí dokumentace automatického výměnného systému pro KLT přepravky musí být scanner (Cognex) pro vyčtení DMX / Barcode z etikety KLT přepravky. Doplňování prázdných KLT a odebírání plných KLT zajišťuje materiálový dispečer ze zadní strany výměnného systému. Vzhledem k taktu linky 15.1 s a počtu výrobků v přepravce 90 ks je předpokládaná zásoba min 3 ks přepravek KLT na dopravníku. Výměnný systém pro KLT přepravky musí vhodnou formou (stavový majáček, OP, siréna) informovat operátora o nutnosti výměny plných a prázdných KLT přepravek. Ovládání automatického dopravníku bude opět logickými signály na úrovni 24 VDC prostřednictvím pneumatického rozvaděče umístěného na automatickém dopravníku. Ovládací signály jsou Odsun prázdné přepravky (log. úroveň 1 – Odsun přepravky), zpětnou vazbu dávají signály Přepravka připravena pro odebírání (log. úroveň 1 – Přepravka v pozici pro odebírání), Válečková dráha plné přepravky prázdná (log. úroveň 1 – Válečková dráha plné přepravky prázdná), Válečková dráha prázdné přepravky plná (log. úroveň 0 – Válečková dráha prázdné přepravky plná), Porucha automatického dopravníku (log. úroveň 0 - Porucha). Ovládání automatického dopravníku bude pro testovací pracoviště realizováno s využitím digitálních vstupů a výstupů stávajícího robotu Fanuc M-10iD/12 připojených na pneumatický rozvaděč automatického dopravníku, u cílového zákazníka tohoto zařízení bude ovládání realizováno prostřednictvím PLC výrobní linky.
Součástí dodávky automatického dopravníku včetně bezpečnostního rozhraní je jeho úplná dokumentace ve formě:

· kompletní 3D model, přednostně ve formátu .stp nebo parasolid
· výrobní výkresy ve formátu .pdf
· pneuschéma ve formátu .pdf včetně specifikace pneumatických prvků
· elektro dokumentaci v EPLAN 5.7 nebo EPLAN P8

3. Funkční test dodaného zařízení

	Podmínkou splnění zadávacích podmínek je ověření funkčnosti dodaného zařízení a aplikačního SW pro stávající robot Fanuc M-10iD/12 s 3D vizuálním systémem pro uvedenou aplikaci bin-picking s přesným vkládáním objektů manipulace do paletek s přesností 0,1 mm. Požadovaná strojní availibilita je 98%, to znamená automatické odebrání 98% krabiček z každé KLT přepravky a jejich přesné umístění do systémových paletek na simulačním rámu. U dodaného zařízení bude proveden funkční test jednotlivých subsystémů a poté bude funkčnost zařízení ověřena výběrem krabiček ze dvou plných přepravek KLT s horní a spodní krabičkou s kontrolou dodržení požadovaného taktu. Operace bude probíhat s přerušením, po založení obou krabiček do paletky a zvednutí chapadla do výchozí polohy nad paletku je operace automaticky přerušena, krabičky jsou ručně vyjmuty z paletky a po potvrzení tlačítkem připojeným do digitálního vstupu robotu je spuštěno založení dalších dvou krabiček. Měřen je čas od startu operace tlačítkem do automatického přerušení v poloze chapadla nad paletkou. Funkční testy budou provedeny v místě dodání v Laboratoři kolaborativních robotů Autoklastru. Funkčních testů se zúčastní zástupce cílového zákazníka zařízení firma Vitesco Technologies s.r.o. (dříve divize Powertrain společnosti Continental).
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