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REZUMATIn cadrul acestei teme am avut ca obiectiv realizarea unei aplicatiipractice de simulare a
unei celule de manipulare, frezare si schimbare de efectori, folosindrobotul industrial KAWASAKI FS
10 E. Operatiilemaisusmentionatesuntactionate pneumatic siasigura un ciclucompletsi rapid.
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INTRODUCERE. SCURTA
PREZENTARE A LUCRARII DE FATA

In lucrarea de fatdi s-a realizat o aplicatie
practice de simulare a unei celule de manipulare,
frezare si schimbare de efectori, folosind robotul
industrial KAWASAKI FS 10 E.

Robotul, plecand din pozitia de “home”, ajunge
la magazia de efectori, de unde preia primul efector,
vacuumatic. Cu acesta manipuleazd semifabricatul
aflat pe masa de lucru unu, ducdndu-1 in pozitia
programata de pe masa de lucru doi, pentru a fi
prelucrat. Robotul schimba efectorul vacuumatic cu
cel de frezare, urmand si teseasca doua muchii ale
semifabricatului. Dupa operatia de frezare, robotul
revine la efectorul vacuumatic, cu care preia piesa
finitd de pe masa de lucru doi si o depune pe
conveior. Astfel, ciclul este complet si dupa
depunerea efectorului in magazia de scule, robotul
revine in pozitia initiala “home”.

2 STADIUL ACTUAL

Kawasaki Robotics este unul dintre liderii
mondiali ai producétorilor de roboti industriali de pe
piata actuala, alaturi de ABB, KUKA, Fanuc si altii.
Robotul industrial KAWASAKI FS10Epoate fi
incadrat ntr-o varietate larga de aplicatii, deoarece
este capabil sd manipuleze sarcini portante medii de
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Fig. 1. Vedere de ansamblu celuli, robot KAWASAKI
FS10E, controller, mese de lucru si conveior

Flexibilitatea ridicata este oferitd de bratul
robotului, ce are un design modern si este conceput
foarte ingust, pentru a putea fi personalizat Tn diverse
aplicatii.

Robotul este pozitionat si fixat pe un suport
suprainaltat fata de sol. Astfel, este necesar un spatiu
mai mic de prindere la sol si totodatd creste aria de
lucru a robotului.

KAWASAKI FS10E are o masi totala de 170
de kilograme si este actionat de servomotoare de
curent alternativ, fara perii.Acestea sunt concepute Cu
o structurd ugoard, de aluminiu, ce ofera cu usurintd
robotului accelerari rapide si pot genera agilitate si
acuratete 1n orice aplicatie.


mailto:horia@intermecaserv.com

Astfel, robotul industrial KAWASAKI FS10E
poate fi integrat in aplicatii precum: sudare cu arc
electric, manipulare de materiale, indepartare de
material (atunci cand este echipat cu un end-efector
de tip frezd), asamblare, inspectic a calitatii
produsului final, realizarea lipiturilor si a etanseitatii.

Fig. 2. Robot industrial KAWASAKI FS 10 E

3 PREZENTAREA GENERALA A
APLICATIEI
3.1 Prezentare generala

In prima faza, robotul se afld in pozitia de
“home” si isi urmeaza ciclul In urmatorii pasi:

1. Robotul se duce si preia efectorul
vacuumatic de manipulare a obiectului, aflat
in pozitie, la punctul de lucru unu;

Obiectul este preluat de efectorul
vacuumatic prin intermediul ejectorului,
cuplat la compresor;

Obiectul este adus la masa de lucru numarul
doi si este asezat intre cilindrul pneumatic
liniar cu ghidaj si opritorul mecanic;

Sistemul de bridare aflat pe masa numarul
doi este actionat manual, de cdtre operator,
cu ajutorul distribuitorului mecanic;

Robotul intoarce catre standul de
schimbare  efectori, pentru a face
schimbarea de efectori;

S€

Cu efectorul de tip freza, robotul revine la
masa de lucru doi pentru a prelucra
semifabricatul, aflat in pozitie;

Se realizeazd operatia de tesire a muchiilor
superioare ale semifabricatului;
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Dupd terminarea operatiei de frezare,
robotul revine la magazia de scule, pentru a
prelua efectorul vacuumatic;

Odata preluat efectorul vacuumatic, robotul
se intoarce la masa de lucru doi si dupa
actionarea manuala a distribuitorului
mecanic, preia piesa si o pozitioneaza pe
conveior Tn punctul programat;

Robotul lasd efectorul vacuumatic la
magazie si revine In pozitia initiald de

10.

“home”.
3.2 Prezentare controller
Fig. 3. Controller de tip D
4 REALIZAREA MECANICA,

STRUCTURALA SI FIZICA A
PARTILOR COMPONENTE DIN
LUCRARE

4.1 Realizarea efectorilor robotului
4.1.1 Efectorul vacuumatic

Figura patru prezintd imaginea de ansamblu a
efectorului vacuumatic. Ansamblul acestui efector
este format din doud piese: piesa cilindricd ce se
conecteazd cu flansa slave a robotului are doua
alezaje prin care se fixeazd de flansa mai sus
mentionata si o frezare ce are rol de ghidare si fixare
pentru cea de-a doua piesa.

Pe a doua piesa se gasesc doud gauri de trecere
prin care sunt inserate cele doud ventuze. Prinderea
lor este realizatd prin cite un surub de strangere.
Ansamblul este creat din aluminiu pentru a micsora
greutatea totala a efectorului.



Fig. 4. Efector vacuumatic cu dou ventuze
4.1.2 Efectorul de frezare

Efectorul de frezare este atasat direct de flansa
slave a robotului, scula utilizatd este de tip deget, are
sase extremitati, iar precizia acesteia este datd de
complianta pneumatica comandata de robot.

Fig. 5. Efector de frezare cu complianta

4.2 Realizarea magaziei de efectori

Magazia de efectori este compusd din doud
picioare, cu profil dreptunghiular, cu relgaj pe
inaltime, care sunt unite cu doud profile de aluminiu,
ce prezintd canale “T”. Aceste canale ne permit
fixarea celor doud elemente de sustinere ale
efectorilor. Sustinerea se face cu ajutorul a
patrustifturi de centrare.

Fig. 6. Magazie de efectori
4.3 Realizarea meselor (punctelor) de lucru
4.3.1 Masa preluare obiect

Masa de lucru unu este creata din tevi
rectangulare cu posibilitate de reglare pe inaltime.
Contine mai multe structuri de rigidizare. Pe
suprafata superioard se afla o placd rectificata pe
ambele fete cu canale “T” pe o fatd. Acestea sunt
create pentru a ajuta la posibila dezvoltare de noi
aplicatii pe aceasti masi. In acest moment se afla
atasate de suprafata superioara a placii doua sisteme
de pozitionare a piesei, sisteme ce sunt prinse si
blocate pe masa prin doud suruburi cu piulite “T.
Masa este prinsa in sol cu ajutorul a patru
conexpanduri, iar planeitatea acesteia a fost creata cu
ajutorul unui ceas comparator cu talpad magnetica
prinsa de flansa robotului.

Fig. 7.Masa prelucrare obiect



4.3.2 Masa bridare

Masa de bridare este realizatd asemédndtor cu
masa de preluare a obiectului. Diferenta majora este
echiparea de pe aceasta. Pe placa rectificatdi pe
ambele fete cu canale “T” estefixatsistemul de
bridare. Tnlateralesunt fixate: grupul de preparareaer,
comutatorulsistemului de
bridaresicomutatorulejectorului.

Fig. 8. Masi bridare
4.4 Realizarea sistemului de bridare

4.4.1 Prezentare sistem bridare, plus manetd de
actionare

Sistemul de bridar este alcatuit dintr-un cilindru
dublu liniar, cu ghidare si un opritor mecanic. Odata
actionat distribuitorul, cilindrul se deschide sau se
nchide.

Cursa sistemului de bridare ntre modurile
“Inchis-deschis” estede 50 mm.

Fig. 9. Sistem bridare — deschis

Fig. 11. Distribuitor sistem bridare

4.4.2 Prezentarea grupului de preparare aer

Grupul de preparare aer este alcatuit dintr-un
filtru regulator-lubrificator, de la firma Camozzi,
model MC202-L00.
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Fig. 12. Sistem bridare — deschis

4.4.3 Comutator ejector

Comutatorul ejectorului are doua pozitii:

vacuum si presiune. Acesta este folosit pentru
efectorul de tip vacuumatic, pentru a prelua/lasa
semifabricatul/piesa prelucratd pe/de pe masele de
lucru sau conveior.
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Fig. 13. Comutator ejector
REALIZAREA PRACTICA

5.1 Despre operatiile din cadrul aplicatiei

Operatiile folosite in cadrul aplicatiei sunt

manipularea, frezarea si schimbarea efectorului.
Acestea vor fi detaliate mai jos:

5.1.1 Manipularea

In aceastd parte, robotul va prelua cu efectorul

vacuumatic semifabricatul pentru a fi prelucrat in
operatia urmatoare:
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MOVE #safe

bsafe  apoRo pick, z.pick APPRO place, z.place

0
DEPARTS z.pick DEPARTS z.place
MOVES pick MOVES place
0

0

pick place

CLOSEI OPENI
Fig. 14. Schema de manipulare
5.1.2 Frezarea

Tn pasul al doilea al aplicatiei semifabricatul este
supus operatiei de frezare. Se vor freza muchiile
superioare, cu o tesiturd de 0.5 mm X 45°.

Fig. 14. Operatia de frezare
5.1.3 Schimbarea efectorului

intre operatia de manipulare si frezare este
necesar acest pas de schimbare a efectorului. Prin
cuplarea si decuplarea efectorului din semnalul
programat in robot, acesta realizeazd schimbarea
efectorului.

5.2 Realizarea desenelor CAD

Modelul 3D al celulei robotizate a fost creat de

la zero. Fiecare componentd a celulei a fost facuta
dupa cele fizice, dupa ce acestea au fost masurate.

Rt S W10

Lo o made

Fig. 15. Modelul 3D al celulei
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5.3 Programarea robotului industrial

Programarea robotului KAWASAKI FS 10 E a
fost realizata in limbajul specific ,,AS”. Initial au fost
memorate punctele specifice pentru schimbarea
efectorilor, apoi punctele necesare prelucrarii
semifabricatului.

Dupéd aceea au fost realizate traiectoriile de
miscare pentru schimbarea efectorilor, prelucrarea
semifabricatului, preluarea si depunerea piesei.

hccuracy fine always
speed 60

jmove home

signal 9,1e

signal 11,-11
signal 12,-12
jappro magaziel,15e
speed 250mm/s

lmove magaziel
twait 1.5

signal 18,9

twait 1.5

ldepart 500

speed 20

jappro pick,15@
speed 250mm/s

lmove pick

aer vacuum
Fig. 16. Secventa cod aplicatie

DIRECTII DE DEZVOLTARE A
LUCRARII

In viitor ne propunem si optimizim aceastd
aplicatie prin automatizarea completd a celulei,
addugarea unui sistem de transfer de piese, adaugarea
unui sistem de paletizare si optimizarea celulei
pentru cicluri repetate si rapide.
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In primul rind, automatizarea completi va
asigura functionarea tuturor elementelor electronice
ntr-un ciclu logic.

In al doilearand, implementareasistemului de
transfer de pieseasigura un ciclumai rapid si o
pozitionaremaibuna a pieselor.

In al treilearand, sistemul de paletizareasigura o
continuitatemaibund a fluxului, farda a fi oprit de
necesitareadescarcariipieselor.

Astfelcelulava fi multmaioptimizatafata de
stareaactuala, fiindmultmairapidasiprecisa.

7 CONCLUZII

Tn cadrul acestei teme am avut ca obiectiv
realizarea unei aplicatiipractice de simulare a unei
celule de manipulare, frezare si schimbare de
efectori, folosind robotul industrial KAWASAKI FS
10E.

Prin muncé sustinutd si perseverentd am reusit
sd concepem o aplicatie noud si unica in cadrul
facultatii, pentru robotul KAWASAKI.

8 MULTUMIRI

In aceastd sectiune tinem si multumimfirmei
“S.C. Inter Meca Serv SRL” pentru tot suportul si
ajutorul tehnic acordat pe tot parcursul .
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