Estacion de soldado de discos

Se pretende programar una estacion de soldado. Las piezas a soldar son dos discos metalicos circulares de igual
tamafio con un orificio interior.

El Robot 1 consta en su muiieca de una herramienta formada por tres ventosas, un vastago para recoger y
mantener las piezas y un expansor para evitar su caida.

El Robot 2 dispone de una pinza de soldadura que actia mediante una sefial interna del controlador del robot.
Esta sefial debera mantenerse 0.5 segundos para efectuar la soldadura.

Existen dos alimentadores verticales, una para cada tipo de disco, Alim1 y Alim2 que desplazan el disco inferior
hasta la posicion de recogida. Estos alimentadores actian ante sendas sefiales digitales provocadas por el robot
1 y envian otra sefial digital cuando han terminado el desplazamiento del disco inferior.

El proceso es como sigue:

El Robot 1 recoge un disco de Aliml para lo que debera aproximarse en direccion “y” para situarse debajo del

disco y luego en direccidon “z” para insertar el vastago por el orificio interior. La posicion final es PAlim1. A
[

continuacion, se desplazara solamente en direccion “y” para salir de la zona de alimentacion. Posteriormente
activara las ventosas para fijar la pieza.

A continuacion recogera el segundo disco de Alim2 con iguales movimientos. En este caso, para la fijacion del
segundo disco empleara un expansor de apertura transversal que retendra el disco.

Una vez obtenidos y fijados ambos discos, los llevara a la posicion de soldadura PSold a donde debe también
llegar el robot 2. Este realizard la primera soldadura. Tras finalizarla, el robot 1 girard su muifieca 30° y el robot
2 realizara la segunda soldadura y asi sucesivamente. En total realizard 12 puntos de soldadura.

Tras la ultima soldadura, R1 la dejard en una cinta transportadora de movimiento continuo, en la posicion
PCinta, para lo que desactivara el expansor y a continuacion las ventosas. Simultaineamente R2 se dirigira a la
posicion Preposo (se supone que R2 se empleara también como robot de soldadura en otra estacion).
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Registros de posicion.
Robot 1.

Registros de Registros de posicion

de Offset Offset de herramienta

posicion
aprendidos
PR[1: Reposo] PR[7: Off y mz] z=-50,y= 100, demas 0 PR[11: Giro] todas 0
PR[2: PAlim1] PR[8: Off mz]  z=-50, demas 0

PR[3: PAlim2] PR[9: Off y] y =100, demas 0

PR[4: PSold] PR[10: Off z] z =150, demas 0

PR[5: Cinta]

El registro de posicion de offset para la herramienta se debe ir incrementando 30 °© en el angulo r en cada
iteracion.

Los offset Off y, Off mz y Off yz son para los movimientos en el alimentador. Off z es para aproximarse
y alejarse de la cinta.

La secuencia de movimientos para obtener una pieza en, por ejemplo, el alimentador 1 es:
JPR[2: PAlim1] 100% CNT10 OFFSET PR[7: Off y mz]

L PR[2: PAlim1] 50 mm/sec FINE OFFSET PR[8: Off mz]

L PR[2: PAlim1] 50 mm/sec FINE

L PR[2: PAlim1] 50 mm/sec CNT10 OFFSET PR[9: Off y]

RO[1]=ON

Las instrucciones para actualizar la posicion girada y moverse a ella son

PR[11,6 ] =R[1:Cont_piezas] * 30
L PR[4] 30% FINE TOOL_OFFSET PR[11]

Robot 2.

Registros de posicion aprendidos Registros de posicion de Offset
PR[1: Reposo] PR[3: Off z] z= 100, demas 0

PR[2: PSold]

Off z se utiliza para aproximarse y/o alejarse de la posicion de soldadura.

Senales digitales

Nombre R1 R2 Funciéon

Ventosa RO[1] Aplica o suprime vacio en las ventosas
Expansor ROJ[2] Abre o cierra el expansor

Soldadura ROJ[1] | Aplica un punto de soldadura

PetSold DOJ[1] | DI[1] | Solicita la aplicacion de un punto de soldadura

AckSold DI[1] DOJ[1] | A On, indica la realizacion de soldadura. Cuando ha hecho las 12
soldaduras, la puesta en Off indica que R2 se ha retirado a la posicion
de aproximacion

Alimentl DOJ[2] Solicitud de nueva pieza al alimentador 1
Ack Alimel | DI[2] Indicacion por parte de Alim1 de que se ha empujado la pieza
Aliment2 DOJ[3] Solicitud de nueva pieza al alimentador 2

Ack Alime2 | DI[3] Indicacion por parte de Alim2 de que se ha empujado la pieza




Programas

Inicio Disco

Alimentador €«
ON

v

Ir a Palim +
Off_mz_y

v

Ir a PAlim +Off mz

v

Esperar Ack de
Alim

v

Alimentador €«
OFF

v

Ir a PAlim

v

Ira PAlim + Off y

Controlador
R1

Ir a Reposo

l<—

v

Tomar Disco1

Ventosa < ON

Tomar Disco2

Expansor € ON

v

cont_sold €0

v

A 4

Actualiza
PSoldGirada

v

Ir a PSoldGirada

v

PetSold <ON

v

Esperar a ON
AckSold

PetSold <OFF

cont_sold ++

Esperar A OFF
AckSold

Dejar Pieza en
Pcinta
Ventosa € OFF
Expansor €< OFF

—_———— e —

Ir a Reposo

v

cont_sold €0

v

Esperar a ON
PetSold

v

Ira PAproxSold
Ira Psold

v

AckSold < OFF

v

Esperar a ON
PetSold

Soldar € ON

Esperar 0.5 s

Soldar & OFF

AckSold €< ON

Esperar a OFF
PetSold

cont_sold++

Ir a PAproxSold

v

AckSold < OFF

L

A
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