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1. Arkusz danych

1.1. VGP20

Wiasciwosci ogdlne ini i

Minimum Typowe Maksimum Jednostka

5% - 60 % [Podcisnienie]
Podcisnienie -0,05 - -0,607 [Bar]
1,5 - 17,95 [inHg]
taczny przeptyw powietrza 0 - 48 [L/min]
Przeptyw powietrza w kazdym kanale 0 - 12 [L/min]
- M )
Ciezar tadunku (z domysinym osprzetem) 1202’04 22’09 %fur]ny]
Przyssawki podcisnieniowe 1 16 16 [pcs.]
Czas pochwycenig ,(zmigrzony przy 40% i 0250 |- [s]
docelowego podcisnienia)
Czas zwalniania - 040 |- [s]
Poziom hatasu (4 - 67 7 [dB(A)]

Pompa podcisnienia

Zintegrowana, elektryczna BLDC

Filtry pytu

Zintegrowane 50 um, wymieniane w terenie

Klasyfikacja IP IP54
Wymiar 264 x 184 x 92 [mm]
ymiary 10,39 x 7,24 x 3,62 [cale]
2,55 [kd]
Masa 5,62 [funty]

(1) Zaleca sie tekture do 10 kg.

(2) Przy niskich wartosciach przyspieszenia mozna uzyskac obcigzenie 20 kg (wartos¢ 0,2G
dodana do 1G; 1G = grawitacja = 9,82 m/s2). Moga mie¢ zastosowanie inne warunki.

(3) Czas pochwycenia mozna skrdci¢ poprzez zastosowanie mniejszych przyssawek lub
zmniejszenie ich liczby. Czas zwalniania jest uzalezniony od obcigzenia. Przy wysokim
obcigzeniu mozna uzyskac krétszy czas zwalniania.

(4) Wiecej informacji podano w punkcie Noise Level.

Warunki eksploatacji ini i

Minimum Typowe Maksimum Jednostka

Zasilanie 20,4 24 28,8 V]
Pobdr pradu 50 2500 4500 [mA]
. 0 - 50 [°C]
Temperatura podczas eksploatacji 32 i 122 °F]
Wilgotnos¢ wzgledna (bez kondensacji) 0 - 95 [%]
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Warunki eksploatacji

Obliczony okres eksploatacji 25 000 - - [Godziny]

Ustal maksymalne podcisnienie na podstawie obrabianego przedmiotu

Rézne obrabiane przedmioty wymagaja dopasowania podcisnienia ze wzgledu na
nieszczelnosci i uchodzenie powietrza. Wiecej informacji na temat uchodzenia powietrza
podano w punktach Vacuum i Airflow.

Aby ustali¢ maksymalne podcisnienie dla danego obrabianego przedmiotu, skorzystaj z
graficznych interfejsow uzytkownika, takich jak WebClient/Monitor and Control i wykonaj
nastepujace kroki:

1. Ustaw podcisnienie docelowe na 60% i pochwycenie.

2. Odczytaj biezace podcisnienie (wskazuje maksymalne docelowe podcisnienie, ktdre moze
zadziatad).

3. Ustaw nowe podcisnienie docelowe jako biezgce uprzednio uzyskane podcisnienie,
odejmij 3-5 % (kPa) i pochwycenie.

4. Jesli urzadzenie osiggnie podcisnienie, jest to podcisnienie zalecane w przypadku danego
obrabianego przedmiotu. Jesli urzadzenie nie osiggnie podcisnienia, sprébuj je nieco
obnizyc i skontroluj je ponownie.

Jesli robot nie posiada graficznego interfejsu uzytkownika i nie masz dostepu do WebClient,

sprébuj wykonac nastepujace dziatania:

1. Ustaw docelowe podcisnienie na 20% i sprawdz, czy chwytak moze je osiggnac.

2. Jesli tak, ustaw docelowe podcisnienie na 30% i sprawdz, czy chwytak moze je osiggnac.

3. Jesli tak, kontynuuj zwiekszanie podcisnienia o 10% do momentu, gdy chwytak nie moze
go osiggnac.

4. Kiedy chwytak nie osigga podcisnienia, zmniejszaj je o 5% az do osiggniecia podcisnienia.

Na ponizszym wykresie pokazano zestawienie poziomow podcisnienia, ktére mozna osiggad

w zaleznosci od porowatosci obrabianego przedmiotu.
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Wykres: porowatosc¢ a podcisnienie
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Nosnosc (obcigzenie) chwytaka jest uzaleznione gtéwnie od nastepujacych parametrow:

« Przyssawki podcisnieniowe
« Podcisnienie
»  Przeptyw powietrza

Przyssawki podcisnieniowe

Chwytak jest dostarczany ze zwyktymi przyssawkami silikonowymi o rozmiarze 40 mm
(zobacz tabele ponizej), ktére nadajg sie do powierzchni twardych i ptaskich, jednak nie sa
odpowiednie do powierzchni nierdwnych i moga takze pozostawia¢ mikroskopowe
pozostatosci silikonu na elementach, co moze pdZniej powodowac problemy w przypadku
niektérych rodzajow proceséw malowania.

llustracja  Srednica zewnetrzna Srednica wewnetrzna Obszar chwytania

[mm] [mm] [mm2]
40 24 450

W przypadku materiatdéw nieporowatych zaleca sie stosowanie przyssawek OnRobot. Ponizej
wymienione sg niektdre z najbardziej rozpowszechnionych materiatdw nieporowatych:

«  Kompozyty

+ Szkto

« Tektura o wysokiej gestosci

« Papier o wysokiej gestosci

+  Metale
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« Plastik

+ Porowate materiaty z uszczelniona powierzchnia

« Drewno lakierowane

W idealnym przypadku przy pracy z materiatami nieporowatymi, w ktdrych nie ma przeptywu
powietrza przechodzacego przez element roboczy, ponizsza tabela przedstawia liczbe i

wielkos¢ przyssawek w zaleznosci od ciezaru tadunku (masy elementu roboczego) i
zastosowanego podcisnienia.

Liczba przyssawek potrzebnych na materiaty nieporowate w zaleznosci od ciezaru
tadunku i podcisnienia :

Podcisnienie (kPa)

Udzwig (kg) e -
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Powyzsza tabela jest opracowana na podstawie nastepujacego wzoru, ktéry wyréwnuje site
nosna z udzwigiem przy uwzglednieniu 1,5 g przyspieszenia.

udZwig [kg]

LICZba prayssawek " ObSZalprayssawkiMm] = 147005 2 5 oo

W wielu przypadkach dobrym rozwigzaniem jest zastosowanie wiekszej liczby przyssawek,
aby uwzglednic wibracje, nieszczelnosci i inne nieprzewidziane uwarunkowania. Jednakze
wieksza liczba przyssawek wymaga wiekszego przeptywu powietrza, a co za tym idzie
operacja chwytania wymaga wiekszej ilosci powietrza, a to przedtuza czas chwytania.

W przypadku stosowania materiatéw porowatych podcisnienie, ktére mozna osiggnac za
pomoca przyssawek OnRobot, bedzie zalezato od samego materiatu i bedzie sie miescié¢ w
zakresie podanym w specyfikacji. Ponizej wymieniono niektdre z najbardziej
rozpowszechnionych materiatéw porowatych:
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+  Tkaniny
« Pianka

« Pianka z otwartymi komorkami

« Tektura o niskiej gestosci
« Papier o niskiej gestosci
« Materiaty perforowane

« Surowe drewno

Zobacz ponizsza tabele z ogdlnymi zaleceniami, jesli do konkretnych materiatdw potrzebne

sg inne przyssawki.

Powierzchnia przedmiotu

obrabianego

Ksztalt przyssawki

Materiat przyssawki

Twarda i ptaska

Przyssawka normalna lub z
dwoma elementami ssacymi

Silikon lub guma NBR

Miekki plastik lub worek
plastikowy

Worek plastikowy specjalnego
typu

Worek plastikowy
specjalnego typu

Twarda, lecz tukowata lub
nieréwna

Cienka z dwoma elementami
ssacymi

Silikon lub miekka guma
NBR

Do pdZniejszego malowania

Dowolny typ

Tylko guma NBR

O réznorakiej wysokosci

1,5 lub wiecej elementéw
ukosnych

Dowolny typ

UWAGA:

Jesli nie mozna zastosowac standardowego typu przyssawki, zaleca sie

kontakt ze specjalista, ktdry udzieli pomocy przy wyborze optymalnej

przyssawki.

Przyssawki podcisnieniowe do folii i workéw @25

Te przyssawki podcisnieniowe podnosza zdolnos¢ chwytaka do pobierania i odktadania
obrabianych przedmiotéw, ktérych powierzchnia jest wykonana z folii, cienkiego papieru oraz
plastikowych workéw w ramach nieregularnych i katowych ruchow.
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25 mm
Liczba przyssawek 1 p 3 4 5 6 7 8
:
Folia 0,83 | 1,07 | 1,43 | 1,57 | 1,79 | 2,03 | 2,27 | 2,51
Cienki papier 1,08 1,71 2,23 | 3,21 | 3,74 | 4,37 5 5,63
Folia, okragty ksztatt 1,28 | 2,32 | 332 | 425 | 544 | 6,48 | 752 | 8,56
Worek plastikowy 032 | 054 | 063 | 074 | 094 | 1,09 | 1,25 | 1,405

Przyssawki podcisnieniowe sg wykonane z gumy silikonowej spetniajgcej normy
amerykanskiej Agencji Zywnosci i Lekdw (FDA).

Uzycie tych przyssawek podcisnieniowych ogranicza marszczenie na cienkich przedmiotach
|
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Ta przyssawka podcisnieniowa stanowi akcesorium i nalezy ja zakupi¢ osobno. Aby zakupié
przyssawke podcisnieniowa, nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca, u ktdrego zakupiono
chwytak VGx.

« Przyssawki podcisnieniowe do folii i workow @25 — PN 105922
Podcisnienie

Podcisnienie definiuje sie jako procent prézni catkowitej w odniesieniu do wzglednego
cisnienia atmosferycznego tj.:
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% podcisnienia cale/Hg Typowe zastosowanie

0,00 wzgl.  |0,00 wzgl. 0,0 wzgl. Brak podcisnienia / brak
1,01 bezwzgl. [101,3 bezwzgl.|29,9 bezwzgl.|zdolnosci udzwigu

0,20 wzgl. 20,3 wzgl. 6,0 wzgl.
20% Tektura i cienki plastik
0,81 bezwzgl.|81,1 bezwzgl. |23,9 bezwzgl.

0%

0,41 wzgl. 40,5 wzgl. 12,0 wzgl. Lekkie przedmioty obrabiane i
40% 0,61 bezwzgl.|60,8 bezwzgl. |18,0 bezwzgl. dhugi okres eksploatacj
przyssawek
0,61 wzgl. 60,8 wzgl. 18,0 wzgl. Ciezkie przedmioty obrabiane i
60% uchwyt o wysokim poziomie

0,41 bezwzgl.|40,5 bezwzgl. |12,0 bezwzgl.

zabezpieczenia

Ustawienie wyrazone w kPa podcisnienia to wartos¢ docelowa. Pompa pracuje z petna
predkosci do momentu uzyskania podcisnienia docelowego, a potem z nizszg predkoscia
wymagana do utrzymanie podcisnienia docelowego.

Cisnienie atmosferyczne podlega wahaniom pod wptywem warunkéw pogodowych,
temperatury i jest uzaleznione od wysokosci. Chwytaki automatycznie kompensuje pod katem
wysokosci do 2 km, na ktdrej to wysokosci cisSnienie wynosi ok. 80% cisnienia na poziomie
morza.

Przeptyw powietrza

Przeptyw powietrza to ilos¢ powietrza, ktére musi by¢ pompowane, aby utrzymad
podcisnienie docelowe. W catkowicie szczelnym systemie nie wystepuje przeptyw powietrza,
jednakze w ramach zastosowan w warunkach rzeczywistych wystepuja niewielkie
nieszczelnosci z dwdch przyczyn:

+ Nieszczelnosci powodowane przez elementy ssace przyssawki
« Nieszczelnosci powodowane przez elementy robocze

Drobne nieszczelnosci pod przyssawka moga byc trudne do zidentyfikowania (patrz ilustracja
ponizej).

Jeszcze trudniejsze moze byc zidentyfikowanie nieszczelnosci powodowanych przez
elementy robocze. Elementy, ktdre zdaja sie byc catkowicie szczelne moga takie nie byc.
Typowym przypadkiem sg chropowate kartony. Cienka warstwa wierzchnia czesto wymaga
bardzo duzego przeptywu powietrza, aby zapewnic réznice cisnienia nad nig (patrz ilustracja
ponizej).
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Nalezy pamietac¢ o nastepujacych kwestiach:

« Nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage na nieszczelnosci, np. ksztatt przyssawki i
chropowatosc powierzchni.

« Przy pochwyceniu przedmiotu i duzej nieszczelnosci, nalezy stosowac maksymalna
mozliwa liczbe kanatéw A,B,C i D.

Na ponizszym wykresie pokazano zdolnosci chwytaka w dziedzinie przeptywu powietrza.

UWAGA:
Przeptyw powietrza zalezy od liczby uzytych kanatdw.

VGP pump, airflow performance

60
50
———4 channels
40
c 3 channels
E 30 2 channels
= 20 1 channel
10
0
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%
Vacuum percentage
UWAGA:
Najtatwiejszy sposdb, aby sprawdzic, czy karton zapewnia odpowiednig

szczelnosc, to po prostu wykonanie proby z uzyciem chwytaka.

Ustawienie wysokiej wartosci procentowej podcisnienia nie zapewnia
wyzszego udzwigu w przypadku kartondw z tektury falistej. W rzeczywistosci
zaleca sie zastosowanie nizszej wartosci, np. 20%.

Nizsze podcisnienie powoduje ograniczenie przeptywu powietrza oraz
mniejsze tarcie pod przyssawkami. Dzieki temu wydtuza sie okres eksploatacji
filtréw i przyssawek chwytaka.

4 kanaty
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VGP20 posiada 16 otwory, ktdre w razie potrzeby pozwalajg uzy¢ uchwytéw z przyssawkami
lub srub zaslepiajacych. Ma takze linie, ktére pokazujg otwory potgczone ze soba. Jest to
przydatne w przypadku niezaleznego uzywania kanatéw dla podcisnienia.

Uchwyty i Sruby zaslepiajace
Przyssawki mozna w prosty sposdb wymieniad, wystarczy je wyjac z uchwytéw. Zalecamy
rozciggnac silikon po jednej stronie, a nastepnie sciggnac przyssawke.

Niewykorzystane otwory mozna zaslepic srubami zaslepiajgcymi, a kazdy z uchwytéw mozna
zmienic, aby pasowat do wymaganej przyssawki. Uchwyty i Sruby zaslepiajgce s montowane
i demontowane poprzez przykrecanie lub odkrecanie (2 Nm momentu dokrecenia) za
pomoca klucza imbusowego 3 mm.

Ztycza Zaslepione

A

A

Uzyto powszechnie stosowany rozmiar gwintu G1/8”; co umozliwia bezposrednie montowanie
standardowych uchwytéw, zaslepek i przedtuzaczy na ramionach i korpusie chwytaka.

Usuwanie wylotu pompy

Mozna odsunac wylot pompy powietrza od chwytaka. Nalezy usungc ttumik z boku chwytaka,
istnieje gwint G1/8 do mocowania oraz rurka umozliwiajgca odprowadzenie wylotu.

10
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Dopasowywania chwytaka

Gwinty M6 na spodniej powierzchni chwytaka umozliwiajg montowanie dowolnie
dopasowanego wymaganego wyposazenia.

Przyktady chwytaka dopasowanego:

.

Do otworéw M6 w korpusie chwytaka zamontowana jest ptyta. Grubosc¢ ptyty musi
wynosi¢ co najmniej 12 mm, aby pasowata do przyssawki i mocowania.

Ptyta ma 8 gwintéw G1/8 na przyssawki. Mozna wéwczas stosowac istniejgce przyssawki
oraz mocowania.

Bezposrednio nad przyssawkami mozna zastosowa¢ mocowania G1/8 (poza zestawem).
To samo mocowanie mozna zastosowac na chwytaku, nastepnie mozna pomiedzy nim
zamontowac przewody.

Aby uzyskac optymalny udZwig, przyssawki musza byc¢ réwno podzielone pomiedzy
kanatami chwytaka.
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12

Poziom hatasu

Poziom hatasu chwytaka zalezy od powierzchni i geometrii obrabianego przedmiotu, bardziej
szczegotowo od nieszczelnosci powietrza. Zalezy tez od otoczenia i innego wyposazenia.

Poziom hatasu generowanego przez chwytak VGP20 zostat zmierzony przez niezalezna firme
zewnetrzna.

Ustawienia préby byty nastepujace:

« Probe przeprowadzono w normalnej strefie produkcyjnej wewnatrz budynku.

« Zastosowano 4 rézne obrabiane przedmioty z tektury powlekanej i 1z tektury
chropowate;.

« Prdba objeta 4 cykle sktadajgce sie z operacji chwytania, przemieszczania sie robota z
obrabianym przedmiotem przez 8 sekund, przemieszczania sie robota bez obrabianego
przedmiotu przez 7 sekund i zwalniania.

« Akustyczne wyposazenie pomiarowe umieszczono w odlegtosci 1 metra od ramienia
robota.

W prébie stwierdzono, ze sredni zmierzony poziom hatasu w przypadku kartonu
powodujgcego najwyzszy poziom hatasu wynidst 71 dB(A) a Sredni poziom hatasu w
przypadku 5 kartonéw wynidst 67 dB(A), czyli jest on znacznie nizszy niz dopuszczalny
maksymalny poziom hatasu (80 dB(A)). Dlatego tez podobne zastosowanie nie powodujg
uszkodzen stuchu u oséb znajdujacych sie w poblizu chwytaka VGP20.

Zastosowanie obrabianych przedmiotéw z niepowlekanej tektury o wiekszej gestosci
powoduje obnizenie poziomu hatasu.
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1.2. VGP20
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264
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Wszystkie wymiary podane sg w mm i [calach].
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