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Programiranje portalnog
manipulatora WHU 160 za

rukovanje obradcima tipa
vratila
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Zadatak manipulacije

CrteZ dela i varijante stezanja

Podaci o paleti i parametri ptprograma L973
Skica Karte palete sa raspredom delova
Parametri toka manipulacije potprograma L975

Parametri za sinhronizaciju hvataljki
potprograma L971

Program manipulacije

Segment glavnog programa obrade sa pzivom
ciklusa manipulacije L 966

Za obradak sa skice definisati program manipulacije za upravljanje
portalnim manipulatorom WHU160 u okviru fleksibilnog tehnoloskog
modula IDEX GU 600.

Zadatak treba da sadrzi:

Oskicu karte palete sa oznacenim parametrima i njihovim vrednostima
za raspored pripremaka i izradaka na paletii skicu toka manipulacije sa
parametrima i njihovim vrednostima,

Uprogram manipilacije pripremljen po pravilima programiranja za
upravljacku jedinicu SINUMERIK T3 C200 za upravljanje radom
portalnog manipulatora WHU160,

Osegment glavnog programa obrade u kome se poziva zahvat
manipulacija u radnom prostoru.

Napomena:

Rastojanje nulte tacke masine (M) i tacke oslanjanja i pozicioniranja
radnog predmeta (A) Z,,, dato je na skicama 2 (a+c). Odabrati
odgovarajudi nacin stezanja i u programu koristitit potrebne parametre
sa odabrane skice stezanja respektujuéi dimenzije pripremka.

Program uraditi za manipulaciju obrade desne strane dela prikazanog

na skici uz uslov da leva strana nije prethodno obradena.



Skica 2a

_| Skica 2b

o)

Skica 2c

delovi tipa vratila.

L, —duiina pripremka,

D, — precnik pripremka,
L
D—p > 1.5 pripremak je tipa vratila,
»
H —rastojanje izmedu Zlebova na letvi palete po U osi,
ny — broj potrebnih Zlebova za pozicioniranje pripremaka
po U osi (postoji 9 Zlebova),
D, +20 80+20—100—166
Nyl rae. = H = 60 - 60 = s
Ny rae < 1 broj pripremaka na paleti po U osi je 9,
Ny rqe > 1 < 1.4 broj pripremaka na paleti po U osi je 5,

H=60




n, = 5usvojeni broj pripremaka po U osi

Roy = 2-H =120[mm]
Ry3 =(—a;) —8+- H=-30—-8-60 = —510[mm]

Napomena = Parametri R03 i R04 su uslovljeni rastojanjem
Zlebova na letvi palete i mogu da imaju samo
celobrojne umnoske rastojanja zlebova po U osi

790 —raspolozivi prostor na paleti po Z osi,
n, — brojpripremaka po Z osi,
Amin — minimalno rastojanje od referentne tacke do
prvog pripremka po Z osi, a,;, = 20 — 50 (usvojeno)

1, rae(Lp + Gmin ) < 790
< 790 < 790 <
Ny rae. < < <
zrat. (Lp + amm) 160 + 20
Ny usvojeno = 4 Usvojeni broj pripremaka po Z osi.

4.38

790
nZ

790
Azrat = 5=~ 160 = 37.5 [mm]

Az rag. = —Lp

a, = 37 [mm] usvojena vrednost rastojanja po Z osi.
Ros = L, +a, =160 + 37 = 197 [mm]
Ros = —(Lp + amin) = —(160 + 20) = —180[mm]

Napomena = vrednost svih parametara se zaokruzuje
na ceo broj i upisuje u program.
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R42 = Dp/2 + 49 = 40 + 49 = 89
R43 = Dp/2 + 49 = 35 + 49 = 84

w - 4

R42 89

R43 84



Parametari rasporeda obradaka na paleti za
potprogram L973

RO3 -510 RO4 120 RO5 -180 R06 197
RO7 4 RO8 20 R42 89 R43 84
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R13 138

R11-80

R10 160




R23 138

R18 10

R17 -100

R16 157.5

R12 80

IzraCunavanje parametara za upravljanje radom
hvataljki za delove tipa vratila (potprogram L971)

Hs prip. = Dotvoreno - Dstezanja
Hs prip. = 85-80=5
Hs obr. = Dotvoreno - Dstezanja

Hsobr.=85-70=15

RO3 5 R0O5 15



%600 (program manipulacije)
%601 (glavni program obrade)
N5 R035R0515L971 - sinhronizacija hvataljki
N5 GO0 G53 X300 Z700 M42 - startna tacka programa
N10 | R0O3-510 R04 120 R05 -180 R06 197 N10 R20 1 R25 40 L966 - pozivanje ciklusa manipulacije u glavnom
programu
NI15 | R074 R08 20 R42 89 R43 84 L.973 - podaci o paleti N15 G59 2835 - programska nulta tacka
N20 T101 G96 S180 M4 - poziv alata za grubu obradu
N20 | H70 - utitavanje parametara u PLC
N25
N25 | R082 R10 160 R11 -80 R12 80 R13 138 N30
N30 R1410 R16 157.5R17-100 R18 10 - sinhronizacija hvataljki, podaci o radnom
L975 predmetu (paletizacija) NI135 G0 G53 X300 Z700 TO M9 - povratak u startnu tatku programa
N35 % 601 - poziv glavnog programa za obradu dela -
N140 M02 - kraj programa
N40 | M30
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