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Rodzaje gniazd montazowych

Wojciech Kaczmarek, Jarostaw Panasiuk

Gniazdo montazowe
z nieruchomym stolem
i jednym robotem

W gniezdzie montazowym z jednym
robotem i nieruchomym stotem (rys. 1)
robot (R) pobiera zorientowane czesci
z magazynow i montuje je na przyrza-
dzie montazowym (PM) umiejscowio-
nym na nieruchomym stole, skad gotowy
podzespdt lub wyrdb jest odktadany do
pojemnika. W czasie montazu bardziej
zlozonych zespoléw w konfiguracji zro-
botyzowanego stanowiska montazowego
jest stosowany uklad wiecej niz jednego
chwytaka montowanego na robocie
lub system wymiany narzedzi (SWN).
Opcjonalnie stanowisko moze by¢ wypo-
sazone w takie elementy sensoryczne, jak
czujnik sily czy wizyjny sprawdzajacy
poprawnos¢ montazu.

Gniazdo montazowe
z nieruchomym stolem,
jednym robotem i urzadzeniem
technologicznym

W gniezdzie montazowym z nierucho-
mym stolem, jednym robotem i urzadze-
niem technologicznym (rys. 2) robot (R)
pobiera zorientowane czgéci z magazy-
néw i montuje je na przyrzadzie mon-
tazowym (PM) umiejscowionym na
nieruchomym stole, skad nastepnie robot
przekazuje zlozony wyréb do urzadze-
nia technologicznego (UT), ktére wyko-
nuje zabieg faczenia i, jesli to konieczne,
ponownie przekazuje do przyrzadu (PM)
w celu zakoniczenia procesu montazu.

Gotowy podzespol lub wyrdb jest
odkladany do pojemnika. W czasie mon-
tazu bardziej ztozonych zespotéw w kon-
figuracji zrobotyzowanego stanowiska
montazowego jest stosowany system
wymiany narzedzi (SWN). Opcjonal-
nie stanowisko moze by¢ wyposazone
w czujnik sily (montowany na stole
lub na robocie, bezposrednio przed
chwytakiem), czujnik wizyjny lub sys-
tem wizyjny sprawdzajacy poprawno$é
montazu.
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jednym lub dwoma robotami

w przypadku duzej rozbieznos$ci gabary-
téw i masy montowanych czesci i podze-

pobieraja zorientowane czesci lub pod-

je na przyrzadzie montazowym (PM)

Gniazdo montazowe

z nieruchomym stolem, Po zmontowaniu wyrdb jest odktadany
na przeno$nik odprowadzajacy (PrO).
Podobnie jak we wcze$niejszych przy-
padkach, stanowisko moze by¢ wypo-
sazone w czujnik sity oraz czujniki
wizyjne lub system wizyjny monitorujacy
poprawnos¢ procesu montazu. W przy-
padku dwoch i wigcej robotéw w gniez-
dzie rzadziej stosuje si¢ system wymiany
narzedzi, wykorzystujac zamiast tego
uklady dwdch i wiecej chwytakéw mon-
towanych na robocie.

i przenosnikiem
W celu zwigkszenia wydajnosci lub

spoléw mozna stosowaé dwa lub wiecej
robot6éw (rys. 3). Roboty (R;) i/lub (R,)

zespoly z magazynéw (M) i montuja

znajdujacym si¢ na nieruchomym stole.

technologicznym
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Rys. 3. Gniazdo montazowe z nieruchomym stotem, jednym lub dwoma robotami i przeno$nikiem
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Rys. 5. Gniazdo montazowe z nieruchomym stotem i dwoma robotami umieszczonymi na osiach

zewnetrznych lub na platformach mobilnych

Rys. 6. Gniazdo montazowe z obrotowym stotem karuzelowym i z jednym robotem

Gniazdo montazowe z jednym
robotem i przenosnikami

W gniezdzie montazowym z jednym
robotem i przenosnikami (rys. 4) robot
(R) pobiera zorientowane czeéci z jed-
nego przeno$nika (PrD1) lub dwdch
przenoénikéw (PrD1) i (PrD2) i mon-
tuje je na przeno$niku odprowadzajg-
cym (PrO). W sklad zrobotyzowanego
stanowiska montazowego moga row-
niez wchodzi¢ urzadzenia technolo-
giczne (UT) wykonujace zabieg taczenia.
W tego typu rozwigzaniach czgsto sg
wykorzystywane rozwigzania pozwa-
lajace na synchronizacje ruchu robota
oraz przeno$nikéw, jak réwniez uklady
wiecej niz jednego chwytaka monto-
wanego na robocie. Stanowisko moze

by¢ wyposazone w czujniki lub system
wizyjny monitorujacy poprawnos¢ pro-
cesu montazu.

Gniazdo montazowe
z nieruchomym stolem
i dwoma robotami umieszczonymi
na osiach zewnetrznych lub
na platformach mobilnych

W przypadku montazu wyroboéw
o duzych gabarytach wykorzystuje si¢
roboty montowane na osiach zewnetrz-
nych (szyny umieszczone na podlozu
lub w postaci toru podwieszonego) lub
tez stosuje si¢ roboty mobilne (rys. 5).
Roboty (R, i R,) pobieraja czesci z maga-
zynéw (M) i montuja je w wyrobie znaj-
dujacym si¢ na przyrzadzie (PM), na
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nieruchomym stole. Po zmontowaniu
wyrob jest odktadany na miejsce, z ktd-
rego moze by¢ nastepnie odebrany jako
podzespdt lub wyréb gotowy. Stanowi-
sko moze by¢ wyposazone w czujnik sity
oraz czujniki wizyjne lub system wizyjny
monitorujacy poprawnos¢ procesu mon-
tazu, ktdre ze wzgledu na gabaryty mon-
towanego wyrobu czesto sg instalowane
na manipulatorze robota (w okolicach

chwytaka).

Gniazdo montazowe z obrotowym
stolem karuzelowym i z jednym
robotem

W gniezdzie montazowym z obroto-
wym stotem karuzelowym i z jednym
robotem (rys. 6) robot (R) pobiera
zorientowane czgsci z magazynow (M),
montuje je na kolejnych przyrzadach
montazowych (PM) znajdujacych sie na
stole obrotowym (SO). Po zmontowaniu
wyrob jest przekazywany do pojemnika
odprowadzajacego (POO). Stanowisko
moze by¢ wyposazone w czujniki lub
system wizyjny monitorujacy popraw-
nos¢ procesu montazu, ktéry jest instalo-
wany albo nad stanowiskiem przyrzadu
montazowego obstugiwanego przez
robota, albo bezposrednio na manipu-
latorze robota (w okolicach chwytaka).
Jesli proces montazu wymaga wykorzy-
stania czujnika sily, to jest on monto-
wany na robocie, bezposrednio przed
chwytakiem.

Gniazdo montazowe z obrotowym
stolem, kilkoma robotami,
urzadzeniem technologicznym
i przenosnikiem

W gniezdzie montazowym z obroto-
wym stolem, kilkoma robotami, urzadze-
niem technologicznym i przenosnikiem
(rys. 7) roboty (R; i R;) pobieraja
zorientowane czgsci z magazynow (M),
montuja je na kolejnych przyrzadach
montazowych (PM) znajdujacych sie na
stole obrotowym (SO). Rozwiazanie to
jest stosowane w przypadku duzej roz-
bieznosci gabarytéw i masy montowa-
nych czesci i podzespoldéw, jak rowniez
wtedy, gdy potrzebne jest wykorzystanie
réznych chwytakéw do czesci i podze-
spotéw (brak czasu na wymiane i brak
mozliwosci integracji kilku chwytakéw
na manipulatorze robota). Urzadzenie
technologiczne (UT) realizujace zabieg
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Rys. 7. Gniazdo montazowe z obrotowym stotem, kilkoma robotami, urzadzeniem technologicznym

i przenosnikiem
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Rys. 9. Linia montazowa

faczenia moze zostaé zastapione przez
robota. Robot (R,) odktada zmontowane
podzespoty lub wyroby na przeno$nik
(PrO). Stanowisko moze by¢ wyposazone
w czujniki lub system wizyjny monitoru-
jacy poprawnos¢ procesu montazu.

Ze wzgledu na ztozonos$¢ stanowiska
i wielko$¢ montowanych czesci i pod-
zespoldw, system wizyjny lub czujnik
wizyjny s instalowane albo na kaz-
dym robocie, albo nad przyrzadem
montazowym.

Szeregowy - gniazdowy system
montazowy

W przypadku koniecznosci rozbicia
procesu montazu na wiecej niz jedno
gniazdo stanowiska montazowe sg usy-
tuowane liniowo i tworzg szeregowy sys-
tem montazowy (rys. 8). Kazde gniazdo
montazowe skladajace sie z robota (R),

magazynéw (M) i przyrzadu montazo-
wego (PM) wykonuje jedno lub, jesli
jest to mozliwe, dwa zadania monta-
zowe. Montowany wyréb jest przeno-
szony ze stanowiska do stanowiska za
pomoca przenoénikéow (PrO). Moni-
toring poprawnosci procesu montazu
jest realizowany w kazdym gniezdzie
i w zaleznoéci od zlozonosci odbywa
sie to z wykorzystaniem czujnikéw sily
oraz czujnikéw wizyjnych lub systemu
wizyjnego.

Linia montazowa

W przypadku produkcji masowej
konfiguracja stanowiska ma postaé
linii montazowej (rys. 9). W kazdym
stanowisku montazowym znajduja si¢
roboty (R;-R,) pracujace synchronicz-
nie i magazyny (M) z cz¢$ciami przezna-
czonymi do poszczeg6lnych stanowisk.



Na pozycjach roboczych przenosnika
s instalowane przyrzady montazowe
(PM), w ktorych poszczegdlne roboty
realizujg proces czg$ciowego montazu.
Jesli jest to konieczne, w pozycjach
montazowych przenoénika moga by¢
umiejscowione urzadzenia technolo-
giczne (UT) realizujace zabieg laczenia.
W przypadku linii montazowej standar-
dem jest pelna synchronizacja zadan
wykonywanych przez roboty z przeno-
$nikiem (PrO) petnigcym funkeje tasmy
montazowej (TM).

Podsumowanie

Zrobotyzowany montaz stanowi jeden
z najbardziej zlozonych proceséw podle-
gajacy robotyzacji. Nie da si¢ w sposdb
jednoznaczny dobrac zestawu uniwersal-
nych elementdw, poniewaz dobor ten jest
wypadkowa charakteru montowanych
cze$ci i podzespotdw, jak réwniez tech-
nologii taczenia oraz gabarytow czesci
i podzespotéw. Zrobotyzowany montaz
obejmuje zardwno montaz drobnych ele-
ment6w, na przyklad pamieé¢ USB, jak
i montaz czesci karoserii samochodéw.

W kazdym przypadku sg wykorzysty-
wane roboty o udzwigu od 0,5 do 1500 kg.
Nie zmienia to faktu, ze proces ten jest
nieodzownym elementem procesu
wytwarzania wiekszo$ci dobr technicz-
nych dostepnych na rynku. W zwigzku
z wprowadzeniem robotéw kolaboracyj-
nych proces zrobotyzowanego montazu
jest wykorzystywany na wielu stanowi-
skach, na ktorych pracowali i pracuja
ludzie. Ma to na celu odcigzenie pracow-
nikéw i doprowadzenie do tego, aby ich
praca byla tatwiejsza dzieki wsparciu ze
strony robotéw wspolpracujacych.

Bibliografia dostepna pod linkiem:
nis.com.pl/bibliografia.html
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