Datos técnicos

3 Datos técnicos

El capitulo "Datos técnicos" contiene todos los
datos técnicos necesarios de un modo estandar
para montar, poner en servicio y hacer funcionar
el robot industrial UNIROB R20 E/S.

3.1 Descripcion del robot
industrial UNIROB R20 E/S

El robot industrial del tipo UNIROB R20 E/S ha
sido desarrollado para la automatizaciéon de
magquinas para moldeo por inyeccion.

3.1.1 Disefio cinematico

EI UNIROB R20 E/S es desde el punto de vista
de su disefio cinematico un robot de pértico con
dos ejes lineales (X/Z) sin apoyos dispuestos
horizontalmente y un eje lineal (Y) dispuesto
verticalmente como ejes principales.

Todos los ejes principales se accionan con
servomotores.

Dispone de un méaximo de dos ejes auxiliares
neumaticos (B/C) en la version E.

En la version S hay disponible un tercer eje
auxiliar neumatico (A), asi como unejeA, By C
servomotoricos.

3.1.2 Carga manipulable

A\

La carga nominal y méxima (peso
manipulable) es de 20 kg (45 libras) para el
molde y la pinza.

3.1.3 Interfaz mecanica

El robot es soportado por un zécalo a prueba de
torsion que esta fijado en la placa de tobera de
la MMI. La interfaz mecéanica se adapta a la
magquina para moldeo por inyeccion y otras
maquinas Battenfeld mediante una disposicién
de los taladros tipo Euromap.

3.1.4 Eleccion del lado de descarga

El lado de descarga del molde es la parte
posterior o de manejo de la MMI.
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3.2 Definicion de los ejes del
robot

Las denominaciones de los ejes se refieren a
un sistema de coordenadas cartesiano fijo con
los ejes horizontales Xy Z y el eje vertical Y.

Dado que los robots industriales en sentido
amplio son maquina de trabajo con control
numeérico, efectuamos la denominacion de los
ejes siguiendo la norma DIN 66 217.

Para un direccionamiento normalizado en el
mando de los ejes, se tiene en cuenta
ampliamente la norma DIN 66 025.

3.21 Ejes lineales

Los siguientes ejes lineales o principales son
accionados mediante motores eléctricos.

X eje lineal principal horizontal paralelo al
primer eje del sistema de coordenadas
de referencia (direccién longitudinal de la
maquina moldeadora por inyeccion -
MMI).

Z eje lineal principal horizontal paralelo al
segundo eje del sistema de
coordenadas de referencia (direccion
transversal de la maquina moldeadora
por inyeccion -MMI).

Y eje lineal principal vertical paralelo al
tercer eje del sistema de coordenadas
de referencia.

3.2.2 Ejes auxiliares

Los siguientes ejes de giro o auxiliares son
accionados neumaticamente.

A Eje auxiliar paralelo al eje X
B Eje auxiliar paralelo aleje Y
Cc Eje auxiliar paralelo al eje Z

Los ejes mas usuales se representan
simbélicamente en la siguiente ilustracion
"Definicién de ejes".

R8B2_001JPG

Las letras identificadoras de los ejes estan
colocadas, con indicacién del tipo de
movimiento y de la direccién del movimiento, en
un lugar bien visible de cada uno de los ejes.

Capitulo-3
Pagina -2

Bathenfeldle

A R204ESOCA.PDM
B: R104ESOCA.PDM
E' 030504 /T. Wenger
G: 030504 /7. Wenger



Datos técnicos

3.3 Datos de potencia /
interfaces mecanicas /

3.3.3 Velocidad maxima de los ejes
principales o lineales

equipo técnico

Unidad Eje X Eje Y Eje 2
m/s |pulgadas/s| 2 [ 787 | 3,0 [1181] 25 | 98

3.3.1 Ejes lineales (ejes principales) - A

recorridos de los ejes principales -

longitudes de los ejes Registro del recorrido:

servoamplificador ACOPOS (concepto de

R20_ : accionamiento B&R)
le.:;?::;c:es deieje Unidades Eje X EjeY Eje Z ‘

R20 10-(8+8)-15 mm | pulgadas| 1000{ 39,4 | 800+800 | 63,0 |1500| 59,1
R20 10-(8+8)-25 mm | pulgadas | 1000| 39,4 | 800+800 | 63,0 |2500( 98,4
R20 10-(8+8)-30 mm | pulgadas | 1000| 39,4| 800+800 | 63,0 |3000( 118,1
R20 10-(8+8)-40 mm | pulgadas| 1000| 39,4 [ 800+800 | 63,0 [4000{ 1575
R20 10-(10+10)-15 | mm | pulgadas| 1000{ 39,4 | 1000+1000 | 78,7 | 1500| 59,1
R20 10-(10+10)-25 | mm | pulgadas| 1000 39,4 | 1000+1000 | 78,7 | 2500 98,4
R20 10-(10+10)-30 | mm | pulgadas| 1000 39,4 | 1000+1000 | 78,7 | 3000| 118,1
R20 10-(10+10)-40 | mm | pulgadas| 1000 39,4 | 1000+1000 | 78,7 | 4000| 1575

eléctrico”.

Véase el capitulo 5.3.1 "Accionamiento

3.3.4 Velocidades maximas de los ejes de
giro o auxiliares

R20 12(10+10)-30 | mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1000+1000 | 78,7 | 3000( 118,1
R20 12(10+10)-40 | mm | pulgadas| 1200| 47,2 | 1000+1000 | 78,7 | 4000 157 5
R20 12(10+10)-15 | mm | pulgadas | 1200] 47,2 [ 1000+1000 | 94,5 | 1500| 59,1
R20 12(12+12)-25 | mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1200+1200 | 94,5 [ 2500| 98,4
R20 12(12+12)-30 | mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1200+1200 | 94,5 | 3000| 118,1
R20 12(12+12)-40 | mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1200+1200 | 94,5 |4000| 157 5

R20B2_002.xis

3.3.2 Accionamientos / precision de
repeticion

Los ejes principales (X/Y/Z) son accionados
mediante un servomotor trifasico.

Conexidn secuencial de los ejes principales o
lineales en la version E.

Movimientos interpolados del eje en los ejes
principales y auxiliares en la version S.

La precision de repeticion de +/- 0,1 mm (+/-
0,004 pulgadas) se refiere al centro de la fijacion
de la pinza.

Los datos de potencia se refieren a
de trabajo de min. 6 bar (87psi).

R20 10-(12+12)-15 | mm | puigadas| 1000] 39,4 | 1200+1200 | 94,5 [ 1500{ 59,1 Eje Angulo de Velocidad B AT
R20 10-(12+12)-25 | mm | pulgadas| 1000 39.4 [ 1200+1200 | 94,5 | 2500| 98 4 max.

R20 10-(12+12)-30 | mm | puigadas | 1000 39,4 | 1200+1200 | 94,5 { 3000| 118.1 C 90 °/s neumatico
R20 10-(12+12)-40 | mm | puigadas | 1000] 39,4 | 1200+1200 | 94,5 [ 4000| 157 5 A (opcion) | 90° - 180° 90 °/s P SUMATco
R20 12-(8+8)-15 | mm | pulgadas|1200{ 47,2| 800+800 |63,0(1500{ 59,1 B (opcion) | 90° - 180° 90 °/s S ELTAATIGO
R20 12-(8+8)-25 | mm | puigadas|1200] 47,2| 800+800 | 63,0(2500| 984

R20 12-(8+8)-30 | mm | pulgadas | 1200{ 47,2 800+800 | 63,0 [3000] 118.1 C (opcion) | 0° - 180° 90 /s Sor/oRio GTiES
R20 12-(8+8)-40 [ mm | puigadas|1200{ 47,2 800+800 [63,0]4000] 1575 A (opcion) 0° - 300° 90 °/s SeTvohotoric
R20 12(10+10)-15_| mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1000+1000 [ 78,7 [1500]{ 59,1 B (opcion) | 0° - 270° 90 °/s SETVOITOtGTED
R20 12(10+10)-25 | mm | pulgadas| 1200 47,2 | 1000+1000[ 78,7 [ 2500] 98,4

R10B4_141.XLS

una presion
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3.4 Sistema neumatico

3.41 Conexién de aire comprimido

La unidad de acondicionamiento de aire
comprimido para aire comprimido exento de
aceite esté equipada con una valvula reguladora
de presion provista de manoémetro que
mantiene constante en gran medida la presion
de trabajo. La presion de trabajo minima es de 6
bar (87 psi). Debido a las pérdidas de presion y
a las oscilaciones de la misma, la presion de
entrada en la valvula reguladora se debe ajustar
a 6 bar (87 psi). (Véase Mantenimiento/
Entretenimiento capitulo 7).

La presion previa que se debe poner a
disposicién no debe ser inferior a 7 bar (102
psi) ni superior a 12 bar (174 psi).

La valvula reguladora de presion no esta
pensada para efectuar una separacion de
energia neumatica. Como opcion, la separacion
de energia neumatica tiene lugar a través de la
valvula principal accionando el interruptor
eléctrico principal. Entonces se descarga de
aire el sistema.

3.4.2 Generacién de vacio

El vacio necesario para el funcionamiento de la
pinza se genera mediante un inyector de vacio
segun el principio de Venturi. Para depositar
correctamente las piezas, se dispone de un
impulso de soplado.

Mediante el impulso de soplado se elimina
rapidamente el vacio en todo el conducto y se
impide que el molde quede enganchado.

En el caso de unidades de vacio (no integradas
en el blogque de valvulas) puede regularse la
intensidad del impulso de soplado mediante un
tornillo de regulacién (1).

Potenciémetro para el ajuste del punto de
conmutacion (2).

Potenciometro para el ajuste de la histéresis
3).

Mando manual auxiliar para vacio (4)
Mando manual auxiliar para soplar (5)

R10B4_144 JPG
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%

3.4.3 Valvulas neumaticas

Las valvulas neumaticas usadas son valvulas
distribuidoras 5/2 con placa base de conexién
multiple. El blogue de vélvulas, de acuerdo con
la tobera de vacio integrada, solo es adecuado
para aire exento de aceite.

Consumo de aire de la tobera de vapor 27 I/min
(7,13 galones US).

3.44 Control de la presiéon

El sistema neumatico esta provisto de forma
estandar de un interruptor presostatico. El
interruptor presostatico actia como transductor
neumatico-electronico (contacto de trabajo).
Cuando se baja de la presién ajustada de 3 bar
(44psi), el robot pasa a estado de fallo.

La indicacion tiene lugar en la pantalla. Si se
reduce la presion de entrada ajustada, el
funcionamiento seguro de las funciones
neumaticas de los ejes y de la pinza ya no esta
garantizado. El titular de la instalacién es
responsable de los dafios que se puedan
producir por esta causa.

3.4.5 Disposicion central
Todos los elementos neumaticos se encuentran

en el carro Z(X). La unidad de
acondicionamiento esta exceptuada de ello.

3.5 Guias de los ejes principales

En todos los ejes lineales principales se usan
guias de carril con un sistema de bolas
circulantes de la clase de precision N = normal,
juego hasta un max. de 0,01 mm (0,0004
pulgadas), sin tension previa.

Cada uno de los carros de guia que circulan
sobre el carril guia rectificado y endurecido en la
pista de rodadura dispone de 4 filas de bolas.

El carril y el carro de guia se pueden sustituir
por separado. Las monteras de inversion de los
carros de guia estan provistas de una falda
obturadora integrada y de un cabezal de
lubricacién a presién o una conexion a la
lubricacién central.
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3.6 Motores /| mecanismos de
transmision

3.6.1 Servomotores de corriente trifasica
libres de mantenimiento para los ejes
lineales principales

Los accionamientos servorregulados de los
ejes disponen de frenos integrados en el motor,
gue entran en accién cuando se alcanza la
posicion final (Sélo en la version E).

Debido a la alta precision de regulacion de la
posicién, se dispone de una gama de
velocidades que va de aprox. 1 revolucion por
dia a una velocidad de giro maxima de 4.000
r.p.m. (en funcion del engranaje).

Los servoaccionamientos disponen, hasta una
temperatura ambiente de 45 °C (113 °F), de un
par continuo en toda la gama de velocidades.
De acuerdo con la constante de tiempo térmica
del motor se produce aqui una
sobretemperatura del motor de 60 °C (140 °F).

e Conexién mediante arbol con €l motor a
través de acoplamiento rigido a la
torsion con un tornillo tensor M6 (par de
apriete 15 Nm).

. Arbol mandado liso con unién por collar
de apriete con 6 tornillos de sujecion M6
(par de apriete 41 Nm en todos).

. Exento de mantenimiento mediante
carga de aceite sintético. (Véase el
capitulo 7).

3.6.3 Engranaje planetario con
servomotor integrado para
accionamiento de los ejes A,By C

. de dos escalones

. Juego torsional < 4 minutos de angulo

. Coeficiente de eficacia 97%

. Temperatura de funcionamiento max.
90° C (190°F)

. Brida de salida segun ISO 9409 mas

rosca adicional

3.6.2 Engranaje planetario para el . Momento de par max. 32 Nm (ejes A, B)
accionamiento del eje X{(Z)e Yy Z. . Momento de par max. 80 Nm (eje C)

. Un escalén . Freno de parada integrado

. Juego torsional < 5 minutos de angulo.

. Velocidad de giro de entrada max. de
6.000 r.p.m.

. Coeficiente de eficacia 94-95%

. Temperatura de funcionamiento max.
80 °C (170 °F).

i B RI04ES0CA PO
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3.7 Elementos de accionamiento
de los ejes principales

3.71 Ejez

La transmision de fuerza y la conversién del
movimiento giratorio en movimiento lineal
sucede mediante una correa dentada fijada al
carro, un pifién fijado al arbol mandado de
transmision y una polea de reenvio apoyada en
el extremo del eje.

3.7.2 Tubo de inmersién eje X y eje Y

La transmision de fuerza y la conversién del
movimiento giratorio en movimiento lineal
sucede mediante una correa dentada fijada a
ambos extremos de la viga, 2 poleas de reenvio
y un pifidn fijado al arbol de transmision.

3.7.3 Eje Y telescopio

La transmisién de fuerza y la conversion del
movimiento giratorio en movimiento lineal
sucede mediante una correa dentada fijada al
tubo de inmersién exterior, 2 poleas de reenvio y
un pifién fijado al arbol de transmisién. El tubo
de inmersion interior es arrastrado por una
correa dentada separada a través de 2 poleas
de reenvio situadas en el tubo de inmersién
exterior. El tubo interior recorre el doble de
camino a doble velocidad que el tubo exterior.

3.8 Interfaz mecanica
3.8.1 Interfaz de la pinza

La interfaz de la pinza posee un circulo
(diametro 66 mm) de 6 agujeros roscados M60
desplazados entre si 60°.

En la regleta de conexiones neumaticas hay
disponibles un acoplamiento répido para la
funcién de vacio y conexiones para la funcion
del aire comprimido de la pinza.

3.8.2 Cambio manual rapido de la pinza

Para el cambio frecuente de pinza hay
disponible opcionalmente un dispositivo de
cambio rapido de la pinza.

Introduciendo la pinza en la guia de cola de
milano con aseguramiento subsiguiente
mediante elementos de bloqueo es posible
alcanzar un tiempo de cambio de aprox. 1
minuto. El alcance del suministro incluye dos
placas base de pinza.

A: R204ESOCA.PDM
B: R104ESOCA.PDM
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3.9 Opciones para el robot R20

3.9.1 Opciones para el robot R20 E

Denominacién de las opciones

Eje B neumatico 0° - 90° 0 0° - 180°

Brida de cambio rapido eje C
(brida de cambio rapido manual ds/ss)

Cambio rapido de pinza 100x100

Circuito de apriete adicional

Circuito de vacio adicional

Equipamiento segun NFPA

Pintura especial max. 3 colores RAL

Tension especial diferente de 3x400V 50...60 Hz

Apoyo exterior

Revestimiento protector

R10B4_146.XLS

3.9.1 Opciones para el robot R20 S

Denominacion de las opciones

Eje A neumatico 0° - 90° 0 0° - 180°

Eje A servomotdrico 270°

Eje B neumatico 0° - 90° 0 0° - 180°

Eje B servomotérico 270°

Eje C servomotorico 90°

Eje C servomotdrico 180°

Brida de cambio rapido eje C
(brida de cambio rapido manual ds/ss)

Cambio rapido de pinza 160x160

Cambio rapido de pinza 250x250

Circuito de apriete adicional

Circuito de vacio adicional

Funcién adicional ejes auxiliares de la pinza
(con posiciones finales controladas)

Bocina senalizadora

Equipamiento segin NFPA

Engrase centralizado con grasa

Pintura especial max. 3 colores RAL

Tension especial diferente de 3x400V 50...60 Hz

Apoyo exterior

Revestimiento protector

R20B4_145.XLS

3.10 EUROMAP 12

3.10.1 Interfaz robot - maquina para moldeo
por inyeccioén

Para garantizar un alto grado de seguridad en la
interaccion entre la maquina para moldeo por
inyeccion (MMI) y el manipulador, como enlace
se usa una conexion de enchufe de 32 alfileres
del tipo HAN 32A. Todos los contactos con el
manipulador y en la maquina para moldeo por
inyeccién son contactos libres de potencial y
con una capacidad de corriente de 64 V/200
maA.

La descripcion de la asignacion de los alfileres
para el conector de enlace entre la maquina
para moldeo por inyeccion y el manipulador es
segin EUROMAP 12.

Capitulo -3
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3.10.2 Senales de la maquina para moldeo
por inyeccion

01/09 PARADA DE EMERGENCIA
(de la MMI)

El contacto se debe abrir mediante el interruptor
de parada de emergencia de la MMI.

02/16 Inicio del procedimiento de
manipulacién (de la MMI)

Iniciar la introduccion del manipulador. La MMI
produce la sefial cerrando el contacto cuando
se alcanza la abertura minima para la entrada.
No debe ser posible ajustar una abertura de
molde de forma impremeditada menor de la que
es necesaria para la entrada.

La sefial debe estar presente mientras el molde
esté abierto y no se debe interrumpir por el
cambio del modo de funcionamiento o por la
apertura de la puerta de proteccion. Si la sefal
se produce demasiado pronto (ajuste erréneo o
desplazamiento involuntario del interruptor final
o de la sefial del transductor de
desplazamiento), existe peligro de dafios.

03/11 Las puertas de proteccion estan
cerradas (de la MMI)

Aseguramiento del movimiento de introduccién
y salida del manipulador. El contacto esta
cerrado cuando las puertas de proteccién de la
MMI estan cerradas (y no esta accionado el
seguro de pisada).

04/16 EIl expulsor esta atras (de la MMI)
La MMI comunica que el expulsor esta atras

independientemente de la posicién del plato de
sujecion movil.

05/16 EIl expulsor esta delante (de la MMI)
La MMI comunica que el expulsor esta delante.

06/16 Sacamachos libre, el manipulador
puede entrar (de la MMI)

La HMI comunica al manipulador que los
sacamachos estan, independientemente de la
posicion del plato de sujecion, en la posicion
para la entrada libre del extractor.

07/16 Sacamachos en la posicion de
extraccion (de la MMI)

La HMI comunica al manipulador que los
sacamachos estan en la posicion para la
retirada de la pieza.

08/16 Pieza defectuosa (de la MMI)

La MMI comunica al manipulador que la pieza
extraida es una pieza defectuosa. La sefial debe
estar puesta con "Molde abierto" y se puede
retirar con "Cerrar molde".

10/16 Modo totalmente automatico Ml
(de la MMI)

La MMI comunica al manipulador que el
conmutador selector de modos de operacion
esta en "Totalmente automatico".

12/16 Molde cerrado (de la MMI)
La MMI comunica al manipulador que el proceso

de cierre ha concluido. Con ello se borra la
sefal "Inicio cerrar".
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3.10.3 Senales del manipulador

17/32 Inicio cerrar molde de inyeccién
(del manipulador)

Autorizacién cerrar molde de de inyeccion: El
contacto se cierra cuando el manipulador esta
tan sacado que se puede cerrar el molde y
cuando otros dispositivos de control del
manipulador autorizan el cierre del molde de
inyeccion.

Sélo en caso de funcionamiento de la MMI sin
manipulador se puentea este contacto
automéaticamente.

No se puede efectuar el cierre del molde de
inyeccion ni al cerrar la puerta de proteccion, ni
en el modo manual, ni mediante una tecla en
"funcién O". La sefial esta presente durante la
duracion del proceso de cierre. En caso de que
caiga la sefial, debe interrumpirse el movimiento
de cierre.

18/26 Control de la zona del molde
libre (del manipulador)

Control cerrar el molde de inyeccion y abrir el
molde de inyeccién: el interruptor final
directamente en el carro de entrada establece el
contacto. El interruptor final esta activo cuando
el carro de entrada abandona su posicion de
partida en la zona de la MMI (antes de entrar en
la zona del molde de inyeccién). Si la conexion
esta abierta, no puede tener lugar ni un
movimiento de cierre ni uno de apertura de la
MMI. El contacto permanece activo aunque no
haya un manipulador.

19/27 PARADA DE EMERGENCIA
(del manipulador)

La apertura del contacto desconecta el mando
de la MMI. El contacto se debe poner en serie
mediante la parada de emergencia de la MMI.

20/32 Funcionamiento con manipulador
(del manipulador)

Conmutador selector de modos de operacion:
El contacto abierto comunica a la MMI:
funcionamiento con manipulador (posicion 1).
El contacto cerrado comunica a la MMI:
Funcionamiento sin manipulador (posicién 0).

21/32 Expulsor atras (del manipulador)

El cierre del contacto lleva al expulsor del molde
hacia atras.

22/32 Expulsor delante (del manipulador)

El cierre del contacto lleva al expulsor del molde
hacia delante.

23/32 Sacamachos en la posicion de
extraccion (del manipulador)

Desplazar los sacamachos a la posicion de
extraccion de la pieza moldeada por inyeccion.

24/32 Sacamachos introducidos
(del manipulador)

Desplazar los sacamachos para la introduccién
libre del manipulador.
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