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Bezpieczensto
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Przyczyny wypadkow

Personel regularnie realizujgcy zadania bezposSrednio w
obszarze produkcyjnym winien posiadac dostep do
adekwatnych srodkéw ochronnych, ktore sq
dopasowane do specyfiki ich pracy. Jednakze, w
sytuacjach takich jak przecigzenie pracq lub stres, nawet
te Srodki mogq by¢ niewystarczajqce, jesSli zachowanie
pracownikdw nie jest wiasciwe.



Przyczyny wypadkow przy pracy w 2022 .

Niewtasciwy stan czynnika materialnego
Niewtasciwa organizacja pracy

Niewtasciwa organizacja stanowiska pracy

Brak lub niewtasciwe postugiwanie sie
czynnikiem materialnych przez pracownika

Nieuzywanie sprzetu ochronnego przez pracownika
Niewtasciwe samowolne zachowanie sie pracownika
Niewtasciwy stan psychofizyczny pracownika
Nieprawidtowe zachowanie sie pracownika

Inna przyczyna
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Poszkodowani w wypadkach przy pracy wedtug
wydarzen powodujacych uraz w 2022 r.

Kontakt z pradem elektrycznym, temperatura
lub niebezpiecznymi substancjami

Toniecie, zakopanie, zamkniecie

Zderzenie z/uderzenie w nieruchomy obiekt
Uderzenie przez obiekt w ruchu

Kontakt z przedmiotem ostrym, chropowatym
Uwiezienie, zmiazdzenie

Obcigzenie fizyczne lub psychiczne

Przejaw agresji ze strony cztowieka lub zwierzecia
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Rodzaje zabezp

zrobotyzowanych

Bezpieczehstwo zaczyna sie w momencie projektowania




Etap projektowania

Juz w fazie projektowania rozwazane sqg
potencjalne ryzyka zwigzane z procesem,
ktéry ma zostaé zautomatyzowany. (np. iskry
podczas spawania, odpryski metalu podczas
usuwania zadzioréw, szkodliwe opary
emitowane w trakcie produkcji).
Odpowiednie srodki ochronne sq dobierane
w zalezno&ci od charakteru proceséw
podlegajgcych robotyzacji i udziatu
pracownikdw. Dodatkowo, w wigkszych
projektach, zautomatyzowana linia
produkcyjna moze by¢€ podzielona na rézne
sekcje z odmiennymi rodzajami ryzyka. W
przypadku awaryjnego zatrzymania po
naruszeniu barier bezpieczehstwa w jednej
ze stref, inne sekcje mogqg kontynuowac
dziatanie.




Przygotowanie firmy do wdrozenia
stanowisk

Przygotowanie pracownikéw przez integratora poprzez
odpowiednie kursy, jak rbwniez zapoznanie sie z
instrukcjami dotyczqgcymi obstugi i utrzymania
stanowisk, umozliwia prawidtowe uruchamianie maszyn
produkcyjnych. Edukacja ta minimalizuje ryzyko btednej
obstugi urzqdzen i jednoczesnie pozwala pracownikom
na rozwdj ich kompetencji oraz zdobycie wiedzy o
nowoczesnych technologiach.

Systematyczna konserwacja pomaga zapobiec
awariom oraz wynikajgcym z tego potencjalnym
zagrozeniom.



Wygradzanie stanowisk
zrobotyzowanych

W procesie projektowania zrobotyzowanych stanowisk
pracy powszechne stato sie wykorzystanie barier
bezpieczehstwa. Stuzg one ochronie operatoréw przed
dostaniem sie do obszaru roboczego maszyn oraz
zabezpieczajq przed niekontrolowanym wydostaniem sie
niebezpiecznych elementdw z tej strefy. Ostony
bezpieczehstwa sq kluczowym elementem ochronnym w
stacjach zrobotyzowanych. Istnieje szeroka gama paneli
do wyboruy, réznigcych sie sposobem montazu, drzwiami
dostgpowymi do wnetrza oraz dodatkowymi
elementami. Wybor odpowiednich oston opiera sig na
normach bezpieczehstwa oraz ocenie analizy ryzyka.



Wygradzanie stanowisk
zrobotyzowcmych




Programowe ograniczenie ruchow
robota

Wykorzystywanie nowoczesnych robotdéw
przemystowych umozliwia tworzenie wirtualnej strefy
bezpieczehstwa wokot ich obszaru pracy. Dzigki temu
mozliwe jest ograniczenie dziatania robota wytgcznie do
wyznaczonej strefy, zapobiegajgc wyjsciu poza niq,
zarbwno samego robota, jak i narzedzi zamontowanych
na jego ramieniu. Taka strefa funkcjonuje zarbwno w
trybie automatycznym, jak i manualnym, co zwigksza
bezpieczehstwo pracy operatordow.



Programowe
ograniczenie
ruchow
robota



Kurtyny swietlne i skanery
bezpieczenstwa

Sq wykorzystywane do wykrywania i
sygnalizowania nieautoryzowanego wejscia
do strefy bezpieczehstwa. Wysytajg one alert
do robotdw i sprzetu wspdtpracujgcego, aby
spowolnic¢ lub zatrzymac ich dziatanie. Czegsto
instaluje sie je w miejscach, gdzie operator
wprowadza produkt do obrbébki. Przy wyborze
kurtyn Swietlnych kluczowe sq trzy parametry:
rozdzielczoS§¢, pole widzenia i kgt przystony,
ktére determinujq poziom zapewniane;j
ochrony.




Przyciskibezpieczenstwa E-STOP

Przyciski awaryjnego zatrzymania, znane jako E-stop,
powodujg niezwitoczne zatrzymanie catej stac;i
roboczej. S one umieszczane zardbwno na zewnatrz,

jak i wewnatrz staciji.




Przycisk DEADMAN

Przycisk "deadman’ musi by¢ aktywnie trzymany lub naciskany przez operatora w celu
utrzymania pracy maszyny lub robota. Jesli operator zwolni przycisk (np. w przypadku
nagtego omdlenia lub upadku), maszyna lub robot zostanie automatycznie zatrzymany. To
zapobiega potencjalnym wypadkom lub urazom w przypadku, gdy operator nie jest juz w
stanie kontrolowa¢ urzgdzenia.

System ten wymusza na operatorze ciqgtg uwage i interakcje z maszyng, co zwieksza
bezpieczehstwo operaciji.

.
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Zamki ryglowe oraz krancowki
bezpieczenstwa

Te urzqdzenia sq uzywane do nadzorowania zamkniecia
oston ochronnych, co zapobiega dostepowi do obszaru
pracy maszyn wewngtrz stacji. Zamki ryglowe pozwalajq
dodatkowo na otwieranie oston w okreslonych
momentach lub stanach dziatania stacji.




Sygnalizacja swietina, graficzna,
dzwiekowa

Ich celem jest dostarczenie
operatorom stanowisk danych o E-stop switch
funkcjonowaniu urzgdzenia,
zakonhczeniu proceséw, a takze
ostrzezenie o sytuacjach zagrozenia
dla maszyny lub zdrowia cztowieka.

, Light tower
Light curtain




Maty naciskowe oraz przyciski
czuwania

Maty naciskowe to wrazliwe na nacisk
urzqgdzenia bezpieczenstwa, ktére sygnalizujg
obecnos$¢ osoby w niebezpiecznej strefie pracy
maszyny. Kiedy kto§ wchodzi na mate, wysyta
ona sygnat prowadzqcy do zatrzymania
dziatania urzqdzen.




NORMY

Zrobotyzowane stanowiska pracy sq projektowane z uwzglednieniem istotnych norm
bezpieczehstwa. Te normy okreslajg standardy dotyczqce projektowania bezpiecznego,
Srodkdw ochrony przy wspotpracy z robotami przemystowymi oraz integraciji systemow
robotycznych. Kluczowe normy zgodne z dyrektywg maszynowq 2006/42/WE to:

EN ISO 10218-1:2011 - dotyczy bezpieczehstwa robotow przemystowych.
EN ISO 10218-2:2011 - odnosi sie do bezpieczehstwa systemu robotycznego i jego integracii.
Dodatkowo wykorzystuje sie inne normy zwigzane z bezpiecznym projektowaniem maszyn,
systemow elektrycznych i sterowania, takie jak:

PN-EN ISO 12100:2012 - zawiera ogdlne zasady projektowania maszyn oraz ocengire
ryzyka.

PN-EN 62061:2008/A1:2013-06 - odnosi sie do funkcjonalnego bezpieczefnstwa elekifycznych i
elektronicznych systemoéw sterowania.

PN-EN 13849-1:2016-02 - dotyczy elementdw systemdow sterowania zwi
bezpieczehstwem.
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Wspétrzedne ziggczowe (Joint)

Wspbtrzedne Przegubowe, Ztgczowe (Joint Coordinates):

Pozwalajg na indywidualne sterowanie kazdq osig robota, zaleznie od jej orientacji dodatniej
lub ujemnej. Potozenia sq zazwyczaj wyrazane w stopniach (°), odnoszgc sie do kqtéw

przegubdéw. Idealne do zadah wymagajqcych precyzyjnego kontrolowania ruchow
poszczegdlnych przegubdéw robota.

Types of coordinate systems on the robot A)Joint, B)YWorld, C)User, D)Jogfrm

Source: Modified image obtained from (Fanuc, 2018)



Wspétrzedne globalne (World )

Statyczny, trojwymiarowy uktad wspodirzednych kartezjahskich z poczqgtkiem w bazie robota.
Wyrazane w metrach (m) lub centymetrach (cm), wskazujg odlegtoéci w przestrzeni

tréjwymiarowej.Wykorzystywany w aplikacjach wymagajgcych orientacji robota wzgledem
jego Srodowiska pracy. /

Types of coordinate systems on the robot A)Joint, B)World, C)User, D)Jogfrm
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Wspétrzedne bazowe (Base)

Uktad Wspétrzednych Base (Bazowy):

Jest to uktad wspdtrzednych odnoszqgcy sie bezposrednio do bazy, czyli fundamentu robota.
Pochodzenie tego uktadu jest zawsze zlokalizowane w punkcie, gdzie robot jest fizycznie
zamocowany lub w jego bezposrednim sgsiedztwie. Uzywany gtdwnie do zadaf, gdzie ruchy
robota sq opisane wzgledem jego wiasnej, niezmienniczej bazy, co jest typowe dla
wigkszosci zastosowan pojedynczego robota przemystowego.

Gtéwna réznica miedzy tymi uktadami wspodtrzednych polega na ich punkcie odniesiepia.
Uktad "World" odnosi sig do wiekszego Srodowiska zewnetrznego, podczas gdy uktad Base”
koncentruje sig na lokalizacji samego robota i jego bezposrednim otoczeniu. Wybor
odpowiedniego uktadu zalezy od specyficznych wymagan aplikacji robotycznej.



Wspotrzedne interfejsu
mechanicznego

Uktad Wspdtrzednych Interfejsu Mechanicznego (Mechanical Interface Coordinate System):

Ten uktad wspdtrzednych jest zwigzany z punktem montazu (interfejsem mechanicznym)

miedzy robotem a narzedziem lub efektorem kohcowym. Okres$la on potozenie i orientacje
tego interfejsu. Punkt odniesienia w tym uktadzie jest zwykle ustalony i zalezny od konstrukcji
mechanicznej robota. Jest uzywany do okresleniaq, jak narzedzie lub efektor kohcowy je
fizycznie zamocowany do ramienia robota, co jest kluczowe dla prawidtowego dobor
montazu narzedzi.

W uktadzie interfejsu mechanicznego punkt odniesienia jest zwigzany z miejscem, gdzie
narzedzie tqczy sie z robotem, natomiast w uktadzie narzedziowym punkt odniesiénia
dotyczy samego narzedzia lub efektora kohcowego. Uktad interfejsu mechanicznego jest
wazny przy montazu narzedzia do robota, a uktad narzedziowy odgryxwa kluczowq role w
precyzyjnym sterowaniu i wykonywaniu zadan przez narzedzie. Uktad narzedziowy czesto
wymaga dostosowania przez uzytkownika w zaleznoSci od wykonywanego zadania,
podczas gdy uktad interfejsu mechanicznego jest zazwyczaj staty i zwigzany z konstrukcjq
robota.



Wspotrzedne interfejsu
mechanicznego

Types of coordinate systems on the robot A)Joint, B)World, C)User, D)Jogfrm

Source: Modified image obtained from (Fanuc, 2018)



Wspétrzedne narzedzia (Tool )

Uktad kartezjanski z poczgtkiem na kofcdwce robota, dostosowujgcy sie do ruchdéw robota.
Podobnie jak w uktadzie $wiata, wyrazane w metrach (m) lub centymetrach (cm), z
uwzglednieniem orientacji narzedzia. Kluczowy w operacjach, gdzie precyzja i orientacja
narzedzia sq krytyczne.




TCP

TCP (Tool Center Point) w robotyce przemystowej jest kluczowym pojeciem, odnoszqgcym sie
do precyzyjnego punktu odniesienia na narzedziu lub efektorze kohcowym robota. Oto
szczegdbtowe wyjasnienie TCP:

TCP to punkt na narzedziu lub efektorze kohcowym robota, ktory jest uzywany jako gtowny,
punkt odniesienia dla wszystkich operaciji robota. Jest to wtasciwie "wirtualny” punkt,
reprezentujqcy doktadne miejsce, w ktdrym narzedzie robota oddziatuje z otoczeniem.
Rola TCP w Robotyce:

W robotyce przemystowej TCP jest niezbedny do doktadnego progromowonio [
kontrolowania ruchéw robota. Dzigki zdefiniowaniu TCP, robot moze precyzyjnle
zadania takie jak spawanie, malowanie, montaz, czy manipulowanie prze
Programowanie TCP:



TCP

Aby robot funkcjonowat poprawnie, konieczne jest doktadne zdefiniowanie TCP w jego
systemie sterowania. Proces ten nazywany jest kalibracjg TCP i polega na ustaleniu
doktadnych koordynatéw TCP wzgledem uktadu wspbtrzednych robota.

Znaczenie TCP dla Precyzji Ruchu:

Precyzyjne okreslenie TCP jest kluczowe dla doktadnosci ruchdw robota. Gdy robot wyko
zadanie, jego system sterowania oblicza trajektorie tak, aby TCP poruszat sie zgodnie z
zqgdanymi parametrami zadania, co jest niezbedne w zastosowaniach wymagajgcyc
wysokiej precyzji.

W przypadku zmiany narzedzia na robocie, konieczne jest ponowne skonfigurowampie TCP,
aby odzwierciedlato ono nowe potozenie i orientacje nowego narzedzia.

TCP w robotyce przemystowej jest podstawq doktadnego i efektywnego wykorzystania
robotoéw do specyficznych zadanh. Dzieki precyzyjnie zdefiniowanemuy TCP, roboty mogq z
wigkszq doktadnoscig wykonywaé€ skomplikowane operacje, co jest kluczowe w wielu
przemystowych aplikacjach robotycznych.






Wspétrzedne zadania (Task )

Uktad Wspétrzednych Zadania (Task Coordinate System):
Jest to uktad kartezjanski, ktory uzytkownik moze umiejscowi€ w dowolnym punkcie
przestrzeni roboczej robota. Uktad ten moze by¢ definiowany w réznych miejscach, w
zalezno$ci od wymagan zadania i charakterystyki Srodowiska pracy. Moze to by¢ wewnagtrz
maszyny, z ktérq robot wspdtpracuje, na palecie, stole, podajniku, czy innym urzqdzeniu
technologicznym.

R&zni producenci robotdw mogqg uzywac odmiennych termindw do okreslenia tego ukia
Na przyktad FANUC odnosi sie do niego jako User Frame, a KUKA jako Base Frame. Ukta
Wspbtrzednych Zadania jest wykorzystywany do utatwienia manipulacji robotem podgzas
realizacji okreSlonych zadah w ramach procesu technologicznego. Dzigki mozliwoSsci
definiowania tego uktadu przez uzytkownika, robot moze by¢ skuteczniej programowany do
wykonania konkretnych, ztozonych operaciji. Pozycjonowanie i orientacja uktadu
dostosowane przez uzytkownika, co pozwala na maksymalng elastycznoS¢ i pr
realizacji zadan.
Uktad Wspotrzednych Zadania zapewnia duzq elastyczno$€ w prograrnowaniu robotow,
umozliwiajgc uzytkownikom dostosowanie uktadu wspotrzednych do specyfiki
realizowanego zadania. To sprawiaq, ze roboty mogqg by¢ wykorzystywane w bardziej
ztozonych i réznorodnych aplikacjach przemystowych.




Wspétrzedne Obiektu (Object)

Uktad Wspétrzednych Obiektu (Object Coordinate System):

Charakterystyka: Uktad ten jest bezpoSrednio powigzany z konkretnym obiektem roboczym,

na ktérym wykonuje sie operacje. Moze to by€ na przyktad detal do obrdbki, komponent

montazowy lub inny obiekt, ktory jest przedmiotem manipulaciji przez robota.Umozliwia

precyzyjne pozycjonowanie i orientacje robota w stosunku do obiektu, na przyktad podczas

montazu, spawania, malowania czy kontroli jakosci. /
Types of coordinate systems on the robot A)Joint, B)World, C)User, D) Jogfrm
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Source: Modified image obtained from (Fanuc, 2018)



Wspétrzedne kamery (Camera)

Uktad Wspétrzednych Kamery (Camera
Camera
‘ coordinate
system

Coordinate System):

Jest zwiqzany z kgmerq systemu wizyjnego, ktéra 2\ End-effector <» Camera
jest czesto sprzezona z robotem. Transformatio
Uzywany w aplikacjach robotyki, gdzie system
wizyjny jest niezbedny do przeprowadzania
dziatanf, takich jak identyfikacja obiektow,
inspekcja wizualna czy pozycjonowanie
wzgledem obiektdw na podstawie danych
wizyjnych.Wazny w procesie tworzenia trajektorii,
szczegdlnie w zadaniach, ktére wymagajqg
wizyjnego prowadzenia robota, np. przy
sortowaniu lub pakowaniu przedmiotow.

Articulated Robot

Y z
End-effector
coordinate

system
End-effector <> Base
Transformation

modelled

/

Base
coordinate
system

Y



Uktady wspétrzednych

Globalny uktad wspétrzednych (World Coordinate System)

Uktad wspoétrzednych podstawy (Base Coordinate System)

Uktad wspotrzednych interfejsu mechanicznego (Mechanical Interface
Coordinate System)

Uktad wspétrzednych narzedzia (Tool Coordinate System)

Uktad wspotrzednych zadania (Task Coordinate System)

Uktad wspotrzednych obiektu (Object Coordinate System)

Uktad wspotrzednych kamery (Camera Coordinate System)
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R6zne uktady wspdtrzednych w robotyce przemystowej odgrywajq kluczowe role w,
precyzyjnym programowaniu i kontroli ruchéw robota, umozliwiajgc zastosowani

Ich zrozumienie i efektywne wykorzystanie jest niezbedne do osiggania wysokiej
precyzji i efektywnosci w automatyzacji procesdédw przemystowych






Programowanie tekstowe

Najstarszqg metodq programowania robotéw jest programowanie tekstowe,
polegajqce na wprowadzaniu kodu za pomocq linii polecen, uzywajqgc teach
pendanta robota lub poprzez oprogramowanie off-line. Ta klasyczna technika
wymaga znajomosci specyficznych komend robota i podstaw robotyki.

Niektore roboty wspdtpracujqce réwniez pozwalajqg na programowanie, na przyktad w
jezyku JavaScript. Mimo ze jest to podejScie bardziej skomplikowone czasami
efektywniegj jest skorzystac z notac;i motemotycznej, niz selekcjonowac elementy w
graficznym interfejsie uzytkownika. et




Programowanie graficzne

Kolejng metodq jest programowanie graficzne, szczegdblnie
popularne w przypadku robotdw wspdtpracujgcych, znanych
jako coboty. Ta metoda polega na ustawianiu odpowiednich
ikon na osi czasu w teach pendancie, reprezentujqgcych rézne
dziatania, takie jak ruch, uzycie chwytaka, opdznienie,
oczekiwanie na sygnat z maszyny i inne. Robot wykonuje te
zadania wedtug zdefiniowanej sekwencji, w petli lub oczekujqc
na zewnetrzny sygnat aktywujgcy, na przyktad od maszyny lub
operatora.

Gtownq zaletq tej metody jest prostota programowania i
szybkoS¢ nauki w porébwnaniu z innymi technikami
programowania robotdow przemystowych. Nawet z jednqg
godzing szkolenia, mozna zaczg¢€ programowac proste ruchy.




Programowanie poprzezreczne
ustawienie ramieniarobota

Trzecia technika to programowanie
poprzez prowadzenie robota za ramie. W
tej metodzie uzywa sie teach penda lub
bezposrednio ramie robotaq, przyciskajgc
przycisk uczenia, aby recznie przemiescié
robota z punktu do punktu. Jest to
najprostsza forma programowania, ale
moze by¢ mniej precyzyjna z powodu
ograniczonej doktadnosci ruchéw ludzkiej
reki. W takich przypadkach zaleca sie
stosowanie podej$cia hybrydowego:
najpierw recznie przemieszcza sie ramig
do zgdanego punktu, a nastgpnie
doktadnie dostosowuje sie pozycje przy
uzyciu przyciskow +/-




Kolejng metodgq jest programowanie off-line
w specjalistycznych narzedziach np. KUKA SIM
PRO , NACHI FD-Desk lub HANWHA RODI _off-
line. Dostgpne sq rowniez narzedzia do
programowania off-line obstugujqce wiele T —
typow robotéw np. AUTOMAPPPS czy RoboDK. | '
W narzedziach tych mozemy poza robotami
umieszczac inne urzqdzenia i bryty 3D, np.
transportery, maszyny, podajniki i wiele
innych. Nastepnie mozemy testowac cykl
pracy stanowiska lub linii sprawdzajgc
wszystko przed wprowadzeniem do systemu
produkcyjnego. To doskonate narzedzia
pozwalajgce przezbrajac roboty w krétkim
czasie z minimalizacjq przestojéw.
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Rodzaje ruchoew

Interpolacja Liniowa:

Interpolacja liniowa polega na ruchu robota po prostej linii pomigdzy dwoma punktami
docelowymi w przestrzeni roboczej.

Jest stosowana do prostych zadan, gdzie robot musi przemieszczac sie prosto od jednego
punktu do drugiego, na przyktad przy transportowaniu materiatdw z jednego miejsca na
drugie. Przyktadem interpolacji liniowej moze by¢ ruch robota od punktu startowego na
taSmie produkcyjnej do miejsca, gdzie ma podnieS¢ produkt i przenieS¢ go do kolejnej
stacji.

LIN - Linear



Rodzaje ruchoew

Interpolacja Kotowa:

Interpolacja kotowa polega na ruchu robota po tuku lub okregu, definiowanym przez
punkty poczqtkowy, kohcowy i Srodkowy, ktéry jest punktem ogniskowym tuku.

Jest uzywana w zadaniach, ktére wymagajg zakrzywionych ruchow, takich jak ruchy
przemieszczania sie wokdot obiektow lub wykonywanie tukowych operacji obrébkowych.
Przyktadem interpolacji kotowej moze by¢ ruch robota wokdt obiektu do wykonania
okre§lonego zadania montazowego lub spawalniczego.

CIRC - Circular
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Ruch Point-to-Point:

Ruch point-to-point polega na bezposSrednim przemieszczeniu sie robota z jednego punktu
do drugiego bez uwzgledniania posrednich trajektorii. Jest stosowany w przypadkach, gdy
konieczne jest doktadne pozycjonowanie robota w okreSlonym punkcie w przestrzeni, na
przyktad do zgrzewania dwdch elementdw razem. Przyktadem ruchu point-to-point moze
by¢ prosty ruch robota do podniesienia przedmiotu z tadmy produkcyjnej i umieszczeni

go na przygotowanej paleci-

PTP — Point-to-Point
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Petle Instrukcje Warunkowe:

Petle i instrukcje warunkowe sg podstawowymi elementami programowania,
pozwalajgcymi na kontrole przeptywu wykonywania programu w zaleznosci od warunkow.
Na przyktad, petla while moze by¢ uzyta do powtarzania zestawu instrukcji, dopoki
okre§lony warunek jest spetniony, podczas gdy instrukcje warunkowe if-else pozwalajg na
wykonanie réznych dziatah w zaleznosci od spetnienia okreSlonego warunku.
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Opdznienia Czasowe:

Opdznienia czasowe sqQ uzywane w programowaniu robotéw przemystowych do
kontrolowania czasu oczekiwania miedzy réznymi operacjami lub ruchami. Mogq by¢
wykorzystywane do synchronizaciji dziatah robota z innymi elementami linii produkcyjnej
lub do zapewnienia wystarczajgco duzego czasu na wykonanie okreSlonych operaciji.
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Operacje na Sygnatach:

Operacje na sygnatach obejmujg monitorowanie i reagowanie na sygnaty wejsciowe lub

wyjéciowe, takie jak detekcja obecnosci obiektu, sygnaty startu/stopu maszyny, lub sygnaty
bezpieczehstwa. Roboty mogq by¢ zaprogramowane do odpowiedzi na te sygnaty poprzez
zmiane trybu pracy, zatrzymanie ruchu, lub wykonanie innej akciji.

Uktad WejSc-WYyjSc¢:

Uktad wejS¢-wyjS¢ odnosi sie do interfejsu elektronicznego, ktdry umozliwia robotowi
komunikacje z zewnetrznymi urzgdzeniami, takimi jak czujniki, przekazniki, czy maszyny w

linii produkcyjnej. Przy uzyciu tego interfejsu, robot moze odczytywac informacje z £zujnikow
(wejscia) i sterowaé dziataniem zewnetrznych urzgdzen (wyjscia), co pozwa
elastyczne dostosowanie zachowania robota do zmieniajgcych sie wgrdnkdé4w produkcii.




Predkoscii jednostki

Predkos¢ Liniowa:

Jednostki: mm/s (milimetry na sekunde)
Przyktad: Predkos¢ liniowa moze by¢ Wyrqzano w jednostkach mm/s, co oznacza liczbe
milimetrow, jakie robot pokonuje w ciggu sekundy. Na przyk’rod jesli robot ma predkos¢
linlowg ustawiong na 100 mm/s, oznacza to, ze przemieszcza sie on o 100 milimetréw kazd
sekunde.

Predkos¢ Procentowa:

Jednostki: % (procent)
Przyktad: PredkoS¢ ruchu moze by¢€ rowniez wyrazana jako procent maksymalnej predkosci.
Na przyktad, jesli maksymalna predkos$é ruchu robota wynosi 100 mm/s, a predko’CJest
ustawiona na 50%, oznacza to, ze robot porusza sie z predkoscig 50 mm/s, ¢ otowq
maksymalnej predkosci.
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Maksymalne Predkosci:

Tryb Reczny: Maksymalna predkoS¢ w trybie recznym zalezy od konfiguracji robota i moze
by¢ rézna w zaleznosci od modelu. Przyktadowo, dla danego robota maksymalna predkosé
w trybie recznym moze wynosi¢ 250 mm/s.

Tryb Repeat (Powtarzajgcy): Maksymalna predkos$é w trybie powtarzajgcym, podobnie ja
w trybie recznym, jest zalezna od specyfikacji robota. Dla przyktadu, maksymalna predkosé
w trybie repeat moze wynosi¢ 500 mm/s.




Dzigkuje
za uwage!
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