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Proprietati generale

@robot

% E - - 10 [kq]
Adaptare forta sarcina ) ) 22 [lb]
LYY
Adaptare forma3 sarcina : ) ) 33 [tb]
M 4 152 [mm]
Diametrul de Externe 0,16 5,98 [inch]
prindere* ™ 35 - 176 [mm]
Intern ‘e # 138 } 6.93 linch]
. A . . - 0,1 - [mm]
Rezolutia pozitiei varfului de prindere i 0,004 i linch]
. : - 0,1 0,2 [mm]
Acuratetea de repetare a diametrului i 0,004 0,007 linch]
Forta de prindere 10 - 240 [N]
Forta de prindere (reglabild) 1 - 100 [%]
Viteza de prindere (schimbarea de 3 )
diametru) 125 [mm/s]
Timpul de prindere (incluzand activarea | _ )
franei)** 500 [ms]
Sa fie sustinuta piesa la intreruperea Da
alimentarii electrice?
. 0 - 60 [°C]
Temperatura de depozitare 32 i 122 °F]
Motor Integrata, BLDC electric
Clasificare IP IP67
. . 156 x 158 x 180 [mm]
Dimensiuni L, |, ] 6,14 x 6,22 x 7,08 [inch]
1,15 [ka]
Greutate 2.5 [b]

* Cu echipamentul livrat

** Distanta de diametru de 10 mm. A se vedea si sectiunea Miscarea si Forta varfurilor la pagina

6

Conditii de functionare Tipic Maxim

Alimentare electrica 20 24 25 V]
Consum de curent 43 - 1.500* [mA]
Temperatura de lucru 21 5(2)2 E°|(=:]]
Umiditate relativa (fara condens) 0 - 95 [%]
MTBF calculat (durata de viata) 30.000 - - [Ore]

*600 mA setat implicit.
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Varfuri
Varfurile furnizate pot fi montate in 3 pozitii diferite pentru a atinge diferite valori pentru Forta
de prindere on page 5 si diferite valori pentru Diametrul de prindere on page 6.

Lungimea varfului livrat este de 49 mm (L in desenul de mai jos). Daca sunt necesare varfuri de
prindere personalizate, acestea pot fi facute sa se adapteze pe varfurile graifarului in
conformitate cu dimensiunile (mm)[inch] de mai jos: Suruburile necesare sunt de M4 x 8 mm
(strangeti cu un cuplu de 3 Nm):

2x § 4,50[0,177] THRU ALL
L1 & 7.50[0.295] T 3,10[0.122]

Y{J_ 0.05 [0,00197] [ A
/ S T <
Ll - " |

0
14 -0.050

[0,551 48.002}
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Varfuri de prindere

Varfurile de prindere furnizate sunt indicate mai jos. Diferite varfuri vor permite atingerea
unori diferite valori pentru Forta de prindere on page 5 diferite valori pentru Diametrul de

prindere on page 6.
e Otelde @10 mm
e Otelde @13 mm
e Siliconde @13,5mm
e Siliconde @16,5 mm

Daca sunt necesare varfuri de prindere personalizate, acestea pot fi facute sa se adapteze pe
varfurile graifarului in conformitate cu dimensiunile (mm)[inch] de mai jos. Suruburile necesare

sunt de M4 x 8 mm:

M4 - 6H T 8[0,315]

00\& 1+
O 0
[0,23622 h7 -0,00047]
0
P 6h7-0,012

1 ]0.05 [0,00197]

in graficul de mai jos, se prezinta sarcina maxima permisa pentru varfuri personalizate de o
anumita lungime.
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Tipurile de prindere

in document se folosesc termenii de prindere interna si externa. Aceste prinderi sunt in functie
de modul de prindere al piesei de lucru.

Prinderea externa Prinderea interna

Forta de prindere

Forta totala de prindere depinde puternic de unghiul 8 al varfului.
Atat pentru prinderea externd cat si pentru cea internd, cu cat
unghiul varfului este mai redus, cu atat mai mare poate fi forta
aplicata, conform graficului de mai jos.

Cu toate ca varfurile se pot misca de la 0 la 180, domeniul unghiular
al unei prinderi externe este 30°-165° iar pentru prinderea intrernd
este de 20°-160°
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Grafic desenat folosind masuratori cu curent de 1 A, varfuri de silicon si piesa de lucru de metal.
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@robot

OBSERVATIE:

Forta totala aplicata depinde de unghiul varfului, curentul de
intrare (limitat la unele conexiuni de la flansele de prindere ale
robotilor) si coeficientul de frecare intre materiale varfului si al
piesei de lucru.

Miscarea si forta varfurilor
Actiunea de prindere are doua faze:

Faza 1-a: Din motive de siguranta, varfurile vor incepe miscarea cu o forta redusa (maxim ~50 N)
pentru a evita deteriorarea oricarui obiect care ar putea fi blocat intre varfuri si piesa de lucru.

Faza 2-a: Cand diametrul graifarului este foarte aproape de diametrul tinta programat, graifarul
va mari forta pentru a prinde cu forta tinta programata. Dupa prindere va fi activata o frana (un
sunet ,tac”). Activarea franei, cunoscuta si ca, forta de prindere detectata, poate fi verificata in
interfata GUI. Aceasta frana va mentine piesa de lucru cu forta aplicata, fFara consum de putere
si mentine piesa prinsa siin cazul uneiintreruperi de alimentare. Aceasta frana va fi dezactivata
automat, cand graifarul executa o eliberare sau o noua comanda de prindere. La programarea
graifarului, frana poate fi dezactivata folosind caracteristicile din interfata GUI.

Diametrul de prindere

Diferitele configuratii ale varfurilor si capetelor livrate permit abordarea unei game largi de
diametre.

Pozitia Varf de Gama de prindere Gama de prindere

varfului pr:"llr‘l‘dere externa (mm) interna (mm)
210 10-117 35-135

1 @213 7-114 38-138
@216,5 4-111 41-140
@10 26-134 49-153

2 213 23-131 52-156
16,5 20-128 55-158
@10 44-152 65-172

3 @213 41-149 68-174
@216,5 38-146 71-176

Bazat pe:

e Unghiul pentru prinderea externa 165° (poz. 1), 163 ° (poz. 2), 161 ° (poz. 3) si maxim 30°
(toate 3 pozitiile)

e Unghiul pentru prinderea internd minim 160° si maxim 30°

Cu cat sunt mai aproape de gama de diametre maxime, cu cat unghiul este mai mic, prin urmare,
si, forta este mai mare.
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Toate dimensiunile sunt in mm si [inci].



