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Parametry podstawowe Minimum Typowe Maksimum Jednostka
5% - 80 % [Podcisnienie]
Podcisnienie -0,05 - -0,810 [Bary]
1,5 - 24 [cale/Hq]
Przeptyw powietrza 0 - 12 [L/min]
Regulacja ramion 0 - 270 [°]
Moment utrzymywania ramienia - 6 - [Nm]
. Znamionowy ;(2) Pf(l?llty]
Udzwig . 15 (ka]
Maksimum 33 [Funty]
Przyssawki 1 - 16 [szt.]
Czas pochwytywania - 0,35 - [s]
Czas zwalniania - 0,20 - [s]
Stopa-cal-stopa - 1,40 - [s]
Pompa prézniowa Zintegrowany, elektryczny BLDC
Ramiona 4, regulowane recznie
Filtry pytu Zintegrowane 50 pm, wymieniane w terenie
Klasyfikacja IP IP54
Wymiary (po ztozeniu) 1%53);15? 5Xx1 ;67 5 %?arl\;]]
Wymiary (po roztozeniu) 105 x 390 x 390 [mm]
4,13x15,35x 15,35 [cale]
1,62 k
Masa 3,57 %lbg]]
Warunki eksploatacji Minimum Typowe Maksimum
Zasilanie 20,4 24 28,8 V]
Pobér pradu 50 600 1500 [mA]
Temperatura otoczenia podczas 0 - 50 [°q
eksploatacji 32 - 122 [°F]
Wilgotnos$¢ wzgledna (bez kondensacji) |0 - 95 [%]
Ohlconseanigsbeenind oo - | jgode

Pozycjonowanie ramion i kanatow VG10

Ramiona mozna ustawi¢ w preferowanej pozycji, poaagajac za nie. Moment wymagany w celu
przezwycigzenia tarcia w potaczeniach obrotowych ramienia jest wysoki (6 N/m) w celu
zapewnienia, ze ramie nie porusza sie przy obstudze udzwigu wynoszacego 15 kg.
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Przyssawki VG10 zgrupowano w dwoéch niezaleznych kanatach.

Po ustawieniu ramion pod preferowanym katem zaleca sie zastosowanie dotgczonych strzatek.
Umozliwia to proste przeprowadzenie dopasowania i zmiany réznych przedmiotéw.

Udzwig

Nosnos¢ (udzwig) chwytakéw VG jest uzalezniony gtownie od nastepujacych parametréow:
e Przyssawki
e Podcisnienie

e Przeptyw powietrza

Przyssawki

Wybér odpowiednich przyssawek dla danego zastosowania ma kluczowe znaczenie. Chwytaki
VG sg dostarczane ze zwyktymi przyssawkami silikonowymi o rozmiarze 15 mm, 30 mm i 40 mm
(zobacz tabele ponizej), ktére nadajg sie do powierzchni twardych i ptaskich, jednak nie s3
odpowiednie do powierzchni nieréwnych i moga takze pozostawia¢ mikroskopowe
pozostatosci silikonu na elementach, co moze pézniej powodowac problemy w przypadku
niektérych rodzajéow proceséw malowania.
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W przypadku materiatéw nieporowatych zaleca sie stosowanie przyssawek OnRobot. Ponizej
wymienione s3 niektére z najbardziej rozpowszechnionych materiatéw nieporowatych:

Kompozyty
Szkto

Gesta tektura
Gesty papier
Metale
Plastik

Porowaty materiat z uszczelniong powierzchnia

Drewno lakierowane

W idealnym przypadku przy pracy z materiatami nieporowatymi, w ktérych nie ma przeptywu
powietrza przechodzacego przez element roboczy, ponizsza tabela przedstawia liczbe i
wielkos¢ przyssawek w zaleznosci od ciezaru tadunku (masy elementu roboczego) i
zastosowanego podcisnienia.
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Liczba przyssawek potrzebnych na materiaty nieporowate w zaleznosci od ciezaru tadunku
i podcisnienia:

30mm 40mm
Payload Vacuum (kPa) Vacuum (kPa) Vacuum (kPa)
()] 20 40 60 75 40 60 75 20 40 60 75
0.1 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0.5 13 7 5 4 1 1 1 1 1 1 1
1 - 13 9 7 2 2 1 2 1 1 1
2 - - - 14 4 3 2 4 2 2 1
3 - - - - 6 4 3 5 3 2 2
4 - - - - 8 5 4 7 4 3 2
5 - - - - - 10 7 5 9 5 3 3
6 - - - - - 12 8 6 10 5 4 3
7 - - - - - 13 9 7 12 6 4 4
8 - - - - - 15 10 8 14 7 5 4
) - - - - - - 12 9 15 8 5 4
10 - - - - - - 13 10 - 9 6 5
11 - -1 -1- - - 141 - [ 9] 6 | 5
12 - -1 -1 - - - 15 ] 12 - 10| 7 [ 6
13 -1 -1 -1- - - |16 [ 13 - [11 ] 816
14 - -1 -1 - - - | - [ 14 - 12| 8 | 7
15 -1 -1 -1- - - | - [ s - 3] 9 7
UWAGA:

Aby wykorzystac wiecej niz 7 (15 mm), 4 (30 mm) lub 3 (40 mm)
przyssawek z VGC10 wymagana jest dostosowana ptyta
adaptera.

Powyzsza tabela jest opracowana na podstawie nastgpujacego wzoru, ktory wyréwnuje site
nos$ng z udzwigiem przy uwzglednieniu 1,5 g przyspieszenia.

Payload [kg]

Amountcyps * Areacyp[mm] = 14700W

W wielu przypadkach dobrym rozwigzaniem jest zastosowanie wiekszej liczby przyssawek, aby
uwzglednic wibracje, nieszczelnosci i inne nieprzewidziane uwarunkowania. Jednakze wieksza
liczba przyssawek wymaga wiekszego przeptywu powietrza, a co za tym idzie operacja
chwytania wymaga wiekszej ilosci powietrza, a to przedtuza czas chwytania.

W przypadku stosowania materiatéw porowatych podcisnienie, ktére mozna osiagnac¢ za
pomocg przyssawek OnRobot, bedzie zalezato od samego materiatu i bedzie sie miesci¢ w
zakresie podanym w specyfikacji. Ponizej wymienione s3 niektére z najbardziej
rozpowszechnionych materiatéw nieporowatych:

e Tkaniny

e Pianka

e Pianka z otwartymi komérkami
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e Tektura o niskiej gestosci
e Papier o niskiej gestosci
e Materiaty perforowane

e Surowe drewno

Zobacz ponizsza tabele z ogélnymi zaleceniami, jesli do konkretnych materiatéw potrzebne s3
inne przyssawki.

Powierzchnia przedmiotu

Ksztatt przyssawki Materiat przyssawki

obrabianego

Przyssawka normalna lub z

Twarda i ptaska dwoma elementami ssgcymi

Silikon lub guma NBR

Miekki plastik lub worek|Worek plastikowy specjalnego |Worek plastikowy specjalnego
plastikowy typu typu

Twarda, lecz tukowata lub|Cienka z dwoma elementami

nieréwna ssacymi Silikon lub miekka guma NBR

Do p6zniejszego malowania |Dowolny typ Tylko guma NBR

1,5 lub wiecej elementéw

O réznorakiej wysokosci ukoénych

Dowolny typ

UWAGA:

Jesli nie mozna zastosowac standardowego typu przyssawki,
zaleca sie kontakt ze specjalisty, ktéry pomoze przy wyborze
optymalnej przyssawki.

Uchwyty i Sruby zaslepiajace.

Przyssawki mozna w prosty sposéb wymieniaé, wystarczy je wyjac z uchwytéw. Moze by¢ trudne
usuniecie przyssawek o srednicy 15 mm. Sugerujemy sprébowac rozciagnac silikon po jednej
stronie, a nastepnie $ciggnac przyssawke.

Niewykorzystane otwory mozna zaslepi¢ srubami zaslepiajagcymi, a kazdy z uchwytéw mozna
zmieni¢, aby pasowat do wymaganej przyssawki. Uchwyty i $ruby zaslepiajgce s3 montowane i
demontowane poprzez przykrecanie lub odkrecanie (2 Nm momentu dokrecenia) za pomoca
klucza imbusowego 3mm.
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Uzyto powszechnie stosowany rozmiar gwintu G1/8"; co umozliwia bezposrednie montowanie
standardowych uchwytéw, zaslepek i przedtuzaczy na ramionach i korpusie chwytakéw VG.

Podcisnienie

Podcisnienie definiuje sie jako procent prézni catkowitej w odniesieniu do wzglednego cisnienia
atmosferycznego tj.:

::/:)dciénienia cale/Hg Typowe zastosowanie
090 990 oo wl
0% y O% ) 1019_;) 29,9 Brak podcisnienia / brak zdolnosci udzwigu
bezwzgl. |bezwzgl. bezwzgl.
20% 0 891. 81 1‘ 23,9 Tektura i cienki plastik
bezwzgl. |bezwzgl. bezwzgl.
0,41 40,5 12,0
40% wzgl. wzgl. wzgl. Lekkie przedmioty obrabiane i dtugi okres
° 0,61 60,8 18,0 eksploatacji przyssawek
bezwzgl. |bezwzgl. |bezwzgl.
061 60,8 18,0
60% wzdl. wzgl. wzgl. Ciezkie przedmioty obrabiane i uchwyt o
° 0,41 40,5 12,0 wysokim poziomie zabezpieczenia
bezwzgl. |bezwzgl. |bezwzgl.
0,81 81,1 23,9
80% ‘6\'3%[ \évoz%l \é%gl. Podcisnienie maksymalne Niezalecane
bezwzgl. |bezwzgl. |bezwzgl.

Ustawienie wyrazone w kPa podcisnienia to warto$¢ docelowa. Pompa pracuje z petna
predkosci do momentu uzyskania podcisnienia docelowego, a potem z nizszg predkoscia
wymagang do utrzymanie podci$nienia docelowego.

Cisnienie atmosferyczne podlega wahaniom pod wptywem warunkéw pogodowych,
temperatury i jest uzaleznione od wysokosci. Chwytaki VG automatycznie kompensujg pod
katem wysokosci do 2 km, na ktérej to wysokosci cisnienie wynosi ok. 80% cisnienia na poziomie
morza.

Przeptyw powietrza

Przeptyw powietrza to ilos¢ powietrza, ktére musi by¢ pompowane, aby utrzymaé podcisnienie
docelowe. W catkowicie szczelnym systemie nie wystepuje przeptyw powietrza, jednakze w
ramach zastosowan w warunkach rzeczywistych wystepuja niewielkie nieszczelnosci z dwéch
przyczyn:

e Nieszczelnosci powodowane przez elementy ssace przyssawki

e Nieszczelnos$ci powodowane przez elementy robocze

Drobne nieszczelnosci pod przyssawka moga by¢ trudne do zidentyfikowania (patrz ilustracja
ponizej).
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Jeszcze trudniejsze moze by¢ zidentyfikowanie nieszczelnosci powodowanych przez elementy
robocze. Elementy, ktére zdaja sie by¢ catkowicie szczelne moga takie nie by¢é. Typowym
przypadkiem s3 chropowate kartony. Cienka warstwa wierzchnia czesto wymaga bardzo
duzego przeptywu powietrza, aby zapewni¢ réznice ciSnienia nad nig (patrz ilustracja ponizej).

Dlatego tez uzytkownicy muszg wzig¢ pod uwage nastepujace:
e Chwytaki VG nie nadaja sie do wiekszosci niepowlekanych, chropowatych kartonéw.

e Nalezy zwrdci¢ szczegblng uwage na nieszczelnosci, np. ksztatt przyssawkii chropowatosc
powierzchni.

Zdolnos¢ przyptywu powietrza dla chwytakéw VG podano ponizej w wykresie:

Pompa VG, wartos¢ przeptywu powietrza
14

12

10

NL/min.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Procent podcisnienia

UWAGA:

Najtatwiejszy sposéb, aby sprawdzi¢, czy karton zapewnia
odpowiednig szczelnos¢ to po prostu wykonanie préby z
uzyciem chwytakoéw VG.

Ustawienie wysokiej wartosci procentowej podcis$nienia nie
zapewnia wyzszego udzwigu w przypadku kartonéw z tektury
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falistej. W rzeczywistosci zaleca sie zastosowanie nizszej
wartosci, np. 20%.

Nizsze podcisnienie powoduje ograniczenie przeptywu
powietrza oraz mniejsze tarcie pod przyssawkami. Dzieki temu
wydtuza sie okres eksploatagji filtréw i przyssawek chwytakoéw
VG.

VG10

105[4,138]
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Wszystkie wymiary podane s3 w mm i [calach].
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Wszystkie wymiary podane sa w mm i [calach].
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