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1	Základní popis zařízení
Oprava hydrauliky svařovacích robotů RTP PANASONIC 9609 (v.č. TR 927/2008) se týká dvou stanic (pracovišť) umístěných vedle sebe , do kterých je přiveden potrubním rozvodem tlak a průtok hydrauliky od jednoho hydraulického  agregátu umístěného ve stanici A – viz.obr.
	Označení stanic:
a) Stanice A
b) Stanice C
Při opravě hydrauliky je nutno provést náhradu všech prvků za nové při zachování stávajících technických parametrů a to včetně nové elektroinstalace, kabeláže, rozvaděče,  HW a SW. Zhotovitel provede připojení do řídící skříně RTP 2 Panasonic.
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1.1 Stanice A
Ve stanici A je umístěn svařovací přípravek složený z jednotlivých mechanických částí, které jsou vzájemně spojené mechanickými vazbami. Pohyb jednotlivých mechanických částí svařovacího přípravku je ovládán pomocí hydraulických válců.
Svařovací přípravek lze jako celek polohovat elektromechanicky v trojrozměrném prostoru – okolo podélné osy x a svislé osy y. K elektromechanickému polohovadlu umožňujícímu rotační pohyb okolo podélné osy x je přiveden tlak a průtok hydrauliky od hydraulického agregátu. Přenos tlakové kapaliny přes elektromechanické polohovadla umožňují rotační tlakové přívody pracovní kapaliny. Délka tlakového potrubí od hydraulického agregátu zde umístěného k rotačnímu přívodu polohovadla je cca 4m.

1.2 Stanice C
Ve stanici C je umístěn svařovací přípravek složený z jednotlivých mechanických částí, které jsou vzájemně spojené mechanickými vazbami. Pohyb jednotlivých mechanických částí svařovacího přípravku je ovládán pomocí hydraulických válců.
Délka tlakového potrubí od hydraulického agregátu ke svařovacímu přípravku je cca 10m.

2 Struktura hydraulického pohonu
Hydraulický pohon obou robotických pracovišť  RTP PANASONIC 9609 se skládá z těchto celků:
2.1	Hydraulický agregát
Štítkové hodnoty asynchronního elektromotoru na hydraulickém agregátu:
· Výkon elektromotoru: P=4kW
· Otáčky: n=1420ot/min.
K dispozici je funkční hydraulické schéma, které je přílohou zadání. Průtok stávajícího hydrogenerátoru není znám. Je požadováno zajištění shodných parametrů a napájení  strojů A aC jedním agregátem.
Požadována je rezerva pro navýšení rychlostí hydraulických válců o 20% s čímž bude spojeno navýšení výkonu elektromotoru na 5,5kW, 4-pol, IE3, 400V/50Hz (z nynějších 4kW). Navýšení se bude týkat především zvětšení geometrického objemu čerpadla, nikoli navýšení pracovního tlaku.
Celkový objem nové nádrže bude zachován v souladu s původním objemem 100 dm3. Pod nádrží bude umístěna okapová vana pro zachycení 50% objemu oleje z nádrže.


Na nádrž je nutné umístit mimo jiné:
· Revizní otvor z čela nádrže
· Nalévací hrdlo
· Hydraulický akumulátor s bezpečnostním blokem
· Vzduchový filtr
· Vizuální stavoznak s teploměrem
· Elektrický spínač minimální a havarijní hladiny oleje
· Elektrický spínač minimální a maximální teploty oleje
· Olejový filtr ve zpětné větvi s elektrickým indikátorem zanesení
Objem olejové nádrže musí také pojmout objem oleje vypuštěný z obou pneumaticko-hydraulických akumulátorů. Akumulátory je nutno osadit pojistnými bloky DN10.
Z hydraulického agregátu vystupují dvě tlakové větve pro stanici A a stanici C s různě nastavenými tlaky.
Jako pracovní hydraulická kapalina je zde použitý minerální hydraulický olej viskózní třídy ISO VG46 s označením HL-P dle DIN 51525.

Prvková základna hydraulického agregátu
Hydraulický agregát bude sestaven z hydraulických prvků a komponent od renomovaných výrobců. 
Tab. 1 – Prvková základna agregátu
	Část hydraulického agregátu
	Možný výrobce

	Asynchronní elektromotor
	Siemens, ABB a jejich adekvátní náhrady

	Hydrogenerátor, hydraulické řídící prvky
	Bosch Rexroth, Parket a jejich adekvátní náhrady

	Pojistné ventily
	Bosch Rexroth, Parket a jejich adekvátní náhrady

	Nosič hydrogenerátoru, spojka
	KTR, HBE a jejich adekvátní náhrady

	Komponenty potrubního rozvodu
	Parket, Waltersheid a jejich adekvátní náhrady



Specifikace hydraulických prvků stávajícího agregátu neexistuje, zhotovitel vyspecifikovat a ocenit z přiloženého schématu.
Potrubní šroubová spojení hydrauliky na agregátu provést standardním pozinkovaným šroubením s kuželem 24°a s pogumovaným zářezným kroužkem (např. EO2-Plus od fa Parker, popř. jejich adekvátní náhrady).



2.2	Hydraulické obvody na svař.přípravku dle schématu v.č. 6853-156 ve stanici A
Schéma znázorňuje čtyři různé hydraulické obvody, kde na jeden přívod je napojeno více hydraulických válců .Do hydraulického obvodu č.1,2 a 4 přichází konstantní průtok od hydrogenerátoru. Průtok v obvodu č.3 je v jedné přívodní větvi řízen škrtícím ventilem.
Rozmístění jednotlivých hydraulických prvků na svařovacím přípravku je nutno zachovat dle stávající konfigurace
2.3 Hydraulické obvody na svař.přípravku dle schématu  v.č. 6853-969 ve stanici C
Schéma znázorňuje čtyři různé hydraulické obvody podobného zapojení, jako ve stanici A, a budou napojeny na hydraulický agregát stanice A.
 Rozmístění jednotlivých hydraulických prvků na svařovacím přípravku dle hydraulického schématu je zřejmé ze sestavného výkresu v.č. 1899-8800068.
2.4 Prvková základna pro body 2.2 a 2.3.
Tab. 2 – Prvková základna hydrauliky na svařovacích přípravcích
	Hydraulické prvky a válce
	Možný výrobce

	Hydraulické řídící prvky
	Roemheld, či jiný adekvátní výrobce

	Pojistné ventily
	Roemheld, či jiný adekvátní výrobce

	Hydraulické válce
	Roemheld, či jiný adekvátní výrobce

	Komponenty potrubního rozvodu
	Parker, Waltersheid, či jiný adekvátní výrobce



Potrubní šroubová spojení hydrauliky na agregátu provést standardním pozinkovaným šroubením s kuželem 24°a s pogumovaným zářezným kroužkem (např. EO2-Plus od fa Parker, popř. jejich adekvátní náhrady).
2.5 Elektromotor, elektrické přívodní napětí
Asynchronní elektromotory musí mít označení  IE3.
Silové přívodní napětí pro asynchronní elektromotor umístěný na agregátu je 400V AC/50Hz, ovládací napětí pro elektrohydraulické prvky – jak na agregátu, tak i pro prvky umístěné na svařovacím přípravku je 24V DC.



3 Předmět dodávky
Předmětem dodávky je:
· Detailní zmapování hydraulického obvodu – skutečný stav
· Kompletní demontáž starého hydraulického zařízení u zákazníka a umístění do předem připraveného kontejneru (vypuštění olejové nádrže, demontáž agregátu, bloků, potrubí…)
· Dodávka a montáž kompletně smontovaného a odzkoušeného hydraulického agregátu
· Dodávka a montáž všech hydraulických prvků včetně hydraulických válců (včetně nových čepů) a jejich příslušenství na obou svařovacích přípravcích
· Dodávka všech komponentů potrubního rozvodu a montáž potrubního rozvodu včetně napojení k rotačním  přívodům na svařovacích přípravcích. Dodávka a montáž potrubního rozvodu mezi agregátem a oběma přípravky.
· Proplach a tlakové zkoušky hydraulického obvodu.
· Individuální zkoušky jednotlivých pohybů obou svařovacích přípravků
· Dodávka a montáž elektrozařízení 
a) Kabeláž (teplotně odolná se zvýšenou odolností proti olejům a chemikáliím)
b) Žlaby
c) Rozvaděče
d) Koncové spínače
e) HW, SW
f) Karta se vstupním heslem
g) Vzdálená diagnostika stroje (podniková síť)
h) Vzdálené řešení poruchových stavů a jeho oprava
i) Upgrade SW po síti nebo vzdáleně
j) Databáze receptur se vzdálenou správou

· Komplexní funkční zkoušky s řídícím systémem
· Dodávka pracovní hydraulické kapaliny a dusíku pro akumulátory včetně naplnění
· Analýza rizik, bezpečnost stroje, opatření a realizace
· Průvodní technická dokumentace hydrauliky  a elektro k dodanému zařízení
· Certifikáty, katalogové listy prvků, protokoly, prohlášení
· Jednodenní školení obsluhy a údržby hydrauliky za účasti 5-ti osob







4 Předmětem dodávky není

· Dodávka rotačních tlakových přívodů pro přenos tlakové kapaliny v elektromechanických pohonech polohovadel
· Jakékoliv stavební úpravy, ani stavební projekt (kromě kotevního plánu agregátu)
· Náhradní díly pro hydrauliku a elektro
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