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Standardni vackove manipulatory

SOPAP

VACKOVE SYSTEMY V AUTOMATIZACI

Vacka SOPAP zabira do kladek akcniho Clenu
a tvori srdce krokovacich prevodovek, stold,
standardnich manipuldtort s rotacnimi a posuv-
nymi pohyby, moduldrné sestavovanych mani-
pulatort a specialnich jednotcelovych stroji pro
manipulaci hmotami az desitek tun. Prednosti
vackového systému je rychlost, optimalni dyna-
mika pohybu, pfesnost ustaveni pracovni polohy,
vysokd spolehlivost, jednoduchy pohon asyn-
chronnim motorem a nendro¢na udrzba.

Teziste vyroby SOPAP je v manipulatorech
pro automatizaci vyrobnich linek, zejména v ob-
lasti automobilového primyslu. Prikladem je
modulovy automat SOPAMAT na obr. 1.

POZADAVKY NA MANIPULATORY

Automatizace fizeni vyrobnich stroji zvysuje
produktivitu jen v pripadé, Ze rychlost manipula-
ce s polotovary a vyrobky je na stejné technické
urovni s rychlostmi vyrobnich stroji. Manipula-
tor nahrazuje bezpe¢né a mnohem rychleji praci
lidskych rukou. Ve vétSin€ pripadi odebira vy-
robky ze zasobniku a preklada je do upinace stro-

Obr. 1

je, po dokonceni operace je premistuje do dalsi
operace nebo na dopravni pés ¢i stil. Odtud se
vyrobkil ujme dalSi manipulator.

Bezchybné uchopeni vyrobku je podminéno
presnou a reprodukovanou vychozi polohou vy-
robku. Vznikaji naroky na presnost predchozi
manipulace a presnost dopravnich zafizeni. Dal-
§im pozadavkem je dostate¢na rychlost pohybu,
aby se neprodluzovala doba na vyménu vyrobku
ve vyrobnim stroji. Na lince sestavené z nékolika
vyrobnich stroji je potfeba oSetfit synchronizaci
taktu stroju i manipulétort.

MANIPULATORY S VACKAMI

Pohyby koncovych c¢lenit manipuldtora se
skladaji z kruhového a linearniho pohybu. Vacka
zajisti takovy pohyb ovladanim pohybu kladky
na oto¢ném nebo na posuvném C¢lenu. Tvar vac-
ky je navrZen tak, Ze béhem jejiho rovnomérné-
ho oticeni se rychlost vystupniho ¢lenu méni
podle pozadovaného pribéhu. Zrychleni a zpoz-
déni ak¢niho ¢lenu manipulatoru i jeho maximal-
ni rychlost se naprogramuje do tvaru vacky. Po-
honem manipulatoru mize proto byt bézny asyn-
chronni motor se sifovym napdjenim bez fizeni
rychlosti.

Jestlize je potfeba synchronizovat vice mani-
pulatort, jejich motory se opatii elektromagne-
tickymi brzdami, které zastavi manipuldtory
v koncové klidové poloze. Informaci o poloze
vacky dava signdlni vacka s bezkontaktnim spi-
nacem. Klidova poloha akéniho ¢lenu je urcena
velmi presné bez ohledu na odchylky drahy za-
staveni vacky. Ke spusténi dalSiho manipulacni-
ho cyklu dojde u vSech manipultorti soucasné.
Diky jednoduchému fizeni maji vackové mani-
pulatory vysokou spolehlivost. Extrémné presna
synchronizace dvou dil¢ich souc¢asnych pohybu

jednoho manipulatoru se zajistuje usporadanim
dvou vacek na spolecny hiidel. Kazda vacka
ovlada jednu slozku pohybu.

Vackové manipulatory neumoziiuji zmeény za-
kladnich parametrit pohybu, jako je zdvih, thel
pootoceni, Casovy pribéh rychlosti. Ve velkoséri-
ové vyrobé dochazi ke zménam zakladnich para-
metrtt manipulace ziidka, méni se vétSinou tvary
vyrobku. Vackové manipulatory jsou zde v porov-
nani s fizenymi servopohony vyhodnym fesenim.

TVARY VACEK

Globoidni vacka na obr. 2 fidi kyvavy pohyb
vystupni hiidele manipulatoru, na které je pak
nasazeno  manipulacni
rameno. Rameno vykyv-
ne a vrati se zpét, kde se
zastavi. Globoidni vacka
podle obr. 3 zlstane stét
v nové poloze. Podle ob-
razku je hvézda na vy-
stupni hrideli v zastavené
poloze, prestoZe se vacka
otadi. Zebro na této kli-
dové Casti obvodu vacky

zasahuje mezi sousedni kladky s predpétim. Re-
produkovatelnost polohy kladky je 0.01 mm a tu-
host drZeni v poloze je vysoka. Pfi synchronizaci
vice manipulatort se v této poloze zastavuje brz-
dovy motor, aby cekal
na rozbeh synchronizac-
nim signalem linky.
Radidlni vacka podle
obr. 4 je vhodna pro ma-
1¢ zdvihy, které se mo-
hou kombinovat s poota-
¢enim ak¢niho ¢lenu né-
kterou z globoidnich va-
cek. Velké zdvihy se
zajistuji valcovymi vac-
kami se Sroubovou draz-
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kou na povrchu, obr. 5. Drizka miZe mit pro-
ménné stoupani podle poZadavku na prabéh po-
hybu. Po vykonani zdvihu se reverzuje smér ota-
¢eni motoru a posuvny clen manipulatoru
s kladkou se vrati do vychozi polohy.

STANDARDNI MANIPULATORY

SOPAP vyrabi nejpouzivanéjsi manipulatory
ve tfech fadach, které se 1isi charakterem pohybu.
Uvnitt fad je moZno vybrat pozadovanou veli-
kost podle zatiZeni a rozsahu pohybu. Standard-
ni manipuldtory se mohou pro splnéni zadaného
ukolu kombinovat. Pro ndrocné pohyby se pou-
zije modulova stavebnice SOPAMAT nebo kom-
plexni manipulator SHIVA. Kromé toho vyrobce
konstruuje jednoucelové specidlni manipulatory,
kterymi se zde nezabyvame.

ROTACNI MANIPULATORY RADY M

Standardni manipulator z fady M63, MS&O0,
M100, M125, M160 zvedne vyrobek, otocenim
ramena jej premisti a poloZi na nové misto, obr. 6.
Rameno se pak vrati do vychozi polohy nebo se
pootoci dal v ptivodnim sméru. Kombinace po-
suvného pohybu a pootoceni je zajiSténa dvéma
vackami na spolec¢né hrideli, obr. 7. Globoidni

vacka pootdci hvézdu a radidlni vacka zveda pro-
chazejici hridel. Zdvih je omezen délkou 40 az
110 mm podle velikosti manipulatoru. Hridel je
ve hvézdé posuvny s thlovou vazbou. Cely cy-
klus je zpravidla proveden béhem otoceni vacek
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Obr. 7

didlni vacka provede vertikalni zdvih, valcova
vacka horizontalni posun. Ob¢ vacky jsou me-
chanicky svdzany a pohanény spolecnym po-
honem. Zpétny pohyb se provede reverzaci
brzdového asynchronniho motoru. Manipula-
tor MLL vcetné pohonu je na obr. 10. Horizon-
talni zdvih manipulatort je do 1200 mm, verti-
kalni do 300 mm.

LINEARNI JEDNOTKY RADY V, E

Jednotka V kona vertikalni pohyb s vyuzitim
dlouhé vélcové vacky podle schéma na obr 4.
Zatizeni jezdce s nosnikem jednotek rady V90,
V120, V160, V220, V290 je do 4 tun. Jednotka
V160 je na obr. 11.
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Obr. 11

0 360°. Manipulace pootocenim ramena o vel-
ky dhel se muze realizovat s vyuzitim reverza-
ce brzdového motoru pro navrat do vychozi
polohy. Pro dany pohyb pak vystacime s men-
$im manipulatorem. Z pohledu ¢asové koordi-
nace obou pohybu se nabizi Sest standardnich
prubéhd. Dva z nich jsou vyuZity v aplikacich
naobr.8a9.

Horizontélni pohyb se zdvihem do 4 m a zati-
Zenim do 40 kN zajisti jednotky fady E.

MANIPULATOR SOPAMAT

Globoidni vacka nataci centrdlni sloup a 2 - 3
vélcové vacky zajistuji linearni pohyby podle
obr. 5. Vacky se pohédnéji samostatnymi motory.
Vertikdlni zdvih je do 4 m pfi zatiZeni do 4 tun.
Synchronizaci zajistuji signdlni vacky s bezkon-
taktnimi snimaci. Systém ma moduldrni kon-
strukci. Aplikace je na obr. 1.

MANIPULATOR SHIVA
Kombinace posuvného vertikdlniho pohybu
a pootocenti je zajisténa dvéma vackami na spo-
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Obr. 9

Obr. 12

LINEARNi MANIPULATORY RADY ML, MLL
Manipulator zvedne vyrobek, posune a spusti
na nové misto, aniz by ho pfitom pootocilo. Ra-

le¢né hrideli se spole¢nym pohonempodobné ja-
ko u rota¢nich manipulatorti fady M obr. 7. Na
jednom nebo dvou svazanych oto¢nych rame-
nech se umisti linearni nebo rotacni manipulato-
ry se samostatnymi pohony, obr. 12. Pohony jsou
spoustény z centralniho PLC pro fizeni celé vy-
robni linky.

radialni vacka

Obr. 10
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diagramy pribéhu lineémiho pohybu
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