Vatky v automatizaci vjroby [ZALLIEN

SOPAP

Automatizace vyroby

Velkosériova vyroba dilci a pfedméta
v primyslu se organizuje na strojich sesta-
venych do vyrobnich linek. Pfi sestavovani
linek je zapotiebi nejenom navzdjem pfi-
zpusobit vykonnost a takt pracovnich stro-
ju, ale organizovat i automatickou pfepravu
dilcti mezi vyrobnimi operacemi, nakladani
materiadlu a dalSich komponent na linku a
prekladani vyrobka z konce linky do dalsi
prepravy. Pfi vyrobé
potieba dilce pridrzovat béhem operace a

na lince je casto
prostorove pretacet mezi operacemi.
Vyrobce vacek SOPAP

Vackovou manipulaci s vyrobky se
od roku 1973 zabyva francouzsky vyrob-
ce SOPAP. Erich Freywiss tehdy zalozil
v Champagne - Ardennes konstrukéni
kancelaf. Zabyvala se vyvojem a vyrobou
vackovych prevodovek a manipulatort
pro automatizaci lisovani. Své vyrobky
zacala sestavovat do souboru pro reseni
konkrétnich aplikaci. V Ardennes vznikly

dva vyrobni zavody.

Firma si pocinala uspés$né a rychle
se rozvijela. Roku 1988 zacla konstrukce,
vyroba, servis a prodej v SOPAP GmbH
v némeckém Ravensburgu. Dva roky
nato zahajil servis a prodej v Madridu a
v dal$im roce servis a prodej v La Veuve.
V severovychodni Francii se rozjela vyro-
ba v Tournes. Od roku 1998 je SOPAP
v Americe. V Greer v Jizni Karoliné

v USA ma servisni a prodejni pobocku.
Roku 2000 mél podnik 100 zaméstnanct
a rozviji se dal.

V soucasné dobé pusobi SOPAP kromé
vyse uvedenych mist v Holandsku, Polsku,
Madarsku, Cesku, Slovensku, Slovinsku,
Bulharsku, Rumunsku, Italii, v Brazilii
a dvou mistech v Kanadé. Od letosniho
roku startuji pobocky v Ciné, Anglii, na
vychodé Némecka a v Jizni Africe.

Prace spolecnosti

Pro vyrobu vacek a ostatnich dild je
SOPAP vybaven modernimi CNC sou-
struhy, viceosymi frézkami, viceosymi
obrabécimi centry pro frézovani a brou-
Seni vacek a viceosymi vrtacimi centry.

obr. 2

Vyroba je fizena s vyuzitim vypo-
Cetni techniky CAM (computer-aided
manufacturing). ridi
systém kontroly odpovidajici standardu
fady ISO 9001. Kazdy dil se eviduje a
premistuje s vyuzitim carového kodu.

Kvalitu vyroby

Zavéretna vystupni kontrola probiha
véetné zapisi na 3D méficim stroji.
SOPAP podrobuje kazdy vyrobek dyna-
mické kontrole a poskytuje tfiletou
zaruku. Na obr. 1 je zabér z montaze
krokovacich stolt.

Servisni zdvody pracuji metodami
odpovidajicimi organizaci ve vyrobnich
zavodech. Po servisnim ukonu se zpra-
covava pro zakaznika zavérecny vystupni
protokol.

Spole¢nost odebira standardni dily,
jako jsou loziska, elektromotory s Ffize-
nim, $nekové prevodovky nebo prima
vedeni, od renomovanych dodavateli.
Ptitom jsou pro kazdy obor dva dodava-
telé. Znamena to prinos ve spolehlivosti
a ekonomice pro kone¢ného zdkaznika.

Mezi dodavateli jsou Euchner, Thyssen,
SEW, THK, Rollex, Leroy Sommer, SNR,
Duchene, Rossi, Demag a Nord.

Vackové systémy v automatizaci

Vacka SOPAP zabira do kladek akc-
niho ¢lenu a tvofi srdce krokovacich
prevodovek, stold, standardnich manipu-
latorti s rotacnimi a posuvnymi pohyby,
modularné sestavovanych manipulatora
a specialnich jednoucelovych strojii pro
manipulaci hmotami az desitek tun.
Prednosti vackového systému je rychlost,
optimalni dynamika pohybt, presnost
ustaveni pracovni polohy, vysoka spoleh-
livost, jednoduchy pohon asynchronnim
motorem a nenarocna udrzba.

Tézisté vyroby SOPAP je v manipu-
latorech pro automatizaci vyrobnich linek
zejména v oblasti automobilového pri-
myslu. Prikladem je modulovy automat
SOPAMAT na obr. 2.

Manipulatory s vackami

Pohyby koncovych clent manipula-
tort se skladaji z kruhového a linearniho
pohybu. Vacka zajisti takovy pohyb ovla-
danim pohybt kladky na oto¢ném nebo
na posuvném clenu. Tvar vacky je navrzen
tak, ze béhem jejtho rovnomérného ota-
ceni se rychlost vystupniho clenu méni
podle pozadovaného prabéhu. Zrychleni
a zpozdéni akéniho ¢lenu manipulatoru i
jeho maximalni rychlost se naprogramuje
do tvaru vacky. Pohonem manipuldtoru
muze proto byt bézny asynchronni motor
se sitovym napajenim bez fizeni rychlosti.
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Jestlize je potfeba synchronizovat vice
manipulatord, jejich motory se opatfi elek-
tromagnetickymi brzdami, které zastavi
manipulatory v koncové klidové poloze.
Informaci o poloze vacky dava signalni
vacka s bezkontaktnim spinacem. Klidova
poloha aké¢niho ¢lenu je urcena velmi
pfesné bez ohledu na odchylky drahy
zastaveni vacky. Ke spusténi dalsiho mani-
pula¢niho cyklu dojde u vSech manipula-
torti soucasné. Diky jednoduchému fizeni
maji vackové manipulatory vysokou spo-
lehlivost. Extrémné presna synchronizace
dvou dil¢ich soucasnych pohybti jednoho
manipulatoru se zajistuje usporadanim
dvou vacek na spolecny hridel. Kazda
vacka ovlada jednu slozku pohybu.

Rotacni manipulatory rady M

Standardni manipulator z fady M63,
M80, M100, M125, M160 zvedne vyrobek,
oto¢enim ramena jej premisti a polozi
na nové misto. Rameno se pak vrati do
vychozi polohy nebo se pootoci dal v pu-
vodnim sméru.

obr. 4

Kombinace posuvného pohybu a
pootocenti je zajisténa dvéma vackami na
spolecné hrideli, obr.3. Globoidni vacka
pootaci hvézdu a radialni vacka zveda
prochazejici hridel. Zdvih je omezen dél-
kou 40 az 110 mm podle velikosti mani-
pulatoru. Hridel je ve hvézdé posuvny
s uhlovou vazbou. Cely cyklus je zpravidla
proveden béhem otoceni vacek o 360°.

Z pohledu casové koordinace obou
pohybu se nabizi fada standardnich pra-
béht. Jedna z aplikaci je na obr. 4.

Linearni manipulatory rady ML a MLL

Manipulator zvedne vyrobek, posune
a spusti na nové misto, aniz by se potocil.
Radialni vacka provede vertikalni zdvih,
valcova vacka horizontalni posun. Obé
vacky jsou mechanicky svazany a poha-
nény spole¢nym pohonem. Zpétny pohyb
se provede reverzaci brzdového asyn-
chronniho motoru. Horizontalni zdvih
manipulatort je do 1200 mm, vertikalni
do 300 mm.
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Linearni jednotky fady V a E

obr. 5

Jednotka V kona vertikalni pohyb
s vyuzitim dlouhé valcové vacky. Zatizeni
jezdce pro rady V90, V120, V160, V220,
V290 je do 4 tun. Jednotka V160 je na
obr.5. Horizontalni pohyb se zdvihem do
4 m a zatizenim do 40 kN zajisti jednotky
rady E.

Manipulator SOPAMAT

Globoidni
sloup a 2 - 3 valcové vacky zajistuji linear-
ni pohyby podle obr. 6. Vacky se pohanéji
samostatnymi motory. Vertikalni zdvih je

vacka nataéi centralni

do 4 m pri zatizeni do 4 tun. Synchronizaci
zajistuji signalni vacky s bezkontaktnimi
snimaci. Systém ma moduldrni konstruk-
ci. Aplikace je na obr. 1.

Manipulator SHIVA

Kombinace posuvného vertikalniho
pohybu a pootoceni je zajisténa dvéma
vackami na spolecné hrideli se spolec-
nym pohonem podobné jako u rotacnich
manipulatorti fady M. Na jednom nebo
dvou svazanych oto¢nych ramenech se
umisti linedrni nebo rota¢ni manipu-
latory se samostatnymi pohony, obr 7.
Pohony jsou spoustény z centralniho PLC
pro fizeni celé vyrobni linky.

obr.7

0Od automatizace lisovani k svétovym
automobilkam

Sopap na zakladé tuspésnych reseni
manipulace v lisovnach rozsifoval oblast
své cinnosti na manipulaci pfi dal$ich
operacich ve velkosériové vyrobé. Vyuziva
valcovych vacek pro linearni pohyby se
zdvihy az 4,000 mm a silami do 4 tun.
Prednosti valcovych vacek pred pohy-
bovymi $rouby je realizace pfimocarého
pohybu s proménnou rychlosti a opti-
malnimi zrychlujicimi rampami pfi spo-
lehlivém pohonu asynchronnim motorem
se sifovym napéjenim. Manipulacni auto-
maty Sopap se tak dostaly na montazni
linky automobild, kde je jednoduchost a
spolehlivost prvoradym pozadavkem.
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Reference: manipuldtory SOPAP vyuzZivaji automobilky zobrazenych znacek




