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Abstract

In now days increasing of cutting speed (decreasing of cutting time) usually has not
significant effects to increasing of productivity. Thence we fade to decreasing of
supplementary time. This have a significant effects by short time repeated operations. The
supplementary time decreasing is a main condition for increasing of productivity and for
decreasing of production costs. The one of ways to supplementary time decreasing is suitable
fixture using and supplementary time operations automation. The one of ways to
supplementary time decreasing is suitable fixture using and supplementary time operations
automation.

V sucasnosti uz dalsie zvysovanie reznej rychlosti (skracovanie rezného casu) zvycajne
nema velky vplyv na zvySovanie produktivity a preto je snaha znizZit vedlajsie casy. ZniZenie
vedlajsich casov ma velmi velky vplyv na produktivitu najmd pri kratkych a dlhodobo sa
opakujucich operaciach. ZniZovanie vedlajsich casov je jednym z hlavnych smerov
zvySovania produktivity a zniZovania vyrobnych ndkladov. Jednou z mozZnosti zniZovania
potrebnych vedlajsich casov je pouZitie vhodnych upinacov a automatizacia pomocnych
cinnosti resp. ich odstranenie.
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Uvod

V stcasnosti sa dostava do popredia vyznam skracovania vedl'ajSich ¢asov (teda ¢asov na
upinanie a polohovanie obrobkov, ako aj upinanie a vymenu nastrojov). Skracovanie
uvedenych casov je dolezité najmid pri Ukonoch opakujicich sa v kratkych intervaloch.
Jednou z ciest ako skratit’ vedlajSie Casy je pouzitie vhodnych upinacich pripravkov v su-
¢innosti s automatizaciou a mechanizaciou ukonov vykonavanych vo vedl'ajSom Case.
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Pouzitie pripravku zvysSuje akost’ vyrobku, zvySuje produktivitu vyroby a znizuje vyrobné
naklady. V niektorych pripadoch je pouzitie pripravku nevyhnutné. Pouzitie i konsStrukcia
pripravku je zavisla od druhu vyroby.

Upinaci pripravok plni nasledujtice zdkladné funkcie:

e zabezpecuje polohu obrobku v stiradnicovom systéme stroja,

e zabrafuje posunutiu a nadmernej deformdcii obrobku pésobenim reznych, upinacich a
odstredivych sil vznikajucich v procese rezania alebo sil zemskej tiaze ,

e v niektorych pripadoch vedie nastroj.

Tieto funkcie pripravok zabezpecCuje svojimi ustavovacimi, upinacimi a opornymi
elementami.

Inteligentné upinace

Efektivnost’ vyuzivania automatizovanych vyrobnych systémov je priamo podmienena
efektivnostou upinacieho systému, ktory je v nich pouzity.

Tieto upinacie systémy sa od klasickych liSia nielen kons$truk¢ne, ale hlavne svojimi
novymi vlastnost'ami a funkciami.

V beznej vyrobe st mechanické periférie (medzi ktoré patria aj upinacie pripravky)
ovladdané a sledované robotnikmi. V automatizovanej vyrobe musia aj mechanické periférie
pracovat’ automaticky. To znamend, ze okrem vlastnych pohonov (hydraulicky, pneumaticky
alebo elektricky pohon) maju tieto zariadenia aj riadiacu a kontrolni jednotku. Pocas
pracovného procesu je 'udska kontrola nahradend pouzitim senzorov. Kontrola zalozend na
senzoroch a riadenych pohonoch zabezpeci istu ,,inteligenciu® upinania.

Inteligentné upinace okrem zakladnych funkcii upinacov poskytuju aj d’alsie funkcie:

e kontrola sil a kratiacich momentov posobiacich na obrobok

¢ sledovanie upinacich operacii a upinacich elementov pouzitim senzorov snimania sil,
momentov a tlaku

e in¢é ucelovo orientované funkcie (automaticka vymena Celusti, vymena koncovych efektov
robotov, atd’.).

Cielom kontroly sil a momentov poOsobiacich na obrobok je zvySenie spolahlivosti
upinacich operéacii a znizenie deformacii a moznosti poSkodenia tenkostennych casti
obrobkov a presnych povrchov. Velkost’ upinacich sil je imernd tlaku v pneumatickych resp.
hydraulickych systémoch, t.j. upinacie sily mézu byt’ sledované snimanim tlaku v pracovnom
valci. Pre meranie aktualnej hodnoty tlaku sa moézu pouzit’ tlakové senzory zaloZené na
principe tenzometra, alebo v niektorych jednoduch$ich pripadoch sa na tato ulohu moézu
pouzit’ tlakové spinace. Presné meranie hodnot upinacich sil moze byt realizované senzormi
sil zabudovanymi do upinaca resp. do jeho upinacich celusti.

Monitorovanie upinacich operdcii a upinacich elementov ndm umoziluje priebeznu
diagnostiku technického stavu upinaca. Na zaklade tejto diagnostiky je mozné predpovedat’
pripadné buduce poruchy v upinacom systéme a nasledne ich odstranit’ v ramci preventivnej
udrzby bez toho aby doslo vypadku vo vyrobe, alebo vzniku rozsiahlejsich $kod ¢i uz na
upinaci, na néstrojoch, na stroji alebo na obrobku.

Takéto upinace najdu uplatnenie v r6znych oblastiach vyroby napr.:

e upinace pre NC, CNC stroje, pruzné vyrobné bunky a systémy,
e upinace pre robotizované pracoviska,



e upinace pre kontrolné alebo meracie stanice, bunky, alebo systémy,
e upinace pre Specidlne automatizované operacie.

Inteligentné upinace pre rotacné obrobky

Vyvoj obrabacich strojov novej generacie ovplyvnil aj upinacie naradie, ktoré musi spinat’
nové doteraz neaplikované poziadavky :
e regulovatel'nd alebo programovatel'na upinacia sila,
jednoznac¢na poloha obrobku v upinaci,
vel'ka opakovatel'na presnost’ upinania,
vysoka tuhost’ upnutia,
jednoduché riadenie automatického cyklu upinania.

Pruzné vyrobné systémy (PVS) mali uz v minulosti tendenciu k automatizacii a robotizacii
upinania, ale urCité Cinnosti suvisiace hlavne so zorad’ovanim upinac¢a vykonavala obsluha
stroja. V sticasnosti je snaha o presunutie tychto ¢innosti do predvyrobnej etapy a zabezpecit’
vyvoj a vyrobu upinacich systémov schopnych pracovat’ v bezobsluznej prevadzke.

Upinace pre rotacné obrobky mozeme rozclenit’ na:
upinacie kliestiny,

upinacie tfne a puzdra,

skl'uCovadla,

unasace,

upinacie dosky (licne, magnetické a pod.),
Specialne upinacie naradie (lunety, hroty a pod.).

V sucasnosti sa pouzivaji na upinanie rotacnych obrobkov hlavne:
e silovo ovladané skl'ucovadla,
o skl'ucovadld bez eliminécie odstredivych sil ¢el'usti,
o sklucovadla s eliminaciou odstredivych sil ¢elusti,
e kliestinové upinace.

Skl'ucovadla s eliminaciou odstredivych sil su vhodné pre upinanie vSetkych rotacnych
obrobkov, vratane poddajnych tenkostennych krazkov, pretoZze maju konstantni upinaciu silu
v celom rozsahu otacok.

Vymenu ¢elusti méze vykonavat manipula¢né zariadenie stroja napr. manipulator, alebo
priemyselny robot. Cel'uste sii umiestnené na spoloénom nosiéi, ktory umoziuje ich su¢asni
vymenu. Vymena predzoradenych axialnych dorazov sa uskutociiuje sti¢asne s vymenou
upinacich cel'usti. Predzoradenie axidlnych dorazov sa uskutocnuje mimo stroja.

Upinanie obrobkov sa uskutociiuje prostrednictvom mechanizmu zabudovaného do telesa
skl'uCovadla.

Upinacie systémy pre nerotacné obrobky

Na upinanie nerotacnych obrobkov je vyhodne pouzivat’ upinacie stavebnicové sustavy,
predovsetkym vSak v oblasti kusovej a malosériovej vyroby. VSeobecnou poziadavkou pre
upinacie systémy obrobkov je upnutie obroboku pri je su¢asnom polohovani v jednom, dvoch
alebo troch zékladnych smeroch v priestore.



Pre upinanie nerotaénych obrobkov sa v sti¢asnosti vyuzivaju nasledovné druhy upinacov:
e univerzalne upinace (zveraky, upinacie stoly a pod.),
e komplexné pripravky (Specialne, skupinové, stavebnicove).

Upinaci valec

Hydraulicky zamok

Pripojka energie

Obr. 1 Hydraulicky ovladana otocnd upinka

Na obr. 1 je zobrazend hydraulicky ovlddand otocnéd upinka. Tieto Upinky musia byt
vybavené hydraulickym zamkom, aby v pripade vypadku tlaku nepoklesla vyvodena upinacia
sila. Taktiez musia mat’ do valca zabudovany snimac¢ tlaku, aby bolo mozné regulovat
vyvodenu upinaciu silu.
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Obr. 2 Mozné sposoby zapojenia hydraulicky oviadanych upiniek
a) paralelné, b) seriové

Na obr. 2 s zobrazené dve mozZnosti zapojenia takychto upiniek. Obe moznosti maju svoje
vyhody aj nevyhody.

Vyhodou paralelného zapojenia je moznost’ regulacie tlaku v kazdej Gpinke zvIast’ ako aj
vysoka bezpecnost’ upnutia. V pripade poruchy na tlakovom vedeni vypadne tlak len v jednej
upinke. Nevyhodou takéhoto zapojenia je zlozity rozvod tlakového média na upinacej palete.

Vyhodou sériového zapojenie upiniek je jednoduchy rozvod tlakového média. Nevyhodou
moze byt rovnakéd upinacia sila vyvolana vSetkymi upinkami. V pripade vypadku tlaku,
vypadne tlak na vSetkych upinkach.



Vytvorenim samostatného upinacieho pracoviska sa presunulo upinanie a ustavovanie
obrobku zo stroja na toto pracovisko. Ustavenie a upnutie palety sa da automatizovat’, ¢im sa
stava tento ukon menej ¢asovo narocny a da sa zvysit' vyuzitie stroja. Ceny zariadeni, ktoré
dopravuju palety, ako i ceny samotnych paliet st relativne vysoké.

Zaver

Cielom tohto ¢lanku bolo zhromazdit’ a analyzovat’ informacie tykajice sa inteligentnych
upinacov. Inteligentné upinace pomahaju zvysit’ spol'ahlivost’ operacii, vyroba sa stdva ovel’a
pruznejSou. Tieto upinace st drahSie a zlozitejSie ako klasické upinace, pretoze maju vlastné
automatické kontrolné a meracie jednotky. Inteligentné upinacie systémy su schopné
predchadzat’ poruchdm v automatickej vyrobe a montazi.

Aplikacia inteligentného upinacieho systému mé za nasledok tieZ odstranenie tazkej,
neustale sa opakujucej manualnej prace, dochddza k tspore pracovnych sil a k zvysSeniu
produktivity prace.
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