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Abstract

Endeavour everyone manufacturer is shortening total time mode of production. Shortening
general production time reach increase productivity of labour and cut-down manufacturing
weight. Cut-down total time possibles reach shortening main production time alternatively
adjacent production time. Because main production time cannot still shorten, endeavour is
shorten adjacent production time. Reach thereby shortening time near little, in the long term
repeated operation. A from decision look like reach shortening adjacent production time is
service new unmarried husband fixture, as well as automatized production process.

Snahou kazdého vyrobcu je skracovanie celkového casu vyroby. Skratenim celkového
vyrobného casu sa dosiahne zvySenie produktivity prdace a zniZenie vyrobmych ndkladov.
Znizenie celkového casu mozno dosiahnut skratenim hlavného vyrobného casu, alebo
vedlajsieho vyrobného casu. Nakolko hlavny vyrobny cas nemozZno neustdile skracovat,
snahou je skracovat vedlajsi vyrobmy cas. Jednou z moznosti ako dosiahnut skratenie
vedlajsieho vyrobného casu je pouzitie novych druhov upinacov, ako aj automatizdcia
vyrobného procesu.
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Uvod

Pri préci na strojoch sa meni produktivita prace poctom predmetov vyrobenych v urcitom
case. Technicky pokrok vo vyrobe zdvisi tiez na znizeni Casovych strat pri vSetkych
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jednotlivych ukonoch a to zvlast’ pri ukonoch dlhotrvajucich, alebo opakujucich sa v kratkych
intervaloch. S tym suvisi i snaha skratit' hlavny a vedlajsi ¢as. Ukony vo vedlajsom Gase
moézu byt ruéné, mechanizované sruénym riadenim alebo Gplne automatické. Dalgie
zvySovanie reznej rychlosti a s tym stvisiace skratenie hlavného ¢asu nema na produktivitu
prace podstatny vplyv. Jednym z rieSeni je skratenie Casov vedl'ajSich a zaviest do vyroby
mechaniziciu, resp. automatizaciu vSetkych vedl'ajSich pracovnych ukonov. Tyka sa to najméa
polohovania a upinania obrobkov, ale aj upinania a vymeny nastrojov. Pouzitim novych
konstrukcii upinacich pripravkov je mozné zautomatizovat' ukony dosial vykonavané
¢lovekom. Tento trend ma za ciel' dosiahnut' plnoautomatizovany vyrobny proces bez
akéhokol'vek zasahu Cloveka. PouZitie novych druhov upinacov je jednou z ciest k zvySeniu
produktivity prace a tym k zniZeniu vyrobnych nékladov.

Z funkéného hladiska je samozrejmé, Ze nové druhy upinacov (upinacich pripravkov)
musia spinat’ zakladné funkcie upinania - zabezpedenie jednozna¢nej polohy obrobku
v suradnicovom systéme obrabacieho stroja, priCom nesmie prist k deforméacii obrobku
Vv samotnom procese vyroby.

Poziadavky na inteligentné upinace

Pocas automatizovanej vyroby musia mechanické periférie aj pracovat’ automaticky, bez
zasahu cloveka, resp. kontroly. Tieto zariadenia byvaju osadené hydraulickym,
pneumatickym alebo elektrickym pohonom, NC — CNC — PLC alebo inou riadiacou
jednotkou a monitorujicim (kontrolnym) systémom. Jedna z najdoleZitejSich oblasti pouzitia
inteligentného upinania je robotizovana vyroba.

Obrébacie stroje a priemyselné roboty potrebujui na vykonanie vyrobnej operacie néstroje
alebo upinace. V konvencnej vyrobe mechanické periférie ovlada obsluha manuélne
(spolupraca) avykondva aj monitorovanie (kontrola). Pocas automatizovaného procesu
pracuju priemyselné roboty samostatne bez zasahu ¢loveka. To znamend, Ze okrem vlastnych
pohonov maju aj vlastnii kontrolu a monitorujuce systémy. Pre pouzitie inteligentného
upinania v kusovej av malosériovej vyrobe je oblast’ robotizovanej vyroby. Upinacie
pripravky osadené senzormi ariadenymi pohonmi dostali jednotny nazov ,inteligentné*
upinace. Obrabanie a montdz st oblasti, do ktorych sa inteligentné upinace zavadzaju
najcCastejsie.

Inteligentné upinace sa stavaju nevyhnutnou sucast'ou vyrobného procesu v inteligentnych
vyrobnych systémoch. Vyrobny proces v tychto systémoch je plnoautomatizovany a samotné
inteligentné upinace plnia v nom nasledujtce funkcie:

- polohovanie obrobkov, ktoré budu vyrabané, alebo suciastok, ktoré¢ budu montovangé;

- upinanie obrobkov proti pdsobeniu sil a momentov pocas operacii obrabania pomocou
automatickych upinacich elementov, ktoré mozu byt pohanané pneumaticky, hydraulicky
alebo elektricky;

- kontrolu sil kratiacich (torznych) momentov s cielom spol'ahlivo upnut’ obrobky bez
vzniku deformacii, destrukcie tenkostennych suciastok a poskodenia obrobkov s kvalitne
opracovanym povrchom;

- monitorovanie upinacich operacii a upinacich elementov s pouzitim senzorov snimania
reznych sil, momentov a tlaku v upinacich ¢el'ustiach v rovnakom case;

- ostatné ucelovo orientované funkcie (medzi ktoré patri napr. automaticka vymena cel'usti,
vymena koncovych efektorov robotov, atd’.).



PouziteI’nost’ inteligentnych upinacov

Vyvoj novych generacii vyrobnych strojov a vyrobnych systémov vyzaduje, aby boli
vybavené aj odpovedajiicimi upinacimi zariadeniami. Preto sa upinace vyvijali a vyvijaja
sucasne s obrabacimi strojmi, aby neznizovali ich vyrobné schopnosti, ¢asové a vykonové
vyuzitie. Efektivnost’ vyuzitia upinaciecho zariadenia obrobkov v automatizovanych
vyrobnych systémoch a bezobsluznych obrabacich strojoch je vlastne podmienend samotnou
efektivnostou vyuzivania celych systémov, v rdmci ktorych tieto upinace pracuju. Uplatiuju
sa aj vo vyrobe s vysokou opakovatelnostou vyrobnych davok, ale st urené najmi pre
kusovli vyrobu, najmd na upinanie zloZitejSich obrobkov. Inteligentné upinafe sa od
klasickych liSia nielen konstrukéne, ale hlavne svojimi vlastnostami. Ich vyvoj je
jednoznacne spéty s vyvojom a realizaciou strojov vyssSich generacii.

V pruznych vyrobnych systémoch sa uz takmer nestretadvame so Specidlnymi upinac¢mi.
zavedenie automatizovaného upinania. Je potrebné konstrukéne rieSit’ upinacie prvky pre
stavebnicové integrovanie silovych prvkov (upinacich elementov) do celych upinacich zostav.
Pri rieSeni vSak nadalej vystupuji do popredia poziadavky na maximalnu pruznost
a automatizaciu upinania. U niektorych Spickovych vyrobcov upinacieho naradia pre
obrabanie sa objavuju nové koncepcie rieSenia, tzv. komplexné pruzné upinacie zariadenia.
RieSenie takejto otazky vsak je vel'mi narocné a nakladné, pricom casto dochddza k ur¢itému
obmedzeniu pristupu nastrojov k obrobku. V sériovej vyrobe, aj pri pouziti technologickych
paliet, vyrobcovia cCasto pouzivaji jednoucelové upinace, ktoré zabezpeCuji pruznost
upinania v uritom obmedzenom rozsahu. Samotné inteligentné upinace musia zabezpecit
nové poziadavky:

- upinacia sila sa musi dat’ podl'a potreby regulovat’,
- jednoznacnd poloha obrobku v upinaci,

- vysoka opakovatel'na presnost’ upinania,

- vysoka tuhost’ upnutia,

- jednoduché riadenie automatického cyklu upinania.

Vlastna koncepcia inteligentného upinaca

Na katedre TZS MtF STU vyvijame inteligentny upinaci pripravok pre nerotacné obrobky.
Katedra vlastni 3-osi portalovy priemyselny robot s linedrnymi elektrickymi pohonmi, obr.1.
V jednej koncepcii robotizovaného pracoviska bude robot vykondvat’ manipulaciu so
suciastkami, ktoré budi vjeho pracovnom priestore upinané do upinacieho pripravku
s ur¢itou hladinou inteligencie. Uvazuje sa s dvomi konStrukénymi variantmi pripravkov.
Prvy variant ma podobu klasického linearneho upinaca, obr. 2, druhy oto¢ného upinaca, obr.
3. Hlavnym ciel'om je zostavit’ oto¢ny, 4-Cel'ustovy upinac. V zavislosti od tvaru upinané¢ho
obrobku sa automaticky zvoli vhodny sposob upnutia (pocet atvar upinacich cel'usti)
a velkost’ upinacej sily. Pohyb celusti zndzorneny na obr. 3 bude ovladany pomocou
pneumatickych motorov (linearnych a rota¢nych). Upinacia sila bude vyvinutd hydraulicky,
teda upinaci pripravok bude ovladany pneumaticko-hydraulicky. Pripravok sa bude pootacat
po 90°.



Obr. 1 3-osi portdlovy robot

Obr. 3 Schéma otocného 4-celustového upinacieho pripravku



Zaver

Zavedenim inteligentnych upinadov do vyroby, najmd do oblasti upinania obrobkov
a nastrojov, sa stdva vyroba pruznejSou. Dosiahne sa plnoautomatizovany vyrobny proces
bez zésahu cloveka, ¢im sa zvysi produktivita prace akvalita vyroby. V porovnani s
klasickymi upinacmi su inteligentné upinace drahSie a zlozitejSie, ale ich pouzitim vo vyrobe
dosiahneme usporu pracovnych sil a zniZenie celkovych vyrobnych nakladov.
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