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A ROBOTIZALAS ALAPJAI A GYARTASBAN ES
SZERELESBEN
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0sszefoglalas

Az ARMATURA szerelvénygyar nagysorozatban gyart osszekoloelemekel viz-, géz-, gbz- és
olajvezetékekhez, fird6szoba felszereléseket, nyomasszabalyozokat, csapokat stb. A munkadarabok kilonleges
formait és a termelés jellegét figyelembe véve indokolt a megmunkalékézpontok és agregatok hasznalata. Ezek a
szerszémgepek, a termelékenység maximalis Kkihasznaldsa érdekében, megkovetelik az automatikus
munkadarabadagolést, mely még egy megoldatlan probléma a cégnél. Hasonld a helyzet a szerel&részlegén
alkalmazott célgépek esetében is melyeket futdszalag kot 6ssze. Mindezeket figyelembe véve a dolgozat ismerteti
azokat a f6 elveket, melyek betartara rendkivill fontos a roboii/alas valamint az automatizalas esetén és bemutat

egy elméleti robotizalt szerel6-teszteld rendszert kiilldmbo6zo tipusu csapok szerelésére, melyet kozdsen terveztiink a
Muiszaki Egyetem szakembereivel.

1. Altalanos problémak
1.1. Rugalmas gyéartérendszerek jellemz6i
Egy rugalmas gyartorendszer részére az u n. minimalis sorozatnagysag akar egy-egy munkadarab is

lehet. Az 1.abrabol a kilénféle rugalmassagu gyartéeszkozok alkalmazasi kritériumai olvashatdk le.

Mdb Egy rugalmas gyartérendszer két szempontbél lehet
GEPSOR rugalmas:
GYARTO -adott gyartasi feladatra tortén6 atallaskor,
RENDSZER -tetsz6leges sorrendben érkezd munkadarabok
GYARTO-
CALA megmunkaélasara torténd atallaskor.
ONC Fontosabb gazdasagossagi feltételek:
:GEPEK , -
-automatikus gyartasa egy
Rugalmassag alkatrészcsaladnak,
| dbra. Kulénféle rugalmassagu -alkalmazkodas a piac igényeihez,
gyartéeszkdzok alkalmazasi kritériumai. . berendezés bévitése leéllas nélkdl,

-egyes elemek kiesésekor, azok feladatanak automatikusan atvétele mas elemek altal,
A gazdasagos gyartas alappillérei:
*az NC és CNC szerszdmgépek rugalmassaganak és termelékenységének kihasznalasa,
-atallasi idék csokkenése,
-a munkadarabok és szerszamok automatikus cseréje.

Autondm szerszdmgépeket azonos munkadarabok kozepes és nagysorozat( gyartadsnal alkalmazunk. A
gépek kdzott kozbiilsd tarolas sziikséges, az anyagmozgatas pedig kézi.
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Eltér6 munkadarabok gyartadsanal, ahol a pontossag nem engedi meg a toébbszori befogast a megmunkald

kdzpont ajanlott. Mar ebben az esetben is lehet@ség van az automatikus munkadarabbeallitasra és a robotos

kiszolgalasra. Még szigorubb kovetelményeknél (tobbféle munkadarab, kis sorozat, a rendelés allando

valtozasa) szlikség van a gyartoeszkdzok rugalmassagara. A fo probléma az, hogy minden munkadarabnal

a megfelel6 program, késziilék és szerszam, a megfelel§ szerszamgépen legyen

1.2. Munkadarab beallitas ipari robotokkal

2.4bra. Szerszamgéptelepités: a SzGM és a SzT az IR

munkaterében helyezkedik el.

Az ipari robotok (IR) altal kiszolgalt
szerszamgépek (SzG) és ezek perifériai oly
médon  legyenek  elhelyezve, hogy az
anyagmozgatasi feladatot az IR optimalis
mozgéassorozattal tudja elvégezni. Sokféle IR-
SzG telepitési vazlat alakult ki. Legegyszer(ibb
esetben a SzG olyan mddon telepithets, hogy
annak munkatere (SzGM), valamint a szallit6-

tarolé egység (SzT) az IR munkaterében legyen

(2. &bra).
Fogarogépeknél eheriedt, hogy egy alraké

egység (AE) segiti az IR-SzG kapcsolatot (3. abra). A SzG nehezen hozzéaférhet6 munkaterébe az AE

nyalik be. Az esztergdknal a portal tipusid IR alkalmazédsa el6ny6s, igy a robot teljes munkatere

kihasznalhat6. Szint6l az ilyen tipusi IR valdsitjdk meg legkdnyebben a ki-berakashoz sziikséges

fiigg6leges iranyi mozgast (4. abra).

3.4bra. Atrakd egység (AE) segiti az IR-SzG
kapcsolatot.

2. Gyakorlati megvalositasok

4.4bra. Portal tipusu IR alkalmazéasa
esztergaknal.

A robotok alkalmazédsa a romaniai Uzemekbd8l még elég kezdeti szakaszban van. Cégiinknek

kooperacios kapcsolata van a Kolozsvari Miszaki Egyetem Gépgyartastechnologia Tanszékével, melynek

eredményeként jott létre a 5. abran lathaté csap automatikus szerelésénak teve. Az automatikus szerelésor

alegységei a 6. abra szerint:



rZ1-B

S.abra. Az EBHM83 -as csap.
1-csavar, 2-alalél, 3-kerék, 4-
szorilécsavar, 5-tdmszelence, 6-
orso, 7-fels6-rész, 8-szelep, 9
tomités. 10-csaphéz.

Osszehasonlitva a jelenlegi- és a tervezett szerelGrendszert, a miveletelemek sorrendjét az alkalmatott

L1,L2 -alrendszerek,

TI, T2 - munkaallomas,
TL1,TL2 -széllitészalag;
R1..R6 - ipari robotok;

DA1..DA8 - rezg6 adagolok;

DF1, DF8 - csavaroz6 készilékek;

Pl, P2 - présel6 késziilékek;
DM - specidlis préselé késziilék;
S, 82 - tesztel6 munkaéllomasok,

DP1,DP2 - bemenetel/kimenetel,

A szerel6rendszer, a szilardsdg- és zarasproban kivil
automatizalt. Ezen a két munkahelyen egy-egy operatorra van sziikség,
aki feligyeli és iranyitja a teszteld késziiléket. Gazdasagi okok miatt a
terv gyakorlati része nem val6sult meg. Tekintettel a jelenlegi
gazdasagi helyzetre a gyar a mai napig sem rendelkezik azon pénzigyi

forrasokkal, melyek a terv Kkivitelezését lehet6vé tenné. A masik

szereléshez sziikségeset.

munkahelyekkel egylitt az 1 tblazat foglalja dssze.

6.abra. Az EBHM83-as tipusu csapok automatizalt szerelGrendszere.
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felmeriil6 probléma az, hogy annak ellenére, hogy Ujraterveztik a
termék osszes elemét a robotizalt szerelés céljainak megfelel6en, a

létez6 megmunkalégépek pontossdga nem elégiti ki az automatikus



I. Tablazat

SOR- MUVELETELEM UJ TECHNO- JELENLEGI
SZAM LOGIA TECHNOLOGIA

1 Csaphaz adagolasa DPI
2 Ors6 adagolasa DA2 .
3 Ors6 zsirozasa RI kézi
4. Fels6-rész adagolasa DA2 .
5. Ors6 behelyezése a fels6-részbe R2 kézi
6. Ors0 becsavaréasa és peremezése DF2 csavarokészulék
7. Szelep adagoléasa DA3 .
8 Szelep bepreselése az orsoba R3 prés
9. Tomités réhelyezése a fels6-részre R4 kézi
10 Fels6-rész becsavarésa a csaphazba DF2 csavarokészulék
. Toémszclence rdhlzésa az orséra DA4 kézi

| 12 Todmszelence préselése a fels6-részbe p2

13 Szoritécsavar adagolasa DA5 :
14, Szoritocsavar rahlzasa az orséra R5 kézi
15 Szoritécsavar becsavarasa DF3 csavarokészilék 1
16. Csap zérasa TI csavarokészilék |
17. Atrakas TL2 konténer |
18 Zaréasproba Si prébapad i
19, Csap nyitasa T2 kézi
20. Szilardségi proba S2 prébapad
21 Csap zérésa DM kézi
22. Kerék adagolas DA6 -
23. Kerék rahlzasa az orsora R6 kézi
24. Alatét adagolasa DA7
25. Csavar adagolasa DA8 -
26. Csavar becsavarasa DF4 csavarokeészilék

¢ 27 Szerelt csapok atrakésa TLI .

1 28 Konténerbe rakés DP2 kézi
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