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IZVLECEK

¥V PC ORODJARNI podjetia KOVINOPLASTIKA LOZ Ze ved let uporabljamo paletni sistem Dymafix za vpetje
obdelovancev na obdelovalnih strajih in kontrolo na merilnem stroju. Z nakupom obdelovalnega centra Daewoo z vrtljive
mizo smo se odloéili, da bomo paletni sistem Dynafix uporabili tudi na tem stroju. Na vrtljivo mizo smo namestili dve bazi.
Na palete smo pritrdili razlicne primeZe. V preizkusanje smo dobili paleto s ploido s T utori, naslonsko letvijo, nasioni in
sponami za vpelje nizkih obdelovancev in paleto s centrirnim primezem. Sistem Dynafix se je izkazal kot tocen in robusten
sistem, ki omogoca tudi grobo obdelave. Za uspeinejse delo bomo potrebovali §e enoto za prednastaviive, ki jo boma
uporabili za poravravanje in kontrole obdelovancev, ki jih lahko opravimo brez merilnega siroja.

2 OSNOVNE ZNACILNOSTI SISTEMA
3R Dynafix

1 UVOD

Tudi v fleksibilni proizvodnji kjer obdelu-

jemo obdelovance posamiéno ali v majhnih Sistem Dynafix sestavljajo pnevmatske baze

serijah postajajo zahteve po izkoriséenosti
obdelovalnih strojev vedno veéje. Reditev je v
skrajSevanju pripravljalnih &asov. Vpetja, po-
ravnavanja in kontrole obdelovanca ne smemo
opraviti na obdelovalnem stroju, temveé na
drugih cenejsih delovnih mestih. Za wvpetje
obdelovancev moramo na obdelovalnih strojih
porabiti éim manj &asa. Pri tem so nam v veliko
pomoé paletni sistemi. V nafi orodjarni Ze veé
let wuporabljamo paletni sistem Dynafix
proizvajalca System 3R. Tudi na obdelovalni
center Daewoo ACE-V400, ki ima vrtljivo
mizo smo namestili paletni sistem Dynafix. Na
vsako stran mize je pritrjena po ena baza, tako
da lahko na drugi strani mize Ze med obdelavo
pripravljamo naslednji obdelovanec. S kon-
trolno paleto bazo poravnamo z X,Y osema in
dolo¢imo izhodi$¢no nidelno tolko baze. Za
vpetje obdelovancev so na palete pritrjeni
prime#i in druga primerna vpenjala. PoloZaj
obdelovanca kontroliramo na merilnem stroju
ali na obdelovalnem stroju, v naértu pa inamo
tudi uporabo prednastavitvene priprave.

velikosti 280x280 mm, 340x280 mm, okrogle
@ 386 mm in 340x280 mm z luknjami za Refix
cepe premera 20 mm (Slika 1).

Slika 1: Baza in paleta sistema Dynafix

Osnovna velikost palet je 280x280 mm,
400x400 mm in @ 386 mm. Ponovljivost vpetja
je pod 0,002 mm, sistemska napaka pri uporabi
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treh baz pa je pod 0,005 mm. Toénost pozicije
centra palete pri indeksiranju — zasuku za 90° je
0,005 mm. Sila vpetja je 60000 N. Najve&ji
dovoljeni moment pri obdelavi obdelovancev v
sistemu Dynafix je 1450 Nm. Priporoéljiva
masa obdelovanea je do 250 kg in velikosti do
350x350x350 mm.

2.1 DELOVANJE SISTEMA 3R Dynafix

Sistem Dynafix sestavlja baza, ki je pritrjena
na mizo stroja in paleta z obdelovancem, ki je
pritrjena na bazo. Bazo sestavlja podnozje iz
poboljianega jekla na katerih so Z reference s
4x4 nasloni, ki so lokalno kaljeni in imajo
izvrtine za avtomatsko ¢&iS¢enje naleZnih
povriin pri uporabi avtomatske menjave z
manipulatorji ali roboti (Slika 2a). Vse Z
reference so bruSene vzporedno s spodnjo
ravnino baze in zagotavljajo paralelno vpetje
palete. Paleta naleze na Z reference baze z
bruseno povriino sojemnih pus, ki so pritrjene
na paleto (Slika 2b). Doloditev izhodi3éne

XIY reference
(fleksibilne konzole)

L
kullsa s konusom
razmik krogllc

kroglice za vpetje
palete '

val] z kroglicaml

pokrov s tesnlll

vpetje z vzmetml

(varnejse delo)

ni¢elne toéke omogoéijo Stiri reference X/Y v
obliki fleksibilnih konzol iz kaljenega jekla, ki
so privite na podnozZje baze s po Sestimi vijaki.
Toénost sistema je zagotovljena z bruSenjem
utorov na X/Y referencah, ko so te Ze pritrjene
na bazo (Slika 2a). V utore naleZejo bruiene
koniéne prizme, ki so pritrjene na paleto s po
tremi vijaki (Slika 2b). Pri vpetju se prizme
usedejo na konzole malenkost pred naleganjem
Z referenc, zato se konzole podajo in
zagotovijo naleganje prizem na vse konzole po
cclotni dolzini. Tako je dolodena izhodiséna
ni¢elna toéka, ki se nahaja v sredi$éu baze in
paralelnost z X/Y osjo.

Vpetje palete na bazo poteka preko kroglie,
ki so name&éene v &tirth valjih. V vsakem valju
je po osem kroglic. Pri vpetju vzmeti preko
konusa na kulisi pritrjeni na batu potisnejo
kroglice navzven. Te naleZejo na koniéni del
sojemne puse na paleti. Cela paleta se pomakne
navzdol, dokler vse puSe ne naleiejo na Z
reference. Sila vpetja je doloéena s silo vzmeti.

Z dodatnim dovodom zraka nad bat (turbo

avtomatitno tiEcenje £
referenc z zrakom

Z reference
{4x4 nasloni)

turbo funkclja

(dovod zraka poveca silo vpetja vzmeti)

dovod zraka za lzpetje
{tlak zraka proti sili vzmeti)

Slika 2a: Princip delovanja sistema 3R Dynafix — baza sistema
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X/Y reference
(toge prizme) T

paleta iz aluminija

~—__ sojemne puse z
7 Z referencami

Slika 2b: Princip delovanja sistema 3R Dynafix — paleta sistema

funkcija) to silo lahko 3%e povedamo. Na Z
referencah baze so izvrtine za &i¥€enje naleznih
povrdin z zrakom, ki jih uporabljamo tudi za
kontrolo wvpetja. Pri vpetju kontroliramo tlak
zraka, ki ga dovajamo skozi izvrtine na Z
referencah. Ce tlak zraka po dologenem &asu ne
naraste pomeni, da zrak izteka skozi izvrtine,
ker paleta ni dobro wvpeta. V tem primeru
sojemne puse ne nalegajo v celoti na Z
reference baze. Javljena je napaka, ki prepreéi
nadaljevanje obdelave. Kontrola vpetja je zelo
pomembna pri avtomatski menjavi palet, saj
lahko pride do poskodb stroja in delavcev, ée
paleta ni pravilno vpeta.

Za 1zpetje moramo dovesti zrak v prostor
pod bat, ki ga s spodnje strani zapira pokrov s
tesnili. Tlak =zraka premaga silo wvzmeti,
premakne bat s kuliso navzgor in sprosti
kroglice. Paleto tedaj lahko snamemo z baze.

3 PRIPRAVA BAZ NA
OBDELOVALNEM CENTRU DAEWOO
IN VZPOSTAVITEYV SISTEMA

Na wrtljivo mizo obdelovalnega centra
Daewoo ACE-V400 smo pritrdili dve bazi, kjer
na eni poteka obdelava, na drugi pa priprava
obdelovanca. Baze smo pritrdili s sponami na
obe strani mize (Slika 3). S kontrolno paleto
smo bazi poravnali z X/Y osjo in doloéili
izhodis¢éno ni¢elno totko posamezne baze
(Slika 4ab). S tem smo vzpostavili sistem na
obdelovalnem centru. Ker zaenkrat palete
vpenjamo roéno, stalnega prikljuéka za dovod
zraka za 1zpetje palet e nismo pripravili. Pni
vpetju nove palete na mesto za pripravo najprej
prikljuéimo zrak, nato izpnemo paleto z Ze
obdelanim obdeclovancem in namestimo paleto
z novim obdelovancem. Casa za menjavo
imamo dovolj, saj na nasprotni strani mize

144

ORODJARSTVO 2009



PALETIZACIJA V FLEKSIBILNI PROIZVODNJI - PRIMER PC ORODJARNE V KOVINOPLASTIKI LOZ

Marijan MERHAR!, Marjan DOBOVSEKZ, Jure DOBOVSEK?
PC Orodjama Kovinoplastika LoZ d d_, Vpenjalni sistemi, d. 0. o.

poteka obdelava. Ciéenje naleinih povriin za Vzpostavitev sistema zahteva kontrolo baze
Z ravnino in kontrolo vpetja opravimo roéno. na merilnem stroju. Tudi to naredimo s
kontrolno paleto (Slika 5).

Slika 5: Kontrola baze na mizi merilnega stroja
s kontrolno paleto

4 PRIMERI UPORABE PALETNEGA
SISTEMA DYNAFIX

Najpogosteje obdelovance vpenjamo v
primeze. Kupili smo Réhmove primeze in jih
pritrdili na palete sistema Dynafix (Shka 6).
Fiksni naslon smo poravnali s smerjo X. S tem
zagotovimo, da je stranica obdelovanca, ki
nalega na fiksno stranico primeza poravnana z
osjo X, e paleto zasuéemo za 90° pa z smerjo
e

Slika 4a: Poravnavanje baze na mizi obdelo-
valnega centra s kontrolno paleto

Slika 6: Paleta z Rshmovim primezem

Slika 4b: Doloéitev niéelne izhodiséne totke
baze na mizi obdelovalnega centra s
kontrolno paleto

Za vpetje mizkih obdelovancev smo dobili v
testiranje paleto s ploséo s T utori, naslonsko
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letvijo, nasloni in sponami (Slika 7). Meritve so
pokazale, da s posamezno spono dosezemo silo
vpetja do 5000 N. Spone obdelovanec pri
vpetju potisnejo navzdol tako, da ne pride do

Slika 7: Paleta s ploi¢o s T utori, naslonsko
letvijo in sponami

dvigovanja obdelovanca. Dvigovanje obdelo-
vanca na strani vpetja (pr1 gibljivem delu) je
problem s katerim se pogosto sreéujemo. Ce ne
zelimo, da obdelovanec stoji postrami, ga
moramo dodatno poravnavati, kar je =z
dolgotrajnim  preverjanjem  vzporednosti
obdelovanca z Z ravnino zamudno delo.

V testiranje smo dobili tudi paleto s
centrirnim primezem (Slika 8). Ta je primerna
predvsem za vpetje manjsih obdelovancev.

Slika 8: Paleta s centrirnim primezem

Pri vpetju smo sicer izmerili dvig obdelovanca
pod 0,01 mm, vendar je zaradi izvedbe
primeza, ki obdelovanec wvpne centriéno, ta
dvig vzporeden z Z ravnino.

5 KONTROLA IN PORAVNAVANIJE
OBDELOVANCEV

Kontrolo poloZaja obdelovanca glede na
izhodis¢éno nidelno tofko kontroliramo na
merilnem stroju ali obdelovalnem centru.
Meritve nam omogoéijo vnos korekeij med
izmerjeno in predvideno pozicijo obdelovanca
glede na izhodi%¢no niéelno totko. Ce te
meritve opravimo na merilnem stroju, s tem ne
izgubljamo ¢&asa na obdelovalnem stroju.

Velikokrat se  pojavi  zahteva po
poravnavanju obdelovanca s posamezno osjo
X, Y ali poravnavanje z ravnino Z. Na
merilnem stroju poravnavanje obdelovanca ni
moZno. Vsa poravnavanja opravimo sedaj na
obdelovalnem centru. V tem ¢&asu stroja ne
moremo uporabiti za obdelavo. V bodoge
nameravamo v ta namen uporabiti posebno
pripravo (Slika 9) ali cenej$i stroj na katerem
bo names¢ena baza sistema Dynafix.

Slika 9: Priprava za prednastavljenje in
poravnavanje z bazo Dynafix
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6 ZAKLJUCEK

Na obdelovalnem centru Daewoo ACE-
V400 smo priceli uporabljati paletni sistem
Dynafix. Do sedaj smo ta sistem uporabljali na
strojih za obdelavo s potopno elektroerozijo in
kontrolo na merilnem stroju. Paletni sistem
Dynafix je dovolj tog sistem za grobo in dovolj
tofen za fino obdelavo. Na palete smo
namestili primeZe za vpetje obdelovancev,
preizkusili pa smo tudi vpetje in obdelavo
nizkih obdelovancev na paleti s plos¢o s T
utori. Za vpetje manjiih obdelovancev smo
preizkusili tudi vpetje na paleti s centrirnim
primeZem.

Prednost paletnega sistema je v skrajSevanju
pripravljalnih &asov in s tem vegje
izkoriséenosti obdelovalnih strojev. Ti sistemi
omogoéajo  kontrolo obdelovancev —med
posameznimi fazami obdelave in njihovo
ponovno vpetje na stroj brez prepenjanja
obdelovanca.

Poravnavanje obdelovancev sedaj opravlja-
mo na obdelovalnem centru. Z napravo za
prednastavljanje bomo tudi ta dela opravili na
cencj$ih delovnih mestih in na ta naéin

prihranili na ¢asu in strodkih.
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