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Pouzité skratky a odborné ndzvoslovie

PRaM - priemyselné roboty a manipuldtory

ATP - automatizované technologické pracovisko s priemyselny-

mi robotmi a manipulatormi
AVS - automatizovany vyrobny systém
RTK - robotizovany technologicky komplex
SCP - &tdtny cielovy program

fixdcia - spdjanie plochy odevnych materidlov prostrednictvom
tlaku, ultrazvuku alebo podobného média, ktoré uzZ pred-
tym boli na svojom povrchu nanesené termolepivou pas=—
kou alebo obsahuju termoplastické vldkna. Fixovanim
sa nahrddza 3itie pri spdjani pldch materidlov s cie-

Tom ich vystuzit, spevnit a pod. (38)

odevny diel = spravidla hlavna ¢éast odevu tvoriaca jeho vrchni
alebo spodnu plochu, rozlisuje sa povrchovy a pod3iv-—
kovy diel odevu, napr. povrchovy predny diel, podSiv-

kovy predny diel a pod. (39)

odevny dielik = mens$ia doplnkovd siudast odevu, uréend spravidla

pre ozdobny alebo uzitkovy déel odevu (39)

1../min ~ spotreba v normalanych litroch za mindty pri tiakn
e
1,831,107 N.m™ a taplote 0°C
ol R z 3
m .., hod = spotreba v normalnveh m za hodinu pri tlalku
X S R . o
101, 1O Ngin-al fabhlote 000

Nmin - normominity
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Popepige] b

Tému predkladanej kandiddtskej prdce som si zvolil na za-
klade poziadavky Ustavu mechanizdcie odevnej vyroby Trenéin na
overenie a stanovenie spolahlivosti ¢innosti iti¢elového robota
OFD 1000 v konkrétnych prevddzkovych podmienkach. vri vyveji
tohto zariadenia som sa ziddéastrioval v rdmei rieSenia vyskumnej
ulohy formou konzul tacii, spolupr{cou pri spracovavani
giastkovych vysledkov a od roku 1983 i pri zavddzani prvich ku-
sov do odevnych organizdcii VHJ Slovakotex., ireto mi problema=-
tika éinnosti a tdéelu pouZitia tohto zariadenia bola zndma., Z
tychto poznatkov, z poznatkov ziskanych pri prdci garanta pre
zavadzanie robotizdcie vo VHJ 3lovakotex, ako i z nutnosti pro-
vadzkového overenia 07D 1000 som vvchadzal pri spracsvavani
teoretickej i experimentdlnej ¢asti lkandiddtskej prdce., Nakol-
ko zavadzanie robotizdcie do odevnej vyroby sa presadzuje v
CSSR i vo svete len v poslednych rokoch, vyuzival sowm predovset-—
kym dostupnui literaturu v tejto oblasti, spracovanu formou &ldn-
kov v odbornych ¢asopisoch, zahranic¢nvch cestoviveh sopriv a nros-—
pelkktovyeh materidlov svetoviech vvrobeoov.

Overovacie skusky v ranci experinentdlnej Sasti boli wvvizo-

nané v n.p. 0Z, Makyta a 0ZKN v tzkej spoluprdci so s. labrikaos,
Ing. Koniarovou a Ing. usindasovou. Vyslerdky boli konzultované

s pracovnikmi UMOV, predovsetkvm s Ing. ilolibkom. [outo cestou
im dakujem za spoluprdcu a odborné pripomienky, taktieZ dakujem
vedeniu tychto ndrodnych podnikov za vytvorenie podmienolk, kto-

ré mi dovolili venovat sa experimentdlnemu vvsloum,.



1.0 0 ¥ 0D

Rozvoj vyrobnej techniky tzko sivisi s vyvojom spoloé-
nosti. ZvySovanie produktivity prdce a produkénosti strojov
bez dals¥ich poZiadaviek na pracovni silu je priamo viazané
na zvySovanie mechanizdcie a automatizdcie vyrobného proce=-
su, Nastiva automatizdcia réznych &éinnosti najmd tam, kde

je prédca namdhavd, monotonna, zdraviu 3kodlivd a nebezpeénd.

Prenikanie automatizdcie a robotizdcie do vyrobnej
zdkladne je objektivny proces, ktory postupne ovplyviiuje
zdkladné spoloéenské Struktury. Robotizdcia ako jeden
z progresivnych smerov daldieho vyvoja je parcidlnou das=-
tou celkového technického pokroku, je jeho organickd siudast
a prostriedok dalsieho rozvoja priemyselnej vyroby a spoloé-
nosti. Preto sa jej rozvojom zaoberaju dnes vSetky priemy-
selne vyspelé krajiny sveta, VyuZivanie robotov a manipuld-
torov vo vyrobnom procese vo vietkych priemyselnych odvet=
viach je jednou z hlavnych tloh vedy a techniky dneska,
preto je tomuto smeru venovand i u nds tak velkd pozornost.
Vyznam a hlavné ciele boli v CSSR jednoznadne stanovené
v zdveroch XVI, zjazdu a XVII. zjazdu Ksﬁ. 9, a 10, zasadnu-
tia OV Ks€ a zakotvené v Stdtnych cielovych programoch
ScP-07 pre 7.5RP a SCP-05 pre 8.5RP,

Doteraz vyvijané typy PRaM v celom svete vo svojej
niekolkoroé¢nej historii boli orientované najmid pre stro=-
jdrstvo, automobilovy a elektrotechnicky priemysel a nie-
ktoré daldie odvetvia, ktoré svojim charakterom vyroby boli
vhodné na nasadenie PRaM, Tejto vyrobe a zameraniu potom
odpovedal i tvar, velkost a technické parametre jednotli-
vych zariadeni.

V siucasnom obdobi prenikd robotizdcia i do dalSich
vyrobnych odvetvi a hladajui sa cesty, ako vyuzit sidashé
typy PRaM, respektive ich modifikdcie alebo rieSenie a
vyvoj novych - udgelovych PRaM pre vybrané vyrobné odvetvia



a na vytypované operdcie., Tdto iuloha stoji i pred odevnym
priemyslom celého sveta, Doteraz vyrdbané a pouzivané PRaM
sa svojimi parametrami nehodia v siiéasnom obdobi pre odevni
vyrobu, S rozmerove velké, na vykondvané operdcie v odev-

nej vyrobe fasto pomalé, drahé a teda neefektivne.

Odevny priemysel presSiel v minulosti dlhym vyvojom,
boli priebeZne zavédzané stdle nové a nové technologie, &i
uz v procese sitia, podlepovania, manipuldcie a podobne a
stibezne s tym boli vyrdbané a vyuzivané nové stroje a za=-
riadenia, poloautomaty, automaty s vysokym stupfiom automa-
tizdcie. Dnes moZno niektoré tieto stroje a zariadenia z
pohladu robotiky charakterizovat ako uéelové manipuldtory
alebo automatizované technologické pracoviskd, ktoré su
produktivne, zabezpeduju kvalitu prdce, a teda i efektiv-
nost odevnej vyroby. Pritom v porovnani s pouZivanymi PRaM
napr, v strojadrskej vyrobe sui odli3ného konStruk&ného cha-
rakteru,parametrov, ale pritom plne zabezpeéujui pozadované
funkcie a parametre vyroby. I napriek rdéznym definiciam
PRaM sa v literatire tieto zariadenia &asto charakterizuju

ako ucelové roboty, manipuldtory a robotizované pracoviskd,

Pri posudzovani siulasnej technoldgie vo svetovom
meritku bolo zistené, Ze prdve v odevnej vyrobe je este
velké mnoistvo rulnej prace, ktora sa vynakladd najmid na
oddelovanie, umiestriovanie a vedenie Sitého vyrobku obslu-
hou. Bolo zistené, Ze priemerny &isty &as pomocnych a ob-
sluZznych prdc pri rdéznych druhoch konfekéného spracovania
Jje v rozmedzi 15 aZ 30 % z celkového &asu na zhotovenie
vyrobku. Z toho vyplyva, Ze produktivitu prdce je moZné
podstatne zvy3it len zniZenim &asu pomocnych a vedlajSich
éinnosti, ktoré obsluha v suéasnom obdobi vykondva. Z tohto
ddvodu je stanoveny hlavny smer vyvoja strojov a zariadeni
pre 5ijaci proces orientovat na mechanizdciu a automatizdciu
pomocnych procesov pri 3it{ pomocou robotov a manipuldtorov

u vsSetkych poprednych vyrobcov tejto techniky.



V¥robné zariadenia v odevnej vyrobe moZno charakterizo=-
vat rdéznym stuptiom technickej urovne, od jednoduchych
a% k plnoautomatizovanym agregdtom, prifom siucastou
tychto zariadeni sd i Ufelové manipuldtory s jednoduchy=-
mi funkciami snimania, odkladania, stohovania a pod.
napr. u 3ijacich poloautomatov, Zeshliacich strojov,
termofixaénych zariadeni atd. Takto charakterizované
manipuldtory sui v odevnej vyrobe uz vyuzivané, pridom
ich 3irsie uplatnenie je obmedzené najmid ich jednoudelo-

vostou,

Zdévodnenie a ciel préce

Vyroba odevov u nds i vo vyspelych Ztdtoch v silas-
nom obdob{ sa nachddza v etape Zirokého uplatriovania
priemyselnych robotov a manipuldtorov. Tento trend
pozitivne vplyva na vi3etky jej oblasti, najmi v pro-
cese Sitia a fixdcie, kde sa dnes vyuZiva velké
mnoZstvo typov uéelovych manipuldtorov, ktoré svojimi
parametrami a zameranim pomdhaji sproduktivneniu priace,
zvySeniu akosti vyroby, nahradzujd lrudi v zdraviu
Skodlivych prevddzkach a pod,

Vv €SSR sa vyskumom a vyvojom manipuldtorov pre
oblast fixdcie odevov zaoberd Ustav mechanizdcie
odevnej vyroby(UMOV) Trenéin, ktory v rdmci vyskumnej
Ulohy vyvinul a vyrdba 2 typy robotov - typ OFD
1000 k podlepovacim strojom vlastnej vyroby - PFS 1000A
a typ OGOM k podlepovaciemu stroju tiez vlastnej vyroby =
FFS 600, Nakolko rieSenie vyskumnej tilohy bolo ukonéené
v roku 1985 a zaviddzanie robota OFD 1000 do vyrob-
nych prevéddzok poukdzalo na niektoré oblasti/siuvisiace
so sortimentom, tvarom odevnych dielov,organizdciou
prdce a pod./, ktoréd je potrebné eite dorie3it pre
prevadzky rdézneho vyrobného zamerania, UMOV poZiadal



1istom riaditefa ustavu zn. UMOV/110/219/85 zo 7.8.1985
dekana textilnej fakulty VSST o doriefenie niektorych

problémov v rdmci tejto prdce. Dekan textilnej fakul-
ty VSST Liberec listom zn. DFT-0269/85 z 23.8.1985

sthlasil s nasledovnou ndpliiou aspirantskej prdce:

- vhodnost pouzitia textilnych materidlov na citli-
vost zariadenia a jeho funkénu spolahlivost

- optimdlnost prepojenia pohyblivyeh sekcii z pohla-
du spolahlivosti nadvizne na tvary bezZne spracovd-

vanych odevnych siéasti

- spracovanie zikladnych organizaénych projektov

nasadenia OFPD 1000 vo vytypovanych prevaddzkach

- porovnanie dosahovanych parametrov s parametrami

podobnych zariadeni z dovozu z NS§,

Riefenim vyskumnej tlohy v UMOV R 53=522-333 "Agregd-
cia Zehlenia podlepovania odevov" sa zabezpedil vyvoj tée=-
lového manipuldtora OPD 1000 a kratkodobé overenie jeho
éinnosti v podmienkach jedného zdvodu a na tizkom sortimen=-
te fixovanych dielov, éim bolo zadanie vecnej ndplne tlohy,
vzhladom na prijaté terminy,splnené, DorieSenim navrhova-
nych oblasti, vytypovanych rie3itelom - UMOV Trenéfin, sa
komplexne ukonéi vyvoj a spolahlivost vyuzivania tohto za-
riadenia, vyuZivanie ktorého sa predpokladd vo vicéSom roz=-
sahu v odevnych zdvodoch celej CSSR. Podas rieSenia 1lohy
som bol v stdlom pracovnom styku s rieSitelom a mal som moZ-
nost priebeZne sledovat a konzultovat problémy, ktoré sa vy-

skytovall pri zavddzani OPD 1000 do vyrobnych prevddzok.

Samostatnou &éastou prdce je teoreticky rozbor, analyza
a stanovenie parametrov 3 mechanizmov uéelového robota, kto=-
ré majui rozhodujuici vplyv na kvalitu odkladania odevnych die-

lov na vrstvu a spolahlivost prdce celého zariadenia.



3.0

3.1
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Prehlad o sudasnom stave v oblasti vyuZivania manipuldtorov

v odevnej vyrobe,

Nakolko uplatfiovanie robotov a manipuldtorov v odev=-
nej vyrobe predstavuje novy smer v siufasnom rozvoji
robotizdcie, nebol doteraz spracovany uceleny komplexny
materidl o tejto problematike. V predloZenej prdci su
preto zhrnuté doterajdie poznatky o zavddzani robotizd-
cie v odevnej vyrobe i naznadend vyvojové trendy v tejto
oblasti. Pre daldiu orientdciu povaZujem preto za potreb-
né v nasledujlicej &asti stru&ne charakterizovat vybrané

pojmy .

Charakteristika vybranych pojmov

- Robotizdcia - predstavuje medziodvetvovy smer pozndva-
nia moZnosti uplatrfiovania PRaM ako ndhra-
dy &éloveka hlavne v namdhavych, nebezpeé-
nych a zdraviu 3kodlivych prostrediach,

Rgbggachnika - zahrtiuje hlavne kon3trukény vyskum a

vyvoj PRaM,

Robotgtachnolégia - je oblast, zaoberajuca sa nasade-

nim PRaM, tvorbou a prevddzkovanim
robotizovanych technologickych
komplexov, ale aj otdzkami ekono=-

mickej a socidlnej sféry.

- Definicie priemyselnych robotov a manipuldtorov

Pokial ide o definiciu robota moZno konstatovat,
Ze sa dodnes nevytvorila zdviznd definfcia., Existuje
vo svete niekolko desiatok najrozliénejsich definfcii
robotov, podla ktorych jednotlivé 3Stdty posudzuju
vyrobné zariadenia z oblasti robotizdcie. Tdto skuto&-
nost spdsobuje cely rad problémov, najmi v oblasti vyka=-
zovania poétu robotov a manipuldtorov v jednotlivych
krajindch:



Napr, ad:

1) Definicia JIRA(Japan Industrial Robot Association) =
Priemyselny robot je manipuldtor s vysokym stupriom
pracovnej volnosti, ktory vykondva mnohostranné pohy-
bové funkcie, ktoré si podobné Iudskym rukam.(10)

- Definficia amerického listavu pre roboty

Robot je reprogramovatelny viacfunkény manipuld-
tor, skonstruovany pre premiestifiovanie materidlov,
sudiastok, ndstrojov alebo 5pecidlnych pomécok pomocou

réznych zaprogramovatelnych operdcif. \34)

- Definicia Europskej hospoddrskej komisie, ktord navrhla
Medzindrodnd organizdcia pre Standardizdciu(ISO)

Priemyselny robot je automaticky, polohovo ovldda-
ny, flexibilny, programovatelny mnohouéelovy manipuldtor
s roznymi osami, ktory na zdklade variabilne programova-
nych dkonov méZe posunovat materidly, diely, ndstroje a
Specidlne pristroje za d&elom plnenia rdéznych iikonov.
Vyskytuje sa €asto vo forme jedného alebo viac ramien,
ktoré su zakondené kibom. Jeho ovlddacia jednotka pouzi-
va pamdt, Sufasne sa pouziva snimaéov a dodatkovych
zariadeni, ktoré reaguji na okolie a vonkajS$ie vplyvy.
Tieto mnohoudelové stroje su vSeobecne uréend k tomu,
aby vykondvali funkcie, ktoré sa opakuju. Pre iné funkcie
méZu byt prispdsobené bez stdlej zmeny vlastného zaria-
denia.(29)

Pre pouZivanie ndzvoslovia v oblasti PRaM su v CSSR
vyuZivané definicie, stanovené VUKOV Presov(garant pre
robotizdciu v CSSR) v dstavnom Ztandarde US 017/82 "Prie—

myselné roboty a manipuldtory -~ ndzvoslovie", V zmysle
tohto "Standardu" su vytypované ndzvy charakterizované
takto:(30)

-



- Manipuldtor - zariadenie s dvojpolohovymi pohybovymi
jednotkami s vlastnym pohonom a riadenim
pre automatickiy operaéni a medzioperad&nu
manipuldciu s dielcami podla stanoveného
programu a &asového priebehu v stlade
s &innostou vyrobnych a ostatnych dopln=-
kovych zariadeni.

- Priemyselny robot - zariadenie s viacpolohovymi pohybo=-
vymi jednotkami, s vlastnym pohonom
a riadenim, s pruZnym programom na
automaticku operaéni a medzioperaé-
mi manipuldciu pri pracovnych stro-
joch alebo na vykondvanie technolo-
gickych operdcii.

”

- Pri selny robot s adaptiv riadenim - zariadenie
najvy3éej skupiny riadenia s rozlié-
nym stupfiom inteligencie, reagujice
na zmenu pracovnych podmienok, pra-
cujiuce s viacerymi podprogramami

a autoprogramovatelné.

- Automatizované technologické pracovisko s PRaM

- uéelové zoskupenie vyrobnych
strojov a zariadeni priemyselné-
ho robota alebo manipulidtora a
zariadeni operaénej manipuldcie
do autonomne pracujiuceho siboru
integrovaného PRaM-om schopného
v automatickom pracovnom cykle
realizovat uréené iilohy vyrobného
technologického a manipula&ného

procesu,




Definicie zo "Smernice pre rezortné Statistické zistovanie

zabezpedenia 3tdtneho cielového programu A 05 - Robotizdcia

technologickych procesov" (SK VTIR)

Priemyselny robot - automaticky stroj obsluhujici manipuld=-

tor priemyselného robotu s dvomi a via=-

cerymi pohybovymi osami a programovateI-
ny riadiaci systém na uskutoériovanie po-
hybovy¥ch a riadiacich funkcii vo vyrobnom

procese,

Robotizované pracoviskeo - lucelové zoskupenie vyrobnych zaria-

deni a PR, ktoré autondémne a v automatic—
kom pracovnom cykle vykondva manipulaéné

alebo technologické operdcie.

DoterajSie poznat z danej problematiky

Zvysovanie produktivity prdce je celosvetovy trend,
ktory nebude mat nikdy koniec. Jeho zabezpedovanie len
zvySovanim intenzity Iudskej prédce nie je dalej mozné,
preto sa v neddvnej minulosti prikroéilo k racionalizd-
cii prdce formou racionalizaénych projektov, ktoré sa
zaoberali technologickym zjednoduSenim niektorych operd-—
cii na odevnom vyrobku a organizaénym usporiadanim vyrob-
ného procesu. Tymto spdsobom vBak boli vyéerpané v podsta-
te vsetky rezervy, a preto bolo nutné pre dalS$ie zvySova-
nie produktivity prdce hladat nové spdésoby a to predoviet-
kym vo zvySovani technickej produktivity. Jednalo sa o
vyuzivanie mechanizdcie rdzneho stupfia v jednotlivych
oblastiach odevnej vyroby,

Oblasti mechanizdcie a automatizdcie $ijacieho proce=-
su venuju uz viac ako 25 rokov velku pozornost vietci sveto-
vi vyrobcovia 35ijacej techniky. Typickym predstavitelom boli
linky "PFAFF-ARBTER" TRANSFERSTRASSE, ktoré vSak nenas3li

SirSie uplatnenie pre vysoky ndroény stupeii automatizdcie,



ktory priniesol so sebou nielen vysoké technické poZiadav=-
ky na obsluhu a ddrZbu, ale tieZ vysoké poZiadavky na orga=
nizdeciu vyroby, normalizdciu vyroby a presnost vykondvanych
predchddzajicich operdcifi, Na tento stupeii automatizdcie
neboli v8ak odevné podniky pripravend. Preto sa vyvoj
uberal k vyuzivaniu poloautomatov, automatov a prvych
robotizovanych pracovisk - automatickych liniek, napr.
JET=-SEW CLUPICKER na zapravenie horného okraja nakladané-
ho vrecka, zapravenie dolného okraja krdtkeho rukdva, na
naditie vlozky na manzZetu a dalsie,

v CSSR sa zavddzanim poloautomatov a mechanizovanych
pracovisk v oblasti 5ijacieho procesu zaoberal a zaoberd
Vyskumny iustav odevny Prostejov, ktory vyvinul viacero
poloautomatov a zariadeni, vybavenych jednoduchymi mani-

puldtormi. Su to napr.: .23,

- mechanizované pracovisko na Zitie dlhych Svov 95 - 140 cm
HP - 3 - 1

= mechanizované pracovisko na $itie dlhych 3vov 70 = 120 cm

HP = 3 = 2
a daldie.

Z analyzy doteraj$ieho technického vyvoja moZno pozoro-
vat, Ze odevnd technika smerovala vo vyvoji k prisnej uéelo-

vosti s vysokymi ndrokmi na kvalitu a produktivitu prdce.

Modernému odevnému priemyslu s vyspelou technikou,
ktord zniZi vysoku ndroénost na pracovné sily viak tento
vyvojovy postup uZ dnes nestadi a mal by sa komplexnym

pristupom orientovat na nasledovné oblasti: .7

1/ Pokradujica automatizdcia cyklu - vyvoj automatizovanej

techniky na zhotovenie ¢asti odevu,

2/ Postupnd automatizdcia tisekov vyroby, liniek, vyvoj
zariadenia pre postupni automatizdciu celého vyrobku.



3/ Alternativne technolégie - fixdcia , tvarovanie,
ndhrada Sitia.

4/ ZlepSené riadenie pomocou vypoétovej techniky.

V¥voj automatizovanej techniky bol do konca 80-tich
rokov orientovany na velkosériovu vyrobu s charakteristic=-
kou jednouéelnostou pouzitia zariadenia. Nové vyvojové
smery vedd k po#iadavke pru?nej automatizdcie, resp. k zvy-
Seniu automatizdcie s redpektovanim pruZnosti vyroby, prifom
pod pruZnym vyrobnym systémom rozumieme rad vyrobnych zaria-
deni, ktoré sui spoloénym dopravnym a riadiacim systémom tak
navzajom spojené, Ze na nich moZno na jednej strane realizo=-
vat automaticky vyrobu, na druhej strane moZno tu v rdmci
uréitej vyroby vykondvat rézne technologické operdcie na
réznych vyrobkoch.

Schematicky je moZno tento vyvoj zndzornit nasledovne: 7 I

$ijacie Sijacie automaty
//ﬁf poloautomaty a automat.linky -

jednoduché s priemyselné
3ijacie I. automatizdcia vyrobného roboty
stroje bez procesu a robotiz,
automat. systémy
II. automatizdcia niektorych
\\\ Specifickych operdcii //ﬁ

stroje o stroje
so zariadenim vyko=- s automatickymi
ndvajicim niektoré et e e manipuldtormi
Spec.operdcie(auto-
maticlcy)

Rozvoj automatizdcie podla II. smeruje teda k zavddza-
niu strojov s automatickymi manipuldtormi. SU to zariadenia na
ukladanie dielov, montdZne jednotky, zariadenia na postupné
oddelovanie dielov zo stohu a ich poddvanie na miesto spraco-
vania.



Jednou z hlavnych priéin pomalého prenikania sicas-
nych PRaM do odevnej vyroby sui 3pecifické podmienky samot-
nej vyroby a fyzikdlno-mechanické vlastnosti spracovdvanych

materidlov.
S to najmi:

- nedostato&nd tuhost materidlov

- velka priedysSnost

= velkd plo3nd prilnavost

- nizka hmotnost pre odpittanie sa od manipulaéného
prostriedku vplyvom gravitdcie

- schopnost materidlu ziskat si a ponechat elektricky
naboj

= velkd pruznost a poddajnost.

DalSie obmedzujiice &initele, staZujice okamZité

aplikdcie siéasnych PRaM, su najmé:

- meniaci sa druhovy a velkostny sortiment, &asto sa me-
niace fazény spracovavanych odevov

- vysoka kusova frekvencia a nizke normodasy

- nepripravenost odevného priemyslu na aplikdciu typovych
PRaM

- odliSnost spdsobu transportu a medzioperac¢nej dopravy

- nutnd kontrola vyrobku poéas spracovavania

- vysoky podiel ludského &initela podas spracovavania

(PredovSetlkym v spojovacom procese)

- vyskyt nepravidelnosti (napr, kvalitativna chyba odevné-
ho materidlu, chybné spracovanie pri predchddzajlicich
operdciach, zmena fyzikdlnych a geometrickych vlastnosti

po spracovani a pod.,)

a dalej maly operaény priestor v prevddzkach, nedoriefenie

uchytdvacich elementov pre textilné materidly a pod.
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Priemyselny spdsob vy¥roby odevov, ktory zahriiuje
viacero technologickych procesov, moZno charakterizovat
vysokym stupiiom delby prdce, podielom elementdrnych
ruénych ikonov, vysokym stupiiom plynulosti vyroby a via=
zanosti pracovisk podla vyrobného taktu, Dalej je to
citlivost na nepravidelnosti a zmeny, ktoré narisaju
v¥robny rytmus, zniZuji produktivitu prdce a zmensuju
objem produkcie.

Konfekéni vyrobu podla technologickych procesov
moZno rozdelit na pdt skupin:(7)

1) priprava vyroby a strihanie
2) Zitie

3) Zehlenie

4) dokon&ovanie

5) doprava a skladovanie

Kazdd z tychto skupin md z hladiska automatizdcie
svoje osobitné problémy, najrozsiahlej$ia a najvyznamne j-
$ia je druhd skupina,

Pri 3itd{ sa pouZiva mnoZstvo druhov strojov. Kazdy
z tychto strojov si vyZaduje zvld3tnu obsluhu, i ked
niektoré diel&ie operdcie si automatizované (vedenie
dielu pri $iti, odloZenie, zakladanie, odstrih niti a
pod.). Obsluha pofas prdce vykondva rézne ulohy, ktord

je moZné rozdelit na 4 dasti:

- priprava
- uchopenie dielu a vloZenie do stroja

- Sitie (vedenie pri $iti)

F W N e

= uchopenie dielu a odloZenie

Analyzou pracovnych operdcii v réznych podnikoch a
na mnohych vyrobkoch boli zistené &asové percentudlne podie-
ly jednotlivych tusekov, Ich hodnoty napr.pri $iti ukazuje
tabulka :
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usek operacie &asovy podiel (%
1 priprava(prinesenie a 0,5 - 15
uloZenie zvizku)
2 uchopenie dielu, pripravenie 3 Ly
a vlozZenie do stroja
3 vedenie pri 3itd 16 - 71
L  uchopenie a odloZenie 0,6 = 27

Prieskum ukazuje, Ze zo spominanych usekov najtastej-—
%ie je automatizovany usek treti a 3tvrty. Existuje uZ
vela strojov s automatickym vedenim materidlu pri Sitdi
s roznymi spdsobmi ovlddania a programovania, Taktiez
pre odsun, pripadne stohovanie 3itych dielov boli vyvinu-
té rdézne druhy zariadeni. Tieto zariadenia sa tieZ velmi

dasto pouzivaju.

Prvy a druhy tsek operdcie tvori zdsobovanie stroja
materidlom, priprava materidalu na $itie a vloZenie pod
tlakovi ndéZku stroja. Tdto manipuldcia s materidlom pred
5itim sa dodnes robi ru&ne, pretoZe neboli vyvinuté spolahli-
vé a univerzdlne zariadenia pre tito éinnost. Priéinou tohoto

stavu sui uZ spomenuté vlastnosti textilného materidlu, ktoré
nedovofuju aplikovat manipulaénu techniku vyvinutdi a pouZiva-
nu napr. v strojdrstve a taktieZ pouzivat doteraz zndme a
vyuzivané spésoby uchopovania, zdvihania a dopravy z inych
priemyselnych odvetvi. Preto pre stavbu plne automatickych
strojov s vyuZitim robotov a manipuldtorov je bezpodmieneéne
nutné vyvimit spolahlivé a univerzdlne zariadenie na uchope-
nie latkového dielu, jeho zdvihnutie a premiestnenie na urée=-

né miesto,

Z prieskumu patentovej i odbornej literatiry ako i
z roznych pokusov vyplyva, Ze oddelovanie a zdvihanie ldtko-
vych dielov z vrstvy sa mdZe robit niekolkymi spdsobmi:(19)
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- lepiacou pdskou (ROBOT - TEX)

ihlikami (Rimoldi)

svorkami (Singer, Juki)

dutymi ihlami (POLYTEX)

kombindciou priudenia vzduchu a podtlaku

avS3ak ani jeden zo spdsobov nie je vhodny na vSetky druhy
materidlov a nie je iUplne spolahlivy. Preto niektori vyrobco-
via podTa dosiahnutych skisenosti operativne menia systémy
uchytdvania odevnych dielov = napr. firma Rimoldi u priemysel-
ného robota PR 110-40/12 A na automatické uchytdvanie a odde-
Tovanie nakladanych vreciek zo stohu presla od pdévodného
systému s tvarovanymi ihlami na &elustovy systém (princip

krajonu)-

V suéasnom obdobi sa pokroéilo v uplatfiovani manipuld-
torov i v éasti t.j. uchopenie dielu a vloZenie do stroja.

Prikladom uplatnenia su napr. zariadenia:

1) ROBOT - TEX v spojeni so 3ij.strojom DURKOPP,

2) ROBOT - TEX na fixadnom stroji firmy MEYER,

3) Nakladaci manipuldtor firmy SINGER na nakladanie
rukdavov a polpredkov kofiel na dopravnik 3ijacie-
ho stroja (JET - SEW),

4) Nakladaci manipuldtor firmy JUKI na nakladanie pol-
predkov ko$iel ku stroju na priSivanie gombikov
(RB - 1),

5) Nakladaci manipuldtor firmy JUKI na nakladanie
dielov pri 3iti golierov (RB - 2)

¢o potvrdzuje, Ze i oblast odevnej vyroby bude v krdtkej
budicnosti vyuZivat vo vSetkych svojich &astiach plne
automatizované pracoviskd a linky s PRaM a budi sa tak
vytvdrat plne automatizované prevadzky a zdvody, podobné
napr. dalej uvddzanému japonskému projektu.



Priklady spdsobov uchvtenia odevného dielu

a) pomocou lepiacej pasky

L

b) pomocou ihlidiek

obr, . 4.1
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Y g = g
¢ ) pomocou ihlicielk

d} pomocou zverného prvku
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Dalsie smery rozvoja v uplatiiovan{ manipuldtorov

v odevnej vyrobe

Dal3f{ rozvoj robotizdcie v odevnom priemysle
je tzko zviazany so 3ir3im uplatifiovanim elektroni-
zdcie a zavddzanim dokonalejsich systémov riadenia
pomocou v¥po&tovej techniky. UZ dnes vyrobcovia
progresivnej odevnej techniky vyuZivaju viaceré
systémy riadenia svojich strojov a zariadeni, &im
dosahujui vyznamné hospoddrske efekty v odevnej
vyrobe, Prikladom takychto zariadeni a projektov
s vyuzivanim riadiacich systémov su napr:

- riadiaci systém FIT’S-B firmy Brother - pre vyrobné
pracoviskd so zdvesnym dopravnikom vyrobkov., Riadia-
ci centrdlny minipo&itad 20 - 40 MB mdZe riadit a
kontrolovat aZ 200 pracovisk

- TOYOTA - AD 157 - séria 100 AD 340 - 100, AD 345-10
- jednoihlovy 3ij.stroj na na$ivanie etikiet, meno-
viek, na3ivanie vreciek, riadeny mikropoéitadom

- ADLER - 804 - 2 B na na3ivanie vreciek s programo-
vatelnym mikropoéitadom

- Vyvojovy projekt spolodnosti Courtaulds, ktorého
ulohou je skoni3truovat roboty na prepravu materidlu

medzi 8ijacimi strojmi pri vyrobe spodnej bielizne

- projekt zdvodu Lyle - Scott’s Gateshead na vyvoji
robotov novej kon3trukcie, ktoré budi schopné ucho-
pit mikky materidl a poloZit ho presne do 3ijacieho
stroja. Cielom je napojenie robotov na 5ijacie stroje,
ktoré budd $it bez zdsahu obsluhy a budd riadené
poéitadom



- projekt fyriem Corah of Leicester a Coats Patons na
programovani robotov, ktoré budd aplikovat rézne
motivy na hotové odevy, napr. Sportové koSele a

tridkd,

- Brother = l-ihlovy 3ij.stroj s viazanym stehom trieda
DB 2 - B 738 - 903 EXEDRA 738 so zabudovanym mikropre-
cesorovym ovlddanim funkcii 3itia

- Brother BAS150 poloautomat na spracovanie obvedu
rukdvovej hlavice u vrchného o3atenia, riadeny mikro-
progesorom, ktory riadi 40 réznych strihovych modifi-
kacii

- Brother B AS 500 - dierkovaci automat na vySivanie
dierok na koSeliach, bliizkach a Satdch, vybaveny
mikroprocesorom, ktory riadi vy$itie aZ 11 rovnomer-

ne rozdelenych dierok

- poé¢itadom riadeny systém vzorovania firmy TAJIMA
(po&¢ita& professional DEC 350)

- systémy firmy GERBER - CAMSCO na stupfiovanie dielov
odevov napr, typ AM 5

- Specidlny poloautomat PFAFF P 3560 pre speviiovanie

a zoSivanie kozusin, riadeny mikropoéitadom

- poloautomat ADLER triedy 961 - 24 = 1 na pre$ivanie -
$tepovanie golierov a manZiet ko$iel - riadeny mikro-

procesorom s 10 rdéznymi programami

a mnohé dalSie.

Perspektivne moZno kon3tatovat, Ze v odevnom prie-
mysle budd i nadalej vyuZivané tdelové manipuldtory, vy=-
rdbanéd vyrobcami odevnej techniky alo su&ast, resp. dopl-
nok strojov a zariadeni. Len v nepatrnom rozsahu sa odlakd-
va aplikdcia PRaM, beZne vyuZivanych v inych vyrobnjch
odboroch, &o dokazuju i odborné kongresy a v¥stavy v tej-

to problematike ako napr. vystava AM 84 v Grennville(USA),
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Robot v Brne(8SSR), ROBOTOKOMPLEXY 85 Hoskva. Pre
budice obdobie sa predpokladd vyuZitie manipuldtorov
v odevnej vy¥robe pri dalZich operdciach v procese

3itia, fixdcie , Zehlenia a strihania odevov,

Frvé rieSenia zamerané na vytvorenie celych
robotizovanych zdvodov na vyrobu odevov su zabezpeco-

vané v Japonsku v ramei programu MITI. (33)

Japonsky projekt automatizovanej ocdevnej vyroby
FMS(pruZny vyrobny systém) predpokladd vytvorenie a
tiez vyuzitie jestvujiicej techniky, vietko systémovim
pristupom k celému vyrobnému procesu, vratane stupilio-
vania, polohovania, kreslenia, strihania, 3itia a
dokonfovania. Ya vvkondvanie operdci{ je potrebné
este vyvimit a vyuZivat roboty, ktoré budu mat vietky
Standartné znaky robotov a dalej senzorické a vizudl-
ne schopnosti. Ndkresy ukazuji d1deovy ndvrh k rie-
feniu problému, ktory sa radikdlne odkldna od tradié-

ného technologického myslenia v edeviiom priemysle.

Odevy, ktoré prichddzaji do Uvahy na vyrobu systé-
mor navrhovanym v projekte si: kodele, nofnd Lielizeii,
spodnd bielizeri, odevy pre domdcnost a odavy z ldtok
"velkej" gramdZe, Pldnuje sa postupné rozsirenie na

pracovné odevy, nohavice, sukne, plavky atd,

UZ dnes popredni vyrobcovia odevnej technilky

v Japonsku vyvijaju nové systémy ako napr.:

- Automatizovany JUKI APPAREL CAD systém -~ systém je
uréeny na stupifiovanie strihovych dielov odevnych
vyrobkov a polohovania strihov. Tento svstém je pre-
pojeny s laserovym rezacim systémom JUKI LASER COT-
TING SYSTEM do sivislej linky.(12)
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- Komplexny systém JUKI HANGER SYSTEM TYPE II. =~
systém je uréeny pre riadenie konfekénej vyroby
s prepojenim na zdvesny dopravnik dielov k jedno-
tlivym pracovnym miestam, Riadiaci kontrolny systém
$ijacej dielne vyuziva poéitaé /JUKI PRODUCTION
CONTROL SYSTEM/, (12)

Obidva systémy budd zdkladom pre vlddny projekt
automatizovaného konfekéného zdvodu, ktory sa v Japon-
sku v su&asnej dobe pripravuje s ndkladom vySe 60 mil.

doldrov.

V USA sa pre overenie automatizaénych principov
v odevnej vyrobe vyvija vysokoproduktivny svstém
rukdvov pre sakd - pod oznadenim DUNLOP u firmy FRA=-
PER.

V Zurdpe je zabezpedovany vyskumny a vyvojovy
program pre modernizdciu odevného priemyslu s ndkladom
80 mil. mariek. PouZitie novych technoldgii md sluZit
najmd malym a strednym odevn¥m podnikon.

Program zahriiuje L4 zdkladné problematilky:
1) posunovanie odevnéhe materidlu pomocou diallkového
riadenia medzi jednotlivymi pracoviskami Sidiek

2) automatizdcia zariadenia pre uchopenie a nakladanie
materidlu
3) pouZitie automatov s cielom obsluhy a kontroly wviacej

strojov

4) prenos inforwdcif pomocou mikroprocesorov s cielom

zniZenia fasovych a materidlovych strat,
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Tento vyskumny program nadvidzuje na vysledky
analyzy, ktori spracoval z poverenia EHS Medzindrod=
ny poradensky zbor Kurt Salmon Associates, Z tejto
anal¥zy vyplynuli i oblasti, ktoré je moZné dalej
rozvijat s uplatfiovanim PRaM.

Su to:

I. Uplnd automatizicia - vyvoj automatizovanych

zariadeni na vyrobu &asti odevov

II, Automatizdcia nasledujucich procesov - vyvoj
techniky na automatizovanie nasledujicich krolkov

vo vyrobe

IIXI, Alternativne procesy - fixdcia , tvarovanie

a pod.

IV, Zdokonalovanie riadenia prostrednictvom poéita-

Cov.
Dalej boli ur&ené 3 trovne technologického rozvoja:

a) Technika, ktord je uZ k dispozfcii a ktord najmoder-

nejsie podniky uz vyuzivajn

b) Technika, ktord je k dispozicii v infeh oblastiach

: o - e g :
vyroby a ktoru je moZnd wyuzit v odevnom prieuysle

¢) Technika, ktord moZno vyvinit a prispdsobit v odev=-

nom prieinysle,

V &lenskych Etdtoch RVIIP je doposial mdlo centier
pre vyskum a kon$trukeciu progresivnej odevnej techniky
vrdatane PRaM, V¥voj a vyroba odevnej techniky s postup-
nym uplatnenim mikroelektroniky a robotiky sa rozvija

hlavne v Z3SR, NDR a CSSR,
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MoZno konStatovat, Ze v rdznych krajindch sveta
pristupuji k zavddzaniu robotizdcie do odevnej vyroby
réznymi cestami od vyvoja a uplatiiovania samostatnych
manipuldtorov, cez automatizované linky s PRaM aZz po
vytvdranie celych robotizovanych zdvodov. Vyplyva to
predovietkym zo sudasného stavu a tirovne odevnej vyro-
by ako i stupna vyvoja robotov a manipuldtorov v jednoti-

vych krajindch,

Zhrnutie zdverov literdrneho prehtadu z obecného hladiska

pouzivania PRaM

Robotizdcia dnes prenikd do v3etkych odvetvi
priemyselnej vyroby a sluZieb, nakolko je progresivnym
smerom, zabezpedujucim nielen ekonomicku efektivnost
v¥roby, ale aj zvySuje kultiru a humanizdciu prédce.
Preto dnes nachddza 5iroké uplatnenie popri "tradié-
nych" strojdrenskych odvetviach i v dalsich oblastiach,
ako napriklad:

- pri vyrobe hodiniek

pri prdacach v skladoch

pri spracovdvani{ a tvdrneni plastov .

v polnohospoddrstve napr. pri rozprasovani jedovatych
chemikdlii{ a hnojiv

pri prieskume mori a ocednov
a v mnohych dal$ich odvetviach rdzneho zamerania.

MoZno konstatovaf, Ze rozsah nasadenia PRaM vo vyrob-—
nych odboroch vyspelych krajin sveta je rdzny, Tento stav
nadviizuje na technicku itroveri vyroby kazdej krajiny a
schopnost vyvijat, vyrdbat a vyuzivat PRaM v &o najviéSom
rozsahu,
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Jednym z rozhodujicich &initelov, urdujicich
nasadenie a vyuZivanie PRaM, je ekonomickd efektiv-
nost ich uplatnenia. Je to sibor technickych, ekono=-
mickych a socidlnych aspektov, ktoré sa prejavia pri
vyuZivani PRaM a to predovietkym pri skupinovom nasa-
deni v ATP a AVS.

Zédkladné smery zvySovania ekonomickej efektiv-
nosti nasadzovania ATP s PRaM sU orientované najmi na:

- zvySovanie technickej trovne a spolahlivosti prostried-
kov robotizdcie

- zniZovanie neinvestiénych ndkladov vyuZitim opakova-
nych projektov pre nasadzovanie

- postupné zniZovanie cien vyrdbanych PRaM a periférii

- skupinové nasadzovanie ATP

- zabezpelenie minimilne dvojsmenného vyuZivania ATP
s PRaM

- zabezpefenie vy33ich doddvatelskych systémov pre
doddvky ATP s PRaM

- zvySovanie odbornej irovne uzivatelskej sféry.

Nasadenie PRaM Uéinne pésobi na efektiv.vyroby,
éo sa prejavuje vo:

- zvySeni produktivity prédce o 20-30% za smenu
= zwvydeni kvality vyroby
= zvyfeni smennosti zariaden{ min, 2x




Dalej predstavuju dal3ie vyhody, ako si napr.:

- pruZnéd zmena pracovnych funkcii pri zmene vyrobného programu

- nepretrzit4 prevddzka a tym i zvySenie efektivnosti investi-
cii, vynaloZenych do priemyselnych prevddzok a zariadeni

- odstrdnenie vy¥roby chybnych vyrobkov v désledku unavy obslu-
hy, zniZenie nepodarkovosti o 30 - 55 % vyludenim moZnosti
pdsobenia I'udského subjektu na akost vyroby.

Snahou vyrobcov odevnej techniky je zavddzanim PRaM dosiah=
nut vietky tieto, ako aj dal3ie priaznivé ekonomické efekty i
v odevnej vyrobe a to vo vietkych jej oblastiach.

Konfeké&énd vyroba svojou 3pecifickostou, fdzami vyroby (od
pripravy aZ po dokonéovaci proces a balenie), rozmanitostou dru-
hov vyrobkov, 3irokym sortimentom spracovdvanych textilnych ma=-
teridlov a doplnkov kladie vysoké poZiadavky na funkéné vlast=
nosti priemyselného robota, najmé jeho uchopovacich” senzorovych
prvkov. MoZno kon$tatovat, Ze PRaM, ktoré su v suéasnosti do=-
stupné pre iné vyrobné odvetvia, nie si vhodné pre urychlené
vyuZivanie v odevnej v¥robe, Pre tito vyrobu sui vyvijané kon-
Strukéne i parametrami odli3né roboty a RTP, pre ktoré vsak nie
Je moZné v plnom rozsahu uplatnit definicie, uvedené v kap. 3.1l.

3.5 Vyuzivanie manipuldtorov v procese Sitia

V3etci vyrobcovia 3pidkovej $ijacej techniky uplatriujiu
dnes u svojich vyrobkov rdézne prvky automatizdcie, vrdtane od-
kladacich manipuldtorov a manipuldtorov pre priestorovi mani-
dciu s materidlom. Z literdrneho prehladu vyplynulo, Ze naj-
ivajui manipuldtory vyrobcovia 3ijacej techniky v NSR,
v mend3om rozsahu v USA a prvé Sijacie roboty sy ove-
{DR, Vyuzivané d¥elové manipuldtory tvoria vi&3inou
techniky, ale niektoré firmy vyrdbajui i samo-
!word sti poziteIné pre rdzne typy 35ijacich
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Medzi najroziirenej$ich vyrobcov 3ijacej techniky,
ktor{ vyuZivajui ako sudast svojich strojov i 1uéelové
manipuldatory, patria:

Firma DURKOPP

Jednym z najviac vyuzivanych "solo" manipuldtorov
tejto firmy je uUéelovy manipuldtor s oznadenim Z 112.,
ktory je moZné priradit k viacerym 3ijacim strojom tejto
firmy. Preto je uéelné uviest blizsiu charakteristiku
tohto "univerzdlneho"” manipuldtora.

Manipuldtor Z 112 umoZiiuje rovnomerné stohovanie
zo$ivanych éasti v di¥ke 350-1350 mm, Stohovanie je riade-
né elektropneumaticky. Spustenie manipuldtora sa kond podla
poZziadaviek pracoviska manudlnym impulzom alebo vynitenym
riadenim, napr. fotobunkou, Stdle zvieranie stohovanych
odevnych dielov i poéas pracovného cyklu je zvldstnym zna-
kom tohoto manipuldtora, zvieranim sa zabrdni preklzovaniu
hladkych &asti odevnych dielov.

Vzdialenost medzi manipuldtorom a #ijacim strojom je
konstantnd, so zviddsSujicou sa vySkou stohu sa stohovana
vrstva na seba odloZenych éasti spista smerom dole.

Vplyv manipuldtora na efektivnost S$ijacieho procesu je

anizmené na nasledujucich grafoch:
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(Napriklad pri technologickej operdacii Sitia, ktord trv4d 0,4 min.

sa vyuzitim Z 112 zvy3i vVkon za 8 hodin o 14 %)

S uvedenym manipuldtorom Z 112 pracuje viacero automatizo-

vanych pracovisk, ako napr.:

- poloautomat na zosSivanie podsivkovych dielov 718-58
- poloautomat na dlhé 3vy 933-40103/E 116

- poloautomat na zo$ivanie rukdvov so sidasnym orezom 933-LOLO3/E
102

Manipuldtor tvori i suddéast najnovSieho robotizovaného pra-
coviska ROBOT - TEX na zo$ivanie ldtkovych a podSivkovych rukd-
vov, Toto zariadenie, vyvinuté v spoluprdci s firmou MEYER, za-
bezpeéuje automatické oddelovanie rukdvovych dielov zo z&sobni=-

; ukladanie orientované na dopravnik. Presitie vykond
'DaBKOPP 743, vybaveny vodiacou lisStou. Odklada-
vykondva manipuldtor 4 112 automaticky nad-
dciu na $ijacom stroji.

ore firma DﬁHKOPP pouziva viacero
déelovych manipuldtorov, kto-
alebo automatizované praco-
ko priklad moZno spomenut:

sukniach a nohaviaciach
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- automatizované pracovisko na obrysové 3itie dlhych dielov
DAP 6
- poloautomat na $itie vypustkovych vreciek nohavic alebo bez

priklopiek 746-5-246-11 : :
- poloautomat na zosSivanie podSivkovych dielov so sifasnym za-

¢istovanim krajov pomocou zubkovitého orezu 718-58
- viacmiestne integrované pracovisko pre 5itie gombikovych

dierok a naSivanie gombikov na predné diely kosSiel a bluzok,
vybavené poloautomatom 741-7, agregdtom 741-14 na automatic-

ké nriiivanie gombikov a odkladacim manipuldtorom

Firma ADLER

- poloautomaty na nasivanie vreciek na kosele 804-2, 820-20 s
manipuldatorom Z3Z 2

- poloautomat na predsivanie priklopiek 971/972 s manipuldtorom
ST 10

= karuselovy automat 971-822-M-ST 1 na predsivanie Znartovych

manziet na koSele z kotuéa
Firma doddva i samostatné odkladacie manipuldtory:

typ ST 10 - pneumaticky manipuldtor na odoberanie napr.
priklopiek a ich ukladanie do zdsobnika di%ky 530 mm,

$irky 250 mm a hibky 75 mm,/napr. automat 971/972/

typ LST 1 - pneumaticky manipuldtor na odkladanie dlhych
dielov éirky 600-950 mm

typ FST 1 -~ 1 - pneumaticky manipuldtor na odkladanie golie-
rov, manZiet a malych dielov posunom dielov po pracovnej
doske a ukladanim do zdsobniku v pracovnej doske

typ FST 2-1 - pneumaticky manipuldtor, pracujici podobne

ako typ FST 1-1, je inej konitrukcie.
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Firma FFAFF

- integrované pracoviskd na obrysové Sitie dlhych dielov
3813,3843,3844

- integrované pracovisko na obnitkovanie odevnych dielov 3803

- automat na predSivanie vypustkovych vreciek s priklopkou i
bez priklopky 3542

Firma JUKI

- automaticky $ijaci stroj na 3itie zdhybov SAF 113,
Stdéastou zariadenia je stohovaci manipuldtor s funkciami:

- prostrednictvom ofuku odsunie striedavo pravy i lavy
diel nohavic

- vyska, pohyb i rychlost manipuldtora sa nastavuje podIla
di#ky, Sirky, hmotnosti a tvaru zosivaného dielu

- manipuldtor zoberie 20 - 30 ks dielov na vrstvu
V roku 1985 vystavovala firma na vystave IBM 85 v Koline

dve pracoviskd, ktoré svojim charakterom predstavuju ATP s
PRaM. Jednd sa o pracoviskd: (14)

- Robotizované pracovisko RB-1 na nasivanie gombikov

na predné diely ko3iel. Je vybavené 3pecidlnym mani-
puldtorom FMS, ktory odoberd z vrstvy predné diely ko-
Siel a vkladd ich pod pitku £ijacieho stroja ACF 161-
373 s vibraénym zdsobnikom gombikov. Dal$ia &innost je
obvykld vrdtane odloZenia,

Po&ita& riadi a kontroluje cely proces a umoZiiuje pred-
volbu 2 - 9 gombikov a suidasne md v pamiti tri rdzne
kombindcie vzdialenosti dierok. Uréitou nevyhodou je
pomerne mald zdsoba prednych dielov, ktoré je nutné &as-
to dopliiovat a presne nastavit. (TieZ oznalované ako ro-
bot Model RB=-X/ACF=-161=373-ASM), (18)
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- Robotizované pracovisko RB - 2, Je uréené na predivanie
golierov koSiel, Skladd sa z manipuldtora a dvoch stro-
jov ACU=331 na automatické presSitie golierov. Manipuld-
tor zabezpeduje doddvku golierov, ktoré odoberd zo sto-
hu, k jednotlivym Sijacim strojom. Cely proces je riade-
ny a kontrolovany poéitafom, obsluha len dopliiuje stoh
a odoberd hotové diely po ukondeni pracovnej operdcie.

Firma YAMATO

- Overlode typ ZF 1420/K2/RS5 na na3{vanie patentu na vyrob-
ky vrchného oSatenia - vybaveny manipuldtorom na vedenie-
dvojitého patentu s reguldciou jeho napdtia

- Overlock typ Z 5000/TC/CH20/K2/NAS 11 - vysokovykonny auto-
mat na nasivanie etikiet., Manipuldtor typ NAS 11 z kotuéa
poddva etiketu, odstrihne ju, preloZi na polovicu a podd

do 3vu spodného okraja pleteného vyrobku
~ Sijaci stroj typ ABH 2210 na na3ivanie okrajov- lemov

slepym stehom, Je vybaveny manipuldtorom na vkladanie
etikety do Sva.

- automat DV 1403/AU/CD na lemovanie priekréniku a krdtkych
rukdvov, vybaveny manipuldtorom na poddvanie lemovky
z kotiuéa

Firma EAGLE

- automat ES 4001 na zoS{vanie 3vov jeans-nohavic v jednej
operdcii, vybaveny manipuldtorom na vedenie a odkladanie
hotového vyrobku

- Specidlne robotizované pracoviskd pre Sitie vybranych
dielov odevovi

RS 00 na Sitie a odloZenie vyrobku od ihly stroja na
uréené miesto pomocou robotu FANUC, synchronizova-
ného na dokondenie operdcie

RS 01 na zosivanie a odkladanie dlhych dielov vyrobkowv
na uréené miesto.
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Firma RIMOLDI

Firma vyvinula samostatné roboty, ktoré svojou konStruk-
ciou a charakterom vykondvanej prdce predstavujui novy smer
v oblasti automatizdcie 3ijacieho procesu.

S4 to:
- Zédsobovaci 4 - ramenny rota¥ny robot RB 110

Robot je uréeny na manipuldciu s odevnymi dielmi v Sijacom
procese. Uchopovacie moduly s umiestnené na 4=-ramennom
kri%i a vykondvaju nasledovné pohyby:

- zvisly pohyb smerom dole a uchytenie dielu

- zvisly pohyb smerom hore, oddelenie dielu a nadvihnutie

- horizontdlne otoéenie ramena o 90° a nasmerovanie dielu
k #ijaciemu stroju

- zvisly pohyb smerom dole a odloZenie dielu na pracovnu
plochu %ijacieho stroja.

Suéasne 8 tymto transportom sa presunie nasledujici uchytd-
vaci modul, ktory sa posunie smerom dolu, kde sa nachddza

zdsobnik dielov. Nasledujuici diel uchyti a znova sa opaku-
je pracovny cyklus, Uchopovanie materiidlu je zabezpefované

pomocou 6 ihiel v jednotlivych moduloch, z ktorych tri
nardajui do tkaniny zvisle a daldie tri zo strany. ﬁprava

modulov sa prispdsobuje hmibke tkaniny, tvaru a rozmerom
odevnych dielov, takZe tieto sa premndsajui po celej ploche.
Stéastou RB 110 je karuselové zdsobovacie zariadenie s via-
cerymi zdsobnikmi, ktoré umoziiuje nalozit vié3i poéet kusov
na dlh3{ &as spracovdvania., Ked sa z jedného zdsobnika odo-
beri vietky diely, zariadenie sa automaticky otoéi, &im sa
nasledujici zdsobnik dostane do odoberacej polohy robota,
Po vyprdzdneni vSetkychzdsobnikov robot upozorni obsluhu
vizudlnym i akustickym signdlom,

Tymto robotom su vybavené pracoviskd ako napr. automa-

tické zariadenie na kontinudlne nasSivanie zipsov bez jazdca
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do ndkrytu rdzporku u dZinsov a nohavic pre volny €as - UR
30-360M/A, automatické zariadenie na obrubovanie zadnych
vreciek dZinsov a nohavic na volny &as (vyuzity i manipu=-
14tor na ukladanie olemovanych vreciek - typ 045-90).

Zdsobovaci 2 - ramenny robot RB 120

Dvihacie moduly sui konStruované ako u RB 110, Sd umiestnené
na konci dvoch ramien kolmych na seba, Dvihaci systém je
identicky ako u 4~-ramenného robota, diely sa ukladaji po
otodeni ramien o 90°v horizontélnej polobe raz do prava

raz do lava, Systémom licom hore na jeden modul a licom
dole na druhy modul. Vreckd separdtne uloZené na dvoch
triediacich moduloch sa premiestnia na rotadny zdsobnik
Robota RB 110, ktorym sa odevné diely dopravia k S5ijaciemu
stroju. Kombindcia robotov RB 110 a RB 120 umoZiiuje manipu-
l4ciu s 1200 ks/hod.

Popri tychto samostatnych robotoch firma vyrdba a dodd-
va i dalSie samostatné manipuldtory jednoduchSej kon$trukcie
ako napr. typy 990390-0-10, 990391-0-10, typ 335-31, typ
943 657-4-00, typ 943 249-4-00, typ 027-90 a dalSie, Firma
taktie? doddva tidelové manipuldtory, ktoré siu sidastou $ija-
cej techniky. SU nimi vybavené napr.
= UR 10-021 - automat na zosivanie boénych 5vov nohavic, sukni,
sdk s dvojitym retiazkovym stehom

- UR 10-201/A - automat na $itie zdhybov na Sportové nohavice

- UR 30~001 - automat na obnitkovanie prednych a zadny¥ch dielov
nohavic

a dalSie ako automaty PL 27-1000/A1, PL 71-6250/A4M,
Popri uvddzanych firmdch si 1 dalSie firmy, ktoré dod4-

vajli v menSom rozsahu 3ijacie stroje, vybavené manipuldtormi.,

Si to napr.

- UNION - SPECIAL - poloautomat 2800 B=-5-362 na obnitkovanie
okrajov dielov nohavic, 3ijaci stroj na
nasivanie pdsky obojstranne krycim stehom
HF632K200 MVA-8, Lemovaci automat 92 800 BHA-
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vybaveny novym systémom nakladania, napinania,
a vedenia vyrobku s bo&nym, alebo bez boé&ného

Svu.

- BROTHER = Robotizované pracovisko na zhotovenie manziet,
vybavené obsluZnym manipuldtorom, ktory odoberd
zo zdsobnikg manZety a postupne ich vkladd pod

_tri hlavy 3ijacich strojov, kde sa vykondva obSi-
tie, vySitie dierky a naditie gombikov.

- SCHIPS = vyrdba a doddva $ijaciu techniku vybavenu uéelo-
vymi manipuldtormi, ktoré su siéastou techniky.
Doddva tieZz univerzdlne samostatné manipuldtory,
ktoré je moZné priradit ku vhodnym 3ijacim stro-
jom, Si to napr. ramenovy odkladani manipuldtor
typ HS 600/4, univerzdlny manipulidtor na odobera-
nie dlhych i kratkych dielov od Zijacich strojov
a podlepovacich strojov - typ HS 200/4, ktorymi
si vybavené napr, automat na obnitkovanie dlhych
dielov HS 1250, HS 1200, automat na nasivanie
légy HS 1300, automat na dlhé Zitie HS 1110/3 a
dalsie,

- AMF = automat Robotic Pocker Bagger na zhotovenie boé-
nych vaékov na nohavice = vybaveny rdéznymi manipu-
ldtormi (zdkladny stroj Vilcox a Gibbs No 500/1V).

- MITSUBISHI~ poloautomat MI-PLY-041l&'na predsivanie vypustko-
vych vreciek pre zvrchné odevy.

V krajindch RVHP sa problematikou vyuZivania téelovych
manipuldtorov zaoberajui predovSetkym CSSR a NDR,

v ¢SSR sa vyvojom automatizovanych $ijacich pracovisk
zaoberd Vyskumny ustav odevny Prostejov, ktory vyvinul napr:(23)

Mechanizované pracoviskd na Sitie dlhych Svov HP=3-1,

HP-3-2
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SlizZia k Sitiu rovnych a mierne zakrivenych dlhych
Svov, u ktorych je poZiadavka spracovania pristrihov pocas
Sitia. Zariadenie je zostavené z klasického stroja JUKI
DLN 415 s automatickym odstrihom nite a 3tandar-Aného podstav=-
ca, ku ktorému je pripojeny tdelovy manipuldtor - stohovaé,
Jeho ¢innost je automatickd.

Mechanizované pracovisko na 3itie dlhych Svov MP-5-1

Je uréené pre zosivanie ocdevnych dielov zaistovacim
stehom, ako napr, nasSitie rukdvového klinu koSele. Pracovisko
je vybavené $ijacim strojom JUKI Mo 816, automatickym posunom
usitého diela od ihly k \éelovému manipuldtoru na automatické
odloZenie dielu.

Oblasti vyuZivania uéelovych manipuldtorov v Sijacom
procese bola venovand zvySend pozornost i v NDR, V sid&asnom
obdobi si overované 4 zdkladné integrované 3ijacie praco-
viskd, oznadované ako INA I, - INA IV, alebo ROBOT I, -
ROBOT IV, Vzhladom k tomu, Ze vyuZivanie tychto zariadeni
sa predpokladd po r,1986 i v CSSR, je 1delné ich v tejto
prdci bli%Sie charakterizovat, (8)

ROBOT I, - Integrované poloautomatické Sijacie pracovisko
na zoSivanie vreciek Sportovych nohavic dZinso-
vého typu -~ TEXTIMA 8720/1401

Integrované pracovisko je zostavené z dvoj-
ihlového S5ijacieho stroja triedy 8515/741 so
zaistovacim stehom triedy 515(dvojn1tni retiazko-
vy a dvojnitny obnitkovaci) a zariadenia na uchy-
tdvanie vystrihnutych vreciek a ich dopravu pod
pritlaéni nézZku 3ijacieho stroja. Vedenie vrecka
Je zabezpedované zakladalom a pneumatickym vikuo-—
vym stohovacim manipuldtorom. Vykon a kvalita Sitia
je zdvisld od vystrihu dielov a hmotnosti pouzZitych
materidlev (vykon - 240 ks/hod,)
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Spdsob price

Integrované pracovisko je uréené na automatické zoSivanie
vreciek na dZinsové nohavice, Diely vreciek sa odoberaji strie~
davo zo zdsobnikov manipuldtorom, ktory ich ukladd v sprdvnej
polohe na poddvacie zariadenie, Toto dopravi na seba uloZené
diely k dvojihlovému stroju, kde sa zo3ijud 4-nitnym zabezpe-
¢ovacim stehom.

Po skonéeni Sitia sa hotové wadky ukladaji do zvldstneho zdsob-
nika. Jedinou dlohou obsluhy je vloZit oba zdsobniky s vrchny-
mi a spodnymi dielmi do zariadenia. Horeuvedeny cyklus sa
automaticky opakuje, kym nie si v3etky diely zo zdsobnikov
vypotrebované.

ROBOT II, - Integrované pracovisko na obrubovanie vrchnej
¢asti nakladanych vreciek pre 3portové odevy
z _den - TE 8721/1201

Zariadenie je uréené na automatické obrubova-
nie nakladanych vreciek z denimu, Integrované pra-
covisko je vybavené upravenym dvojihlovym strojom
s dvojnitnym retiazkovym stehom triedy 8434/1000,
zariadenim na uchopenie a presné uloZenie vystrihnu-
tych vreciek a 2 zakladaémi. Vedenie vrecka pod
pritlaénou nézkou S5ijacieho stroja sa vykondva
pomocou zakladaca a vrchného pritlaéného poddva-
cieho pdsu. Jednotlivé pracovné iikony su riadené
elektronicky.,

Integrované pracovisko je vybavené stop-moto-
rom, Vykon zariadenia a kvalita $itia je zdvisld
od presného tvaru 35itého dielu a na dodrZzani pred-
pisanej hmotnosti materidlu(vykon 600 ks/hod,).
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Spésob pridce

Obsluha vloZi do zariadenia dva zdsobniky & vystrihnu-
tymi vreckami a uvedie ho do chodu, Manipuldtor vreckd postup-
ne uchopi a vloZi na poddvacie zariadenie, ktoré ho dopravi
pod ihlu stroja. Po presitf sa vreckd automaticky stohuju.

Do spotrebovania oboch stohov sa cyklus automaticky opakuje.

ROBOT III, ~ Integrované pracovisko na obnitkovanie zadnych
a_pre ch dielov nohavic - TEXTIMA 8722/1301

Integrované pracovisko pozostdva z modifi-
kovaného jednoihlového Sijacieho stroja s dvoj
alebo 3-nitnym retiazkovym stehom typového radu
8515 so zariadenim na odstrihnutie niti, Zdlklad-
nd doska je osadend v rota¢nom mechanizme a je
programovo riadend do troch pracovnych poldh
pomocou elektronického ovlddania, Zariadenie je
vybavené navadzacimi zakladaémi, v ktorych je
vedeny 3ity diel. Orientdcia $itého dielu je
zabezpedovand pomocou fotobuniek. Odoberanie
usitého dielu je pomocou jednoduchého pneumatic-—

kého Uéelového manipuldtora,

Integrované pracovisko je vybavené stop-
motorom. Stroj Sije pri troch rychlostiach na
jednotlivych dastiach $itého dielu, Pracovisko
je vybavené strdZcom prietrhu niti a sledovanim
porich na ovlddacom paneli. Je obsluhované 1 pra-
covnikom, ktory mdZe v prekrytom ¢ase obsluhovat

i dve integrované pracoviskd.(vylkon 165 dielov/hod,)

Spdésob préce

Obsluha oddeluje cdevné diely, uklada ich na pracovnu
plodinu a vkladd do vodidla, Cast okrajov sa vedie pri S5itd{

ruéne, ¢ast sa $ije automaticky.
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ROBOT IV. = Integrované pracovisko na zoSivanie Iaktového
Sva rukdvov sdk a kostymov - TEXTIMA 8723,/1101

Integrované pracovisko je zostavené z rychlo=-
beZného jednoihlového S$ijacieho stroja triedy
8332/2765 s viazanym stehom s vrchnym a spodnym
poddvanim. Je vybavené Specidlnym drZziakom Zité-
ho dielu s nastavitelnou li3tou v tvare 5itia a
zakladadom. Jednotlivé pracovné ikony su riadené
elektronicky. Odoberanie u3itého dielu je vykona-
né jednoduchym pneumatickym manipuldtorom.

Integrované pracovisko je vybavené elektro-
nickym stop—motorom{ Vrchnd nit je sledovand straz-
com prietrhu a pre sledovanie spotreby spodne]
nite je pouzité poditadlo umiestnené na ovldda-
com paneli. (vykon 200 ks/hod.)

Spésob prdce

Zariadenie zoSiva laktové, rukdvové Svy s rdzporkom i
bez rdzporku na sakdch a kostymovych kabdtikoch, Pri zoSiva-
ni je pouzivany viazany steh, priéom Sité diely sa vedi auto-
maticky, V priebehu sSitia mdéZe obsluha zobrat zo stohu dva
dal3ie diely a pripravit ich na vloZenie do stroja. Pri zosi-
vani sa vykondvajui automaticky operdcie vedenia dielov, 3itie,
odrez nite, uzasSitie a stohovanie zosSitych dielov. Pri prdeci
obsluha sedi. Zadiatok a ukonéenie S3itia je zabezpedéené uza-

positim.

Sijacie roboty ROBOT III. a ROBOT IV, su vybavené odkla-
dacim manipuldtorom typ 81 03 33 00, ktory je vyuzivany i pri
dal3ich 5ijacich automatoch z produkeie NDR,

Odkladaci manipuldtor velkych dielov tvp 81 03 33 00
slizi na odkladanie usitych dielov od 5ijacich strojov. Mani=-

puldtor odoberd spracované diely po odstrihnuti niti a ukladd

ich na vrstvu.
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Velkosti manipulovanych odevnych dielov si v rozmedzi:

dizka 650 - 1300 mm
§frka 70 - 600 mm

Technické parametre manipuldtora:

Napdtie 220 ¥

Di%ka x $irka x vy3ka 800 x 800 x 735 mm
Hmotnost 30 kg

Vstupny tlak vzduchu 0,63 - 1 MPa
Pracovny tlak 0,5 MPa

Spotreba vzduchu na jednu
operaciu pri normdlnom pracov-
nom rezime 21

uspora opro-)

ti rué. ma=- }

nipuldcii
Epin

o

200 T

150 S

100 ¢+

- - —y—T
1000 2000 3000 4000 5000 Pocet odloZeni

[ks]

obr. ¢. 3,8
( Napriklad pri odlozeni 3000 ks sa vyuZitim manipuldtora

uspori 150 mintt ).
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O%elové manipuldtory pre 5ijac{ proces z produkcie
inych vyrobcov

V poslednom obdobi sa vo svete objavuju novi
vyrobcovia Ufelovych manipuldtorov, ktoré su smerova-
né pre vyuzivanie v procese 3$itia, Tito vyrobcovia
vyvinuli a vyrdbaju robotizované pracoviskd, pri kto-
rych si vyuzivané $ijacie stroje a dalfie zariadenia
réznych vyrobcov. Napr.:

4

- Firma ROBOUTIQUE SYSTEMS - md patentovany systém
Rythmos SPL/CH na zofivanie manZiet. Pracovisko
pracuje nasledovnym spdsobom:
Vlozkovy materidl o Sirke manZety je z kotuéa vede-
ny k Sijaciemu stroju ADLER, V priebehu posunu 3pecidl-
ne uchytdvacie zariadenie zoberie zo zdsobnika predom
vystrihnuty materidl, uloZi ho na posuvajici sa vloiko-
vy materidl, vyrovndvaci mechanizmus orientuje poloZe-
ny vrchny materidl a pripravi ho k Sitiu. Sitie vyko-
ndva jednoihlovy $ijaci stroj ADLER, Po preZiti je
manzeta suvisle navijand na kotué, Rychlost Sitia je
30 dielov/min. Cely systém je vybaveny senzormi, kto-
ré kontroluju sprévne polohovanie manzety a vzdiale=-
nost medzi manZetami., Systém pracuﬁg?ogﬁgfﬁﬁa dopliuje

len manZety do zdsobnika

- Firma Silverman Machines = doddva 2 typy udéelovych
manipuldtorov - typ MAXI-GRIP a typ MINI - GRIP, kto-
ré moZno \éinne vyuZivat predovietkym v 3ijacom pro-

cese

- MAXI-GRIP - &iZi na odoberanie dlhych dielov od
3ijacieho stroja a ich ukladanie na vrstvu., Po uchy-
teni odevného dielu pomocou &elustového mechanizmu
vykondva manipuldtor horizontdlny pohyb smerom od

$ijacieho stroja, uchvteny diel pésobenim gravitdcie
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spadne na odkladaciu plofinu, priéom pad je
usmertiovany manipuldtorom, &éim sa zabezpeduje
relativne preanéd nakladanie dielov na vrstvu,
Pohyblivy mechanizmus manipuldtora je nastavi-
telny podla vysky pracovného stola Sijacieho
stroja., Odkladacia plo3ina mdZe byt i pohybli-
v4 kolmo na smer pohybu odevného dielu, &im sa
v sUinnosti so Sijacim strojom dosahuje uklada-
nie na viac vrstiev.

- MINI-GRIP = pracuje podobne ako MAXI-GRIP, je
uréeny na odoberanie malych dielov od $ijacich
strojov. Spdsob uchytdvania je podobny, popri
horizontdlnom pohybe uchytdvaci &len mdZe vyko-
ndvat i otddavy pohyb aZ o 135°/podobne ako
MAXI-GRIP/, pridom malé diely po vykonani operd-
cie ukladd na vrstvu,

Obidva typy pracuji v siéinnosti so $ijacim
strojom, ich modifikdcie odpovedajui priestorovym
podmienkam a charakteru 3ijacieho pracoviska.

Popri uvddzanych firmdch, ktoré doddvaju
manipuldtory a 3ijacie pracoviskd s manipuldtormi
st i dal3ie, ktorych zariadenia v3ak nie sui vo

vddéSom rozsahu rozsirené v Sijacom procese.

Vyvuzivanie manipuldtorov pri procese fixdcie

DalZou oblastou v odevnej vyrobe, kde sa vyuziva=-
ju téelové manipuldtory, je manipuldcia s odevnymi diel-
mi pri obsluhe fixaé&nych strojov. Vyuzivané
Jednotidelové manipuldtory su konStrukéne zloZitejsie
ako manipuldtory v predchiddzajicej fasti, si rozmerovo
vdéSie a ndroénejSie na prevddzku a ddribu., Ich vyvojom
a vyrobou sa zaoberaju vietky firmy, zamerané na vyrobu
produktivnych fixaénych strojov a doddvajui ich samostat=-

ne alebo spolu s technikou. VyuZivajui sa v menSej miere
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ako manipuldtory k 3ijacim strojom, nakolko je menej i vyrob=-
cov tejto techniky.

Firma Kannegiesser

Obdobie 80-tych rokov sa vyznaduje vo svete mohutnym nd-
stupom automatizdcie fixaé&ného. . procesu. Medzi priekopni-
kov tohto smeru moZno poéitat firmu Kannegiesser, ktord uz za-
éiatkom 70-tich rokov Usvpedne pouzivala odkladacie manipuldto-
ry u diskontinudlnych strojov typu HKH 6/12 a V-A 8/12 a neskér
s men$im udspechom odkladaci mamipuldtor k priebeZnému stroju
pod oznaé¢enim Flowmatic. Typ Kannegiesser V-A 8/12 T bol kon-
truovany tak, Ze synchronne s dopravnym pdsom sa pohybovala aj
odkladacia plocha, ktora sa etapovite pohybovala smerom dole.
Obdobnym spdsobom je riefeny aj odkladac{ manipuldtor na golie-
re a manZety u typu stroja HKH 6/12.

Odkladaci mani dtor, model ST 6/12 a ST 5,6

Manipuldtor ST 6/12 pracuje v suéinunosti s dopravnym pasom
firaéného stroja. Odevné diely (fixované - goliere) su na
konci dopravného pasu ukladané na odkladaci stél, ktory ich pri
spiatoénom pohybe ukladd na seba. Pritom vy3ka pohyblivého &le-—
na manipuldtora je oproti dopravnému pdsu viZdy kon3tantnd. Pod-
Ta velkosti a konStrukcie goliera mdéZe manipuldtor nalozit die-
1y do vy8ky 15 cm. Pri dosiahnuti tejto vysky zvukovy signdl u-
pozorni obsluhu a podlepovaci stroj sa zastavi. éo odlozeni sto-

hu dielov sa stroj znova uvedie do prevddzky.

Inej konStrukcie je odkladaci manipuldtor ST 5,6/7 k
fixadnému stroju - typ HKH 5,6/7. Chapaé manipuldtora uchyti
fixovany golier a horizontdlnym pohybom ho odlozi na odklada-
ci stdl. Po odloZeni dielu na stdl chapaé uvoIn{ nafixovany diel
a zaujme vychodziu polohu.
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Obidva manipuldtory tvoria ucelené pracovisko na fixo-
vanie golierov spolu s podlepovacimi strojmi HKH 6/12, resp.
HKH 5,6/7.

Odkladaci manipuldtor, model ST 7, ST 10, ST 12, ST 14, ST 7/10-3

Manipuldtor je samostatné zariadenie na odoberanie dlhych
dielov od fixa&nych strojov. Je konStruovany s tromi samostat-
nymi pohybujicimi sa modulmi, ktorych funkciou je fixovany diel
odevu uchytit a v priebehu pojazdu uloZit na vrstvu. Vietky tri
moduly pracujui samostatne i v skupine nadviézne na 3irku fixo-
vanych dielov. Firma vyrdba 3tyri zdkladné moduly podla pracov=-
nej &irky fixaéného stroja - Model ST 7 ($irky 70 em), ST 10
(100 em), ST 12 (120 em), ST 14 (140 cm)., Podla 5irky fixad-
néhoe stroja a 3irky odevnych dielov mo%no moduly vhodne spojit
tak, aby zabezpelovali efektivme a plynulé odoberanie nafixova-
nych dielov. Pritom samotné moduly s\ schopné ukladat diely Sirky
20 = 50 cm.

Obdobnej konsStrukcie je Trans-Mac manipuldtor ST 7/10-3 z
rady ST, ktory tvori siidast pracoviska spolu s kontinudlnym - ~
fixaénym Strojom Trans-Mac., Princip jeho éinnosti je ten isty

ako u manipuldtorov vysiie uvedenych,

Vykon manipuldtorov rady ST je zdvisly od rychlosti naklada-
nia dielov do fixa&ného stroja.

Odkladaci manipuldtor stroja COLMASTER

Manipuldtor tvori spolu s fixaénym strojom COLMASTER sa-
mostatné pracovisko.Nafixované goliere po prechode podlepovacim
strojom s\ uchytdvané manipuldtorom a ukladané kolmo na smer po-
hybudo obidvoch strén. Odevné diely siu ukladané do dvoch stohov,
priéom nedochidza k zdmene dvoch sibeZne dopravovanych nafixova-
nych dielov. Vykon manipuldtora je zdvisly od rychlosti nakladania
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dielov do fixaéného stroja.

Firma MEYER
Robotizované pracovisko ROBOT - TEX

Systém predstavuje robotizované pracovisko na fixdciu
odevnych dielov, ktoré je schopné odoberat jednotlivo zo stohu
materidlové vrstvy rozliénych velkosti a tvarov, poddvat ich do
fixaéného stroja a odoberat fixované diely. Systém ROBOT-
-TEX sa méZe pouZivat na:

- uchopenie kazdého posledného dielu v ndloZi pomocou uchopovacie-
ho systému. M8%u sa uchopit rozliéné textilné materidly akejkol-
vek beZnej hmotnosti, nie je potrebné Ziadne nastavovanie ako
napr. u vid&siny ihlovych uchytdvacich systémov.,

~ Jednoduché a rychle prispdsobenie a umiestnenie IubovoIného poé-
tu uchytdvacich mechanizmov v silade s velkostou a tvarom uchy-
tdvanych dielov.,

- vertikdlne uchytenie "~ velkych dielov alebo celych ndlozi
a presné odkladanie i najlahSich vloZkovych materidlov na vy-
strihnuté diely. Okrem toho je moZné kladenie viacerych lepi-

vych vlioZkovin na seba.,

- oddelovanie jednotlivych materidlovych vrstiev (ndloZe alebo vy-
strihnutych dielov) alebo stohov (pozostdvajicich z textilnych
materidlov a vloZkovin) pomocou Specidlnych kefovych (Stetino-
vych) zdsobnikov, ktoré sa rychle prispdsobuji rozliénym tva-

rom a velkostiam.,
- automatické etiketovanie pri odoberani vystrihnutych dielov.,
- automatické poddvanie k fixaénému stroju

- automatické privddzanie a poddvanie k rozliinym 3ijacim strojom

a automatom.
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Odkladaci m dtor STM

Odkladac{ manipuldtor je urdeny na odoberanie odevnych die-
lov od fixa&éného stroja RPS - Variatherm fy MEYER, Je to samostat-
né zariadenie, ktoré sa skladd z troch samostatnych pojazdnych
modulov, ktoré bud samostatne alebo spolu dva i tri naraz uchy-
tia fixovany diel a poéas pojazdu od fixaného stroja diel ukla-
daju na vrstvu., Modul uchyti{ a uloZi diely 3Sirky 20-50 cm. Podla
pracovnej 3irky fixaéného stroja sd manipuldtory vyrdbané v Sty-
roch modeloch ST (S{rka 70 cm), STM 100 (3irka 100 cm), STM 130
(3irka 130 cm) a STM 140 (%irka 140 cm), Manipuldtor je vzhladom
i pracovnymi funkciami podobny manipuldtoru fy Kannegiesser Mo-
del ST.

Odkladac{ manipuldtor RE 79 (fy SACOM)

Toto plnoautomaticky pracujuce zariadenie je koncipované ako
doplnkové zariadenie k fixa&nému stroju SACOMAT 100. UmoZiiuje
urychlene nadvdzne na pracovny cyklus stroja SACOMAT 100 nastoho-~
vat zvizok fixovanych dielov - golierov a manZiet a to i ked tie~-
to vychddzaji i $ikmo zo stroja. Zachovdva pritom presné poradie
dielov,

Medzi vyrobcov manipuldtorov k fixaénym strojom patria i dal-
5ie firmy, ich sortiment je v3ak Uzky a menej roz3ireny. Su to

napr,

- firma Macpi - manipuldtor na odoberanie nafixovanych dielov po

prechode tepelnou zénou.

- firma MONTI = manipuldtory typ 105, 109 na ukladanie fixovanych
pletenych dielov od fixa&ného zariadenia PRESTIR 107 a ROLLER -
MONT 110,
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- firma Rimoldi - manipuldtor na odoberanie triéiek od fixaé&ného
stroja FERIM INTIMOR, manipuldtor typ 027-90 na odoberanie die-
lov a ich ukladanie na vrstvu,

- firma CERTUS AB - fixaéné pracovisko FEED-OMATIC s odkladacim
manipuldtorom na odoberanie a ukladanie golierov,

- firma MENTASTI - Mentasti MSM/3 ROBOT je uréeny na odoberanie
vyZehlenej spodnej bielizne od fixa&ného stroja MSM 3.

Ustav mechanizdcie odevnej vyroby Trenéin

Je jedinou organizdciou v rdmci RVHP, ktord sa zaoberd vyvo=-
jom déelovych manipuldtorov k fixaénym strojom. Gstav vyvinul tde-
lové roboty OPD 1000 a OGOM, ktoré si doddvané od r., 1984,

Odkladaci robot OPD 1000

5&310?? robot OPD 1000 je uréeny na odoberanie a ukladanie
odevnych dielov z kontinudlneho fixaéného stroja PFS 1000 A (vy-
robca UMOV Tren&fn) pre diely dlhé maximédlne 1,15 m a Siroké 1,0
m. Robot je rozdeleny do troch sekcii, &¢im je moZné pri menej roz-
merovvch dieloch vyuzZit celd pracovnu S$irku stroja ukladanim do
zon jednotlivych sekcii.

Odkladaci robot moZno pouzit i pre iné fixaéné stroje, kto-
ré majui pod chladiacim dopravnikom potrebny volny priestor. Robot
OPD 1000 méZe samoéinne odoberat vSetky druhy fixovanych odevnych
dielov sdk a pld3tov, fixovanych na kontinudlnom fixaénom stroji
PFS 1000 A, s ktorym tvori automatizované technologické pracovis-

ko na fixovanie odevnych dielov.

BliZ3ia charakteristika tohto robota je uvedend v samostat-
nej €asti tejto prédce.
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Vyuzivanie manipuldtorov v dalS$ich oblastiach odevnej v¥roby

Popri uvedenych oblastiach, kde zavddzanie automatizdcie mé
dlhoroéni tradiciu a manipuldtory na3li Siroké uplatnenie, si
dalSie oblasti, kde popri automatizdcii formou predovSetkym vy-
poétovej techniky a vyuZivani réznych periférnych zariadeni su
vyuzivané i uUdelové manipuldtory, ktoré tvoria siudast vybavenia
napr. zehliacich a strihacich pracovisk v odevnej vyrobe. VyuZi-
vanie ufelovych manipuldtorov v tychto pracoviskdch v3ak e3te
nie je tak rozSirené, preto ako priklad moZno uviest:

RS 02 Zehliace pracovisko na rozZehlovanie a preZehlovanie
Svov (firma EAGLE),

- zariadenie na Zehlenie jeans typ 218.55. (firma MACPI)

- manipuldtor na odoberanie vyZehlenych odevov zo Zehliaceho stro-
ja Mod.222 (firma MACPI),

- Zehliace pracovisko na Zehlenie hotovych (nevsadenych) rukdvov -
- 2 Zehliace stroje s noznicovim zatvdranim, manipuldtor sluZi
na odoberanie vyZehlenych dielov (firma TEST),

- kontinudlna linka LT/206 na strihanie pletenych hadicovych -

pletov (firma BIERREBI),
- automatizované pracoviskd v strihdrenskom procese CVC-Super -

Robot 30 a Comet = Special - Automatic I. Super (firma Bull-

merwerk),

- zariadenie na rezanie a delenie textilii z baliku na uréend
diZku a Sirku podTa stanoveného programu typ QLA (fa Hauser
Elektronic),

- automaticky bali® kabdtov do folie ARPAC AM 10/C s manipuld-
torom, ktory po zabaleni vyrobku tento odloZi. K manipulédtoru
si napojitelné stojany alebo dopravnik na adresné umiestiiova=-
nie vyrobkov v sklade

= manipuldtor na odkladanie vyZehlenych nohavic od karuselového
%ehliaceho stroja (firma CERTUS AB)

- automaticky vidlicovy manipuldtor na stohovanie malych dielov
HS 9015 K (firma HASHIMA),
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manipuldtor na oddelovanie a odoberanie z vrstvy - Rythmos
SPL/CH je siudéastou pracoviska na lemovanie manZiet bez 3iéky
(firma Adler),

fehliaci systém Multiform Pressing System MF 2 v kombindcii
s odkladanim a dopravou vyZehlenej koSele v zavesenom stave

do skladovacieho priestoru (firma Orton Industrial Supplies),

robot na zhotovovanie kruzkov z bielizitiovej pruZenky (firma

Schips AG),

robotizované pracovisko AGUZ 1-1000 na zvdranie bielizfove]j
prufenky pomocou ultrazvukového zvdrania (UMOV Trenéin).
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Zhrnutie zdverov literdrneho prehladu z hladiska vyuzivania

PRaM v odevnej vyrobe

Priemyselné roboty a manipuldtory si nachddzajui postupne
svoje miesto i v odevnom priemysel. Vysoky stupeni tzv. zaludne=-
nosti vyrobného procesu v odevnej vyrobe ddva predpoklady k za-
vddzaniu efektivnej automatizicie vyrobnych procesov. Doteraj=
Sie aplikdcie robotov v3ak nevyvhovuju pre odevny priemysel naj-
mid preto, Ze popri nepriaznivych vlastnostiach textiln?ch ma-
teridlov pre zavedenie PRaM doteraz nie su uspokojivo vyrieSe-
né ani prostriedky pre spolahlivé oddelovanie, zdruzovanie, pre-
ndsanie, vedenie a presné polohovanie odevnych dielov. Samostat-
nou oblastou je pouzivanie snimaéov. Najviac roz3irené a vyuzi-
vané v CSSR s najmd potenciometrické, indukéné, fotoelektric-
ké a ultrazvukové snimaée. (Napr. optoelektrické snimaée 0S-01,
optoelektrické difuzne snima&e ODS-01, optoelektrické separdtne
snimaée 05S5-01, snimaée teploty BFT-08, snimade polohy BIP 48,
BIP 24, BIP 24M, BMP 01, BMP 02). VSetky tieto typy vsak signa~-
lizujui len pritomnost manipulovaného predmetu na pracovnom mies-
te. Ich vyuZitie pri nasadeni v odevnej vyrobe je v3ak minimdl-
ne, nakolko charakter vyroby pozaduje snimaée, ktoré by registro-
vali a ndsledne riadili polohovanie dielov najmid na zdklade fa-
rieb, meniacich sa geometrickych tvarov a vzorov odevnych die-
lov, Tuto poziadavku zabezpeéuje vyuzivanie kamier, ich uplat-
nenie vSak sa doteraz nerealizovale pri nasadeni robotov v odev-
nej vyrobe vzhladom na zvy$enie ndkladov na realizdciu a zni-
zenie efektivnosti vyuzivania celého zariadenia. Preto su vyuzi-
vané v odevnej vyrobe predovsetkym jednouéelové manipulatory
jednoduchSej konstrukcie s pozadovanou efektivnostou a kvali=-
tou vykondvanych operdcii. Perspektivne nadvidzne na dals$i vy-
voj vyrobnych zariadeni i robotov sa uvaZuje s vytvdranim ce=-

lych robotizovanych zavodov s vysokym stupriom automatizdcie a
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organizacie prdce. UZ dnes su k tomu vytvarané potrebné podmien-
ky ¢i uz vypracovdvanim ideovych projektov alebo uplatriovanim
prvkov automatizdcie a elektroniky, ¢o dokazujui i vystavované
zariadenia svetovych vyrobcov odevnej techniky na medzindrod-

nej vystave IMB Kolin 1983, 1988.

S tymto cielom su dnes vyvijané na celom svete rozne sys-
témy vrdtane v¥voja novych strojov, zariadeni, robotov a mani-
puldtorove Nové mySlienky v oblasti uchytdvania, oddelovania
a odkladania midkkych plosnych ttvarov boli patentované v USA,
NSR, NDR, ZSSR, Franculzsku a dal$ich krajindch. Napr.: (31)
patent ¢. 2401 737 - Zariadenie na uchytenie kusa ldtky vo for-
me listu pomocou kliesti v tvare V, patent &, 2611 739 - Za-
riadenie so zakrivenymi ihlami na zachytdvanie ldtky, patent
6. 1303 136 - Zdvihacie zariadenie pre vzdu$né tkaniny z nd-
loze pomocou vzdivadla, patent &. 2042 562 - Zariadenie na
dvihanie vopred uréeného poétu vrstiev listov ndloZe, patent
é. 2649 471 - Zariadenie na odvadzanie a ukladanie ohybnych
kusov od 3ijacieho stroja na stél, patent ¢. 3620 354 - odkla-
danie odevov zo zehliacich strojov na ramienka a preprava k
dalsSej operdcii a mnohé dalsie.

Na zdklade analyzy poziadaviek odevnej vyroby (viyplvwvaji-
cich z jej charakteru) a moznosti siuéasnych robotov, vyuziva-
nych napr. v strojarenstve, vyplyva, Ze bude treba vyriesSit
eSte niektoré zdvainé problémy, ako napr.:

1) Upravit rozmery "typovych" PRaM na velkosti, vhodné pre
vyrobny proces v odevnom priemysle

2) Zvysit rychlost prdce a intenzitu prdce tychto PRaM

3) Vyrie3it manipulovanie textilnych materidlov (uchopovanie
zo stohu, prenesenie a uloZenie do presnej polohy atd)

4) Prispésobit organizdciu vyroby a strojovy park (zvysit stu-

peit automatizdcie $ijacich, Zehliacich a inych strojov)
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Metoda spracovania

Vecna ndpln dizertaénej prédce je zamerana na stanovenie
podmienok prdce a spolahlivosti konkrétneho technologického
zariadenia, ktoré bolo vyvinuté v rdmci vyskumnej tulohy. Z
ro¢éného overovania prototypu zariadenia OPD 1000 v n.p. 0Z,
zavod Nove Mesto nad VAhom boli dosiahnuté uréité parametre,
ktoré boli dostatoénym podkladom pre udelenie technickej po-
krokovosti. Pri sériovej vyrobe ucelového robota a najmi pri
jeho &irs3om nasadzovani do vvrobnych prevddzok sa cbjavili
viaceré skutoénosti, ktoré bolo potrebné urychlene vyriesit.
Realizdtor - UMOV Trenéin stanovil 4 zdkladné oblasti (su
uvedené v éasti 2.0), z pohladu ktorych som mal stanovit pod=-
mienky pre efektivne a spolahlivé vyuzivanie OFD 1000 vo vy-
robnych podmienkach odevnych podnikov. Vzhladom na charakter
stanovenej vecnej ndplne som zvolil me todu experimentdlneho
overovania na konkrétnych pracoviskach n.p. VHJ Slovakotex,
nakolko spolahlivost prdce celého zariadenia, ako i kvalitu
ukladania odevnych dielov moZno stanovit pre potreby uziva-
telov len overovanim zariadenia za rdéznyvch prevadzkovyech
podmienok, ktoré sa pri vvuzivani mdézu vyskytnut. Pri vyhod-
nocovani dosiahnutvch vysledkov z experimentdlneho overova-
nia som pouzil Statisticku me tadu pre stanovenie pravdepo=-
dobnosti pozadovanej kvality ukladania odevnych dielov na

vrstvu.

Metddu experimentdlneho overovania som zvolil i z toho
dévodu, Zze v oblasti nasadzovania manipuldtorov a robotov
v odevnej vVrobe nie sU zndme v Sirsom rozsahu konkrétne
vysledky, ako napr. pri zavadzani PRaM v strojdrstve. Tdto

oblasti sa zabezpeéila v rdmci RVHP len vyvojom utelového
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robota OPD 1000, preto jeho uplatfiovanie v praxi bolo nutné
experimentdlne overit. Zameranie dizertacnej prdce je preto
Specifické a orientované pre vyuZzitie v konkrétnych vyrob-
nych podmienkach odevnych podnikov v CSSR.

Spolahliva prdca uéelového robota OPD 1000 je popri funk-
énej spolahlivosti jednotlivych éasti zariadenia zavisla predo-
vSetkym na vzdjomnej koordinovanej ¢éinnosti rozhodugjucich ma-
chanizmov - t.j. pritlaéného mechanizmu, mechanizmu vysuvnej
vidlice a mechanizmu odkladacej ploSiny. VSetky tieto mecha-~
nizmy pri plneni pracovnych funkcii vykondvaju mechanické po-
hyby pésobenim pneumatického okruhu a tlaénych pruZin. Pohyby
tychto mechanizmov maju vplyv na stabilitu celej odkladacej
sekcie, jej chvenie a v koneénom ddsledku na kvalitu odklada-
nia odevnych dielov a spolahlivi prdcu jednotlivych mechaniz-
mov., Preto som si zvolil pre posudenie spolahlivosti teoretic-
ky rozbor a metodu kinematickej analyzy jednotlivych mechaniz-
mov a ich vzdjomného pdésobenia. Na ich zdklade a vysledkoch
vykonanych laboratornych sku$ok boli stanovené optimdlne tech-
nické parametre tychto mechanizmov.

Sucéas tou Uéelového robota OFPD 1000 su tri samostatné od-
kladacie pojazdné sekcie Sirky 200 mm, 300 mm a 400 mm. KedzZe
vietky tri sekcie su konstrukéne rovnaké a lisia sa len roz-
mermi niektorych svojich éasti, kinematicka analyza a vypocCty
boli vykonané na sekcii o $irke 400 mm, nakolko svojimi roz-
mermi, hmotnostou a technickymi parametrami vytvdra nejne-
priaznivejSie podmienky pre pracu., Pritom tdato sekcia je i
z pohladu pocetnosti najviac vyuzivana a to na odkladanie vaé-
$ich odevnych dielov (napr. predny diel saka, zadny diel saka).
Pre stanovenie sily, spésobujicej stldc¢anie vrstvy a tvm i me-
chanizmu odkladacej ploSiny boli vykonané experimentdlne skus-
ky, ktorych vysledky su zhrnuté v samostatnej ¢asti a spolu
s vysledkami teoretickych vypoétov a kinematickej analyzy bol
stanoveny optimdlny vstupny tlak pre priacu vytypovanych me-

chanizmov.
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B&elovy robot OFD 1000

Smerovanie nasadzovania iué&elovych robotov OFD 1000
v n.p. VHJ Slovakotex v 7. 5RP

0¢elovy - odkladaci robot (formuldcia prijatd v rdm-
ci rezortu Ministerstva priemyslu SSR pre pdvodne iuéelo-
vy manipuldtor) OPD 1000 bol vyrieSeny a vyvinuty v rédm=-
ci v¥skumnej tlohy v UMOV Tren&in v rokoch 1981 - 1983.
Prototyp zariadenia bol overovany od roku 1983 v n.p.
Odevné zdédvody Trenéin a dnes spolahlivo pracuje v zadvo-
de 02 Nové Mesto nad Vdhom. Na zdklade ziskanych poznat-
kov z overovania, ako i z prevddzky dalsich kusov boli
zariadenia priebeZne upravované s cielom odstranenia zis-
tenych nedostatkov a zabezpedenia spolahlivej prevaddzky
i v daldich n.p. VHJ Slovakotex. Realizdcia vyroby zada-
la od roku 1984 a do konca roku 1985 bolo dodanych do
n.p. VHJ Slovakotex celkom 17 ks, ¢im boli potreby odev=-
nych podnikov VHJ pokryté. Zariadenia boli postupne do-
dané do n.p.:

0Z Trenéin zdvod 01 Trendin 4 ks
10 ks

02 Nové Mesto

nad Vahom 1 ks

03 Hlohovec 2 ks

o4 Topol&any 2 ks

06 Safdrikovo 1 ks

Makyta Pluchov 01 Pichov 2 ks
6 ks 02 Zilina 2 ks
03 Bytdéa 2 ks

OZKN Presov Q01 Presov 1l ks

1l ks



Jednotlivé zariadenia sui vyuZivané v réznych pre-
vadzkach a na rézny sortiment vyrobkov, preto hodnotenie
OPD 1000 v jednotlivych n.p. je sumdrne a vychddza i z
komplexného pohladu odbornych pracovanikov na prisludnych
n.p. VHJ Slovakotex.

Vzhladom k tomu, Ze prvé kusy OPD 1000 boli nasade-—
né v n.p. 02, Makyta a OZKN a v siasnej dobe je viddé3ina
z nich uz dlhsie v prevddzke, overenie a hodnotenie
ich é&éinnosti bolo vykonané v tychto n.p. Ziskané poznat-
ky a zavery uvedené v dizertaénej prdci budid dopliiujici-
mi potrebnymi vstupnymi podkladmi pri rozhodovani o nd-
kupe tychto zariadeni do odevnych organizdcii celej CSSR,
ako i podkladmi pre UMOV k odstréneniu ziséanfch nedostat-
kov a zabezpedenia pozZadovanej spolahlivosti, produktivi-
ty a efektivnosti déelového robota OFD 1000.

G&elovy robot OPD 1000

Je samostatné zariadenie, ktoré samodinne odoberd
fixované odevné diely a dieliky (dalej len odevné diely)
z pasového dopravnika kontinudlneho fixaéného stroja
PFS 1000 A (v n.p. Makyta i z PFS 1000), ktory je vyrob-
kom tiez UMOV Trenéin, Robot odoberd odevné diely(v sta=-
novenom porad{ pri nakladani do PFS 1000 A) a ukladd ich
na odkladaciu plothu vo vnitri robota pomocou odkladacich
mechanizmov. Odkladacia sekcia je pohybliva &ast robota,
pracujica samostatne pre uréitu 3irku pdsového dopravni-

ka fixaéného stroja.

Pouzitie OFD 1000

, odoberanie
U&elovy robot je uréeny na odevnych dielov =z PFS

1000 A pre diely o dizke max. 1150 mm a 3irke max,1000 mm.
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Nakolko odevné diely majui rozmery v rozmedzi od 20 x
80 mm az po 1150 x 500 mm, pre efektivne vyuzitie ce-
lej 3{irky pdsu fixaéného stroja je tiéelovy robot rozde-
leny do troch sekcif, ktoré pri menej rozmernych odev-
nych dieloch samostatne ukladaji tieto v celej pracov-

nej $irke fixa&ného stroja do svojich odkladacich zdn.

ﬁéelovf robot moZno pouzit i pre iné fixaéné stro-
Je, ktoré maji pod chladiacim dopravnikom voIny pries-
tor vo vyske 700 mm, Sirku 1000 mm a di{%ku od konca
chladiaceho dopravnika 825 mm.

Technické tdaje OPD 1000

Pripojka elektrického pridu 220 V, 50 Hz

Maximdlny vykon 150 VA

Pripojka vzduchu Js 10, pretlak 0,6 MPa

Maximdlna spotreba vzduchu 85.1N/min. pri pretlaku
0,5 MPa

Rozmery zariadenia 1,535 x 1,065 x 0,928 +

ke DSt e T % 0,030 m

Hmotnost zariadenia 310 kg

Pédorysnd plocha 1,64 m2

Vyrobnd plocha 574 "

Merné zataZenie podlahy 189 kg/m2

Prostredie: OPD 1000 je konééﬁovanf pre prdce v prevéddz-—
kach odevného priemyslu v prostredi s nebez-
peéim pozZiaru horlavych hmét podla &ldnku
3.3.1 &SN 33 03 00 pri teplote okolia 20-30°C
a relativnej vlhkosti 70 %,

Technicky popis OFD 1000

Géelovy robot je poloautomatické zariadenie pre
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odoberanie fixovanych odevnych dielov s ruénym odobera=-
nim naukladanych dielov z jednotlivych sekcii. Robot je
rozdeleny do troch samostatnych sekcii s pracovnymi Sir-
kami 300 - 200 = 400 mm. Kazdd sekcia méze pracovat sa=-
mostatne alebo pre odoberanie $irsich dielov je moZné
dve susedné sekcie alebo v3etky tri navzdjom mechanic-
ky prepojit, aby pracovali subezZne.

Casti robota vykondvaju 4 linedrne pohyby, ktorych
smer je zaznamenany na obr. 5.1 (a=50 mm, b=800 mm,

c¢=190 mm, d=160 mm).

R e
)L

obr. 6. 5.l

Zariadenie sa skladd z nasledovnych skupin:
1 Fréma
2 Voziky

'3 Odoberacie mechanizmy



4 Pneumaticky rozvod
5 Elektroskrina

6 Krytovanie

7 Sklz

Charakteristika jednotlivych skupin

Fréma - je zvarend z joklovych profilov do tvaru kvad-
ra, je nosnou éastou ostatnych skupin. Stoji
na 4 pidtkdch, na ktorych sa dd vySkovo presta-

vovat v rozmedzi - 30 mm od strednej polohy.

Voziky = kaZdej sekcie su konstruované rovnako, sklada-
ju sa z pevnej a pohyblivej &asti. Pevna &ast
tvori zvarovany nosnik v tvare U, uchyteny
skrutkami k fréme. Vo dvoch priamoéiarych ve-
deniach je vdlivo uloZend pohyblivad &ast vozi-
ka, na ktorej je uloZeny odoberaci mechanizmus.
Pohyb pohyblivej &asti vozika zabezpeluje pneu-
maticky vdlec s tlmenim v koncovych polohdch.
Na pohyblivej éasti vozika je umiestnend are-

tadnd pdéka na prepojenie susednych sekecii.

Odoberacie mechanizmy - tvoria s vozikom zdklad kazZdej

pracovnej sekcie robota. Nosnd éast mechanizmov
je pevne pripevnend na pohyblivej ¢asti vozika.
St na nej uchytené vSetky odoberacie mechaniz-
my, ktoré sa u jednotlivych sekcii 1iSia iba
S$irkou prevedenia.
Jednotlivé mechanizmy maju nasledujuce éasti:
Vidlica - jej pohyb zabezpeéuje dvojéinny pneu-
maticky valec, koncové polohy s re-
gistrované dvomi koncovymi snimaémi,

dals{ fotosnimaé snima diely na vidlici
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Pritlaénd pitka - jej pohyb zabezpeéuje jednodin-
ny pneumaticky valec s vratnou pruZinou.
Koncové polohy pritlaénej pdtky su sni-
mané koncovymi spinaémi.

Z4sobnik dielov - je kon3truovany ako pdkovy me-
chanizmus s ploSinami, ktory pri zatla-
¢eni zostdva v tej polohe, do ktorej ho
zatladia navrstvenéd odloZené fixované
diely. K tomuto uWéelu sluZi poistka,
po uvolneni ktorej sa zdsobnik pomocou
pruziny dostdva do zdkladnej polohy.
Zaplnenie zdsobnika, t.j. zatladenie
zdsobnika do koncovej polohy je snima-
né koncovym snimadom a signalizované

zvukovo i svetelne.

Pneumaticky rozvod - sa skladd z pneumatickych prvkov
na udpravu a reguldciu vzduchu, solenoidovych ven-
tilov rozvodu pohyblivych valcov vozikov a roz-
vodného hranolu pre rozvod vzduchu k jednotlivym

sekciam.

Elektroskrina - su v nej umiestnené vsetky istiace, ovla-
dacie a signalizaéné prvky elektrického zariade-
nia. Okrem elektroskrine siu stucastou elektrické-
ho vybavenia i rozvodné skrinky sekcii a foto=-
snimadov na sklze, solenoidové ventily, koncové
snimaée, fotosnimaée ovlddajiice odoberacie mecha-
nizmy, osvetlenie sklzu, osvetlenie na vidliciach

a kabelovd inStaldcia.

Krytovanie - ma vyznam predovietkym z hladiska bezpeénos-
ti ako zdbrana pred poranenim obsluhy.




Sklz - odoberané diely vychddzajuce z fixaéného stroja
vstupujui do robota prostrednictvom sklzu. Na riom
si umiestnené fotosnimade, registrujice diely na
sklze, Ku sklzu je privedeny vzduch k ofuku, kto-
ry napomdha ukladaniu dielov na odkladaciu plo&i-

nu.

Popis éinnosti OPD 1000

Robot je poloautomatické zariadenie, u ktorého obslu-
ha odoberd naukladané diely zo zaplneného zdsobnika. Ostat-

né funkcie zariadenia su automatizované.

Po zapnuti hlavného vypinada do polohy I sa rozsvie=-
ti Ziarivka nad sklzom a odoberacie jednotky sa presunui
do kludovej polohy, t.j. polohy vzdialenej od dopravnika
fixaéného stroja. Vidlice v tejto polohe su vysunuté, aby
bolo moZné lahSie vyberanie dielov zo zdsobnika. Pritlad-
nd pitka je v hornej polohe. Po prepnuti prepinadov sekecii
umiestnenych na pldasti elektroskrine sa jednotlivé sekcie
dostand do pracovnej polohy, t.j. presund sa k dopravniku
fixaéného stroja. Sudasne sa vidlice zasunu do pracovnej

polohy a pritlaénd pitka zostdva v hornej polohe.

Pracovny cyklus kazdej sekcie je rovnaky. Diel, vy-
chddzajuci z dopravnika fixaéného stroja sa dostava cez
sklz na vidlicu. Najskér prekryva fotosnimade na sklze
a potom fotosnimaé na vidlici. Prekrytim fotosnima&a na

vidlici zaéina pracovny cyklus.

Fotosnimaé¢ vidlice dd impulz pre pohyb vidlice. Vid=-
lica sa vysunie a diel volne padne na zasobnik. V koncovej
polohe d4 vidlica pomocou elektrosnima¢a impulz pre pri-
tladenie dielu pritlaénou piatkou na zdsobnik dielov. Fo

pritlaéeni pidtky do dolnej koncovej polohy koncovy snimaé
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dd impulz pre pohyb celej sekcie smerom od fixaéného stro-
Ja. Sicasne s pohybom sekcie sa zapne ofuk dielov na skl-
ze, ktory napomdha vyrovndvat diely na ploSinu zdsobnika.
Kazdd4 jednotka sa pphybuje aZ do okamihu, ked fotosnima-
¢e na sklze zaregistruju koniec dielu. N:sledne fotosni-
made dajui impulz pre spiatny chod sekcie, ukonéenie ofuku
a spitny chod pritlaénej patky, ktord po prichode do hor-
nej polohy zopne koncovy snimaé a ten dd impulz pre spidt-
ny chod vidlice. Po zapnuti vidlice a vrdteni sekcie do

pracovnej polohy mdézZe zadat novy cyklus.

V pripade, Ze sa odoberaju krdtke odevné diely a po
zatladeni pritlaénej patky uZ nie su fotosnimade na skze
prekryté, pohyb celej sekcie nenastane a pritlaénd piatka

s vidlicou sa vratia do vychodzej pracovnej polohy.

Pri zvySovani poétu uloZenych dielov je zasobnik po-
stupne zatldéany stdle niZsie tak, aby vrchny ukladany
diel bol stdle v rovnakej vyske aZ do zaplnenia zdsobnika.
Pri zaplneni zdsobnika koncovy snimaé zapne zvukovu a sve-
telnu signalizdciu, ktord oznaéi zaplnenu sekciu. Pri pre=-
pojeni dvoch susednych jednotiek pracovny cyklus sa nezme-

ni, iba pohyby prepojenych jednotiek su sucasné.

Vhodnost pouzitia textilnych materidlov na citlivost zaria-

denia a jeho funkéni spolahlivost

Kazdy z troch ndrodnych podnikov VHJ Slovakotex (0Z,
Makyta, OZKN) md odlisny vyrobny sortiment s pouzivanim v
podstate tych istych materidlov (okrem n.p. Makyta), preto
porovnanie spolahliveosti OPD 1000 v tychto n.p. ddva obraz

o tom, ako toto zariadenie je pouZitelné a adaptibilné i
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v inych podnikoch v ¢SSR s podobnym v¥robnym programom,Uvidzané

n.p.VHJ Slovakotex moZno struéne charakterizovat nasledovne :

n.p.0devné zdvody Trenéin - pdnske a jundcke vlnené obleky,plaste
a nohavice,bavinené ohleky,pld3te a nohavice,bundy a plas-
te zo syntetickych materidlov

n.p.Makyta Pichov - ddmske bavlnené a vlnené plaste;bavlinené
hodvdbne,vlnené a Upletové Saty; nohavice a sukne bavlne-
né, hodvdbne blizky; oteplovacie siupravy

- detské bavlnené pldste,plySové kabdtiky,bavl=

nené a vlnené Satv,bavlinené a hodvdbne blizky,bavlinené a
vlinené nohavice a sukne,oteplovacie supravy,

nep.0devné zavody kpt.Ndlepku PreSov - pdnske bavlnené a vlnené

obleky,nohavice, sakd
- detské bavlnené,vlnené pldste,nohavice a bun-
dy,oteplovacie supravy,

- pracovné odevy.

Pri experimentdlnych overovaniach v tychto n.p. boli dosiah-
nuté vysledky,ktoré sdi zhrnuté v nasledujicich éastiach podla
jednotlivych n.p.nadvdzne na uZ uvddzané odliSnosti vo vy¥robnom
programe.Rozmery odevnych dielov su uvddzané orientadne vzhladom
na tvarovi neprsvidelnost a rozmerovi rdéznorodost. Grafické zob-
razenia kvality uloZenia na podéte uloZenych dielov s vypracova=-
né z piatich najéastej$ie sa vyskytujicich uloZeni a nameranych
hodndét. Vplyv materidlového zloZenia vytypovanych dielov nemal
podstatny vplyv na kvalitu odkladania.MoZno konsStatovat, Ze vic-
£ia stabilita vrstvy bola zaznamenand u materidlov z prirodnych
vldkien,lzke diely z materidlov zo syntetickych vldkien mali
sklon k zoSmykdvaniu sa z uloZenej vrstvy (najmd pri nepresnom
ulozeni ).Materidlové zloZenie odevnych dielov je uvadzané v nas-

ledujicich éastiach.
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Funkénd spolahlivost zariadenia

Prevddzkové overovania sa vykondvali v réznych éasovych
obdobiach pre roézny sortiment, prid¢om pri overovani v pod-
state zariadenie odkladalo spolahlivo v3etky nizsie uvadzané
odevné diely, avSak kvalita odloZenia bola zdvisld od velkosti
a nalozenia odevného dielu na pds fixaéného stroja. Od toho
tieZ zdvisela vyska uloZenej vrstvy v téelovom robote. Po
konzultdcii s pracovnikmi uvddzanvch ndrodnych podnikov smie

charakterizovali uloZenie nasledovne:

1 - vyborné - odevny diel bol uloZeny po celej svojej ploche
bez zvlnenia

2 - dobré - odevny diel bol uloZeny po celej svojej ploche,
aviak bol po dizke zvlneny (vplyvom ofuku, nekvalitnfm_
ulozZenim konca dielu pri dopade na vrstvu vplyvom gravi=
tdcie a pod.)

3 = nevhodné - ulozenie odevného dielu malo za ndsledok ne-
kvalitné ukladanie dal3ich vrstiev, respektive ich spa-
danie z vrstvy (velké zvlnenie dielu, jeho &iastoéné zo-
Smyknutie z vrstvy a pod.) - ddvod pre zastavenie zaria-

denia

Vyslkytovali sa len "vyborné" a "dobré" ulozenia po 30,
resp. 60 ks na vrstvu. 2 pohladu statistiky sa jednalo o nd-
hodné pokusy. Pre stanovenie pravdepodobnosti "vvborného!" a
"dobrého" uloZenia som stanovil pre reprazentativny vyber 30
pokusov po 30, resp., 60-tich ulozenych dielov. KedZe sa pri

overovani vyskytovali a sledovali len 2 elementdrne javy

E1 = vyborné uloZenie E2 ~ dobré uloZenie
pre stanovenie spolahlivosti uloZenia u vybraného sortimen-

tu odevnyech dielov,tymto javom boli priradené pravdepodob-

nosti
P (E1 ) - vyborného uloZenia
P (E2 ) - dobrého uloZenia
priédom

osSp(Bl1) 1 0 P (B2) £1
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kde: n = 0,1,2,.....,n

X - ndhodnd premenna

x - konkrétna hodnota ndhodne j premenne j

Parametre moZno urtit z ndhodného vyberu a vypoctom
stanovit pravdepodobnosti, lctoré uzivatelovi pomé¥u k roz-

hodnutiu o vyuzZivani 0PD 1000 na fixovanie konkrétneho

odevného dielu.

Odevné zavody Trenéin

Vhodnost pouZitych materidlov

V n.,p. 0Z sa vyrdbaju vyrobky z rdznych druhov materid-
lov (v1/PES 45/55, zo 100 % vlny mykanej i d&esanej, zo 100 %
bavlny, z pletenin) s plo%nou hmotnostou 140 = 480 g/mz. 7
vykonanych skiusSok v n.p. 0Z vyplynulo, Ze materidlové zlo-
Yenie odevnych dielov pri odoberani od fixa¢ného stroja ne-
mad negativny podstatny vplyv na kvalitu uchopenia a odloZe=-
nia. Syntetickd vlozka, ktorda sa fixaciou uchytdva na odevny
diel, ma sklon vzhladom na hladky povrch zoSmykavat sa z ulo-
Yenej vrstvy. Pretoze zdkladny materidl ma dobri prilnavost
a jeho rozmery su vicésie ako rozmery vlozikového materidlu,
nedochddzalo k zlému odkladaniu odevnych dielov z ddvodu ma=-
teridlového zloZenia (pri dodrziavani technologického postu-
pu presného nakladania)., Toto kon$tatovanie bolo zdverom i
pri overovani OPD 1000 v dal$ich n.p. {okrem niektorvch ma=-
teridlov v n.p. Makyta), preto v dalSom nebude tdto problema-

tika vplyvu materidlového zloZenia na odkladanie uvadzand.

Z celkového mno#stva sa v n.p. 0Z fixujui na zariadeni
OFD 1000 nasledujiuce odevné diely:

orientadéné rozmery v mm

1. polpredky sdk 280 x B850
2. podpazusné diely 180 x 600
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orientaéné rozmervy v mm

3. goliere 100 x Loo
4. fazonové podsddky 150 x 70¢C
5. chrbity sdk 250 x 80C
6., bocné vreckd 200 x 250
7. prsné vreckd 80 x 20
8, Jjazvky vrchnych vreciek 80 x 20
9, polpredky viest 200 x 600
10, rukdvy (vynimoéne) 200 x 650

V n.p. sa zariadenia vyuZivaju v dvojsmennej prevddzke v
zdvislosti od vyrdbanédho sortimentu a jeho mno¥stva. Pri Sta-
tistickej analyze bolo konstatované, %e v najviéZom rozsahu =1
fixované polpredky sdk, fazonové podsddky, chrbitv =dk, podpa=
zuind diely a bocné vreckd, Pre posiidenie spolahlivosci sa vv-
konali experimentdlne overovania pre najviac fixovanéd lielv,

Z overovania boli ziskané nasledovné vysledky:

Folpredok saka

rlevny diel bol odkladan¥ I, a IIT, sekeiou (z ddvedu wvvho-

vujlicich $irck sekecif) na vrstvu po 36 = 60 kusov,
Vo vrstve sa vykytovalo 3 - 5 dobrych uloZeni, ostatné

ulozenia boli vyborné.

Fazonové podsddky

Diel bol odkladany v dvoch i v troch sekecidch nadvizne
na poéet pracovniéok obsluhy (2-3) a vyrdbanu fazonu. Nakol=-
ko sa jednalo o pomerne uzky pds dielu, boli odoberané na-
vrstvené diely z robota po 30 kusov. Do tejto vysSky boli die-
1y dostatoéne spolahlivo ukladané bez zbortenia vrstvy a za-
stavenia zariadenia. Pri overovani sa vyskytlo 4 - 6 dobrych
a 24 - 26 vybornych uloZzeni. Zhor$enie ulozenia sa vyskyto=
valo pri ukladan{i poslednych dielov, ked vrstva mala uréitd
v¥sku (23-28 mm),
Podpazusné diely

Svojimi rozmermi odpovedaji pribliZne fazonovym podsdd-
kam, podmienky na odkladanie boli taktiez podobné. Bolo zis-
tenych 24 - 26 vybornych uloZeni, ostatné uloZenia boli dob-

ré (4 - 6 ks vo vratve).
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Zo Statistického vyberu boli zaznamenané udaje, uvedené
v tabulke éo 5.1.

Boéné vrecka

Vzhladom na relativne malé rozmery vreciek fixované
¢asti robot odoberal spolahlivo bez pojazdu sekcie. Diely
padali z chladiaceho dopravnika priamo do odkladacieho
ustrojenstva robota, vyberanie sa uskutoétiovalo po 50 = 60

kusoch.

Makyta, n.p. Pjgchov

Funkénd spolahlivost zariadenia

Uéelovy robot OPFD 1000 sa pouziva v n.p. pri fixovani

nasledovnych odevnych dielov:

orientaéné rozmery v mm

l. goliere 150 x 500 az 200 x 800 (podla
fazon)

2, vidésie sedld odevov min. 120 x 180

3. nakladané vreckad 200 x 250

4, patky a 1iéty v prehybe 120 x 180

5. manZzety v prehybe 130 x 250

6. podsadka kostymov 120 x 700

7. pasce dvojdielne 70 x 400

8, predné diely paliet max. 700 x1000
9., polpredky sdk a kostymov 300 x 700

Nakolko zariadenie bolo pdvodne vyvijané pre "taz=-
ki" konfekciu na podmienky predovsetkym n.p. 0Z Trenéin,
v n.,p. Makyta sa vyskytlo pri zavadzani OPD 1000 najviac
problémov., Zariadenia sa vyuzivaju v n.p. na 2 smeny, fi-

xuji sa diely z tesilu, 100 % vlny a zmesovych materidlov.
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Robot sa nepouziva pri "paletovom" fixovani malych dieli-
kov, ktoré sa fixuju na papierovom podklade po celej Sir-

ke fixacného stroja. Pri fixovani vytypovanych dielov sa
vyuzivaju samostatne vietky tri odkladacie mechanizmy v
zdavislosti na sortimente. Podnik pri fixovani "Sirokych" die-—
lov vyuziva vynimoéne mechanické spojenie 2 sekcii, napr.

pri fixdcii prednych dielov s prinechanou podsddkou (napr.
paletd, prip. 5irSie predné diely u kostymov). Ako pridav-

né zariadenie sa pouziva mrieika, ktord sa prichyti na obi-
dve odkladacie ploSiny a zabezpeéi potrebny zosuv odevného

dielu do odkladacieho mechanizmu.

V najviéSom podte sa v n.p. fixuji goliere, manzety
v prehybe, dvojdielne opasky, predné diely paliet a kosty-
mov, podsddky a vreckd, Pri tomto sortimente sa vyuziva i
OPD 1000, Vzhladom na tzke diely sa pouZiva odlkladanie do
v¥sky max. 150 mm, ¢o zodpovedd poétu fixovanych dielov,
ktoré su potrebné pre dalsSie operdcie v prislusSnej pracovnej
smene. Mnozstvo fixovanych kusov je tieZ zavislé od vyrdba-
ného sortimentu a hlavne od poétu vyrdbanych kusov, nakol-
ko sortiment je velmi sezonny a rychlo sa meniaci v zdvi-

slosti od poziadaviek odberatelov.

Goliere

Pri overovani ukladania golierov bolo zistené, Ze naj-—

mid z dovodu podstatne rozdielnych rozmerov (diika podstatne
viésia ako $irka) ku koncu vrstvy dochddzalo k zhorseniu

kvality ukladania, ¢o bolo sposobené nekvalitnym ofukom,
ako i nepresnostou ukladania dielov na dopravny pas. V
tomto smere mozno konstatovat, ze &éim vys$sia je vrstva
uloZenych kusov, tym vidéSia musi byt presnost nakladania.
K zhor3eniu kvality uloZenia dochadzalo najmid pri odklada-

nf poslednych kusov na vrestvu (25. ~ 30. kus).
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Pri fixovani goliera bol zaznamenany ndrast dobrych

ulozeni na 8-10 ks,

Predné diely paliet

Tieto diely boli dostatoéne rozmerné, pri overovani
odkladania dochddzalo k zvlineniu dielov pri prvyech vrs—
tvdch a pri poslednych kusoch vo vrstve, k zastaveniu za-
riadenia vSak nedo$lo. Diely boli odkladané na vrstvu po
30 ks, dobré uloZenia sa vyskytovali zviéda na zadiatlu

a na koneci ukladania na vrstvu.

ManZety v prehybe

Kvalita odkladania bola spolahlivejsia ako u golie-
rov, dobré uloZenie sa vyskytlo len v 2 - 4 pripadoch pri
dokladani po 30 ks na vrstvu,., Vzhladom na to, Ze sa jed-
nalo o uzky pas, vyzaduje sa zvySena presnost nakladania
na pas fixaéného stroja.

Zo itatistického v¥beru boli zaznamenané ildaje, uvedené

v tab, &, 5.2.

Pri zavadzani OPD 1000 v podmienkach n.p. lakyta sa
vyskytovali viaceré problémy, ktoré vyplynuli predovsetlkym
z odlisnych podmienok, neZ pre ktoré bol robot pdvodne
kon&truovany. Boli to predovSetkym rézne rozmery a tva-
rovd réznorodost odevnych dielov, ako i"krdtka" seriovost
fixovanych dielov nadvidzne na vyrdbany sortiment a poZia-
davky odberatelov. Tieto problémy boli pri zavddzani za-
riadenia a jeho overovani konzultované s vyrobcom a boli
a si postupne odstrariované, takze v stcasnom obdobi robo-
ty v n.p. dakyta pracuju s pozadovanou spolahlivostou pri

odoberani vytypovanych odevnych dielov.
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Odevné zavody kpt. Ndlepku, n.p. PreSov

Funkénd spolahlivost zariadenia

V n.p. sa vyuziva 1 ks a to od II. polovice roku 1986,
preto bola spolahlivost odkladania sledovand len u vytypo-
vanych dielov. MoZno konStatovat, %e sa v siivislosti so
spolahlivostou OPD 1000 riesia niektoré sSpecifické pro-
blémy, ktoré vyplyvajui zo sortimentnej skladby vyrdbanych
vyrobkov. Zariadenie nie je v stéasnosti vhodné na odkla-
danie malych suéiastok (1i8ty, priklopky na vreckd) a odo-
beranie netkanej fixacnej vloZky z dévodu negativneho vply-
vu elektrostatického ndboja. Vzhladom na vyrdbany sortiment
a pozadované "nizke" mnozstva vyrobkov zo strany odberate~
Tov, zariadenie pracuje v dvojsmennej prevddzke cca na 4
hodiny (za smenu) nadvidzne na vyuZivanie fixaéného stroja
PFS 1000 A pri sortimente vyrobkov, uréenych na vyvoz do

55. Robot sa pouziva v n.p. O0ZKN pri fixdcii zadnych die-
lov sdk, golierov, nakladanych vreciek, fazonovych podsd=-

dok a podpazuSnych dielov sdk, Najéastejdie sa ako zaklad-

ny materidl pouziva v1/PES 45/55, bavlna, vlna.

orientaéné rozmery v mm

1. zadné diely pdnskych sak 250 x 780
2. goliere 120 x 560
3. nakladané vrecka 200 x 210
L4, fazonové podsddky 150 x 600
5. podpazusné diely 160 x 600
Goliere

Robot odkladal goliere z "hrubSieho" materidlu po
18 - 20 ks na vrstvu podla pripravenych zvizkov odevnych
dielov v silade s potrebami nadvidznych operdcii. Vzhladom
na nizku nalofenid vrstvu nedochddzalo k nekvalitnému ukla-

daniu ani pri 30 uloZeniach.
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podnik QZKN Presov

Goliere
Oznaéenie prav- Pocdet r’ravdepodob~
depodobnosti javov nost vyskytu
e (M) (2)
P(0) 0 0
P(1) 5 0,01
P(2) 40 0,8
P(3) I 0,08
P(4) 1 0,02
P(5) 0 0

Tab.Ca

5.3
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Zo Statistického vyberu boli zaznamenané udaje, uvedenéd

v tab. €. 5.3.

Fazonové podsddky

Boli ukladané po 36 - 40 ks na vrstvu, ukladanie bo-
lo kvalitné, zo 40 ulozeni boli len 1 - 2 ulozenia klasi-

fikované ako "dobré".

PodpazuSné diely

Tieto diely boli ukladané po 30 ks, v priebehu ukla-
dania sa vyskytli len 1 - 2 "dobré" ulozenia, robot odkla-

dal diely pravidelne a spolahlivo.

V mensich mnozstvdch odoberal robot i fixované zadné
diely pdnskych sdk (bolo registrované vidésSinou "dobré” ulo=-
Zenie z ddévodu zvlnenia na konci dielu vplyvom fixaénej
vloZky, ktord je na konci a okraji dielu), kde sa fixuje
len lavd &ast zadného dielu a nakladané vreckd (vzhladom
na "malé" rozmery sa robot vyuzival len ako stohovaé a to
bez pojazdu odoberacieho mechanizmu, odoberanie bolo "vy-

borné™ a zariadenie pracovalo bez zastavenia}.
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Vyhodnotenie z{skanych poznatkov pri experimentdlnom overo-~
vani spolahlivosti OPD 1000 vo vyrobnych podmienkach n.p.
0Z, Makyta a OZKN

Pri overovani zariadenia boli ziskand viaceré poznatky,
ktoré vyplynuli pri konkrétnych podmienkach odkladania vy=-
typovaného sortimentu odevnych dielov v réznych casovych
Usekoch a ktoré nemohli byt zndme uZz v priebehu v¥voja a
vyroby prvych kusov v UMOV Trenéin v r. 1985 - 1986, Z{iska-
né poznatky su preto potrebné pre orientdciu pouZitia toh-
to zariadenia u dalSich uZivatelov a moZno ich zhrnit do

nasledovnych konsStatovani:

- pri overovani sa nebrali do uvahy zastavenia, ktoré vyply-
nuli v désledku poruchy a nekvalitnej prdce fixaéného stro-
ja, mechanickych porich, ktoré bolo moZné v krdtkom ¢ase
odstrdnit a pod. Ziskané informacie boli stanovené len z
pohladu funkénej spolahlivosti robota a z pohladu vhodnos-
ti pouzivanych materidlov a kvality odoberania fixovanych
odevnych dielov.

- po konzultdcii s odbornymi pracovnikmi jednotlivych n.p.
bolo doporuéené a dohodnuté, Ze pre stanovenie spolahlivos-
ti zariadenia postaéi sledovat a charakterizovat odklada-
nie konkrétneho fixovaného kusu z 50 pokusov (reprezenta-
tivny v¥ber) a to u tych &asti, ktoré sa v n.p. v najvié-
Som poéte fixujui a odkladajd 1éelovym robotom OPD 1000,
TaktieZ bolo dohodnuté, Ze nie je pre uzivatela podstat-
nd informdcia, kolko sa tych-ktorych dielov odloZilo za
smenu (rok), &o zdlezi od momentdlne vyrdbaného sortimen-
tu vyrobkov, dbélezité je ako spolahlivo zariadenie diely

odklada a ako spolahlivo pracuje.

- materidlové zloZenie zdkladného materidlu pri vytypova-

nych dieloch nemd podstatny vplyv na kvalitu odkladania
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(po vyrie3eni odstrafiovania elektrostatického naboja u
niektorych "lahs{ch" materidlov),

nebola zistend priama zdvislost medzi poradim uloZenych
dielov a kvalitou uloZenia (zaznamenané bolo len uréité
rozmedzie), z toho vyplyva, Ze sa jednalo o ndhodilé ja-
vy, spdésobené napr. nepresnym uloZfenim dielu na nakladaci
pds dopravnika fixaéného stroja, zmenenou polohou dielu
na chladiacom dopravniku PFS 1000 A vplyvom oneskoreného
odpitania sa dielu od fixaéného bubna a pod.,

na kvalitu odkladania nemd podstatny vplyv, ¢i je diel
fixovany po celej ploche alebo len v niektorej &asti (td
éast, kde je diel fixovany sa v odloZenej vrstve preja-
vuje len vysSou vyskou oproti vyske uloZendho zdizladndho
materidlu),

je velmi ddéleZzité sprdvne naloZenie odevnych dielov na
dopravny pds fixaéndého stroja, tak, aby zadéiatok dielu
pri vstupe do odkladacieho mechanizmu bol registrovany
vstupnou fotobunkou (pri vy$sich vrstvdch najmi u tzkych
dielov dochddza pri nepresnom navedeni dielu do 0FD 1000
k zosunutiu kusov alebo celej vrstvy),

zo sledovania spolahlivosti odkladania vsSetkych fixova-
nych dielov mozno konStatovat, Ze najlepsie boli uklada-
né dlhé diely nad 800 mm, s ¢iastoénym zvlinenim bez zasta-
venia zariadenia diely o diZ’ke 600 - 800 mm, uzke diely
o %irke 100 = 200 mm (napr. goliere) mali zvySeny podiel
dobrych uloZeni,

malé diely (napr. vreckd) zariadenie ukladd spolahlivo

bez pojazdu odoberacich mechanizmov,
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- diely si ¢astejSie fixované a odkladané po dizke, pri-
éom sa daju suéasne vyuZivat samostatne vietky tri odo-
beracie mechanizmy nezdvisle na sebe (okrem niektorych
dielov Vv n.p. Makyta a 0Z),

- dizka pojazdov ako i rychlost pohybu odoberacieho mecha-
nizmu od fixaéného stroja a k nemu je dostadujica pre
odoberanie bezne fixovanych dielov v odevnom priemysle,

- pristup k odkladacim plochdm k odobratiu naukladanych
kusov, ako i k ovlddacim prvkom robota je vyhovujici,

- kvalita odkladania je priamo uUmernd optimdlnemu nastave-
niu vSetkych parametrov fixadéného stroja i odkladacieho
robota (teplota fixovania, odstrafiovanie elektrostatic—
kého ndboja, tlmenie rdzov odkladacich mechanizmov, od-
strariovanie textilného prachu z aktivnych éasti robota,
éistota dopravného pdsu pri odvddzani dielu po fixdcii,

sprdvne nastavend intenzita ofuku a pod.).

Polohovanie odevnvch dielov

Polohovanie odevnych dielov na nakladaci pds fixaé-
ného stroja md vyznamny vilyv na kvalitu odoberania odkla=-
dacim robotom, nakolko odevny diel svojimi parametrami
(velkost, tvar) ddva impulz pre éinnost odkladacich mecha=-
nizmov a v koneénom ddésledku ovplyviiuje tym i kvalitu
ukladania na vrstvu. Odkladaci robot OFPD 1000 md tri od-
kladacie mechanizmy, ktoré su vzdjomne usporiadané vedla
seba. (schématicky obrdzok).Ich pohyb je priamoéiary,d{zka
pohybu je zdvisld od d{zky uchyteného a odkladaného dielu.
Presnost nakladania dielov na pds fixaéného stroja je dand
rozmerom dielu pri vstupe do robota.Pri uzkych dieloch (go-
lier,podpazusny diel,..)bola empiricky stanovend pripustnd
tolerancia + 20 mm,u $irsich dielov(predny diel saka,..)

pripustnd tolerancia + 100 mm. Tvary fixovanych dielov su

zndzornené na obr.t.3.2 a 5.3.
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Uéelovy robot OPD 1000 !
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obr. &, 5.4

. 1 - odkladaci mechanizmus Sirky 300 mm

é
é. 2 - odkladaci mechanizmus $irky 200 mm

¢, 3 - odkladac{ mechanizmus S$irky 400 mm -

V rovnakej polohe a orientdcii, ako diel vchadza do
fixaéného stroja i z neho vychddza a prichddza na vstup
odkladacieho mechanizmu. Je délezité, aby prednd Cast die-
lu vehddzala do robota v mieste vstupného snimaéa (foto-

bunky), ktory je umiestneny pri vstupe v osi pohybu odkla~

dacieho mechanizmu. Z pohladu polohovania najviac fixova-
nych dielov pre optimdlne vyuzitie Jednotlivych mechaniz-
mov mo#no volit niektory z nasledujucich variantov pri

vyuziti i mechanického prepojenia jednotlivych sekecii:



smer pohybu

Princip oznaéovania polohy pri nakladani nie je jedno-
znaéne stanoveny a kazdd pracovnika si polohu nakladania
oznacuje empiricky len na vstupnej hrane nakladacieho pdsu
fixaéného stroja. Tento spdsob je vsak nepresny a casom stra-
cajui oznadéenia na ostrosti a presnosti posobenim najma tre-

nia pri nakladani odevného dielu.

Sirka jednotlivych odkladacich mechanizmov vyhovuje pre

odkladanie besne fixovanych dielov. V n.p. Makyta sa vyskyt=-

la poziadavka usporiadania sekecii 1-3-2 z ddévodu odoberania

rozmanitych najmi Sirokych dielov. Tdto poziadavka bola vy-

rie$end spojenim sekcii pomocou mriezky, toto riesSenie Vv

sti¢asnom obdobi vyhovuje vzhladom na obmedzené poziadavky

fixdcie tychto dielov.
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Optimdlnost prepojenia pohyblivych sekcii z pohladu spo-
lahlivosti nadvizne na tvary beZne fixovanych odevnych
dielov

Odkladacie sekcie mbéZu pracovat samostatne nezdvisle
na sebe alebo pri vzdjomnom spojeni po dve alebo vietky
tri; zdvisi to od rozmerov fixovanych dielov a organizdcie
pridce pri fixdcii. Prepojenie sekcii je moZné vykonat len
mechanicky pomocou aretaénych pdk, umiestnenych na odkla=-
dacich mechanizmoch, Pri praktickom overovani sa vyskytla
potreba spojenia dvoch sekecii v n.p. Makyta zdvod Bytda a
n.p. 0Z najmd zdvod Hlohovec pri fixdcii prednych dielov
s prinechanou podsddkou o 3irke viéSej ako 400 mm. Pri spo-
jeni sekcii a odoberani Sirokych dielov v-m.p. Makyta do=-
chddzalo ku kriZeniu pritlaénych piat a tym i k zastavovaniu
zariadenia., Mechanickd synchronizdcia len aretacnou pdkou
je preto nevyhovujica. Pri spdjani dvoch alebo troch sekcii
musi obsluha vypnut celé zariadenie=a tym i pneumatiku, aby
mohla volne pohybovat sekciami (sdvisé.a bezpeénoston pra-
ce)., Manipuldcia je ndroénd, nakolko je treba .sa predklo-
nit cez krytovanie robota (vyska 90 cm) a,ccﬁ.liﬂo. uchopit
aretaénd pdku a uréitou silou ju zasunit do protiotvoru.
Tento tikon je pre ni%$ie a korpulentnejSie pracovniéky nd-
roény. Spdjanie sekci pomocou aretacnych pdk mechanicky
podobne ake UMOV vyuZivaju i zahraniéné firmy, vyrdbajice

obdobné zariadenia ako OPD 1000 (Kannegiesser, MEYER).

V konrétnyeh podmienkach n.p. Makyta sa vzniknuté pro-
blémy s krifenim pit pri overovani vyrie$ili v tzkej spolu-
prdci a po &astych konzultdcidch s pracovnikmi UMOV a n.p.
Makyta tak, %e jedna zo sekcii sa vyradila z éinnosti stla-
denim zdsobnika dielov do spodnej polohy, a na druhi - vzdy
strednd ploinu zdsobnika sa nasunula mrieZka, pokryvajica
plochu vyradenej sekcie. Fixované diely po uchyteni sd ukla-~

dané na mrie?ku a na &éinnd sekciu.
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V podmienkach n.p. 0Z pouZitie mrieZky nie je potrebné.

Zédverom k tejto &asti moZno konstatovat, Ze jednotli=-
vé odkladacie mechanizmy (sekcie) pracuju spolahlivo, v
pripade prepojenia ich je mozné pouzit pri odkladani Sir-
$ich fixovanych odevnych dielov po vyrieSeni pripadnych
§pecifickych podmienok, ako bolo napr, v pripade n.p. Ma-
kyta.

Zdkladné organizaéné projekty nasadenia OPD 1000 vo vyty-

povanych prevadzkach

U&elovy robot OPD 1000 pracuje v stiéinnosti s PFS
1000 A a to tak, Ze os pohybu odevného dielu pri naklada=-
ni do fixaéného stroja a odkladani robotom je totoZnd. Za-
riadenia s usporiadané za sebou a zaberaju pdéderysni plo-
chu 8,05 mz’ ¢o vzhladom na priestory v prevadzkach je vy-

hovu juce.

PFS 1000 A 0OFD 1000

obr, &. 5.6

Toto zdkladné vzdjomné postavenie zariadeni je stabil-

né a pracuje len v tomto zoskupeni. Organizdciu price je
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mozné kombinovat podla velkosti fixovanych dielov pri

obsluhe dvomi alebo tromi pracovnilkami. Prakticky je
mozné efektivne nakladat diely tymito spdsobmi:

A) Nakladanie dvomi pracovni&kami

Tento spdsob je vhodné pouzivat pri fixdcii dlhych
dielov pri vyuzivani krajnych odkladacich mechanizmov,
nakolko ¢asovy priestor pre naloZenie vlozky na zdklad-
ny materidl a spolu uloZenie na dopravny pds fixaéného
stroja odpoveda intenzite prdce obsluhy. V tomto pri-

pade Jje nakladanie spésobom podla obr. &é. 5,7 - C a D.

Legenda:
1. 0PD 1000

2. PFS 1000 A
3. Nakladaci pas
4, Pripravné stoly

5. Obsluha

Zariadenia v tomto usporiadani pracuji v n.p. Ma-
kyta, zdvod Puchov, %ilina, n.p. OZKN, zdvod Presov,

0Z, zavod Hlohovec a Topolé&any .
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B) Nakladanie tromi pracovniékami

Nakladanie tymto spdsobom sa vyuZiva pri naklada-
ni dielov a samostatnej prdci vSetkych troch sekeii,
prifom kaZdd pracovniéka nakladanim zdsobuje jeden

odkladaci mechanizmus, Zoskupenie pripravnych stolov

je zrejmé z obrdzku &, 5.8

%

.y \ z/l_,//

obr, &. 5.8

= 2

Takéto usporiadanie zariadeni je v n.p. Makyta,

zévod Byt&a, 0Z, zdvod Nové Mesto n/V. a Safdrikovo.

C) Nakladanie tromi pracovniékami

Variant "B" moZno zmenit umiestnenim pripravnych
stolov do tvaru "U", pridom budi vyuzivané 2 velké a

jeden maly pripravny stél (obr. &. 5.9)

_L/.\_“_\?_._z_/ -

obr. &, 5.9
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Tento variant sa vyuZiva v n,p, Maltvta, zdvod Dytda
) s .

Plchov a Zilina.

Obsluhujuce nracovnidéky olkrem toho, Ze dielvy rnaklada jit
nz pds PPS 10004, zabezpeéuju i vyoprdzdiiovanie zdsobnilka

OPD 1000 po jeho zaplneni odloZenvymi dielmi.

zéver k vytypovanym orzanizaénym projektom nasadenia 02D 1000

Uvadzané 3 varianty su charakteristicleémi pre vytypova-
nt sortiment spracovdvanych odevnych dielov. UZivatelia OED
1000 ich mdéZu pouiit nndviizne na organizdciu prdce a fixova-
ny sortiment, prifom prinravné stoly je mo’né operatfvne me-

nit podla potrieb rixovania.

2 : .
Porovnanie dosalovanych parametrov s parametrami podobnich

-

zariadeni z dovozu z N33

Odkladaci robot OPD 1000 sliZi na odoberanie odevnych
dielov po fixdcii, &im prakticky nalrsdza pracovnikov, pd-—
vodne uréenych na odkladanie. Sreto vyuZzivanim tohto zaria-
denia sa dosiahlo éasovich ispor a zviienie vykonu fixdcie,

A NLe 1Ay Ea

e

. . * A *
0 =2 nremletlo 1 do noeriem n.n. D2 drencia

o

Michov {‘-r' n.p. OZKN Predov dsteraz nsboli $oresnens norhry

“re vvbrané fi-

vzhiadeom na krdtkost vvuZivania 0°0 1000
xovand diely boli spresnené norny s vvéislenin uvspor nasle-

dovne:

n.p, 0Z Trenéin

doba fixidcie v minutach

pred nouZ. s pou#. lispora

0PD 1000 OPD 1000
Polpredky sak 0,00 0,50 0,10
podpazusné diely 0552 0,41 0,11
goliere 0,20 R L7 0,03
fazonové podsddky 0,32 0,41 0,11
chrbdty sdk 0,52 0,41 U rpL 8
boéné vreckd 0,39 D, B2 0,07
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doba fixdcie v mindtach
pred pouZz. s pouZ, lUspora
0PD 1000 OPD 1000

prsné vreckd 0,20 0,17 0,03
polpredky viest 0,60 0,50 0,10
podsddky viest 0,60 0,50 0,10

Dosiahnuté iuspory predstavujui vyznamné sproduktivnenie
fixdcie pri pouziti OPD 1000. Prepodet efektivnosti z pohla-
du roénych uspor by bol nepresny, nakolko v priebehu roka
sa fazony vyrobkov &asto menia, &im by sa skreslil objektiv-
ny pohlad na efektivne vyuzivanie robota. Orientaéne moZno
vyéislit teoreticky, Ze napr. pri roénej vyrobe sdk 1 875
tis. ks sa vyuzivanim OPD 1000 uSetri pri fixdcii polpred-
kov sdk 375 tis. minut, t.j. asi 260 pracovnych smien, pri
fixdcii golierov pribliZne 56 tis., mindt, t.j. 39 pracovnych
smien a pod.

doba fixdcie v mindtach

n.p. Makyta Puchov pred pouZ. s pouZ. Uspora
OPD 1000 OPD 1000

predné diely sdk 0,87 0,80 0,07

goliere 0,33 0,27 0,06

boény diel predného dielu 0,87 0,80 0,07

podsddky 0,68 0,60 0,08

Vzhladom na rychlo sa meniaci sortiment a relativne
nizke poéty fixovania odevnych dielov v n.p. Makyta, normy
boli spresnené len pri fixdcii uzkeho sortimentu odevnych

dielov,

V konkrétnom pripade,napr. Vv n.p. 02 pri vyrobe saka
bez nakladaného vrecka (ak by sa fazona robila cely rok)
mozno efektivnost nasadenia OFPD 1000 charakterizovat nasle-

dovne:

Vstupné iddaje

———

kapacita stroja za smenu 450 ks
poéet dni v roku 250
2 smeny

Smennost
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roénd kapacita 1 stroja 225 000 ks
potreba ¢asu na dani operdciu bez

pouzitia OPD 1000 2,75 Nmin/ks
potreba €asu na dand operdciu s

pouzitim OPD 1000 2,22 Nmin/ks
mzda za vykonanu operdciu na stro-

ji bez OFD 1000 0,4245 Kés/ks
mzda za vykonanu précu na stroji

s 0OPD 1000 0,3428 Kés/ks
cena stroja s odkladacim robotom

(oPD 1000 + PFS 1000 A) 231 B0O Kés

Prinos u uzivatela

A) absolitna uspora pracovnych sil
- spotreba ¢asu na spracovanie

roéného objemu pri pouziti stroja

bez OPD 1000 (225 000 x 2,75) 618 750 min.
- potreba pracovnikov na uvedeny

roény objem vyroby (618 750 :

: 108 750) 5,09 prac./2 smeny
- spotreba ¢asu na spracovanie

roéného objemu pri pouziti stroja

s OPD 1000 (225 000 x 2,22) 499 500 min.
- potreba pracovnikov na uvedeny I

roény objem vyroby (499 500 :

: 108 750) 4,59 prac./2 smeny
Absolitna tuspora pracovnikov pri zavedeni jedného ks

OFD 100 5,69 = 4,59 =1 prac./2 smeny

B) roénd dspora VN pri_zavedeni jedného ks OPD 1000

Ukazovatel bez OPD1000 s OPD 1000 Rozdiel

roé.mzdy (Kés)

(450x2x250xsadzba) 95 512 77 130 -18 382
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socidlne zabezpedenie (K&s) 19 102 15 426 -3 676
(20 %)
zvySenie ro&nych odpisov

(K&s) 11 892 13 908 +2 016

Ro&né tspora celkom (K&s) 20 042

relativna Uspora deviz a investicii pri zaveden{ 1 ks
OPD 1000

- cena odkladacieho robota OPD 1000 (K&s) 71 800
(janudr 1987)

-~ cena zrovnateIndho robota z NSS (K&s FCO) 138 000
(fy Kannegiesser, NSR)

relativna uspora deviz (Ké&s) 138 000
relativna uspora investidénych prostriedkov

(k&s) 66 2.0

Ziverom k tejto fasti moZno konstatovat, Ze nasade-
nie OPD 1000 je efektivne., VyuZivanim tohto zariadenia,
ktoré je porovnatelné s podobnymi zariadeniami z NS5
(o &om sved&fi i udelenie osved&enia o technickej pokro=-
kovosti), sa dosahuji popri ekonomickych efektoch i ce~
lospolodenské prinosy v humanizdcii prdce a v predchddza=

ni dovozov podobnych zariadeni z NsS.

v tabulke é‘ 5.2‘ 8":1 poro\rnané parametre OoPD 1000 a ST 10
firmy Kannegiesser, ktord je vyrobcom tejto Spickovej

techniky vo svete.
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yyrieSené zdsadné problémy,
robota OFD 1000

Rychly vyvoj u¢elového robota OFD 1000 si vyiiadala
aktudlna poZiadavka odevnych podnikov ako chyba jiceho &14n-

zistené pri overovan{i d&elového

ku v automatizdcii fixdcie odevnych dielov. V désledku krdt-
keho &asového priestoru pre vyvoj tohto zariadenia sa neus-
kutoénila v plnom rozsahu vyskumnd &innost ako
predvyvojovd etapa, v ddsledku &oho som pri overovani proto-
typu eSte v dieliiach MOV a neskér i v odevnych n,p. VHJ
Slovakotex zaznamenal viacero funkénych nedostatkov, ktoré
boli priéinou poruchového chodu zariadenia a bolo ich potreb-
né urychlene odstrdnit. Pri overovani prototypu zariadenia
som tzko spolupracoval s konstruktérmi a.technoldsmi UMOV a
po vzdjomnych konzultdcidch k zistenym problémeom sme spolu
navrhli a v UMOV sa realizovali potrebné tipravy niektorych
funkénych &€asti OPD 1000, Jednale sa najmi o nasledovné
rozhodujice upravy:

- Pévodny stav
Pri pojazde vozika dochddzalo v krajnych polohdch

(pri odoberani nafixovaného dielu z chladiaceho pdsu fixaé-
ného stroja a v polohe pri odlozeni dielu na odkladaciu
plosSinu) k rdzom. Dovodom bol kréatky priestor pre brzdenie
v pneumatickom valeci (diZka 35 mm), v ktorom dochddzalo k
stladeniu vzduchu a tym i k tlmiacemu déinku. Rdzy mali
negativny vplyv na poZadovani uéinnost jednotlivych funk-
&nych élenov robota ako i zvukové efekty na pracovné pros-

tredie obsluhy.

prava

Vzhladom na podmienku zaistenia poZadovanej uspory
vzduchu nebolo doporudené zvicSovat stanoveny priemer pneu-
matickych valcov. Problém bol vyrie3eny zvitsenim dfzky

brzdiaceho priestoru vélca na 70 mm Vv obidvoch krajnych po=
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vyrieSené zdsadné problémy, zistené pri overovani uUfelového

robota OFPD 1000

Rychly vyvoj ucelového robota OFD 1000 si vyZiadala
aktudlna poZiadavka odevnych podnikov ako chybajtceho &ldn-
ku v automatizdcii fixdcie odevnych dielov. V désledlu krdt—
keho &asového priestoru pre vyvoj tohto zariadenia sa neus-
kutoénila v plnom rozsahu vyskumnd &innost ako
predvyvojovd etapa, v ddsledku &oho som pri overovani proto-
typu este v dieliiach MOV a neskor i v odevnych n.p. VAJ
Slovakotex zaznamenal viacero funkénych nedostatkov, ktoré
boli priéinou poruchového chodu zariadenia a bolo ich potreb-
né urvchlene odstrdnit. Pri overovani prototypu zariadenia
som uzko spolupracoval s konstruktérmi a.technologmi UMOV a
po vzdjomnych konzultdcidch k zistenym probiémem sme spolu
navrhli a v UMOV sa realizovali potrebné tpravy niektorych
funkénych &asti OFD 1000. Jednale sa najmi o nasledovné

rozhodujuce upravy:

- Pévodny stav

Pri pojazde vozika dochddzalo v krajnych polohdch
(pri odoberani nafixovaného dielu z chladiaceho pdsu fixag.
ného stroja a v polohe pri odlozeni dielu na odkladaciu
plo3inu) k rdzom. Dovodom bol kratky priestor pre brzdenie
v pneumatickom valci (dizka 35 mm), v ktorom dochddzalo k
stlaeniu vzduchu a tym i k tlmiacemu tGéinku. Rdzy mali
negativny vplyv na poZadovani téinnost jednotlivych funk-
&énych élenov robota ako i zvukové efekty na pracovné pros-

tredie obsluhy.

Gprava

Vzhladom na podmienku zaistenia poZadovanej uspory
vzduchu nebolo doporuéené zvicéSovat stanoveny priemer pneu
matickych valcov. Problém bol vyriedeny zvitSenim afzky

brzdiaceho priestoru vilca na 70 mm v obidvoch krajnych po
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lohdch. Tdto zmena si nevyZziadala ndsledné tpravy daliich
funkénych ¢lenov robota. Pévodny systém reguldcie brzde—

nia pomocou d¥z o priemere 0,3 mm ostal zachovany.

- Povodny stav

Voziky robota vykondvaju pri ukladani odevnych dielov
priamoéiary pohyb vo vedenif, ktoré je suéastou frémy zaria-
denia. Zdkladnd - pevnd Cast vozika bola na frému pripev-
nend zvdranim, priom bola vyrobend z plechu. Pohyblivi
dast vozika je uchytend na guliékdch v ryvbinovom vedeni.,
Pri zvdrani dochddzalo k skricaniu pevnej éasti vozika, co
malo za ndsledok porusSenie pozZadovanej presnosti ulozenia

linedrnej drdhy a tym poruchy v pohybe vozika.

ﬁgrava

Povnd éast vozika, pdvodne vyrobend z plechu a priva-
rend k fréme je nahradend fréonEEEu éastou o presnych roz-
meroch {obr. &.5.,10 ), ktord je k fréme pripevnend skrutka=-
mi, Tymto sa docielila pozadovand presnost a priamodiarost
drdhy a tym i plynuly pojazd vozikov pri odkladani nafixo=-

vanych dielov.

M11
114-02

W

|
'

Ni

=il

obr. ¢. 53,10
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- Pbévodny stav

Mechanické spdjanie sekcif sa zabezpedovalo len z
jednej strany zariadenia a to pomocou pacéky na krajnom a
strednom voziku. Vzhladom na vy$ku frémy (926 mm) a polo-
hu pd&ky (asi v 1/3 vySky) bolo vpripdjanie stredného vo-
zika pre obsluhu znalne fyzicky ndroéné a ergonometricky
nevhodné.

6‘9 rava

Po analyze problému sa spdjanie vozikov upravilo tak,
Ze stredny vozik sa ku krajnym pripdjal pdékou vidy z jed-
nej alebo druhej strany zariadenia padla toho, ktoré dva
voziky bolo potrebné spojit. Tento -spdscb ws vyhovuje a
nekladie zvySené ndroky na obslubm pri- spdjani.

- Pdévodny stav

Pri prechode odevného dielu z chladiaceho pdsu fixaé-
ného stroja do robota bol tento diel pdvodne pritldéany na
sklz kon$tantnym tlakom pomocou segmentu., Udelom tohto pri-
tlaku bolo poc¢as odkladania dielu robotom odevny diel pri-
drziavat pritldéanim na sklz a tym docielit jeho odkladanie
v nezvlnenom stave. KonStantny pritlak ndsobil pozitivne
pri odkladani len ur&itého druhu textilného materidlu (ma=
teridly s menSou plosnou hmotnostou vyZadovali mensi pri-
tlak, tkaniny s vidSou plodnou hmotnostou vdési pritlak).
Vzhladom na rychlo sa meniaci fixovany scrtiment a materid-
lovi skladbu odevnych dielov bol tento systém pritlaku ne-

VYhovuj Licj. .

Oprava
Pritlak odevného dielu na sklz sa po uprave vykondva

pomocou stlafeného vzduchu cez dyzy, ktoré si umiestnene

Po celej Sirke nad sklzom. Géinnost ofuku je lahko menitel-
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né regulaénym ventilom, ku ktorému md obsluha zariadenia
dobry pristup.

Pévo stav

Nafixovany diel je na chladiacom pdse nabity elektro-
statickym ndbojom. Tento ndboj sposoboval, Ze malé diely
vplyvom elektrostatického ndboja prilnuli ku sklzu a nemo-
hol byt vykonany pohyb odoberacich mechanizmov.,

Gprava

Pdvodnd diZka sklzu, po ktorom sa musi odevny diel
premiestnit do odoberacieho mechanizmu, bola 100 mm. Empi-
ricky a s ohladom na konStrukéné parametre odoberacieho
mechanizmu bola stanovend optimdlna df?ka skilzu 60 mm. Pri
tejto dizke i malé diely svojou hmotnostou napomdhajd skiz-
nutiu dielu a prekondvaju tak prilnutie dielu spdsobované
elektrostatickym ndbojom.

Pévodny stav

Pri odoberani odevnych dielov z chladiaceho pdsu PFS
1000 A sa vyuZiva funkcia pohyblivych vidlic, ktoré sluzia
na vedenie a odlozenie dielu na odkladaciu plosinu. Ich 1li-
nedarny pohyb sa vykondva v dvoch vodiacich hranoloch, kto=-
rych tvar a velkost zndzorfiuje obr. &. 5,11 : Tieto boli pd-
vodne zhotovené celé z alkamidu vzhladom na jeho vyborné
klzné vlastnosti. Pri spracovdvani alkamidu dochddzalo
vplyvom tepla k zmene tvaru a rozmerov, Co malo za nasle-
dok nedosiahnutie suososti otvorov obidvoch vodiacich hra-
nolov a ndsledne preruSovany a nedostatoény pohyb vidlie

V otvoroch hranolov.

ﬁgrava

Pre dodrZanie hmotnosti celej sekcie

diace hranoly vyrdbané z hlinikovej zliatiny

st po uprave vo=-

a vidlice sa



o

pohybuji v otvoroch, v ktorych si pizdra z alkamid
u.

mery alkamidovych puzdier sui zvolend tak Roz~

» aby zabezpe&ova-
1i plynuly linedrny pohyb vidlic v relativne dlhom Saso

vom obdobi.

PaVODNEf M1

M 24

s WIS TSNS

| RS R AT

20

obr. €.3.11

| - —-—__Pévo(in-x‘ stav
Pri ndvrate vozika do pracovnej polohy sa prejavile
"drn¢anie"glektromagnet, ventilov spbsobené nedostatoénym
pritiahnutim kotvy solenoidovych ventilov. Nedostato&ny
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pritah bol zapriéineny obvodmi optoelektronickych snimadov
polohy, ktoré snimaji pritomnost odkladanych dielov na skl-
ze robota. Tiito zdvadu spésobovalo niekolko optoelektronic-
kych snimadov polohy s nedostatoénymi parametrami pre sni-
manie (bolo zistené meranim priebehu signdlu na tychto
prvkoch osciloskopom a meracim pristrojom DV-20). Na nevy-
hovujuicu kvalitu snimafov mala vplyv jednak znalnd toleran-
cia parametrov polovodifov¥ch prvkov pouzitych v snimadi a
nedodrZanie technologického postupu pri vyrobe snima&a v
MOV (zalievanie zalievacou hmotou). Takdéto snimade boli
zvld$t citlivé na znelistené prostredie a ndroéné na pres-

né nastavenie.

691‘3?3

Vzhladom na uZz vyrobeny potrebny pofet snimadov pre
vyrdbani sériu bola uskutoénend tprava:v obvodoch riadia-
ceho systému, ktord odstrdnila nedostatoénud éimmost pou-
%itych prvkov z CSSR, Signdl z optoelektronického snimada
sa teraz spracovava a vyhodnocuje v riadiacej automatike,
ktord nadvidzne riadi koncovy vykonny &len -glektromagnet.
ventil. Tymto nedostatoénd funkcia optoelektronickych sni-
madov bola upravend pridavnymi obvedmi riadiacej automa-

tiky.

DPévodny stav
Nednové osvetlenie na sklze zabezpeéuje funkciu sni-
madov na sklze s cielom ukon&enia cyklu odkladania. Odev=-
ny diel prechodom po sklze prekryva optoelektronické snima-
¢e v etape ukladania pri pohybe vozika smerom od PFS 1000A.
V momente odkrytia vietkych snimalov na sk

ukoné{ pohyb vozika, ktory dalej vykondva spdatny pohyb
imaéov bo=-

lze sa nadvidzne

smerom k fixa&nému stroju. Rozmiestnenie B ks sn
lo v jednotlivych sekcidch nasledovné:

{ -2
$irky 400 mm - 3 ks, &irky 300 mm - 3 ks, Sirky 200 mm = 2ks
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) pri fixdcii odevnych dielov zloZitejsich tvarov alebo tz—
kych dielikov sa stdvalo, Ze sice snimale boli u% odokry-
té a zabezpetovalo sa zastavenie vozika a jeho spitny nd-
vrat, ale odevny diel bol eSte na sklze a vzhladom na svoj
tvar nepdsobil na optoelektronicky snima&. Ty¥m vznikalo

nekvalitné ukladanie odevnych dielov.

Gprava
Pre odstrdnenie tohto nedostatku bol zvySeny podet

optoelektrickych snimaov na 11 ks s rozmiestnenim na jed-
l notlivych sekcidch

$irky LOO mm - 4 ks, Sirky 300 mm - 4 ks, Sirky 200 mm -
‘ - 3 ks
Rozmiestnenie snimadov je zrejmé z:obr. €. 5,12. Takéto
rozmiestnenie umozfiuje odkladamie i iizkych odevnych dielov.

976
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obr. ¢. 5,12

- Pﬁvodgi stav

Pre registrdciu vstupu odevného dielu do odoberacie=-

ho mechanizmu je v strednej casti vidlice 1 tytka vécsieho
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V nej je zabudovany optoelektricky

priemeru ako ostatné,
r snimaé. Intenzita nednového osvetlenia na sklze viak ne-
postadovala na to, aby tento snima& spolahlivo reagoval
na pritomnost odevného dielu pri jeho vstupe do odklada-

cieho machanizmu.

6Erava

Oproti kazdému optoelektrickému snimadu na ty&kdch
jednotlivych odoberacich mechanizmov bol dodato&ne zabu=-
dovany svetelny zdroj, €im bol problém vyrieSeny bez do-

datoénych ndrofnejsich iprav odoberacieho mechanizmu.

. - DPdvodny stav

| V odkladacom mechanizme s 3 pmneumatické vdlce. Ich
¢innost je ovladand 3 ks elektromagnetieckyeh ventilov
(2 ks pre ovliddanie funkéného i vratného pohybu vidlice,
1 ks na pritlak pritlaénej pity (spitny chod zabezpeéduje
pruzina)). Pévodne boli tieto elektromag.ventily umiest-
nené v elektroskrini a pracovny stladeny vzduch bol k me-
chanizmu vedeny pomocou hadic. Tento prinecip zapojenia
bol ndroény na zvySeny pofet hadic (na kazdy odkladaci
mechanizmus 3 hadice o diike cca 2 m) a tym sa dosahoval
i d1h8{ pracovny cyklus mechanizmu oproti zadaniu (Dbol

vySe b sekind).

I?::rgva

ﬁpravou rozvodu vzduchu sa dosiahlo, Ze vsetky 3
ventlly su umiestnené v "hlave" odoberacieho mechanizmu
a privod vzduchu sa zabezpeduje ku kazdému odi:ladaciemu
mechanizmu len jednou hadicou. Tym sa dosiahlo zrychlenie
pracovného cyklu celého odkladacieho mechanizmu cca o 35 .
Tdto Uprava nemala vplyv na upravu rozmerov odkladacieho

mechanizmu a ani negativny vplyv na parametre sinnoata GH=

1ého vozika (kmitanie a pod.)s.




S

- Povodny stav

Rozvod stlac¢eného vzduchu bol na vstupe resulovany len
1 reguldtorom, ktorym boli ovlddané vietky tri sekcie. Vzhla
dom na rodzne parametre a podmienky pri vykondvan{ pracov-
nych funkcii sa stdvalo, Ze Sir3ie odkladacie mechanizmy
(8irky 300 a 400 mm) boli pomaldie ako mechanizmus Sirky
200 mm (vykondvali zvid&Sa dlhSie drahy s vidsSfou hmotnostou
odlozenych nafixovanych dielov, ¢o malo za nasledok predi-
Zenie ¢asu na dosiahnutie napr. poZadovaného pracovného

tlaku v prislusSnom pneumatickom obvode).

’
Uprava

Upravou bolo zabezpelené, Ze kaid& sekcia (odkladaci
mechanizmus a vozik) je ovlddand.wlastnym repuldtorom tla=-
ku, ktory je umiestneny v pneumatickej skrini. T¥mto sa
dosiahla pribliZne rovnaka pruznost pohybov jednotlivych
sekcif{, ¢o malo vplyv i na zvysenie spolahlivosti prevddz-—

ky robota.

- Povodny stav

Obsluha pri nakladani odevnych dielov do FFS 1000 A
nuvodne nemala moZnost opticlej kontroly spolahlivosti od=-
kladania s OPD 1000, nakolko jej priamej kontrole preka=-
Zala vyska fixa&ného stroja. Stdvalo sa, Ze z roznych pri=-
¢in robot plynule neodkladal nafixované diely a tieto sa
potom zhriiali, napr. na sklze. Obsluha pritom newala moz=-

nost tento stav zaregistrovat.

Uprava

Pre optickd kontrolu bolo dodato¢ne nad Gfelovy robot
umiestnené parabolické zrkadlo po celej Sirke OPD 1000, tak-
Ze obsluha fixaéndho stroja méZe priebezne opticky kontrolo-
vat pohyb odevného dielu na chladiacom p4dse fixaéného stro-

Ja i v ddelovom robote (obr. &.3.13 ).
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obr, . 5.13

Popri tychto uvedenych tipravdch bolo v priebehu overovania
zaregistrovanych i viacero dalSich problémov, ktoré vSak vzhla-
dom na svoj charakter bolo moZno operativne odstrdnit priamo
v odevnom podniku. Boli to prdce spojené predovsetkym s u:.._-
fovanim skrutiek v niektorych funkénych.dastiach, nastave °
optimdlnej polohy vodiaceho segmentu z alkamidu.pri: posune. od=-
kladacej plo$iny do vychodzej polohy, nastavenie potrebnej po-
lohy koncovych snimadov odkladacich mechanizmov, nastavenie
vietkych troch vozikov a ich mechanizmov do jednej roviny a

pod,

- Zdver k zistenym a odstrdnenym nedostatkom

Pri overovani prototypu a prvych kusov uéelového robota
OPD 1000 belo zistenych viacero problémov V oblasti konsStrukcie
niektorych technologickych uzlov, ktoré mali negativny vplyv

Na spolahlivi &innost zariadenia. Tieto nedostatky boli este

V priebehu overovacej vyroby v UMOV odstrénené a pri dalSom

Overovan{ vo vyrobnych podmienkach odevnych n.p. VHJ Slovakotex

%2 uZ nevyskytovali., Zistené nedostatky neboli zloZzitejsieho cha-

fakteru, preto sa odstrdnili bez nutnosti vykonania hlbSieho teo-

Tetického rozboru.
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z4very a doporudenia pre realizdciu k zabezpeéeniu Spolahlivosti
prevadzky

Ndpliiou dizertadnej prdce bolo v prevéddzkovych podmienkach
overit spolahlivost &innosti odkladacieho robota OPD 1000, Na=-
sadzovanie tohto zariadenia v podmienkach n.p., 0Z, Makyta a
0ZKN v rokoch 1984 -~ 1986 bolo v obdobi méjho Studia v exter-
nej adpirantire, preto priebezné vy¥sledky overovania boli ope-
rativne konzultované s vyvojovymi a vyrobnymi pracovnikmi GMOV
a pracovnikmi uZivatelskych n.p. VHJ Slovakotex. Preto niekto-
ré problémy boli operativne odstrafiované a dalsie, ktoré siu
nizéie uvedené v doporuleniach, je potrebné e3te doriedit. Zi-
gadné problémy moZno charakterizovat a ich rieSenie zhr: o
nasledovnych doporudeni:

- pri ulozeni odevného dielu na odkladaciu . plachu sa uvoliiuje
pritlak v odoberacom mechanizme., Po ndvrate odoberacieho me-
chanizmu do pracovnej = vychodzej polohy sa vplyvom ndrazu
stdva, Ze uloZené diely sa zoSmykni pod odkladaciu plochu -
zmenit vnutorné ndvidznosti medzi funké&nymi élenmi tak, aby
pritlaéné zariadenie uvolnilo uloZeny diel az v kludovej po-
lohe na zadiatku pracovného cyklu a to eSte pred uchytenim
dalSieho dielu,

- koniec odkladacej plochy je rovny, neukonéeny Ziadnou zvislou
zardzkou, v désledku &oho pri vy3som ulozeni dochddza vplyvom
pojazdu a rdzu k zoSmykovaniu vrchnych vrstiev pod odklada-
ci mechanizmus - upravit koniec odkladacej plochy zvislou
zardzkou, .

- do manZiet vAlcov odoberacieho mechanizmu sa dostdva textil-
ny prach, &o sposobuje po uréitom Ease opotrebenie manZiet a
tym i obmedzenie pracovnej funkcie - odstraiiovat prach napr.
stierkou,

- pri vymene manzety v posuvnych vdlcoch sa musi rozobrat va-

lec, ¢o je zlozité - vyriesit uchytenim manZety v snimatel-

nom vieéku,

= Telativne rychlo sa opotrebovdvaju vodiace drahy
_ zaistit povrchovu upravu s

odkladacieh

mechanizmov (po roku prevadzkKy)

cielom pred{zenia zivotnosti :
= Pri odoberani odevnych dieloVv pravidelnych tvarov (obdlznik,

étvorec) zaznamendvali fotobunky ich okraje a zabezpecilo
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sa kvalitné odloZenie. Pri nepravidelnych tvaroch dielov
fotobunka nezaregistrovala vstup dielu do odkladacieho
mechanizmu, ktory bol podstatne uz3{ v désledku &oho do-
chddzalo k zhrnutiu dielu na vstupe a teda k nekvalitné-
mu odloZeniu - zvy$it poéet fotobuniek pri vstupe do od-
kladacieho mechanizmu tak, aby registrovali &lenitost
vstupujuceho odevného dielu,

pri urctitej velkosti dielov pribliZne 200 - 300 mm dlhych
vstupnd fotobunka ddva povel ventilu na odtah odklada-
cieho mechanizmu, ale vzdpiti koncovd fotobunka ddva vvpi-
naci impulz a mechanizmus zastavi, &ast fixovaného kusu
ostdva este na odoberacej liSte, ale kancovd fotobunka je
u# odkrytd. Daldi kus sa zachyti o predchddza juci, ¢im déj-
de k upchatiu prechodovej zony - zosuladit impulz pre ndv-
rat sekcie ¢asovo talk, aby diel bol uZ mimoc sklzu, napr.
pouzitim &asového spinada,

u dlhsich a uzsich dielov dochdadza k prehrnutiu konca die-
lu cez seba z toho ddévodu, Ze koncovd fotobunka zaregistru-
je uZ koniec dielu, odtahovaci mechanizmus sa zastavi,ale
koniec dielu je e%te v odoberacej zone mimo fotobunky.
Tento koniec bud prepadda a vytvori prehnutie konca dielu,
alebo v pripade maximdlneho odtahu mechanizmu u velni dlhych
dielov (nad 1 150 mm) ostdva koniec dielu na liste a az

pri spidtnom chode sa koniec dielu prehrnie a pokréi - zla-
dit pohyby sekcie a intenzitu ofuku na sklze,

pri prechode najmi lahkych, tenkych a "mdkkych" dielov z
chladiaceho pasu do odkladacieho mechanizmu dochddza k sta-
hovaniu prilnutych dielov pod robot - operativnou reguld-
ciou a &istenim dyz medzi vystupnym valcom fixaéného stro-

ja a sklzom robota zabezpelit prudenie a rozptyl vzduchu

z ofukovacich dyz s cielom najuéinne jsieho efektu odputa-

nia sa dielov od chladacieho pasu
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- pritahovanie "Iahkych a malych" dielov elektrostatickym

ndbojom pri prechode z chladiaceho dopravnika do odkla=-

dacej zony robota, &o zapriéifiuje zhrfianie a upchatie pre-
chodovej odoberacej zony - G¢innejSie odvddzat elektrosta-
ticky ndboj neutralizdtorom elektrostatického ndbo ja,
uniestnit dalsi neutralizdtor pred vstupom do robota,

- nakladanie dielov na nakladaci pds fixa&ného stroja vyko-
ndva obsluha podla znaéiek, ktoré sd nakreslené na hrane
nakladacieho stola alebo na dopravnom pdse., Tieto znaéky
sa ¢asom strdcaju pésobenim trenia textilndho materidlu,
¢o md za ndsledok nepresné nakladanie a odkladanie — po=
lohu nakladania oznac¢it bodovo napr., poziénym svetlom,

- kontrolné zrkadlo nad robotom zachvtdva pohyb chladiace-—
ho pdsu fixaéného stroja iba v mieste vystupu nafixova-
nych dielov, je potrebné, aby obsluha videla a kontrolo=-
vala i vstup dielu do robota - predizit spodni &éast kon-
trolného zrkadla alebo upravit vypuklost sdéasného zrkad-

la nadvidzne na organizdciu préce,
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6.0 Analyz@ pohybu jednotlivych mechanizmov
.

——

Odoberanie odevnych dielov po fixdcii zabezpeduje siustava
mechanizmov, ktoré su agregované do pojazdného odoberacieho me-
chanizmu. Tento sa skladd z nasledovnych mechanizmov:

A: pritlaény mechanizmus

B: mechanizmus pohybu vidlice

C: mechanizmus odkladacej ploSiny

D: mechanizmus pojazdu

Vsetky tieto mechanizmy pracuju vo vzdjomnej vidzbe nadviaz-
ne na impulzy ¢idiel, ktoré sleduju pohyb cdevného dielu od
vstupu do odoberacieho mechanizmu aZz po jeho uloZenie a éinnos-
ti jednotlivych mechanizmov. Cinnosti Jednptlixith.mechanizmov
si charakterizované nasledovnymi etapami prdce pri vstupe dielu

do odberacieho mechanizmu:

a) vychodzia poloha

b) vysunutie vidlice

c) pritlak

d) pojazd vozika od pdsu fixaéného stroja

e) uvolnenie pritlaku

f) zasunutie vidlice do vychodzej polohy

g) pojazd k pdsu fixaéného stroja

a) kludovd poloha vsetkych mechanizmoVv (éasovy usek, v kto-
rom odevny diel vstupuje do pracovného priestoru odkla=
dacieho mechanizmu)

Pracovné operdcie mechanizmov nasleduji za sebou, pricom

opaTdriy "CE, ngd  WeN g RN, Sl SRSCRSOTS prekryvajd, Caso-

vé Useky u operdcii "b", "e", "f" su konstantné, doba operdcie

lu. Jednotli-

. 6.1,

"d", "g" zivis{ od dizky odkladaného odevného die

Vé etapy prdce odkladacieho mechanizmu zndzorrnuje obr.



- 94 a -




- 905 -

. o Pritlaény mechanizmus
I

Funkciou tohto mechanizmu je zabezpedovat pritlakom stabilnd
polohu vstupujucej €asti odkladaného odevného dielu na odkladacej
plosine pri pojazde celého odkladacieho mechanizmu (OM) od fixaéné-
no stroja. Pritlak je vykondvany pneumatickym valcom, spitny pohyb

sabezpeéuje pruzina vo vnitri valca.

Pri pritlaku pésobi subor sil, ktoré pésobia vplyvom tlaku pneu-
systému, pasivnych odporov, hmotnosti pohybujicich sa éasti a poso=-
benie pruziny proti smeru pracovného pohybu. KedZe smer pohybu je
oproti horizontdlnej rovine pod uhlom 600, pdsobia v smere pohybu

len zlozky sil, vyplyvajucich z hmotnosti pohybujucich sa Gasti.

Vstupné ddaje

- hmotnost pohybujucich sa éasti m
- vstupny tlak p
- vysunutie piestu - pracovnd diZka pohybu x
- priemer piestu d
- stlatenie pruziny, spdsobujuce predpitie xop
= uhol naklonenia mechanizmu
Pisobiace sily v smere pohybu
- sila, sposobend tlakom pneusystému F;
- sila, spésobend pasivnymi odpormi v pneuma-
tickom valci Fpas
= v¥slednd sila, spésobend tlakom pneusystému
(Pri pésobeni F ) Fo
pas
" sila, spésobend tiazou piesta Fy
piestnice ij_
alkamidového puzdra S
manzety Fma
matice 1:‘m
F

pritlaénej paty pp
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L ogila, sposobend pruzinou F

pr

spocet sil asivnych od Sy
Pre vypo ¥-B 4 porov F o bola vyuzitd tabulka

, kataldgu firmy FESTO (NSR), ktord na zdklade velkosti vstupného
{laku a priemeru valca stanovuje %-tudlny podiel z velkosti sily,
gpasobenei pneusystémom. Pre konkrétne podmienky, v ktorych zaria-

jenie v prevddzke pracuje (predstavuje Foas 13+4 % z pésobiacej si-

1y):
p=0,5MPa , d = 0,024 m
& v)?sledna' sila pneusystému vypoéita zo vstupnej sily F; zo vztahu
L
Ft = 4 » D
= 54 . F
Fpa.s 0,15 t
=F < F

Smer pdsobenia sil

Pritlaény mechanizmus vykondva priamoéiaru-drihu o dizke "x".
V priebehu pohybu pésobia sily v smere pohybu (schematicky ndkres
ober, &, 6,2)

obr.éﬂﬁ.a



= gms

kde:
Gp s mp = vlastnd tiaz piestu
Gpi = mpi . & piestnice
Ga . B alkam, puzdra
R g manzety
Gm e g matice
Gpp - “'pp . B pritlaénej pity

a ich velkost sa vypoéita zo vztahov:

E =6 ., sin % B R A G
p P ma ma
= = i .ﬂt‘ = = i r
Fpi Gpi sin Fm Gm sin o
Y o Bin K& F =G . sin A&
a a pp PP

Vyslednd sila, ktord pésobi na mechanizmus
E=F +F - 3% F +F +F +F: %P obf (742)
% P pi a ma m PP t pr

| SR R T Sl sui konStantné, pdsobia suhrnnou
pi a ma m pp

konstantnou silou, spdsobenou tiazou

KedZe sily P

Ty ENREL s Pl
pi a

h A * Fm + F £2:3)

ma pp

71 Vypotet parametrov pritlaéného mechanizmu

V¥pocet vyslednej sily F“‘f

V priebehu pohybu PM sa vplyvom sily pruziny meni vyslednd sila

F, v zdvislosti na drdhe alebo &ase

F_=f (x) F, = £ (t) (7.4)
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pri vypo¢te sa vychddzalo z Newtonovho vztahu Pre vypoéet sily

posobiacej na pohybujice sa teleso

Tt e (7.5)

v konkrétnom pripade

FV — ) R Ft + Fh - Fpr (7.6)
. = . X + X
kde: F . = ¢ ( on)
Pozndmka:

V ¢ase to = 0 pri zaéiatku pohybu je pruZina stladend o hod-

X .
notu op

Vypolet zrychlenia a rychlosti pohybu

Zo vztahu (7.5) vyplyva, Ze

A= (7.7)

Pre vypoéet daliich parametrov PM sa vychadza zo vz#jomného
vztahu medzi drdhou pohybu a dobou pohybu (névidznost na vztah (7.7))
d v a (v?)

= = (7.8)
S E 5 d %

Vychddzajic zo vztahov (7.8), (7.7) a (7.6) vyplyva

2
v x F

g(dvz) =2

',
2 v¥poétom
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| v2 x . %
P+ F
’ (av?) = 2 t h dx = 2 L \'Eaxs g = =
2 e = — %
% (] s x;
dosadenim
2
k, = (Ft + Fh)
m
¢
S e R
2 m
pravou dostaneme x x
2 __y2ak \ax-k x dx = k_x dx
i o 1 2 2%op
x X x. x-
o g . *x oy
vViev =k (x - xo) - 23 (x -on - kzxop (x = xo)

pri poéiato&nych podmienkach x. = o, y. @ 0 pre vypodet rychlosti

‘ platd

ve fkx + k,x (7.9)

- Y/potet doby pohybu

Zi-
Pri vypolte doby pohybu v zdvislosti na vykonanej drédhe sa pou
Je vztah

dx
e

dt

v =
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, ktorého vyplyva
dx
o e (7.10)
v

{pravou vztahu (7.10) a pouzitim vztahu (7.9 85 vypsifta diba

pohybu
% x
S g d x
dt =
2
te X. k3 Xos i X
Pre hodnoty k, k3 plati:
k 0
N2 8] 3 < Ky
a podintegrdlna funkcia je definovand iba pre x € (0, = " )
3
Nakolko k3 < 0, mozno definovat, 2e k3 = - lkji
2 S 5
teda:}cjx +khx-k4x—]k3‘ i X
Pri integrdcii sa pouzZije vzorec
g % = arc sin ® (7]
2 -
k., = k.
T cn 3
Vyraz
2
KX = lk3|'x
sa upravi
2
2 k 2 k T e e
X = K, x =( 4 ) -(—-———*‘ |51
2. !kgl 2. |k3'
lavedenim substiticie
k
Er= 4 - 2 3
Ao T |5
2. k
Vi,
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dz = = lkj‘ d x
dx = =1 d z
[*3]
sa dostane lpravou
t x :
tu *o W m kh :

Pri poc¢iatoénych podmienkach X, =0, t = 0 pre vypotet doby

pohybu plati vztah

i

At « (arc sin 2k:2x b LT are sin 1) (7:12)
k
= 4
s

Vypodet kinetickej energie pohybu

Kineticka energia sa vypoé¢ita zo vztahu

Ekin = ; m \r2 (7.13)

Ypoéet pracovnych parametrov pritla&ného mechanizmu

Pohyb pritlaéného mechanizmu je z4&visly od velkosti vstupného
tlaku pneusystému a pasivnych odporov. Zivislosti jednotlivych pa=-
Tametrov mechanizmu su spracované vypoétovou technikou numericky
% graficky v prilohe &. 2;3. Pre konkrétne vstupné podmienky su
hodnoty zhrnuté v tabulke &. 7.1. Ziskané vysledky su vyuzité pri

$tanoven{ optimdlnych parametrov v dalsich &astiach préce.

V¥noa
~Potet vratnéhe pohybu pritlaéného mechanizmu

Vratny pohyb mechanizmu zabezpeduje pruzina pri uko

Sobenjg tlaku pneusystému (F_= 0). Za predpokladu, ze pri
v

néeni pd-

vratnom
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gohybe nebude unikajuci vzduch v pneuvalci pésobit brzdiacim uéin

com a bude unikat do ovzdusia, mechanizmus bude mat pri svojom pohy-

pe nasleduj ice parametre:

yypodet vyslednej sily vo vychodzej pracovnej polohe F
v

m——

Vychddzajuc z obr. &. 6.2 a upravou vztahu (7.6) sa sila vypo-

¢{ta zo vztahu

e g A (7.14)

Vypocet zrychlenia a rychlosti vo vychodzej pracovnej polohe

Pre vypoéet zrychlenia 8 sa pouziju wziahy (7.7) a (7.14)
Bep e (7.15)

Rychlost mechanizmu V\rp sa vypoéita vyuzitim vztahov (7.8) a

X
g(dvz) = 2 igp_ dx
‘Fo Vo = mx x
: S[dvz) = : S GRS : F S dx
“s \rz *s x x e
ag fvd) = sz - T n dx
'. m x.- m x.

2
¥ BX . 2P x
m m
.16
"=v21.x2-zz.x (7.16)
kde 4 2F
zl - [+ 22 = h
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yypocet doby pohybu t.v_n
e

Mechanizmus pri svojom vratnom pohybe do vychodze j polohy vy-

S s zrychleny pohyb. Vychddzajic zo vztahu

2
| X = 1 a t
| 2
| sa doba pohybu vypocita
S ek
X
top T (7.17)
p a
vp
Vypotet kinetickej energie Ekin =
Pre vypoéet sa vyuzije vztah (7.13) a plati
s m Vz (7.18)

E =
kin vp 2— vp
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zadané a vypolitané teoretické hodnoty
rametrov prirazového mechanizmy

prm—
gadané vstupné
parametre
% i B
P MPa 0,5
Ft N 191 '3
@ kg 1,287
e o 0,05
q m 0,024
= 0,054
op
c Nm—1 53804
F N 0 ,01
p
N N 0,26
F N 0 lol‘
a
F N 0,01
ma
F
L 5,88
Fm N 0,09
PN 6,29
k, | Mg 307,15
K, Ez'kg‘ 836,67
ky  Nkg'm| -418,33
k, |Mg' | 261,97

Tabulka Ee 741

t:poéitané parametre v
ajnych polohdch (index
0)pri zadiatku,(index 1)
F§} ukonéeni pohybu’
Fvo N 168,50
L £ 141,65
ppﬂ N 29,07
Fprz N 56
a, |ms™?| 130,98
a, I 110,06
Yo ms-1 o
v, ms-1 3,78
0
to L
t, = 0,028
0
Binol?
J 9,21
Print ;
F N 2= TE
vp
- 17,64
vp
’ e 0,74
vp
0,07
LS i
3 0,35
Ekin
vp
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8,0 v:’isuvné vidlica
L]

Funkciou mechanizmu vysuvnej vidlice (VV) je zabezpe&it ply-
L1y sklz pohybujuceho sa odevného dielu z pdsu fixa&ného stroja
do priestoru odkladacej plosiny. Po vstupe odevného dielu na V-
suvnd vidlicu sa tdito na zdklade impulzu fotosnimaéa vysunie,
odevny diel sa pomocou pritlaéného mechanizmu ulozi na odkladaciu
ploéinu za pojazdu vozika smerom od fixaéného stroja. Pri spitnom
chode vozika k fixaénému stroju sa vidlica zasitva do vy¥chodze j

polohy. Smer pohybu mechanizmu je k horizontdlnej rovine naklone-
ny o uhol/b i

Vstupné udaje

- hmotnost pohybujucich sa éasti m
- vstupny tlak P
- vysunutie piestu - pracovnd diZka pohybu x
- priemer piestu : d
- priemer piestnice d?_
- uhol naklonenia mechanizmu
/3.
Posobiace sily v smere pohybu
- sila, sposobend tlakom pneusystému F;
= sila, spésobend pasivnymi odpormi v pneumatic- Fpas
kom valci
= v¥slednd sila, spdsobend tlakom pneusys tému Ft
(pri pésobeni F )
pas
- sila, spésobend tiazou piestu Fp
piestnice Fpp
ramena Fe
hranola I:\lu'
vidlice Fvv
. F

Sila, spésobend odpormi vo vedeni vidlice PV
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pre vypotet pasivnych odporov sa pouzije vztah (7.1); kde vri
5 2 = Pri vysu-
auti vidlice (index 1) a zasunuti vidlice (index

2):
a? g 2
2. -9 S §* o 4% (dl-dz}
1 L t2 —_—!:—-— ..
= 0,154 . F’ 2 -
Fpasl 5 t1 Fpasz 0!151' . th
t1 t1 pasi t2 £ 5 Fpasz (8.1)

\ F =F'—F F = F’
|
|
|

Smer pdsobenia s il

Mechanizmus VV vykondva priamoéiary pohyb o dizke "x", priéom

v smere pohybu pdsobia sily (schematicky ndkres - obr, &. 8.1)

pri vysuvani pri zastvani

Obroéu891
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wdet Gp = mp . & vliastnd tiay piesta
Gpp T Piestnice
R g ramena
Ghr e g hranola
Gv =m_ .+ 8 vidlice
mvv=mp+mpp+mr+mhr+mv

Velkost sil v smere pohybu sa vypoéita zo vztahov

Fp = Gp . sin/5 Fhr o sinﬁ
Fpp = Gpp . sin/ﬁ_, l"‘V - G"r . sin/!)
F

r

It

(9]
Lz |

7]

-
B

Vysledné sily Fi’ F2' ktoré spdésobujdi pohyb mechanizmu VV

sa vypoéitaju zo vztahov

F =F F - 5.0

s ey N R (8.2)
F._=F ba : (8.5

2 p+Fpp+Fr+Fhr+Fv+va2, th: 2 3

Kedoe gily P .. Fi o a F su konStantné, posobia sihrn-

P PP r hr v
nou konstantnou silou
AR i +F 4+ F + F (B.4)
h P pp r hr v

8.1 Vypoiet arametrov mechanizmu vysuvnej vidlice

V¥potet vyslednej sily F1 ’ F2

3 Btt'
Sily sa vypoéitajui zo vztahov (B.2), (8.3), (8.4) a pouzitim

(8,1)
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B ® Bt e~ va‘l

Pz = Fh - th ar vaa

sily Fyo Fz si v priebehu pohybu konstantné,
pozndmka ¢
511y va1' vaz si pocitané v dasti 8.2,

Vjpotet zrychlenia a rychlosti pohybu

Vypoéet sa vykond pouzitim Newtonovho vztahu

F=m.a
a upravou
a, = 1:“l (8.5)
m
vv
By e (8.6)
m
vv
lakoIko F, = konst., F2 = konst., potom i a 6 = konst., a, Stey
Pre vypotet rychlosti sa vyuzije vztah (7.8) a vztahy
2
(av]) = 2 1 e
gerito m
v v x
10 2 1 x
(dvz) =2 Fa .dx
2 m
)
: x
ipravoQ? 20
X
2
s
1 v‘lo » k, . d x
*10
2
Yo = v =
2 20 k2 . d x
x
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& ény dmi =
pri pociatocnych podmienkach 110 [ x20 =0, Yio = 0, v20 0

a z podmienky, ze draha x je vri obidvoch smeroch pohybu rovna-

x4, pre vypoéet rychlosti vyplyva

o Al
il lc1 « X Oy s Vkl . X (8.7)
‘ vz =i b 4 v, =1\lk x
: 2 2 . 2 2 = (8.8)
| alebo tieZ
viEa . V 2% vV, =8, . 2X Bt
By =2

pri pouziti vztahov (8.9), (8,10).

Vipoc¢et doby pohybu t,‘ : t2

Lavislost drdhy na ¢ase priamo¢iareho pohybu je dand vztahom

t =V 2x (809)

(8.10)

Ty 5
k_éet kineticke i _energie

Pre vypotet sa vyuzije vztah (7.13) a plats
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= 1 m v

E e w o S (8.11)
= 1 m Va

Bin2 © 2 wv 2 (8.12)

Kedze pohyb mechanizmu VV nepésobi podstatne na kvalitu odkla-
dania odevnych dielov vzhladom na jeho len pomocny funkeiu, v prd-
¢i neboli sledované podrobnej$ie jednotlivé zdvislosti pomocou vy-
poétovej techniky. Pre konkrétne vstupné podmienky su hodnoty

zhrnuté v tabulke ¢. a1
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Zadané a vypolitané teoretické hodnoty
parametrov mechanizmu vysuvnej vidlice

Tabulka &, 8,1
[Zadané vstupné Vypo&{tané parametre
parametre pri vysitvani (index 1)
a zasivani (index 2)
p | MPa 0,5 B N 67,24
g |m 0,018 r, N 5,0
dz m 0,008 a, ms-z 36,78
-2
m | k& 1,828 a, ms 2,73
f 0,2 vy ms™ 3,74
ﬂ 9 30 v, nu!--1 1,02
x m 0,19 t:1 s 0,10
h m 0;08 t2 E 0,37
5 0,1 N S 12,78
PN 0,0049 Bt 0,9" |
Fpi. N 0,26 b sdm Exlibel
6
lm 0,883 Ny, | 76,9
Fh.!‘ N 1,927 NA2 N 8,03
F | N 6,37 N, | N 59,04
RN 9,44 No. | 25,95
G N 17,93 vaq N 27,2
6,79
vaz o :
SO & s
o N 21,24
e ——h e
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nie pasivnych odporov pri
4,2 Stanove Pohybe mechanizmy vv
¥suvne j

vidli.ce

Pohyb jednotlivych éasti vysuvnej vidlice je realizovany
vo

vedeni Z alkamidu. Pri pohybe vznikaji pasivne odpory, ktoré péso

bia v opaénom smere.Rozbor silového pésobenia, v¥poéet, ako i
Ll

stanovenie vzdialenosti "h" sa vykond z nasledujiceho obrdzku

g, Ba2.
Ft1
A
h
. N
‘vl lm Fapnt
1—_-1 e s .
mm
G
1
s 1] ol T

Me:Ft1' F ., - hnacie sily, sposobené tlakom pneusystéuu

N pri vystvani vidli-

a1 Nazr Ngyo N,
ce (index 1) a zasdvani vidlice (index 2)
- trecie sily pri vysuvani

- reakcie v bodoch A, B

: a zasu-
Apvi® Fapvar Fopyr’ Fapya
vani vidlice v bodoch A, B

G - tiaZ mechanizmu vysuvnej vidlice

h - diska ramena

nesmie
Pri pésobeni sil F = Ft2 a spolahlivom chode mechanizmu
t

d
ist k Spriedeniu. Preto pre d{zku ramena "n¥ plats
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b < Be. (8.13)

Po uvolneni telesa a pripojené trecich s{j p
APv1' FAPvz'
ngﬂ ZzloZkovej a
dvoch momentovych podmienok rovnovahy (pri nahradeni sily p

F trecich sil F
F,, sitou Fys 1 Fapvi® Fapva Fipyys FBpy2 Silami

NAZ' NB1’ NB2 silami NA' N

a Fgp,, Sa pre dalsi v¥poéet pouzije Jjedne j

AL

FA’ FB a normalovych sil > IRL

(podla obr. €. g3 B

1

Sherii Yapy = F

2 4} Fe 1 26-1.N =0

3) B) P «h +
t

b) P

APV = N, - Ly

3)

kle; ¢

A’ f5 - sukinitel trenia pri

FBPV = NB . fB

» ’
klznom ulozenl
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zmmentovjch rovnic vyplyva podla obr, &, 8,2

. = F . .l:"- : —G--— » N L sy :
Yp,20 t1h20 7 2 A1,27 "t1,2 e '%" (8.14)
, po uprave
g o AT L)
F =

Podmienkou vzprieéenia pre Ftl .2 Bt s R T IR (fA.;.fBJ__’O

plat.{ 1
el . (fo 1)
1
h = 1 {8015)
it " + 7.
fA - fB

Pre konkrétne podmienky f = fA = fB bude pre dizku ramena "h"
platit zo vztahu (8.13)

b 1 (8.16)
2f E

Pri vysivani vidlice pdsobia pasivne odpory

For = F +F =f . (N, +N (8.17)

APvi BPv1 B1 )

F = F = v
2 * Fapva * Fppyp = F ¢ (N, + Ng))

Sktorymi je po&itané v Zasti 8.0.

Zo vztahu 8,16 vyplvva podmienka vzprietenia mechanizmu. Pri
"oite jo uvazované s hodnotou suinitela tremia £=0,2, ktory pla=
"o klznonm ulozeni materidlu polyamid-ocel (rozmedzie 0,2-0,43).
Prekra‘jné hodnoty plat{ podmienka

f=0,2 h < 0,25 (8.18)

f=0,45 A & G (8.19)
;hkork" h= 0,08 m vyhovuje podmienkam (8.18) a (8:18) 1mddm

.diiky h sa bli{%i ku kritickému h = 0,11 m. VaprieSenis
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Z momentovych rovnic vyplyva podla obr. &. 8.2

N = F e N +
1\31'2 t1 32 _'_1 _2 L4 A1,2= Ft1'2- __.kll_ - _%_ {8.1“}

a po luprave

G . e
(fA+fB)

e
]
™

tlye

-

= -
+ 2 : (fa - fB)

Podmienkou vzpriec¢enia pre F —>o0 ,ked1 - _h (f+f.)=>0
tixd 2 Vit

plati 1
W e TR TR L T
A B
3!
h =l e (8.15)
krit.
fA + rB

Pre konkrétne podmienky f = fA = fB bude pre_diiku ramena "h"

platit zo vztahu (8.13)

IR e e (8.16)
2f

Pri vysuvani vidlice pésobia pasivne odpory

"3
n

: = . (N e ) (2517}
Bet = X aper ™ Fppel = L (N, + Ngq)

i = = el BT + N
Fove = By ¥ Lo g et (Ny2 B2)

s ktorymi je poéitané v &asti 8.0.

Zo vztahu 8,16 vyplvva podmienka vzprieéenia mechanizmu. Pri

vypoéte je uvaZované s hodnotou suéinitela trenia f=0,2, ktory pla-
t{ pri klznom uloZeni materidlu polyamid-ocel (rozmedzie 0,2-0,45).
Pre krajné hodnoty plati podmienka
f=0,2 h s O RS
£ = 0,45 B <& 012 (8.19)
nkam (8.18) a (8.19) i ked hodno-

h = 0,11 m, Vzpriecenie

(8.18)

Nakolko h= 0,08 m vyhovuje podmie
ta dizky nh sa blizi ku kritickému
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nastane pri f = 0,625, tito hodnotu vSak v praxi nie je redlne dosiah

put vzhladom na relativne bezprasné pracovnd prostredie

9,0 Odkladacia plosSina

Mechanizmus odkladacej plodiny (OP) slué%i na odkladanie nafixo-
vanych dielov na vrstvu, pridom po&as ukladania Jednotlivych dielov

sa posobenim pritlaéného mechanizmu postva "krokom" VertiELnve Shac
rom. Pritom kaZdd poloha je stabilizovang zardZkou, takZe v kludove]
polohe nespdsobi sila pruziny, ktord je vo vodiacom vdlci, posuv 0P
smerom k pritlaénému mechanizmu. Pre vypocet parametrov mechanizmu
0P sa zvolila spodnd poloha, pri ktorej je pruzina maximdlne stla-
tend a na ploSine je uloZend vrstvalOO ks dielev, t.j. ked pdsobi
maximdlna tiaZz vrstvy materidlu. Tieto podmienky su najnepriaznivej-

$ie z pohladu namahania a teda su vychodzie pre vy¥podet parametrov.

Rozbor silovych pomerov

Mechanizmus je schematicky zndzorneny na obr. é. 9.1. Nakolko

sa pohybuje élen 4 a 5 vplyvom pritlaéného mechanizmu,

ObfnéoQo‘



-

- 114 -

pri vypocte parametrov sa bude poditat s redukciou hmoty a hmotnych
momentov zotrvatnosti k bodom A, B. Na pohyb mechanizmu OP pdsobia
sily:

2
3

Gjm- vliastnd tiaZ &asti navrstvenych dielov na élene 3
- vlastnd tiaZ ¢lena 4

G - vlastna tiaZ &lena 2
G, - vlastnd tiaz ¢lena 3

Ghm- vlastnd tiaZz &asti navrstvenych dielov na élene 4
G_ - vlastnd tiaz &lena 5
- sila pruziny OP
F s sila spdsobend pritlaénym mechanizmom prostrednictvom

stladenia vrstvy materidlu (Jje poditand v &asti G.Z )

Vypoéet parame trov redukciou

Redukcia sa vykond na zdklade kinetickych energii: Plati

1 v2 e I i
—_— red * A —— v2 "«ch
2 2
e
m = T e (9.1)
red v2
vz
A
2 (9.2)
kde: =
% 12 +m . r2

I - moment zotrvaénosti &lena 2 (stanoveny experimentdlne

a vypoétom)
m = hmotnost
vitiahnuté k bodu B
r - dfika &lena 2
v, - okam#itd rychlost v bode A pri
COg- okamZitd uhlovd rychlost V bode B

fasti &lena 3 a materidlu na élene 3,

posunuti ¢lena b, 5

pdsobenim v,



g0 B L

Pre vypoCet celkovej pohybujicej sa hmoty sa pouZije rozdeleni
Claan | ~ e
jednotlivych hmot k redukcii bodu A a B

posobiace hmotnosti
my - hmot. ¢lena 3

e hmot. materidlu na élene 3

m

N
my, = hmot. materidlu na élene 4
m. =~ hmot., ¢lena 5

5

- hmot. ¢élena 4

Pre vypotet "m" vo vztahu (9.2) plati

h a + m}m
2 2

Vypoéet hmotnosti vysledne,j redukovanej hmoty odkladacej plosiny

sa vypo¢ita zo wztahu

(9.3)

red.

m, = mg oy s+ :} + mgm + m

Vipoéet pésobiacich sil v smere pohybu &lena 4, 35

Primdrny pohyb vplyvom pritlaéného mechamizmu vykondvaju ¢leny
4, 5, sekunddrny pohyb éleny 3, 2.
Pre okamzity pohyb OP plati

o > ~ oo By SN 33- . E%]l_ 5 Fred.. bl (9.4)
+ TC + TD
kde:
Fy=mg .. sin ol - sila od vlastnej tiaZe ¢lena 5
Ter Ty = trecie sily v bodoch C, D
F

U (xo + x)
kde: ¢ - konstanta pruziny
. stladenie pruziny Vv poc¢iatotnej polohe

X = posun mechanizmu
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=™ g » sin = sila od vlastnej tiaZe &lena 4

Fup® ™mb « sin &L = 8ila od vlastnej tiaZe materidlu na
Clene

F3 =my « 8- sin o = sila od vlastnej tiaZe élena 3

F3m= moa g « 3in ol = silf} od vlastnej tiaZe materidlu
na c¢lene

Fred- - sila, redukovand v bode B, spésobensd hmotnostou élena 2,

polovicou ¢lena 3 a polovicou hmotnosti materidlu na &lene 3

Lo = sila, spodsobena pritlaénym mechanizmom

FZ = m2 « B

Poznamka :

Nakolko sila Fm(spﬁsobené stladenim textilného materidlu a poésobiaca
v smere proti pohybu pritlaéného mechanizmu) pésobi v smere pdsobenia
pruziny, je tdto sila premietnutd v hodnote Fpr" ktord je zdvisld od
d{zky stladenia pruZiny. Preto v dalSom v¥poéte je uvaZované len so

silou Fpr'

Pre vypodet Fred. plati:
- : = . LW
Foad. * Y =Pyl By v Cop BT SR
Sod-y F
kde: F = 2; * __%TE.._.....
dpravou .
= Qn B o Pt CrRags, LERDHS (9.5)
Dena, T E, o Bl R (\r
va A

kde: p = r, . cos (0 %)

Py = a0 rom ('ll"ﬂi )

2
Pomer okamzitej uhlovej rychlosti ¢lena 2 (5-’;5 ) k okamzitej
rychlosti bodu A (VA) sa vypoéita pomocou grafického riefenia troj-

: : i ; : . 5y afické=-
¢lenného mechanizmu, ktoré je zndzornené na obr, é. 9.2, Z gr

—_
ho riefenia vyplyva pri zvoleni rychlosti v,!
;’ —
g Vg, ¥ Y
a pre vypodet uhlovej rychlosti
v
= B
CQG -

2
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- L = A
a) pri ukladani 1 kusu materidlu v 1
A
p) pri ukladani 50 kusov materidlu W, _ {
v 2
A

¢) pri ukladani 100 kusov materidlu 3 . ,

T

3

kde pouZitim rychlosti v_ vyplyva: (U= VB
B B —————
£

Vzhladom na relativne kritky posuv bodu B pri pohybe &lenov

4,5 moZno povazovat vztah

3 = konst.

Ya

Pozndmka: Posuv odkladacej ploSiny bol zisteny experimentd’ = a boli
namerané hodnoty, uvedené v tabulke é&. 9.‘1’

Tabulka ¢.9.1

Poéet ulozen |Hribka vrstvy Posuv mechaniz- St]:aéenie Sate
nych dielov pred stlaé¢enim |mu OP ridlu
ks m m m
1 0,0009 0 lo (4] X,
| 50 0,0493 0,047 1,| 0,0023 o
100 0,0948 0,089 1,| 0,0058 %y
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4 sui vyuzité pri vypoé . 5
ktore S11 VY Brs ¥ypocte F o \vElan 0 810004 o F_ a ndsledne
pri stanoveni optimilnych parametrov pritlaéného mechanizmu v Sasti
10.0.

Vo vztahu (9.4) su sily:
Fi' FQ, F3 - konStantné

r For* Fom? Fopt Fipo F

v2' pr red.’ I¢* Tp = premenné
potom F, = F_ + F, + Fg
k 5 4 >

Odkladacia ploSina nevykondva suvisly pohyb, ale len po krat-
kych usekoch. Tento pohyb je zdvisly predovietkym na sile pritlaé-
ného mechanizmu, vrstve uloZeného materidlu a sile pruZziny OP. Pre-
to vypofet silovych pomerov OP bude vychodzim podkladem pre vypodet

sily pritlaéného mechanizmu F ktord pdésobi na odkladaciu ploZinu

v2'
prostrednictvom naukladaného materidlu. Pre vypocet sz platis

P ;
e e e B Fpr s -—2-"'—2‘” ~ Pua Trat e On (9.6)

Stanovenie sily Fm bolo zistené experimentdlme a popisané je
v ¢éasti 9.1, Namerané a vypocitané hodnoty parametrov mechanizmu

OP su uvedené v tabulke ¢. 9.2.

9.1 Experimentdlne stanovenie zdvislosti stladenia vrstvy textilie

vplyvom zataZenia

Pri ukladani odevnych dielov na vrstvu sa posuva odkladacia pl
$ina vplyvom pb6sobenia sily pritlaéného mechanizmu sz prostrednict
Vrstvy nastohovanych dielov. Pri pésobeni sily F_, sa vrstva dielov
stldéa az do okamziku, kedy vrstva pbsobi ako tuhé teleso a jej pro

trednictvom déjde k posunu odkladacej plosiny = plati podmienka vy=-
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jadrend vztahom 9.6. Vplyv sily F,, na stlafenie vrstvy textilného

materidlu a stanovenie sily F. Polo zistené experimentdlne v labora-
toriu Ustavu mechanizdcie odevnej v¥roby Tren&in. Pri experimente
boli vytvorené rovnaké podmienky pre vietky vykonané merania, pridom

boli dodrziavand zdsady:

- stlatenie bolo merané na vrstve o 50 ks a 100 ks odevnych dielov
indikdtorom SOMET s presnostou merania 0,01 mm, Bolo vykonanych
20 merani pre kaZdd vrstvu, pridom pre dalSie spracovanie boli vy-
uzité priemerné hodnoty z nameranych veliéin., Stanovenie vrstvy o
50 ks a 100 ks bolo z ddvodu ziskania orientaéanych Ude_,.v o zmene

parametrov OP v troch polohdch (z toho v 2 krajnyeh).

-~ pri experimente bol pouZity odevny diel - polpredok saka, celoplo$
ne podlepeny
zdkladny materidl: 100 % vlina o plo3nej hmotnosti 430 gm~
vloZkovy materidl: tkand vloZkovina SIMEX o plosnej hmotnosti
-2
130 gm

2

~ pred kazdy¥m meranim boli odevné diely ukladané na seba jednotiivo,
é{m sa vo vrstve odstranili deformdcie, spdsobené predchddzajicim

meranim,
- zata¥ovanie sa vykondvalo postupne zivaZiami v rovnakom poradi,

- ulofenie zivaZia a umiestnenie meracieho indikdtora bolo vZdy na
tom istom mieste, vzdialenost indikdtora od osi zataZenia (miesto

uchytenia piestnice pritla&ného mechanizmu) bolo kondt. = 60 mm

- pri experimente bola pouZitd pritlaénd pita z d&elového robota

© rozmeroch 34 x 161 x 377 mm

Z experimentdlneho merania bola zistend vz4djomnd zdvislost me-

dzi stlalenim vrstvy textilie a pbsobiacou silou. Namerané hodnoty

9 uvedené v tabulke &. 9.3. a graficky zndzornené v prilohe &, &,
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pomocou vypo&tovej techniky VSST bola zdvislost stanovend polynomom

pre 50 ks Fm i 30'99 + 27’00 X = 5'33 x2 + 0 5 xj ( )
i 9.7
pre 100 ks  F_ = -13,7 + 11,53 x - 1,09 x* + 0,206 2>  (9.g)

a udaje sui porovnané v prilohe &. 5.

Experimentdlne stanovenie sily Fm bolo vykonané na 50 ks a 100
ks dieloch, nakoIko je moZné aZ 100 ks ukladat pre diely z réznych
materidlov. Pritom v praxi nie je predpoklad, Ze by zariadenie bolo
vyuzité vo viéSom rozsahu pre odoberanie dielov o vidé3ich po&toch a
tym by do3lo k nepriaznivej zmene podmienok a parametrov mechanizmu

odkladacej plosSiny, ako i dal3ich mechanizmov.

Vysledky z experimentdlneho stanovenia zdvislosti stladenia

vrstvy textilie budui vyuZité pre stanovenie sily Fv a optimdlnych

2
parametrov pritla&ného mechanizmu, ktory md rozhodujuci vplyv na
kvalitu odkladania a spolahlivost celého odoberacieho mechanizmu

iéelového robota OFD 1000.

Stanovenie pasivnych odporov Vo vedeni mechanizmu odkladacej

o5i

Pri posuve odkladacej plosSiny do dolnej polohy Jje pohyb &lena

a . é br.
3 brzdeny pasivnymi odpormi TG' TD' Pdsobenie s{1 je zrejmé z o

é' 903.



bodom

Z momentovych rovn

S

Vypotet trecich sil sa prevedie 2 dvoch momentovych rovnic k

Con

G 8 %
ol T ( 2;§m + 23 i T cos® + Gy. 1,. cos A t

T . (12+13). cosds - Ny« (12-11) + Gy lge cOS & =0

G
“F ea'ty t ( G:}m L2 s )% Len MG U+ Gyo 1y cos o+
2 2

Gz,m . (12+13). cos o - Nge (12—11) - Gj' lge

ic pre normilové sily plati
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1 G G
8 5. [( _2&'*-_22-J xR cos'oi-Gh_ 1. cos o 4+

12-11
(& R G S R
+ Gy ( a* 3) cos & + Gselg. cosfdy- D i 1% (9.9)
1 G G
Y (G SR e 8 e
& 12-11 . = 2 s Falile 12. cos & +
* Gy (12+13). cos ol + GS' 15. cos L - E lﬂ (9.10)
a pre trecie sily
TC = NC P o
T = N, f

Vypoéitané hodnoty pre krajné polohy mechanizmu su uvedené v
tabulke &. 9.4 (index 1 - po&iatoénd poloha, index 2 - kone&nd po-

loha).
Tabulka &.9.4

Na~merané hodnoty mechanizmu odkladacej ploSiny

7
Parameter 1, 12 13 1, 15 14 f

Rozmer o m m m m m m

potiat,
Yoha 60 (0,22 |0,31 o |o0,07 |0,147|0,057| 0,2

Sy 8| 0,2
poloha 60 |o,211|0,301|0,003{0,07 0,138|0,04 :
3
Vypo&{itané hodnoty mechanizmu odkladacej plo $iny
T T
Param“e“"‘red Ngy | ¥p1 | Moz | "pa Toy | To1 | %c2 | D2
N
| Rozmer N N N N N N N N
e i : z 36 (0,200 e solte
._nglghaa 3,32 3".83-26.75 - 5 ' : =
kone&nd 19 .17 i 110,8 143,44 - - 22,17(28,75
L Poloha y i
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10,0 Stanovenie o timdlnych technickyeh arametrov odkladacieho me

chanizmu

Nadviizne na vysledky rieSenia v¥skumnej ilohy bola do realizdcie
zaradend vyroba Utelového robota OFD 1000, ktord zabezpe&ila nasadenie
celkom 17 ks tohto zariadenia. V tejto sivislosti boli v UMOV vy tvo-
rené potrebné organizalné, vyrobné a daliie podmienky (napr. vyrob-
né postupy, vyroba pripravkov a pod.), ktorymi sa zabezpedila uvedend
vjroba, ako i odpredaj dokumentdcie pre licen&ni vyrobu v MIR. Na z4-
klade tejto skutolnosti som pri stanovovani parametrov vychddzal zo

vstupnych podmienok, uvedenych v &asti 10.1.

10,1 Stanovenie po¢iatoénych podmienck pre prdcu jednotlivych mecha-

nizmov

Pri rieseni optimalizdcie som vychddzal z nasledujuicich vstup-
nych podmienok:

- odkladac{ mechanizmus bude ukladat odevné diely dlhé 800 = 850 mm
a $iroké 250 - 280 mm (polpredky sdk a pod.), s ktorymi sa manipu-
luje pri fixdcii v najvdésich poctoch

- sila pritladného mechanizmu musi mat takd velkost, aby zabezpefila
spolahlivi prdcu mechanizmu odkladacej ploSiny v priebehu celého
jej pracovného posuvu

- tlak pneumatického systému zariadenia na vstupe je meniteIny reduk-
énych ventilom

- neddjde rieSen{m k zmene kon3trukéného prevedenia jednotliv¥ch me=

chanizmov, ako i ich umiestnenia.

pasivnych odporov

10,2 Stanovenie parametrov pri zmene

Sledovanie parametrov zmenou pasivnych odporov bolo vykonané na.'

7 < i rdce cele-

Pritlaénom mechanizme, ktory ma podstatny vplyv na kvalitu p St
éuj akladanyc
ho odkladacieho mechanizmu, nakolko zabezpeCule stabilitu n ¥



——
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odevnych dielov na vrstve pofas pohybu vozfka, ako i stldéanie h
mecha-

: Parametre boli z{skand pomocou vypodétovej
techniky (Priloha &. 3) pre rdzne pasivne odpory
L]

pizmu odkladacej ploSiny,

S - 3 ktoré sa méZu vy-
skytnit pri danom konstrukénom prevedeni pneumatického vdlca (roz

medzie 14 % - 16,5 % z pdsobiacej sily) a pri tlaku 0,5 MPa. Rozbo-
rom posobenia zmeny pasivnych odporov vyplyva, Ze v koncovej polohe
- t.j. po vykonani posuvu o di{Zku 0,05 m sa menia vytypované parame-
tre - vyjadrené %= tudlne v tabulke &. 10.1.

Tabulka ¢é, 10.1

UkazovateERozmer O,WF‘t 0,11;55“t o,lsp‘t 0.1551““_"0,165“1_' 0,16511‘;
F, N 144,82 |143,69 [k42,56 41,43 (40,29 [139,16
rozdiel % - 0,78 - 0,78 |- 0,79(-0,80 -0,80
¥ m3-1 3'81 3.80 3;79 3’78 377 3!?6
rozdiel % - 0,262 - 0,263 |- 0,263 |- 0,264 - 0,265
t s 0,0256 [0,02568 [0,02575 0,02583 [0,0259 |0,02598
rozdiel % + 0,31 +0,272 |+0,310 (40,271 [+ 0,309

Z vypo&itanych hodndt vyplyva, Ze zmena pasivnych odporov len
nepatrne ovplyvni parametre pritlaé&ného mechanizmu, preto nebolo tukel-

né sa touto &astou dalej zaoberat.

10.3 Stanovenie parametrov pri_zmene tlaku gneumatického systému

Vil smeny: Ciaie’ pueiReEIBR It SYNCRGE I S eite
mocou vypottovej

mechanizmu bolo vyéislené a graficky zndzornene PO
parametrov mecha=-

techniky (Priloha &. 2 ). Pre stanovenie optimédlnych
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pizmu som zvolil nasledujici postup:
_ stanovenie optimdlnych parametrov { &
pritlaéného me i
chanizmu

_ stanovenie optimdlnych parametrov vysuvnej vidli
ce

10.4 Stanovenie optimalnych parametrov pritlaéného mechaniz
mu

Optimdlne parametre sa stanovia z podmienky, formulovane ¢
¢ ’ nej vzta=-
nom (9+6), kde bude poéitané so silami v po¢iatoénej polohe (ind 1)
- s ; naex
a koneénej polohe (index 2). Hodnoty jednotlivych s{l st uvedend
v

tabulke &. 10.2 (vypoéitané v tabulke &, 9.2 a 9 4)

Tabulka &, 10.2

F F r i
oel | 2 Lm1 m | Frea1 | Tc1 Tp1 Pk
N N N N N N N
80 (o] 0 0 3,32 5,3 5,35 23,78
F Pouz | Thmz | Tea | Tawie [DUORSINGEE R
pr2
N N N N N 2 5 3
115.6 | 76,37 |22,17 | 37,2 | 19,17 | 22,17 28,75 | 23,78

Vypottom podla vztahu (9.6) pre siluF_, vyplyva
£, (1) & - 83,658 (10.1)

% pbrévnanin vetatov [70.1) 8 Ll0sa] e zrejmé, Ze ulozeny material

pdsobi vlastnou tiafou v smere pritlaku, pozitivne ovplyviiuje posun

mechanizmu odkladacej plosiny a znizuje poéadovami velkost pritlatnej

8il
y Fv2.

Ex erimentalne stanovenie dob race ednotliv ych mechanizmov V kon=-
kretnych vyrobnych podmienkach

" { ¢ 5
Pri experimentdlnom overovanl uceloveh
ktoru z

o robota bola stanovend

. RPN I " i am:
doba prdce jednotlivych mechanizmoV, nazornuje casovy diagr
c D

— A ’ 5 e : =




= 126 =

- vysunutie vidlice
- pritlak

kde:

- pojazd vozika od PFS 1000 A

prijazd vozika k PFS 1000 A

- spdatné zasunutie pritla&ného mechanizmu
- zasunutie vidlice do vychodzej polohy

o Hos Booa o e
1

- kIudové poloha mechanizmu pritlaku a vysuvnej vidlice
Pozndmka: Operdcie D, E, F, G prebiehajd sibeZne.

Porovnanie vypo&itanych a nameranych hodndt je v tabulke &.10.3

Tabulka é,10,3

Operacia A B E F
Rozmer s s s s
vypoéitané hodnoty 0 0,028 0,07 0,37

experimentdlne sta-
novené hodnoty 0,42 0,22 0,32 0,41

Dlh3ie Zasové useky oproti teoreticky vypoéitanym hodnotdm boli

spésobené predovietkym pouzitim regulovatelnych Skrtiacich ventilov.

! .
Pritom bolo dodrZané plynulé nakladanie dielov do PFS 1000 A a elimi
novanie rézov jednotlivych mechanizmov V krajnych polohdch.

Pri stanoven{ optimdlnych parametroVv pritlagného mechanizmu su

podkladom tdaje v tabulke &.10.2, podmienky vy jadre

{ e
a udaje, ziskané vypoctovou technikou v prilohe &
e vstupné podmienky
(uvedend v tabulke &
1

na vztahom (10.1)
Pre pracu pri=

1 - velkost sily
tlaného mechanizmu su rozhodujuc
1)) a doba pohybu t

F . (stanovend vztahom(10.
vz otiatoéné podmienky (2ast 10.1)

7.1), Pretieto hodnoty a stanovené P



sitdy

vyplyva pre Stanovenie: preseendin tlaku, od ktorého sa odvijajui ver

kosti daldich parametrov (pritla&ng sila, zryechlenie, rychlos¢ dob
'] a

pohybu) hodnota

popto = 0,3 e

oproti doteraz pouZivanému tlaku

p = 0,5 MPa

¢o sa prejavi v uspore tlakového vzduchu pri dosiahnuti poZadovanych
parametrov pritla&ného mechanizmu:

Fp = 65,112 N (vypoéitané) ; F,, 763,61 N (podmienka, stanovend
vztahom 9,6)

t, = 0,038 s (vypoéitané) it < 0,228 (stanovené exper.)

Rozhodujici parameter - dobu pohybu t,l moZno regulovat Skrtia~
cim ventilom na pozadovany &as (stanoveny technologickym postupom)

a tym i stanovenie odvodenych parametrov - zrychlenia a rychlosti.

Z tabulkovej &asti prilohy &, 2 je zrejmé, Ze hodnoty parametrov
pri tlaku p = 0,2 MPa si poddimenzované a pri tlaku p = 0,4 MPa pre-
dimenzované, z &oho vyplyva, %e pre dané konStrukéné prevedenie pri-

tlaéného mechanizmu vyhovuje tlak

Popt, = 0»3 MPa

a je potrebné tento tlak na vstupe do mechani

zmu zabezpe&it dalsim

redukénym ventilom.

s dlice
108, Stanovenie optimdlnych rametrov_mechanizmu suvnej widli

; i éné rozdie-
V tabulke &.10.3 u operdcii oznadenyeh A a -l S

4 ami doby pohy-
1y medzi nameran)?mi a axperimentalne sta.novenf'mi hodnot

-
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pu, Z toho Vyplyva zdver, Ze v stlasnosti vyuzivany tlak p = 0,5
b '

s ! =Ly MPa
je privysoky pre spolahlivu prdcy mechanizmu vysuvnej vidlice
r

i %ot o Zis=
tené rozdiely je mozné eliminovat pouzitim Vhodnych Skrtiacich ven

tilov pri tlaku 0,3 MPa,

11.0 Zdver

Nadvidzne na vykonané experimentdlne overovanie spolahlivosti
price uéelového robota OPD 1000 po strinke technologickej v konkrét-
nych vyrobnych podmienkach je vykonany i teoreticky rozbor a analy-
za pohybu rozhodujucich mechanizmov pre spolahlivest prédce zariade-
nia. Na zdklade vysledkov praktického overovania moZno konstatovat,
ze v priebehu overovania boli zistené konstrukcné i technologické
nedostatky, ktoré som spolu s pracovnikmi VHJ z &asti vyrie$il,
resp. vzhladom na znaény rozsah a ndroénost na odborné profesie, do-

poru¢il na riesSenie.

Samostatnou &astou prdce je analyza &innosti troch rozhoduju-
cich mechanizmov robota. Na zdklade vstupnych ddajov, stanovenych
technologickymi podmienkami vyroby a konstrukciou, boli vykonané vy-
poéty parametrov mechanizmu vysuvnej vidlice, mechanizmu odkladacej
plosiny a nadvidzne pritlaéného mechanizmu. Pre stanovenie optimal-
neho pracovného tlaku pneusystému ako rozhodujuiceho vstupného cini-
tela boli vyuZité vysledky, ziskané pomocou viypoétovej techniky a

Vykonanych experimentdlnych skusok.
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PRI gep'y

Pouzita literatiura

Vypocet parametrov pritlaéného mechanizmu
pri zmene tlaku pneumatického systému

= prograg

= tabulkovd é&ast

= graficka cast

Vypodet parametrov pritlaéného mechanizmu
pri zmene pasivnych odporov

- program
- tabulkova dast

Zdvislost stlademia textilie posobenim s?ly
prostrednictvom pritlaénej pdty odkladacieho
mechanizmu

= graficka &éast pre 50 ks
- grafickd éast pre 100 ks

Porovnanie experimentdlne staRQVenﬁch hodnﬁt6t
sily a stlalenia textilného materidlu a hodnot,
ziskanych vypodtovou technikou

- tabulka pre 50 ks
- tabulka pre 100 ks
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'] R:; vypocet parametrov pritlacnens mechnizng ori
i1 A Imeng tlaku pneuma - i
ot p L1CkeNo systemu

I3 REM
i DIM Fi&)

J20MM Plal: DIM r(6): DIM Lie): DIM hig

;Egtil'l tieJ: DIM als,1@): DIM qla, 18}

4 DIM- Gls,13): DIM xt1Q): vig,10): DI (41
48 REM oefinovanie konstant G e e
S8 LET 9=2.224: REM priamer

4@ LET c=536.4: REM konstants pruzing

70 LET =2=1.2B87: REM hmotnost 5 1
5 i ponyoujucich sa cast:
188 LET k2=2¢c/m

181 LET k3=-k2/2

120 REM Vypocet sily posobenim tiakoveng mecranizmu

121 REM
130 REM
1S FR 1=170 &

148 LET +=({Pixdsat1}/4)
168 LET Flii=+3(200008
163 PRINT Fi1!

178 NEXT 1

175 FRINT

178 REM \ypocet sily pasivnych cdgorov
191 REM

AFR 1=1 10 &

220 FRINT plii=@.154#F (1)
233 FRINT pint

253 NERT 1

245 FRINT

250
253 RES
261

a

vypocat pritlakove) sily = " Fv ° -

BEFOR 1=170 &

29 LET tuisFiz)-pty)

3@ FRINT &tu)

11 REM pomocna premenna 1 (1)=kli1l =
e ET LG=Zime (L) 4Fh)

186 FEM pomocna premenna hli)=kd(i)
87 LET hiaj=ilai-k2*xop

318 NEXT 1

Jla AEM Wypocet clastkove] s1ly

M7 FOR a=1 TO &: LET kul=(Zxith
JiB PRINT k() ";k(5)

120 REM Detinovanie premennych X
332 REM s
340 LET x(1)=0.2: LET x(2)=0.01: LET «(3)=0.22: LET «!4)=d.
3o LET x(5)=0.B%: LET x(6)=B.842 s
350 LET %(7)=0.044: LET x(B1=8.846¢ LET x(7)=0.043: LET «x(18

J4FR) ) fms NEXT 1

Priloha &,2



J6@)REM
178 REM Vypocet Vyslednej sily pritlacneho mechnizmy
180 REM
90 FOR a=1 TO &
40 FOR 1=1 70 18
418 LET Gla,1)=t(a)+Fh-c#(x (i}+Q.254)
415 PRINT Bla,i);” 3
420 NEXT i
425 PRINT
430 NEXT a
435 PRINT  "B(5,18) ";B(§, 1)
439 REM
440 REM
450 REM Vypocet zrychlenia - "a" -
460 REM
470 FOR a=1 T0 &
482 FOR 1=1 7O 1@
492 LET ala,1i=gla,i)/m
588 PRINT ala,il;” "3
510 NEXT 1
519 PRINT
320 NEXT a
529 REM
338 REM
540 REM \upocet rychlosti - "v" -
3308 REM
335 PRINT “ruchlosti pre rozne ¥°
559 FOR j=1 T0 6
568 FOR 1=1 TO 1@
378 LET wi(y,1)=80R (k3Js(x(1)#x(1))+k(j)ex(i))
380 FRINT wij,il;" "3
398 NEXT 1
391 FRINT
92 NEXT §
393 REM
402 REM
610 REM Vypocet casu pohybu - "t" -
620 REM
625FOR J=1 70 6
638 FOR 1=1 7O 1@ ;
648 LET q(j,i)=-(1/58R (-k3))*{(ASN ((2#k3#x (1)+h (1) /R (11 1-ASN 1)
645 PRINT “Cas “ji;" “;qlj,i);" pre x; 1;7pri k *j)
630 NEXT i
668 PRINT
670 NEXT
679 REM
660 REM
690 REM Vypocet kinetickej energie - "Ek” -
708 REM
TBFOR j=1 10 6
TRFOR 1=1 70 12
730 LET E(j,1)=(melv(j,i)v(],1)))/2
748 PRINT E(j,i);" %




7ALFRINT E(j,1)3° 3
758 NEXT 1

74D FRINT

770 NEXT )

788 REM
789 REM
798 REM podprogram pre tlac hodnot

791 OUT 127,130: POKE 23749,0: FOKE 2375@,37: : 2

N T 50,37: POKE 63531,170: FOKE 65533,171
B0@ LPRINT CHR$ 27;°%k35";

Bi@ LPRINT "Hodnoty pri tlaku @.";13" Mpa®

820 LPRINT CHR$ 27;"%k25": LFRINT

821 GO SUB Zoaa

B4d LPRINT “Fv";: LET a=4

845 FOR =1 70 1@

859 LET gé=STR$ G(i,))

840 G0 SUB 1000

878 NEXT |

B89 LFRINT

B9@ LFRINT “a";: LET a=4

98 FOR =1 70O 1@

318 LET o#=STR$ ali,))

320 50 SUB 1008

938 NEXT j

942 LFRINT

950 LFRINT “v"3: LET a=4

%3 FOR j=t TD 10

S70 LET g$=STR$ v(i,j)

760 GO SUB 1B@e

590 NEXT |

791 GO TO i@3@

1000 LET a=a+1@: IF LEN of{=6 THEN LFRINT TAB (aljg#;: RETURN

1801 LPRINT TAB fa);of(VAL "1" 7O VAL "&"h:

1812 RETURN

1228 LPRINT

1340 LPRINT “t73: LET a4
1058 FR j=1 T0 18

1068 LET g4=5TR$ ql1,))
1878 60 SUE 10@2

1260 NEXT j

18590 LFRINT

1108 LPRINT “Ek"j: LET a=4
1118 FOR j=1 7O 1@

1120 LET g$=3TR$ E(i,))
1132 G0 SUB (@08

1140 NEXT j

1141 LPRINT : LFRINT TAB (18);"-

1150 LPRINT : LPRINT : LPRINT : PAUSE 108
1160 NEXT i

1141 sTOP

2000 LET a=16

WA FOR w=i TO 10

2020 LPRINT TAB (a);™x"jws



{HOBLPRINT “Ek*3:LET a4

{118 FOR j=1 T0 10

1128 LET g$=STR$ E(i,j)
1138 60 SUB 1000

1148 NEXT

1141 LERINT @ LERINT TAB (12);"

115 LFRINT ¢ LFRINT : LPRINT : LPRINT : LFRINT : LPRINT

{151 FOR =1 7O 120: LPRINT “~"j: NEXT u: LPRINT : LPRINT : LPRINT : LPRINT
1168 NEXT 1

1170 LPRINT CHR$ 12

1180 STOP

2008 LET a=ié

Q1B FOR w=1 TO 1@ 3

2020 LPRINT TAB (al;"x"jw;

2038 LET a=atid

2040 NEXT w

2851 LPRINT : LPRINT TAB (183"

2068 RETURN
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Hodnoty pri tlaku -@.1 Mpa
w1 x2 %3 4 %5 < w7 48 9 <18
Fy 15.488  10.104 47205  -0.663 -4.047 -7 124 :
. . . . B0 9277 -3 -11.43
a 12,034 7.8512  3.667B  -B.515  -4.498 S5a38 <6372 <208 -8.845  -8.882
v : 0.806 11834 1.3M2 LM LT 1495 1516 1532 L5545
t : éwas B6163 07889 .9eAt  a.1001 0. 12s@ 2.1082 81125 .1173
Ek L4187 B.7835 LS LISIT 1.9 1.4395 1.4802 1,5187 1.5951
Hodnoty pri tlaku 0.2 Mpa
%1 12 *3 14 %3 14 %7 %8 X9 i
Fv 33.768 48,376  42.992  37.608 32224 31147  0.971 28994  27.917  26.B4Q
a 4772 37,588 33405 29.221  25.038 24281 J365 258 2.691  20.855
v 2 L1139 1.5515  1.BatB  Z.1165  2.1486 22031 22441 2783 2.3217
L/ 2 (02206 LDCI4E Q0891 Q4537 Q4658 .M4777  .4BS4 05818 25124
Ek 2 8.8014  1.5899 2.2427 2.BBZs I.B@41  3.1235 2407 3.3956 3.4aE7
Hodnoty pri tlaku @.3 Mpa
¥l 27 %3 x4 X3 i) #1 %8 %9 )
fv 92.237  S6.048 81,264 75.88@ 70,49 5420 eB.34D c-f..;.‘au o?.189 oi.‘.iz
a 1,509 67,32  63.142  58.959 54776 .93 3502 SLZee  dl 4:‘2‘ EB.E_":Z
v 2 1,3565  1.B964 2.2955 2.6189  .e77@ 27331 L.76878 ;‘.Eim L.éﬁr:g
t 2 21680 02300 L2960 .43 QDL LOISE7 QT2 LTSS LOET
B 2 1164 2318 30909 44135 4elle  4BS  Som2 5098 5.8
Hodnoty pri tlaku 0.4 Mpa
%1 %2 *3 wid K3 %6 X7 G i e
V93 04.46  103.38
Fv .38 120.97 119.55 11415 10876 10749 1061 1S3 1 1 3§u
7 88.49% 84513 ES.e76 82840  E2.D3 ALl BA
a 101.24 57.063 2,880 . h 3 L1087 L1761 L2415 3382 337
¥ {.5604 2.1877 2.658 3.039 . . 119
t : gi4i0 .08 92460 .O28S L2523 02994 Q3064 .93133 ? i
Et 2 ;.S&ﬁ 3.0798 4.539@ 59444 &.2190 64914 47617 .2 Wl




Hodnoty pri tlaku @.5 Mpa
1 x2 x3 x4 X3 16 7 8 9 %10
Fv 168.57 163.19  137.80 192.42  147.84 145.9  {44.88 143.81 142.73 141,65
i 130.98 112?.91 12.61 1843 1425 113.41 1257 UL74 1090 110.06
v 2 JABS 2445 29728 34083 3.4874 35643 3.6391 1120 3.78%0
t 2 01228 ;31759 L2137 82498 02561 02623 02483 @074 .DOERL
£k 2 1.9495  3.B433  5.6872  7.4733  7.8264  B.1754  B.5223  B.Be&  9.2095
Hodnoty pri tlaku @.&6 Mpa
%1 42 %3 wd %3 xb %7 %8 X9 %10
Fv 206.84 201.46 176,28 190,69 185.31 184,23 183.13 182,08 181.28 179.92
a 160,72 156.53 152,35 148,17 142,78 143.15 142,31 141.47 149,64  139.80
v ] 1.9937 2.6767 3.2591 3. 7418 J.8288  3.9142 39974  4.07B4 4.1373
t 2 LB1117  .@1584  .21944  .@2250  .02307  .@2362  (E24L7  .E247D 22522
Ek 2 2.3323  4.6107 6.8354  9.0061  9.4338 .8594  10.282 1474 11123
x1 =0,00m x6 = 0,042 m
x2 =0,01 m x7 = 0,044 m
x3 =0,02m x8 = 0,046 m
x4 =0,03 m x9 = 0,048 m
x5 = 0.04 m x10 = 0,050 m
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Hodnoty pri tlaku 2.5 ;

MPa a pasivnom odpore 1

%1 x2 %3
17 = 2 i o 49 x9 <10
Fv 74 166,35 160,97 15559 -
. TR il 02 14913 19805 146,97  145.90 1448
a . 1671 115.87  115.03 114,29 in

v 2 1.7546 2,445 7 9975 3.4 ' 113.36 112,52
t ? AU 068 097 g 335m L5169 L6 L.l 3747 L.aise
Ex 2 L2 LB S i an WO oW ue

B2 6019 7.9594 83147 B.4679  9.0189 9,378
Hodnoty pri tlaku 8.5 MPa a pasivnom odpore 2

xl X2 %3 %4 %3 b «7 %8 %9 %18
Fv 170,61 165.22  159.84 154,46 149.97 14680 14692 1454 14476 143.49
i 132,56 128,38 124,19 12081 11583 11499 (1445 11332 112.48  111.64
v ? 1.74%  2.457% 2.9887 3.4268 3.5064  3.5838  3.6591 37324 3.8039
£ 2 AU37 L0612 L1979 .02091  LO2349 L0405 L0240 .B2515 22568
Ek 0 1.9699  3.8860 5.7483 1.5567 7.9119 B.2658  8.6159 G.946  9.3112
Hodnoty pri tlaku @.5 MPa a pasivnom odpore 3
) q x1@
o 2 o 2f 5 %b 7 ¢ ]
. : 45.79 14671 143.63 14256

Fv 169.48 164,09 158.71 155.32 .ﬂ.:; i::?b e 1M 136 U7
- 3168 122,90 1Z32 ARG s S S L1 79
: 0 o R 2[33;;; o .amsh .2 .ow8 SR BOSTS
t ) Q4 T . . 786t B.2152 .58 B.9103  9.2547
£k ? 1,958 3863 5.J143  7.5114  7.864




Hodnoty pri

tlaku a.s5

MFa

a pasivnom

odpore 4

1 2 :
X 3 x4 X3 xb «7 «8 9 <18
Fv 168,35 162,56 157.58 192,19 146.81 145.73 144,66 143,58 142,50  141.43
RN 1208 128 BB (e WH 9 o 1072 1999
: - L3S 243 2910 A2 3ABR 389 36 tww i
t BIM B2 a9 e S MY Loes s LoosE
B - LIS 3.8 S.4804 7462 78169  B.1650  B.58  G.8561 91981
Hodnoty pri tlaku @.5 MPa a pasivnom odpore S
4l %2 %3 x4 %3 Kb el %8 %9 x108
Fv 167.20 161,83 15645 5186 14568 14460 14353 14245 4137 14029
3 129.93  125.74 121,56 117.37 11309 4235 1L52  110.68  109.84  109.81
v B 17345 2.43%8 29622 30959 34747 L5513 3.6258 .93 37491
t B Q1147 (01626 L1997 LB311 L8237 L2226 @482 .27 G259
Ek 2 1.9360  3.8181  5.6463  T.4209  7.7694  B.1157  B.4398  B.BBIB %416
. asivnom odpore &
Hodnoty pri tlaku 8.5 MFa a p
¥B 49 %10
xl %2 %3 x4 e e 5
2,39 141,32 1B 13906
i e WM H2 B I M M eM Y I
: .05 1248 1B GO UGS e S Ses L 7
: : LI oo LT 4% 89 SW 259
; ! oust mest WM oo me GuS BB BN e
Ek 2 {,9247 37955  5.6123 .
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{2 REM Vypocet parametrov Priraz
11 REM pr1 zmene pasivnych mpwgtfhﬂ mechanizau

31 DIM Fib): REM

32DIM Plo): DIN r(&): DIM k(&): DIN Pl)

330N te): DIM a(6,1@: DIN qi6,10): DIN o(h)
34 DIM G(&,1B): DIM x(1): DIN v(b,10): DIN E(b.10)

35 LET o(1)=0.140: LET. 0(2)=0.145: LET 0(3)=0.158: LET 0(M)=0.135: LET 0(5)=0,160: LET o(4)=d. 165

49 REM definovanie konstant

5@ LET d=0.824: REM priemer

48 LET c=53B.4: REM konstanta pruziny

70 LET ®=1.287 : REM Hmotnost pohybujucich sa casti

80 LET Fh=b.29: REM sila od hmotnosti pohybujucich sa casti
100 LET k2=836.72

181 LET kI=-418.34

102 REM

118 REM

120 REM \Vypocet sily posobemim tlakoveho vzduchu
138 REM

135 LET 123

148 LET f=((PI*d#d%1)/4)

160 LET F=f#100008

163 PRINT F

175 FRINT

176 REM

182 REM

198 REM Vupocet pasivnych odporov - "Fpas” -

200 REM

ZI0FOR i=1 TO 6

270 LET pli)=oli)*F

230 PRINT pli)

288 NEXT 1

243 FRINT

249 REM

250 REM

260 REM Vypocet pritlakove) sily - e

272 REM

BOFOR 1=1 TD &

299 LET t(i)=F-p(i)

I0@ PRINT (i)

J10 NEXT 1

313 PRINT :

J16 REM ocet Ciastkove] sily

317 FOR ulufl T0 &3 LET kJ{iJ=I24lt(1HFhII."n: NEXT 1

J18 PRINT "k(S) ":k(S)

319 REM
~ 320 REM Definovanie premenych X

J38 REM : « (5)=0.84: «(6)=0,0842

34 LET x(1)=B: LET x(2)=0.21: LET x(3)=0.82: LET ;m=a.usa.:fﬁml-ﬂ-34 LET

350 LET x(7)=0.844: LET x(B)=0.046: LET xt‘?]l:ﬂ.MB_-;L_ET_-#_fj_‘ .

359 REM




J592REM
368 REM
g;: g: Vypocet Vysledne) sily pritlacnena sechnizay “Fy*
IGO0 FOR a=1 TO &

400 FOR i=1 7D 1@

418 LET Gla,i)=t(a)+Fh=-c#(x (i)+2.054)

415 PRINT G(a,il;"

420 NEXT i

425 PRINT

438 NEXT a

435 PRINT "6(5,18) ";6(5,1Q)

439 REM
448 REM
45@ REM Vypocet zrychlema “a"
460 REM

478 FOR a=1 10 &

480 FOR 1=1 TO i@

490 LET afa,1)=q(a,il/m

508 PRINT afa,il;” 3

510 NEXT i

515 PRINT

320 NEXT a

529 REM
538 REM
340 REM \ypocet rychlosti “v*
558 REM

553 PRINT “rychlosti pre rozne x”
59 FOR j=1 70 &
S6Q FOR i=1 T0 1@
S70 LET vij,i)=S0R (K3#(x(i)# (i) 1+k(jlex (i)
58 PRINT w(j,i)5"
9@ NEAT 1
591 PRINT
592 NEXT
393 REM
420 REN )
518 REM Vypocet casu pohybu "t
628 REM
625 FOR =1 TO &

i=1 10 18
:i: 522 ;{;,il=-(1lSﬂR (~k3) 1¥((ASN ‘:2&k5¢;:i}tktjarfk{jnﬁm-nsu 1)
645 PRINT "Cas “;i3" “;qUjyi);" pre x"j 137pri k 73
650 NEXT i
668 PRINT
670 NEXT ]
679 REM
m E - -
498 REM Vypocet kineticke] energle Ek
708 REM
710 FOR j=1 TO 6
7 FOR i=1 T0 1@




&795REM
688 REM S
498 REM Vypocet kinetickej energie “Ek”

70@ REM

710 FOR j=1 T0 &

728 FOR 1=1 70 1@

738 LET E(j,i)=<ﬂlvlj,ilwtj,i”h‘2

748 PRINT E(j,i);" "

75@ NEXT i

768 PRINT

778 NEXT j

768 REM
789 REM
798 REM podprogram pre tlac hodnot

791 REM

792 0UT 127,138: POKE 23749,0: POKE 2373@,57: POKE 63231,152: POKE 4SS33,151
799 FOR 1=1 7O &

BO@ LPRINT CHR$ 27;"&k35";

810 LPRINT “Hodnoty pri tlaku 8.5 MPa a pasivnom odpore “;1

BZ2@ LPRINT CHR$ 27;"%k25": LPRINT

B21 GD SUB 2002

840 LPRINT “Fv"j: LET a=4

BAS FOR j=1 70 12

BS@ LET g$=5TR$ G(i,j

B4@ G0 SUB 100@

878 NEXT j

BE@ LFRINT

B9@ LPRINT "a";: LET a=4

980 FOR j=1 TO 1B

910 LET g$=5TR$ ali,j)

920 GO SUB 1@0@

930 NEXT §

948 LPRINT

958 LPRINT “v"j: LET a=4

90 FOR j=1 T0 1@

970 LET g$=5TR$ v(i,])

98@ 60 SUp 1o@e

990 NEXT j

1;;é %Tuaaif:l;:: IF LEN gé¢=b THEN LPRINT TAB (a)jgé;: RETURN

1881 LPRINT TAB (a)jo8(VAL "1 TO VAL "6°);

1010 RETURN

1838 LPRINT

1040 LPRINT “t*;: LET a=4

1850 FOR j=1 T0 1@

1840 LET o$=STR$ qli,])

1870 GO Sup 1008

1080 NEXT

1890 LPRINT

1100 LPRINT “Ek"j: LET a4

1118 FOR j=1 TO 1@

nr



{15@LPRINT :LPRINT :LPR :

1160 NEXT 1 e
1161 STOP

2000 LET a=lb

7018 FOR w=1 TO 10

7828 LPRINT TAB (a);"x";w;

2830 LET a=a+ld

7048 NEXT w

205@ LPRINT

7851 LPRINT TAB (1@);"

2068 RETURN
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Porovnanie exXper
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LYNCHIAL RERRESSiON

LYNOMIAL RECRESSION oF DEGREE

SERYATION NN,

TABLE OF Resipuals

X VALUE

2.55908
2,5%92
3.2309a9
3.54000
4.65000
4.2304a0
4.64030
4.94000
5.78202
6.,373092
T.89030
7.64020
8.14009
8.535000
8.98000
9.23p02
9.85000
9.770040

9.97300

GRAF 4
3

Y vALue

11.8%000
13.32002
16.5%999
2{.22000
25.09999
28.39999
31{.39999
35.89999
48.0%999
50.79999
3p.520080
120.09%99°%
119.79400
119,29999
158.3%999
178.50040
198.09999
217.79999

232.50000

Pre 50 ks

Y ESTIMATE

11.97828"
12.07893
18,448%8
21.22871
23,77112
28,055%4
31,7484
35,83202
48,36448
6z,43332
79,6724"7
98,2953
113.93088
133,55428
162,08510
18¢,42221
201,45208
214,01514
23p.65043

e S -

enych hednét sily
» zi skani’ch

Fa® =30,99+427,0x - 5,33x2 + 0, 553

RESIDUAL

=“0,17887
1.22197
=1,84839
=0.02872
=0,67113
0434463
=0,54642
#.06717
"0.266689
B.36649
3482713

1.76474
2476933

P.74571
=3,185310
;:.92221
=3.03289

3.78483

1,84937

f

|

R



wYNEMIAL RECRESSION

yYNCHIAL REGRESSION oF peGRER

!SE“” JON NO,

19
11
12

13

15
16
17
18
19

TABLE OF ReSipuals

X VALUE

2.9¢000
2.98008
3.351004
3.97000
4.3%000
4.75000
5.21000
5.5%90089
6.548000
8.05932
9.37000
10.0%200
10.87000
11.68008
12.24000
12.73504
13.29008
13.93008

14,21000

GRAF2 pPre 300 ks

3

Y VALUE

{1.30000
13.30000
16,.599%9
2{.2%000
25.07999
28.39999
3i.39999
35,89999
48.0%999
§2.7%999
82.50000
120.29999
119.70600
139.2999°
158.8%999
178.30000
198.09999
217.79999
232.50000

Y ESTIMATE

13,1234¢
13.75120
16,32315
21,4627
24,797414
27,73818
31.65614
35,0698
44,7552
63,46381
85,39872
10p,235822
118,3694°
140,45175
157.70586
174.237%2
194,86974
221,71404
233,0877%2

Ta® =13,7 + 11,53z - 1,09x2 4 0,123

RESIDUAL

=1{,32344
=0.45109
P.27664
n0.26277
9.30258
0.66183
"0,25618
2,83095
3.34479
"2,66382
"4,8987¢
0.06477
1.,33051
"1,15176
1419414
4.26268
3.23026
=3,91405
“0,5%733



