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Vykladaci a paletovaci zafrizeni AP

1050

Popis funkce:

Vykladaci a paletovaci zafizeni se pouziva pro automatické nakladani nebo vykladani palet.

Paleta, kterd se ma nalozit, se nastohovana posune dold a vyjednoti se, elektricky pohdnénou jednotkou se nastavi do polohy pro nakladani.
Posun palet je volné programovatelny a mGze byt ulozen v fizeni.

NalozZené palety se stohuji na sebe a uvnitf zafizeni se spusti doll na dopravni linku.

Tato dopravni linka pak dopravi cely stoh palet ze zafizeni.

Zaftizeni bylo koncipovano tak, ze popsany postup je mozny taktéz v obraceném poradi.

Zafizeni je vybaveno vlastnim fizenim, které taktéz dovoluje ovladani pojezdového zarizeni.

Vykladaci a paletovaci zatizeni maze byt doplnéno veskerymi automatizac¢nimi prvky z naseho stavebnicového systému.
Kusy pak jsou jednotlivé nebo v fadach nakladany nebo vykladany.

Typickymi oblastmi vyuziti jsou tézko tfiditelné kusy, nebo dily, které se nesméji poskrabat, jako napt. kosmetické produkty.

Technické udaje:

- Velikost palety 400x600 mm (jiné rozméry jsou mozné)

- Doba vymény palety cca 1s

- Stohovatelna vyska 500 mm

- Celkovad hmotnost na jeden stoh palet cca 30 kg §
1

o)

/-

\A/
j
v

\//\
ANNAN

W
1
LY
\

AN~

A
AA

,/\\/\
A

i)
774Y

% \
N
A
B\

(7

A\
G

\
\WY

¥ !
[ 2
. 5 + . z I
41 #*4
| O
LI LT T 1
Sy
I < [T T T

Zména vyhrazena (2008) 9.001






Stavebnicové automatizaéni prvky HHHHD=-[F[E[P automation AG

Podavaci zarizeni pro pruziny FG

na rozmotani a podavani vinutych pruzin

Pruziny:

- Vnéjsi pramér pruzin 2 az 8mm
- Délka pruzin 5az 45mm

- Dalsi rozméry dle poptavky

Technické udaje:

- Konstruovano pro vysoké kadence a dlouhou
bezudrzbovou zivotnost

- Jednoduché a rychlé doplnéni pruzin diky
doplnovacimu zafizeni

- 1az6 vystupu (zavislé na dopravnim vykonu,
rozméru a tvaru pruzin)

- Kadence na vystup az 100 ks/min.

- Vzduch. pfipojka R1/8"

- Prac. médium tlakovy vzduch

- Prac. tlak 2 az 6 bar

- Spotieba vzduchu na prac. takt pfi 5 bar: 25 NL

- Objem pInéni 0,5 litru

- Hmotnost 30 kg
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Expedice se uskutec¢nuje uzplsobenou tryskou, ptichycenim hadice L 196
a 2m hadici.
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U kazdé pruziny se musi pokusem vyzkouset jeji pfepravni vlastnosti.
Pro tyto pokusy pozadujeme cca 1 litr sériové vyrabénych pruzin.

vystupni tryska

464
464

Technické udaje (Fizeni):

Napéti: 24V DC

Nastavitelné casy

Rizeni je opatfeno zapinaci automatikou, ktera zapne podavaci
zafizeni pruzin pouze je-li zapotrebi.

Snimani funguje pomoci prstencového iniciatoru nebo svételné 80 | 140 I N o A
zavory.
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Objednaci cislo:
FG-... - .. 200
—EA = ventily, tlakovy redukéni ventil, kompl. propojeno __ max. 6 vystupl

fizeni

hadicemi, bez prstenc. iniciatoru
B = ventily, tlakovy redukéni ventil, kompl. propojeno
hadicemi, s fizenim, s prstenc. inic. (1 ks na vystup)
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Pocet vystupl 1-6 g

Prstencovy inicidtor provedeni PNP L[

Objednaci ¢islo: IR PSK-IBS

rozmér prstence

Jednotici zarizeni EF

pro pruziny a valcové koliky Jednotici zafizeni musi byt pfizplsobeno prdméru pruzin.

vzduchovd pripojka M5 Technické udaje:

o \ R - Vnéjsi pramér pruzin 2 az 8mm
: ) - Délka pruzin 5 az40mm

- Dalsi rozméry dle poptavky
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| I - Vzduchova pfipojka M5
' = - Pracovni médium tlakovy vzduch
e - Pracovni tlak 2 az 6 bar
o - Spotfeba vzduchu na pracovni takt pfi 5 bar: 0.014NL
8 - Hmotnost 0.85kg
T
— A si Objednaci éislo: EF01.000
prdch(;d pro pruziny
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Pridavny zasobnik k FG
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Provedeni L

Pokud se na stejném zafizeni na pruziny
zpracovavaji rdzné pruziny, doporucuje se pouziti
tohoto zasobniku. U tohoto provedeni mohou
byt pruziny jednoduchym zplsobem vysypany.
Vytazenim Soupatka padaji pruziny do sbérného
zasobniku.

I Objednaci ¢islo: FG-ZASOBNIK-L

9004 Zména vyhrazena (2008)
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NC - zafrizeni na staceni pruzin FW-01

pro Sroubovité vélcové pruziny s prodlouzenymi konci a pfimou montéz v automatech
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Priklad civky s odizolovanim

Staceci NC automat Meto-fer je konstruovan pro vyrobu sroubovitych valcovych pruzin s prodlouzenymi konci a vinutych odporovych drat(
pfimo z dratové civky. Stroj je vhodny pro pfimou integraci do montazniho zafizeni bez pfidavné orienta¢ni podpory.

Vyroba pruzin probihd ve stadcecim procesu pomoci pohanéného navijeciho trnu. Pohanéni navijeciho procesu probihd pres dvé
programovatelné NC-osy. Vedle obou DC-os servomotoru jsou viechny ostatni pohyby v postupu fizeny pneumaticky. Vedle mechanickych
soucasti je fizeni integrovanou soucasti staceciho stroje.

NC - staceci automat se da prestavét na rdzné Sroubovité valcové pruziny a je patficné flexibilni. S pfidavnymi zatizenimi mohou byt
dle potieby pfidavany na Sroubovité valcové pruziny dalsi ohyby a zvlastni tvary. Se standardnim zafizenim mohou byt vyrdbény pouze
Sroubovité vélcové pruziny s prodlouzenymi konci, pfitlacné a tazné pruziny se pro tento postup staceni nehodi.

Technické udaje:

- Nejmensi primér dratu

- Nejvétsi primér dratu

- Nejmensi, sttedni primér staceni

- Nejvétsi, stredni pramér staceni

- Minimalni délka ramene

- Maximalni délka ramene

- Maximalni délka podavace drétu

- Maximalni délka staceni

- Jmenovité otacky navijeciho trnu

- Jmenovity to¢ivy moment navijeciho trnu
- Rychly chod navijeciho vertikaIniho trnu
- Tlakova sila ofezavaciho néstroje

- Pracovni tlak pneumaticky

- Elektricky pfikon

- Vnéjsi rozméry délka x Sitka x vyska

- Hmotnost

cca0.2 mm
cca 1.5 mm (zavislé na toc¢ivém momentu)
cca 2 mm
cca30 mm (zavislé na to¢ivém momentu)
%2 vnéjsiho praméru
50 mm
100 mm (rameno 2x 50 mm)
42 mm
300 ot./min.
3.8 Nm
15 m/min.
2500 N (pfi 5 bar)
4 -8 bar
cca 1 kw
1420 x 505 x 610 mm
cca 90 kg

Zména vyhrazena (2008)
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NC-automat na ohybani dratu FW-11

pro dily z profilového dratu

S automaty na ohybani dratu od firmy Meto-fer se daji vyrabét specifické ohybané dily presné a v nejvyssi kvalité pfimo z roli dratu. Podle
systémového provedeni mohou byt pIné automaticky vyrabény ohybané dily s rlznymi radiy a se specialnimi ohyby. Vedle pouziti jako
samostatné vyrobni stanice se hodi automat na ohybani dratu od firmy Meto-fer pro integraci do montazniho zafizeni, kde se maji specifické
ohybané dily zhotovovat pfimo na misté montaze (produkce just-in-time).

Vlyzkousejte nase schopnosti a zaslete nam vykres Vami pozadovanych ohybanych dilli — radi Vam vypracujeme vyhodné reseni pro
automatickou vyrobu pozadovanych dilG.

Priklady nami realizovanych ohybanych tvar(:

9.005 Zména vyhrazena (2008)
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Zasobnik hrideli WV-01

220

Zakladaci zasobnik htideli slouzi pro davkovani a polohovaci pfipravu hiidelovych dild s primérem od 6 do 13 mm. Nastavitelné rozmezi
délky obrobku je od 56 — 234 mm. P¥i ukladani dilli do zasobniku se musi dbat na stejnou délku a spravnost polohy obrobkd. Pfestavéni na
jinou délku obrobk se da realizovat jednoduchym posunutim mezistény.

Jako jednoceni slouzi stupnovita mechanika pohybujici se nahoru a dol(, jejiz pohon se uskutecniuje pres pneumaticky valec. Nejvyssi
stupen muze byt pouzit jako pozice pro odbér dil. Je ale také mozné, hiidele posunout na dalsi vhodné zafizeni (napf. transportni) bez

pouziti odebiraciho zafizeni.

Zasobnik hrideli je vybaven kontrolni funkci pro stav napInéni a také pro polohu odebirani. Bo¢ni klapka dovoluje bezproblémové naplnéni
zasobniku i u kratkych délek hfideli.

Hmotnost zasobniku cca 20 kg.

Zména vyhrazena (2008) 9.007
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Poloautomaticky pracovni stul RTH

Zasobnik materialu
* Rlzné velikosti _—

a provedeni -
* Rychle vyménitelny

Montazni oto¢ny stul
* Rozdéleni volné volitelné

Zahajeni montaze
* Rychle vyménitelné
- kratké pfipravné casy

Obsluzny pult
* Teach-in-programovani

* Moznost ulozeni 10 programi
* Pfenosny pomoci 2 m kabelu

Ukol

Manualni montaz vyzaduje

pfipravu mnoha dild a néstroja

a tak vznikaji rozsahla pracovisté montaze
(mnoho dilti a nastrojli na jednom misté)

nebo se vyroba uskutec¢nuje v jednotlivych
krocich (jeden pracovni tkon na jednom misté).
Obé varianty vykazuji nedostatky.

Reseni - inteligentni manualni montaz

Na obvodu otaceciho talite je rozmisténo x montaznich
upnuti (podle roztece, napt. 20) tak, Ze se kazdy montazni
proces uz neprovadi v jednotlivém zatizeni, nybrz se provadi

x-krat.

Diky ,inteligentni manualni montazi” se da usetfit - podle

vyrobku - az 30% montaznich ¢asi a tim montaznich nakladu.

Materialovy otoc¢ny stul
*Vzdy spravny materidl na spradvném misté

o

K
Montazni stanice
* Nastroje a stanice rychle
vymeénitelné
- kratké pfipravné casy
* Az 6 hod. rozdél. na objem

Montazni stul
* Pracovni vyska
dle pozadavku

Opérka patky

* Nastavitelna vyska

* Pro uvolnénou polohu
pfi sezeni

Co nejméné
sekundarnich praci

* Nékolikandsobné opakovéni
pracovnich kroki

*Vykonna montaz

* Automatizace tézkych
montédznich postupt

* Ergonomicky vzhled
* Nizké naklady na prestavbu

* Malé naroky na misto

Zména vyhrazena (2008)
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Ukol

Pfi vyrobé primyslovych produktd nabyva montdz stale vice
na vyznamu. Protoze montazni naklady tvofi nezanedbatelny
podil na vyrobnich ndkladech, plati toto predevsim tehdy, kdyz
se jednd o komplexni, mnohodilné produkty. PIné automatické
montazi se diky strukture produktd, vyse uvedené komplexnosti,
rozli¢nosti variant jakoz i malym davkam ptip. celkovému mnozstvi
kust kladou hranice. Manudlni montaz vyzaduje ptipravu mnoha
dilt a nastrojl a tak vznikaji rozsahla pracovisté montaze (mnoho
dild a nastroji na jednom misté) nebo se vyroba uskutecrnuje
v jednotlivych krocich (jeden pracovni tkon na jednom misté).
Obé varianty vykazuji nedostatky: U prvné jmenované se vsechny
nutné materidly a montadzni pomulcky nachdzeji na rdznych
mistech. Protoze vzdy mize byt v jednom ¢ase montovan jenom
jeden produkt (montaz po kusech), museji byt vSechny ¢innosti
jako uchopeni, pfenaseni, spojovani atd. provadény pravé
natéchto rdznych mistech.Vysledkemtoho je mnoho sekundérnich
pracovnich operaci, které nevytvareji zadnou hodnotu na vyrobku.
Posledné jmenované vykazuji pres casté opakovani cinnosti
(vysoky stupeni dovednosti = vyssi kvalita) a stejnym postupim
¢innosti (stejna vykondvana montdz) tu nevyhodu, Ze vyrobek je
montovan ve vicero montéaznich celcich. Tyto pak museji byt az
do kompletace uskladnény v meziskladech, coz ma za nasledek
sekundarni pracovni operace odkladani, skladovani v meziskladu,
odebréniatd. Koneckonctd obé varianty vykazuji ten nedostatek, ze
pfipravky pro podporu montaznich postupt jsou zpravidla nejen
tézko dostupné, nybrz vyzaduji samoziejmé taktéz montazni cas.

Tento koncept se zaklddd na montdzi pfri talifovém posuvu,
ktery v neposledni fadé garantuje malé ndroky na misto.
Na obvodu oto¢ného talife je umisténo x montaznich upnuti
(podle roztece, napf. 20) tak, ze se kazdy montazni proces
uz neprovadi v jednotlivém zafizeni, nybrz se provadi x-krat.
Jednotlivé dily, které se maji montovat, jsou pfitom podavany
druhym talifovym posuvem, ktery je umistén nad montdznim
talifovym posuvem. Aby se zajistila stejnomérnd dréha
uchopovani, jsou oba talifové posuvy spojeny pomoci NC fizeni,

MED={EF

automation ag

tzn. ze pfes Teach-in-vyukovy program se naprogramuje a ulozi
poradi pozadovanych dilG potiebnych pro vyrobu. V zadni casti
otoc¢ného stolu mohou byt umistény montazni stanice, které se
v pripadé potreby aktivuji taktéz pfes NC fizeni. Tyto stanice jsou
vybaveny rychle vyménitelnymi nastroji a mohou byt kompletné
- s mélo pohyby — vyménény, coz znamend nepatrné naklady na
prestaveni. Pfi takovém uspofadani je mozné jednim nebo vicero
otocenim talifového posunu zhotovit kompletni vyrobek jednou
osobou, pticemz odpada meziskladovani dilli (montaznich celkd).
Diky volné programovatelnému fizeni, rychle vyménitelnym
montaznim uchycenim jakoz i lehce integrovatelnym dodatecnym
verzim (montazni stanice) ma takovéto montazni misto vysoké
opétovné zhodnoceni, protoze odpadd az 80% objemu investic
na vyrobné neutralni zakladni jednotku. Toto ovliviiuje moznost
patti¢né dlouhych odpisovych obdobi zdkladniho vybaveni.

Diky ,inteligentni manualni montazi” se da usetiit - podle
vyrobku - az 30% montaznich ¢asti a tim montaznich
naklada.

Pokud moderni vyroba znamena, ze budou vyrobky montovény
hospodarné, s vysokou kvalitou, angazovanymi pracovniky na
flexibilnich pracovnich mistech, pak je tento koncept se svym
velkym potencidlem stran c¢lovék/stroj/zivotni prostfedi tou
spravnou cestou.

Rucni montaz - automaticka montaz

9.008

Zména vyhrazena (2008)
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Vyklapéci zafrizeni pro prepravni klece KP

Pokud dnes maji byt dily z jedné prfepravni klece vzaty a déle zpracovavany, je to vzdy spojeno s velkymi ndklady a prostoji stroje. Ru¢né
museji byt namahavé dily z prepravni klece vybirany a vkladany do mensich kontejnerd a pak manuélné preneseny na pfisunovou nebo
zakladaci stanici. S nasim automatickym vyklapécim zafrizenim je toto vSechno mnohem jednodussi a plné automatické.

Funkce automatického vyklapéciho zafizeni:
S nizkozdviznym nebo vysokozdviznym vozikem se pIné prepravni klece pfivezou k vyklapécimu zafizeni. Obsluha stiskne tlacitko start
a prepravni klec se za¢ne automaticky prekldpét na dopravnikovy pas. Pribéh vyklapéni trva tak dlouho, dokud neni na dopravnikovém pasu
nastaveny pocet dild. Obsluha, ktera dily na konci pasu ru¢né odebird, mize pomoci naslapného spinace dopravnikovy pas posunovat vpred.
Pokud v Useku prepravni klece nejsou na dopravnikovém pasu uz zadné dily, za¢ina proces vyklapéni znovu, dokud na pase neni dostate¢ny
pocet dilli. Jakmile je prepravni klec prazdnd, nasleduje signal, aby mohla byt prazdna klec nahrazena plnou.

Velké vyhoda u tohoto vyklapéciho zafizeni spociva v tom, Ze obsluha dostava dily rovhomérné a muze vénovat pozornost vlastni praci.

Technické udaje:
Standardni velikost
Sitka doprav. pasu
Délka doprav. pasu
Rizeni

Potfebnd energie
Zdvih

Max. zatizeni

1200 x 800 mm, jiné velikosti jsou taktéz mozné
250 mm

dle prani zdkaznika (standard = 2000 mm)

pIné automatické, vybaveno patfi¢nymi senzory
proud: 1200 W

135° plynule

500 kg

Zména vyhrazena (2008)
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