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Abstract.

In a flexible system of manufacturing ax important factor is the use of resources and the finite
product as well. A manufacturing system although consisting of rigid lines of production can hold a big
degree of flexibility through the implementation the coresponding system of handle.

1. INTRODUCERE

Intr-un sistem flexibil de fabricatie un factor important este manipularea resurselor,
precum si a produsului finit.
Un sistem de fabricatie, desi compus din linii rigide de productie, poate detine un
grad mare de flexibilitate prin implementarea unui sistem de manipulare corespunzator.
Datorita performantelor ridicate ale diverselor utilaje, care compun linile de
productie, mai precis timpul foarte redus necesar realizarii produsului, impun
manipulatoarelor un regim de functionare intens.
in sistemele flexibile de fabricatie sunt implementate manipulatoarele la sol si
manipulatoarele suspendate. Sistemele de manipulare suspendate prezinta o serie de
avantaje fata de cele la sol, dupa cum urmeaza:
- Pot deservi cu usurinta mai multe utilajele, chiar o linie intreaga de poductie intr-un
timp relativ redus.
- Nivelul de manevrabilitate foarte mare.
- Spatiul necesar accesararii utilajelor este foare redus.

2. PROBLEMATICA RIGIDITATII MANIPULATOARELOR.
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Figura 1. Manipulatorul monorail
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O situatie frecvent intalnita la manipulatoarele de viteza mare, figura 1, utilizate la
incarcarea si descarcarea liniilor flexibile de fabricatie este rigiditatea statica si dinamica.

Principala componenta care influenteaza performantele manipulatoarelor de viteza
mare este fgiditate dinamica a acesteia. Cauza majora care afecteaza rigiditatea este
elasticitatea componentelor, datorita lungimii, influentdnd in mod negativ performantele
intregului ansamblu.[1]

Datotrita curselor lungi, 10 — 50 [m], vitezelor mari, 2 — 5 [m/s], accelerari si franari
repetate, 8 — 20 [m/s?], pe portiuni de lucru relativ scurte, 2 — 5 [m], precum s datorita
incarcarii cu sarcina a efectorului final, 100 — 500 [Kg], ghidajele monorailului sunt supuse

forte lor de Tncovoiere si torsiune.
Datorita cuplului rezultat in urma accelerarilor si franarilor repetate, la care este

supus manipulatorul, favorizeaza aparitia deformatiilor elastice, si in timp a deformatiilor
plastice. Astfel sunt introduse in sistem erori de pozitionare, care fac ca robotul monorail
sa nu se incadreze in toleranta de pozitionare necesara functionarii in conditii normale,
figura 2.
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Figura 2. Efectul monetelor asupra manipulatorului monorail.

Cu cat masa elementului ce urmeaza a fi transportat este mai mare, precum si
lungimea axei longitudinale, la care obiectul supus manipularii urmeaza a fi ridicat cu atat
efectul cauzat de cuplu este mai mare.[2]

Unul din motivule aparitiei acestor deformatii este si aplicarea unui singur punct al
fortei de deplasare asupra diverselor organe mobile ale ansamblului, la extremitatile

mecanismelui de avans.[2]
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3. IMPLEMENTAREA MECANISMELOR DE AVANS PARALEL

Implementarea necanismelor de avans paralel, figura 3 se caracterizeaza prin
introducerea a doua puncte de aplicare a fortei, astfel incat efectul cuplului se va reduce.
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Figura 3. Monorail actionat cu mencanisme de avans paralel.

Deplasarea caruciorului pe axa lonigitudinala, axa X, se realizeaza prin actionarea

simultana a celor doua mecanisme de avans.
Aplicarea a doua mecanisme de avans paralele si sincrone situate la o distanta céat

mai mare intre ele, are ca efect cresterea rigiditatii statice si dinamice.[1]
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Figura 4. Pozitionarea optima a axei Z, pentru deplasarea logitudinala.
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Solutionarea problematicii rigiditatii dinamice a axei Z, consta in principal in
reducerea lungimii mecanismului. Optarea pentru un mecanism serial va reduce la
jumatate lungimea, precum si spatiul ocupat, la aceeasi cursa de un mecanism liniar
monobloc.
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