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Jeden robot.
Nekonec¢no
moznosti.

&

O technologii HXG

Zijeme v dobé ekonomické prosperity,
nizké nezaméstnanosti a vyznamného
technologického pokroku, ktery je mnohymi
oznaéovan za étvrtou primyslovou revoluci.
Jednim slovem lze tuto dobu oznacit jako
dynamickou. Pravé tato dynamika prinasi
vyrobnim podnikim nejisté vyrobni vyhledy,
¢asté inovace technologickych postupd,
nové technologie a vyrobni postupy,
rostouci naroky na kvalitu vyroby. Tyto vlivy
v kombinaci s nedostatkem pracovni sily
na trhu vedly vyvojare spole¢nosti Acam
Solution k vytvoreni univerzalni robotické
buriky HXG, ktera svou variabilni koncepci
umoziuje vyrobnim podnikim rychle
reagovat na vySe zminéné jevy a profitovat
z vyhod flexibilni automatizace.

Koncept univerzalni robotické burky
HXG spociva v rozdéleni vyrobniho postupu
do dil¢ich operaci v modulech, které
jsou osazeny potfebnymi technologiemi
(mé&¥eni, lisovani, pajeni, montaz, lepeni,
znaéeni, vrtani, baleni atd.) pro realizaci

vysledného procesu. Jadro robotické

bunky se sklada z $estiosého primyslového
robotu umisténého ve stredu patentované
nosné hexagonalni konstrukce osazené
rychloupinacimi mechanismy, energetickym
a komunikaénim kanalem pro opakovatelné
pfipojeni moduli. Moduly jsou osazeny
vlastnim Fizenim umoznujici automaticky
provoz s burikou HXG, nebo provoz
samostatny v ruénim rezimu.

Jednoduse feceno je HXG stavebnice,
kterou dokazete naucit Vasim procestim za
pouziti sériové vyrabénych modull, nebo
zakazkovych modull, které pro Vas vyvineme
na miru. Nasledny pfechod mezi dil¢imi
procesy spociva v odpojeni nepotiebnych
modull stavajiciho procesu a plug n play
zapojeni jinych modull na jadro HXG
v definovaném potadi dle nového vyrobniho
procesu. Tato rekonfigurace trva v fadu
jednotek minut a dokaze jej provést
opakované i bézna obsluha.
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reklamaci
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Selhani lidského
faktoru

Dynamlcka reakce na
zménu vyroby

Nedostatek
lidskych zdrojt S
100% kvalita
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Nejisté vyrobni
«— vyhledy
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Integrace
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Konfigurace
procesu

Paletovy 3D snimani
Tt¥idici modul vstupni modul povrchu
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Predstavte si zafizeni, které je pracovistém
vystupni kontroly a za nékolik minut se stane linkou
dokoncovacich operaci, montaznim automatem,
balici linkou nebo kombinaci téchto procesi pouze
spravnou skladbou pouzitych moduli. Pravé tim je
HXG. Diky této variabilité HXG je zajisténo, ze Vase
investice bude vyuzitelna nejen pro jeden proces,
nebo produkt jako u jednoucelovych stroji, ale

Kamerové Deskovy Vstup
snimani podavac
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s dopravnikem Baleni

HEE “

¥ O hee X & & S

Vibraéni
zasobnik

Davkovani Protahovani, Valcovani
lepidla, tmelu odhrotovani, zavitu
vrtani, brouseni

Montéz Lisovani

Paletizace Znaceni laser,
pigment,
mikrouder

umozni rychlé rozsifeni o dalsi procesni krok, Ci
Upravu na tvaroveé odliSny produkt. Takové zmény
jsou u jednoucelového zafizeni velmi komplikované,
finan¢né a casové narocné a mnohdy ve vysledku
nefunguji spolehlivé. U HXG staéi doplnit modul
obsahujici technologii nové operace, kterou
potiebujete do vyrobniho procesu doplnit, ¢i modul
operace pfimo uréeny na vyrobu nového produktu.

Rekonfigurace

Sklad modulu

V primyslové vyrobé existuje koneény pocet
opakované vykonavanych operaci, ze kterych

se sklada vyrobni proces. Vyvojafri Acam Solution
tyto operace integrovali do moduld plug n play
propojitelnych s jadrem univerzalni robotické bunky
HXG. Kazdy modul obsahuje vlastni fidici rozvadéc,
ktery po zapojeni do napajeciho konektoru
umoznuje modul vyuzivat v ruénim rezimu. Takze

i moduly aktualné nevyuzivané v automatickém

Volbou HXG tak ziskavate jistotu, pro jeho trvalé
vyuziti. V pfipadé, kdy vyrobni proces vyzaduje
vice nez 6 krokl, je mozno propojit nékolik

HXG jader do vyrobni linky, ktera mize byt kdykoli
opakované rozloZzena na samostatna HXG jadra.
Moduly, které nejsou momentalné vyuzity

v zadné robotické burice, Ize vyuzit v ruénim
provozu.

rezimu robotické buriky mohou v ruénim rezimu
zvysovat navratnost investice.

Moduly délime na vstupni, vystupni, méfici,
kontrolni, znacici, svafeci, dokonéovaci operace,
aplikace lepidla a tmelu, Eistici, paletiza¢ni a balici.
Pokud Vas proces vyzaduje operaci, kterou nase
sériové vyrabéné moduly nenabizi, vyvineme Vam
modul na miru pro konkrétni operaci.
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% Kategorie modult

Vstupné vystupni moduly

Meéf¥ici moduly

Paletovy modul

Kamerovy modul

Vstup: Vibrac¢ni, deskové, dopravnikové

Kamerova kontrola, 2D/3D liniové scanovani,

a paletové dopravniky. Bin picking, sledovani

méreni vnitiniho priiméru tlakem vzduchu,

dopravniku. Vystup: zasobniky KLT, baleni,

konfokalni méfeni, méreni tlaku, momentu a sily,

znaceni, dopravnik

testery Uniku

Montazni moduly

Vyrobni moduly

Montazni modul ventilu

Obrabéci modul

Separace, orientace, montaz, lisovani, lepeni,

Obrabéni, vrtani, odjehleni, brouseni, ohybani,

tésnéni, Sroubovani, pajeni, svarovani, potisk,

opracovani laserem, gravirovani

znaceni, baleni
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Uzivatelské prostredi AVIC

Koncept Priimysl 4.0 udava trend, na

ktery reaguje komfortni uzivatelské rozhrani
AVIC vyvinuté pro HXG. AVIC s vyuzitim
vlastni SQL databaze byl naprogramovan

s pokrocilymi funkcemi a intuitivnim
ovladanim HXG pro provozni obsluhu

bez specialni kvalifikace. Avic obsahuje
vlastni webserver pro vzdalenou spravu

a dohled provozu. Provozovateli tak
vzdalené poskytuje informace o aktualni

Benefity reseni

Dlouhodoba
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vyrobé ¢i provoznich a alarmovych
stavech HXG. Systém AVIC ma v HXG
funkci ovladaciho panelu, konfiguratoru
novych procest (pro samostatné

i skupinové nasazeni HXG), databaze
nauéenych procesu, databaze uzivatell
se strukturou pracovnich opravnéni,
zdznamu stavl vyrobniho procesu,
statistik o vyrobé a provozu, servisniho
a nastavovaciho rezimu.
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udrzitelnost zafizeni

Nezavislost
na lidském faktoru

Stabilita vyrobniho
procesu

Konkurenceschopnost

Automatizaéni
pripravenost

Navratnost

100% vytézitelnost

Zakaznicka atraktivita

Pripadova studie
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Charakteristika investora

Investor podnika v oblasti vyroby
rotaéné obrabénych dilcti a montazi ve
strednich a velkych sériich pfevazné pro oblast
Automotive.

Motivace automatizace

Investor se dlouhodobé potyka s opa-
kovanymi reklamacemi zakaznikl zpUsobe-
nych prevazné nahodilym selhanim lidského
faktoru v kombinaci s nedostateénymi kapaci-
tami lidskych zdrojti ve vztahu k pozadavkim
na navys$eni po&tu vyrabénych kusu. Zakaznik
za Ucelem zvyseni stability vyroby investoval
do jednotcéelovych automatizovanych strojt
dokoncovacich operaci a vystupni kontroly
pro rodiny dilc nejvice zastoupené ve vyrobé.
V ramci vyvoje automobilového primyslu
doslo ke zménam ve vyrobnim postupu
a tvarové clenitosti, které vedly k potrebé
novych vyrobnich zafizeni. V navaznosti na
ocekavané dalsi zmény vyrobniho programu
vyslovil zakaznik poZzadavek na univerzalnost
nabizeného feseni.

Analyza procesu vyroby

Investor vyuzil sluzby analytika,
ktery definoval priinik operaci skrze stavajici
i ocekavané budouci procesy. Jako opakované
operace byly zvoleny: mé&feni priméru a délek,
kontrola tvar( a povrchovych vad na tésnicich
plochach, protahovani otvort, odhrotovani,
méFeni vnitfnich otvorl a Cisténi tlakovym
vzduchem.

Implementace HXG

Z hlediska pokryti vyhledu poé&tl vyra-
bénych dilct byla vypoétena potieba 3 kust
HXG jader ve varianté s decentralizovanym
rozvadééem.

Dodané moduly

2D mikrometrické méfeni pridméru
a délek za rotace, kamerova detekce pritom-
nosti §pon, kontaktni méreni délek, hloub-
komér, protahovaci modul, modul s vrtacim
vietenem kompenzovanym v ose X a Y,
brousici modul, modul pro ¢isténi tlakovym
vzduchem, odsavaci modul kovovych rezidui,
vstupni paletovy modul, vystupni tridici
modul, modul laserového znaéeni a montazni
modul.

Z modull byly sestaveny 4 procesy
pro: 100% vystupni kontrolu, dokonéovaci
operace (protazeni, odhrotovani, vrtani,
brouseni) a montaz.

Zavér

Implementaci HXG investor posilil své
kapacitni mozZnosti, ziskal zafizeni modifiko-
vatelné pro dalsi procesy a dilce, minimali-
zoval vliv lidského faktoru na vyrobu, zajistil
stabilitu a flexibilitu vyroby diky rychlé
rekonfiguraci HXG, portfoliem svych moduli
pokryl aktualni i mozné budouci procesy
a produkty, prezentaci své plné automatizo-
vané vyroby oslovil nové zakazniky a zvysil
svou konkurenceschopnost vii¢i podnikim
s ruéni vyrobou.



ZN
HXG Technické informace
N

i IR

2000

400

[

1000

TECHNICKE PARAMETRY

Rozmér | Popis Rozmér [mm]
A Pidorysny rozmér 1 3029
B Pidorysny rozmér 2 2983
C Optimalni manipulaéni prostor | 4500
D Maximalni vzdalenost rozvadéce | 2600
E Zastavbova vyska 2665

ACAM Solution s.r.o.

Jsme prednim ¢eskym dodavatelem
integraci a vyvoje technologickych celki,
zarizeni a software v oblasti pramyslové
automatizace s mnohaletou tradici.
Disponujeme vlastnim tymem vyvojaru,
konstruktérl, programatora, analytikd,
obchodnikl, montaznikd a servisnich
technikd.

— Automatizace
Analyza — Robotizace
potencidlu [ielCAElEls

— Optimalizace vyroby
— Automatizace procesu
— Prace s daty

. — Jednoucelové
Vyvoj stroje a linky
adodavka Bl e s
zarizeni (manipulace,
obrabéni, montaz
a lepeni)
— Méreni
a kontrolni zafizeni
— Strojové vidéni
— HXG

Q Aresl MANAG — blok 34A
Kastanova 489/34

Brnénské lvanovice

620 00 Brno

+420 721253 572
www.acam.cz
acam@acam.cz

Vv 0 PLC

yVvoj PC

a dodavka Databaze
software Vyhodnoceni

— Udrzby zafizeni
— Monitoring

— Servisni podpora
— Servis

Udrzba
a servis

— Vzdélavani v oblasti
automatizace,
robotizace
a digitalizace dat
Skoleni obsluhy,
servisu, udrzby
a programovani
zarizeni
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Robotizace Kontrolni stroje
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Jednouqelove HXG
stroje
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