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REZUMAT: Lucrarea cuprinde un studiul tehnico-economic privind aderenta partii active a
modulelor vacumatice de prindere ce sunt montate pe efectori de manipularea obiectelor, pentru
diferite materiale (carton, sticla etc). Rezultatele au ardtat ca cea mai mare problema in industrie este
aderenta la prindere si mularea pe suprafete neregulate sau lucioase a obiectelor.
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1 INTRODUCERE

Costul pentru fiecare modul vacuumatic,
confectionat cu partea activdi de prindere pentru
elementele de tip carton, sticla etc. este foarte mare.

O solutie eficientda este nu reproiectarea
intregului modul de prindere, ci doar inlocuirea
partii active. In aceasta variantd s-au realizat
simulari CAE in programul ANSYS Workbench
pentru a putea vedea comportarea statica a
ansamblului de prindere si fortele care actioneaza
aspura materialului (silicon, cauciuc) din care este
confectionatd partea activd a modului de prindere,
atunci cand intrd in contact cu unul din materialele
transportate (carton , sticla).

Pentru a face o analizd corectd tehnico-
economica si o simulare cit mai exactd trebuie
cunoscute caracteristicile materialelor folosite 1n
simulare.

2 STADIUL ACTUAL

Analiza statica s-a desfasurat in mai multe
etape Pentru realizarea analizei static structurale s-a
discretizat modelul 3D.

Discretizarea modelului 3D s-a facut cu
metoda Multizone cu o marime de element de 5
mm. Rezulatete sunt prezente n continuare.

Domeniul de interes este focalizat pe partea
activa si pe suprafata.

Materiale: in acest studiu, o varianta folositd in
literatura constd in inlocuirea cartonului ondulat
printr-un strat ortotropic echivalent [1].

Aceasta abordare permite omogenizarea
echivalentd a proprietatilor de material, care
simplificd simularile numerice.
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O alta simplificare a fost utilizarea unui model
2D a cartonului ondulat, in locul modelului 3D
utilizat pe scard largd in literatura de specialitate.
Acest lucru a facut posibila obtinerea rezultatelor
simuldrii printr-un numar mai mic de iteratii,
modelul fiind mai putin costisitor si permitand
realizarea studiilor de caz.

Cartonul este un material ortotropic. Prin
definitie, un material ortotropic are cel putin 2
planuri ortogonale de simetrie, unde proprietatile
materialului sunt independente de directie in cadrul
fiecarui plan. Astfel de materiale necesita 9
variabile independente (adicd constantele elastice)
n matricile lor constitutive. Tn contrast, un material
fara nici unul dintre planurile de simetrie este
complet anizotrop si necesitd 21 de constante
elastice

Legea lui Hooke

Prin conventie, cele 9 constantele elastice din
ecuatiile constitutive ortotrope sunt formate din 3
module Young EXx, Ey, Ez, 3 coeficienti Poisson
Vvyz, vzX, vxy si 3 module de forfecare Gyz, Gzx,
Gxy [2].
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Figura.l. Matricea de conformitate
Siliconul este, de asemenea, cunoscut sub

prescurtarea de Sl si a fost produs in masa din 1943.
Acest material este un policondensat termorigid.
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Proprietati generale

Mentine stabilitatea dimensionald si are
proprietati electrice si dielectrice bune pe o gama
larga de frecventd si temperaturd. Alte proprietati
utile includ o buna rezistentd la flacdra, absorbtie
redusd de apa, rezistentd moderata la soc termic si
proprietati medii polimerice si mecanice.

Denumirile comerciale ale siliconului sunt:
Baysilon, Blu-Sil, Commex, Fiberite, Lamitex,
Siltemp, Tekstolit.

Cauciucul

» FElastomerii de cauciuc sunt frecvent utilizati
pentru 0 gama de temperaturi extreme ( de la
-50 °C pana la + 230 °C / -58 °F si pand la +
446°F) si ofera flexibilitate buna la
temperaturi scazute.

* Compusii de cauciuc oferda proprietati
dielectrice superioare si 0 buna rezistenta la
radiatii UV, oxigen si ozon.

Cauciucul este potrivit pentru aplicatiile non-
dinamice, deoarece acest tip de elastomer poseda
rezistentd relativ micd la rupere si rezistentd la
abraziune, Materialul este, de asemenea, compatibil
cu uleiurile de motor si de transmisie, grasimi si
lichide.

Sticla

Sticla este numele dat tuturor organismelor
amorfe care sunt obtinute prin scaderea temperaturii
unei topituri independente de compozitia sa chimica
si intervalul de temperatura de solidificare, care, ca
urmare a cresterii treptate a viscozitatii, adopta
proprietatile mecanice ale unui corp solid [1].

Sticla se topeste la o temperaturd cuprinsa
intre 1000 si 2000 °C

Structura  microscopicd a  sticlei  este
comparabild cu cea a unui lichid in care
constituentii ~ individuali formeazd o retea

neregulata, fara o ordine cu raza lunga. Sticla este,
de asemenea, numele dat unei topituri racite [1].

Solutia industriald

Figura 1. Prinderea si etansarea
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Proprietati mecanice ale sticlei

Tabelull. Proprietiti

Densitate 2500 kg / m3

Duritate 470 HK
Duritatea sticlei se stabileste in
conformitate cu Knoop. Baza este
metoda de testarea stabilita =~ DIN
52333 (I1SO 9385)

Rezistenta 800 - 1000 MPa

la Rezistenta la compresiune defineste

compresiune | capacitatea unui material de a rezista

la o sarcind aplicata vertical pe
suprafata sa

Modul de 70 000 MPa

elasticitate Modulul de elasticitate este determinat
de alungirea elasticd a unei structuri
subtiri.

Rezistenta 45 MPa

la indoit Rezistenta la incovoiere a unui

material este o masurd a rezistentei
sale 1n timpul deformarii. Aceasta este
determinata prin teste pe o placa de
sticla, folosind metoda cu inel dublu,
conform DIN EN 1288-5.

Analiza static-structurala

Pentru simularea prim MEF s-a folosit o
analiza static structurala, cu luarea in considerare a
mai multor materiale. Acestea au fost definite n
biblioteca ANSYS Workbench [5].

Aceasta simulare a fost facuta pe o geometrie
definita in programul CATIA V5 de modelare 3D si
importata in ANSYS printr-un figier step (STP). In
modulul Design Modeler din ANSYS s-a verificat
si curdtat geometria importata.

Modul de pindere

Partea activa pentru
realizarea etansarii intre
modul de prindere si
suprafata

Suprafatd pentru realizarea
contactului

Figura 2. Modelul 3D in CATIA
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Figura 3. Discretizarea

Simularea 1

S-a realizat Tntre partea activd de etansare,
confectionatd din silicon si suprafata manipulata,
confectionatd din carton, rezultatele sunt prezente in
figurile ce urmeaza:

Figura 4. Deformatiile totale

Figura 5. Deformatiile dupa axa z

Figura 6. Deformatii specifice
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Simularea 2

S-a realizat intre partea activd de etansare
confectionatd din silicon si suprafata manipulata,
confectionata din sticla. Rezultatele sunt prezente in
figurile ce urmeaza:
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Figura 7. Deformatii totale
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Figura 9. Deformatiile dupa axa z

Simularea 3

S-a realizat intre partea activa de etansare,
confectionatd din cuciuc si suprafata manipulata,
confectionata din sticla. Rezultatele sunt prezente in
figurile ce urmeaza:
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Simularea 4

S-a realizat intre partea activa de etansare,
confectionatd din cuciuc si suprafata manipulata,
confectionatd din carton. Rezultatele sunt prezente
in figurile ce urmeaza:
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Rezulate complete si concluzii
Tabelul 2. Rezulate

Materialul | Deformati | Deformatia | Def.
a totala eastica pe z
1 | Silicon- 2,78 mm | 0,15 mm 0,25
Carton mm
2 | Silicon- 412 mm | 0,41 mm 3mm
Sticla
3 | Cauciuc- | 2mm 0,091 mm 0,029
Carton mm
4 | Cauciuc- | 2mm 0,091 mm 0,029
sticla mm
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Tabelul 3 contine o sintezd a rezultatelor
studiilor de caz.

Tn concluzie, la manipularea cutiilor cu
suprafata de prindere din materiale de tip carton,
este bine sa folosim partea activd a modulului de
prindere din silicon, iar pentru sticla este bine sa
folosim partea activa din cauciuc.

3 MULTUMIRI

Multumesc profesorilor coordonatori pentru
sprijinul acordat la realizarea acestei lucrari de
cercetare.
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