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ABSTRACT: The grippers are mechatronic systems used in industrial robots with the purpose of
performing certain operations in technological processes. These operations can include: grabbing
pieces for further manipulation, the transfer of an object or the assembly in a technological, robotized
process. In this paper it will be discussed in more details the making of the prehensive system. The
gripper will be used by an industrial robot with six degrees of freedom. It will also be taken into
consideration the maximum load capacity, the workspace, the gauge and the possibilities of assembly.

1.Introducere

Proiectarea dispozitivului de prehensiune a unui sistem robotizat este foarte importanta pentru
reducerea erorilor si sciaderea duratei ciclului procesului tehnologic. Acesta este partea robotului care
interactioneaza fizic cu mediul extern.

Mecanismele de prehensiune contribuie la creste capacitatii de productie a robotului, la
imbunatatirea fiabilitatii sistemului si pot compensa inexactitatea robotului [2].

2. Analiza reperului ,,Suport coltar”

Materialul piesei analizate este C45 SR EN 10083-2:2007. Otelurile carbon de calitate sunt
nealiate, obtinute printr-o elaborare ingrijitd si cu un grad de purificare chimica ridicat. La aceste oteluri
se garanteaza atdt compozitia chimica cat si caracteristicile mecanice. Ele se folosesc in mod obisnuit,
tratate termic prin cementare sau imbunatatire, in constructii mecanice supuse la solicitari mari.

Masa reperului este de 1,023 kg, calculatd cu ajutorul unui software specializat si este indicatd in
figura 1. Masa semifabricatului laminat fiind de 1,45 kg.

..........

F1g 1. I\_/Iasa_feperului »uport coltar”

28



Proiectarea si modelarea unui gripper utilizat pentru prelucrarea reperului suport — coltar

3. Modelarea elementelor componentele ale gripperului

Baza gripperului o constituie un mecanism de prehensiune realizat de firma SCHUNK, modelul
PWG-plus-125 (figura 2).

Fig. 2. PWG-plus-125

A fost aleasd aceastd baza dupa studiul unor caracteristici tehnice: masa piesei manipulate, timpul
de inchidere / deschidere al degetelor, greutatea acestuia, unghiurile de inchidere / deschidere ale
degetelor etc. (tabelul 1)[3]. In Tabelul 1 sunt prezentate caracteristicile tehnice ale bazei PWG-plus-125.

Tabelul 1. Caracteristici ale gripperului PWG-plus 125

Specificatii Unitate de masura Valoare

Greutatea recomandatd a piesei de manipulat [ke] 2,78
Presiunea minima de lucru [bar] 2
Presiunea maxima de lucru [bar] 8
Presiunea nominald de functionare [bar] 6
Greutate [kg] 1,35
Unghi de deschidere [°] 15
Unghi inchis pana la [°] 3
Timpul de Inchidere / deschidere [s] 0,14
Temperatura mediului ambiant min. — max. [°C] 5-90
Precizia de repetare [mm] 0,02
Dimensiuni L x I x [mm] 125 x 60 x 80

Partile componente ale gripperului au fost realizate cu ajutorul unui software specializat.
Elementele au fost create individual, acestea fiind asamblate ulterior si animate pentru a demonstra

functionalitatea gripperului. Modelarea elementelor cinematice s-a realizat utilizind comenzile extrude,
revolve, hole, sweep, fillet, chamfer, thread.

Modelarea pistonului. Pistonul echipat cu garniturile aferente si ghidaje divizeaza interiorul
cilindrului in doud camere, partea inferioara de presiune si partea superioara reprezentatd de camera tijei
cilindrului. Presiunea hidraulica genereaza miscarea pistonului si a tijei intr-o directie liniara.[4]
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Fig. 3. Modelarea pistonului
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in figurile de mai jos sunt prezentate etape de modelare ale pistonului.
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Fig. 4. Modelarea pistonului

Modelarea elementului de antrenare. Acesta face legatura dintre tija pistonului si degetele
gripperului modificAnd miscarea liniard a tijei in cea unghiulara a degetelor.
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Fig. 5. Modelarea elementului de antrenare
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Modelarea degetelor. Acestea se deplaseaza intr-o miscare sincrona de deschidere si inchidere
spre axa centrala a corpului gripperului.
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Fig. 6. Modelarea degetelor
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Modelarea varfurilor degetelor. Acestea sunt elementele ce intra in contact cu piesa ce trebuie a fi
manipulatd. Mai au rolul de fixarea si centrarea piesei in raport cu gripperul si dispozitivul de prindere al
masinii unelte.
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Fig. 7. Modelarea varfurilor degetelor

Modelarea elementelor de legdrura. Acestea sunt sub forma de bolt cu locas de fixare pentru
saiba de siguranta.
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Fig. 8. Modelarea elementelor de legdtura
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4. Asamblarea gripperului

Asamblarea s-a inceput cu inserarea elementului fix. Aici s-au utilizat comenzi de baza cum ar
fi: Mate, Flush (pentru suprafetele de tip plan — element pe element) si Insert (pentru suprafetele de
tip cilindru — gaurd; bolt — element; bolt — saiba siguranta).

Fig. 9. Asamblarea pistonului si garniturilor

Asamblarea degetelor. in figurile de mai jos sunt prezentate etape de modelare ale degetelor.
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Fig. 10. Asamblarea degetelor
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Fig. 11. Asamblarea degetelor
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In continuare este prezentata asamblarea elementelor de legatura si antrenare.
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Fig. 13. Asamblarea elementelor de legatura I
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Fig. 14. Asamblarea elementelor de legatura I1
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Dupa parcurgerea tuturor etapelor de asamblare s-a obtinut gripperul, care este prezentat in
figurals.

Fig. 15. Gripperul cu piesa

In figura 16 este prezentat gripperul modelat in doud pozitii de lucru: a) deschis, b) inchis.

Fig. 16. Gripperul in fazele deschis si Inchis

5. Concluzii

Mecanismul de prindere este conceput pentru a inlocui mana umana deoarece este foarte eficient in
cicluri repetitive, poate manipula obiecte grele si poate functiona in conditii extreme de mediu si
temperaturi.

Tehnologia inregistreaza progrese importante in dezvoltarea unui robot industrial mai flexibil, care
necesitd proiectarea unor clesti mai flexibili pentru a manipula o mare varietate de piese.

O alta tendintd in dezvoltarea robotica este de a crea un dispozitiv de prindere capabil sa trimita o
multime de informatii de la obiect cum ar fi: greutatea, temperatura, presiunea de apucare etc.
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