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All’attenzione del Sig. Michael Knight

Il presente documento illustra le caratteristiche tecniche dell’impianto di assemblaggio per i modelli di Clown “Boccoli d’oro” e “Panzutino”, così come ci sono stati richiesti dall’Ing. Devon della Divisione Produzione della VADO in VELA Spa. L’impianto prevede due linee di assemblaggio, una per ognuno dei prodotti, e l’utilizzo di robot per la manipolazioni delle parti e il loro montaggio.

Per realizzare le due linee di assemblaggio automatiche sono stati utilizzati robot SCARA a 4 assi. Ci si è indirizzati verso questa direzione per tre motivi fondamentali:

1) Per montare un pupazzo esiste una direzione principale di montaggio. Un Clown viene infatti assemblato prevalentemente secondo la direzione verticale: dall’alto verso il basso.

2) La buona precisione di tali robot sia in termini di ripetibilità di posizionamento (0,05 mm per il modello scelto) che in termini di posizionamento (dell’ordine di qualche decimo di mm); questo garantisce dei Boccoli d’oro e dei Panzutini di ottima qualita’.

3) Il costo relativamente contenuto (inferiore ai 150 milioni l’uno)

Aggiungendo inoltre un adeguato magazzino pinze si è data maggiore versatilità agli SCARA, aumentando e differenziando il tipo di operazioni da loro realizzabili. Sulla linea di alta produzione sono presenti tre robot SCARA. Il primo realizza l’avvitatura delle 4 (o 2) braccia al corpo Clown (4 per il modello ”Elegant” e 2 per quello ”Standard”) con 8 (o 4) viti. La coppia di serraggio delle viti deve essere compresa tra 2,2 e 2,8 Kgcm. Tale operazione è eseguita direttamente sul pallet. Come attrezzatura ausiliaria è presente un vibroalimentatore per le viti di un unico tipo. Gli altri due sono adibiti al montaggio dei portalampada (con relativa lampadina) all’interno della testa rigida dei pupazzi.

I robot in questione devono essere in grado di eseguire da 10 ad un massimo di circa 18  cicli completi di montaggio portalampada con scelta di percorso. Ad ogni ciclo cambia infatti la traiettoria essendo diverso il punto di montaggio (“Boccoli d’oro” ha una testa enormemente più grossa di “Panzutin” nel quale l’impiego di materie prime è indirizzato in altri punti). Questa operazione è realizzata direttamente su pallet. Come attrezzatura sono richieste tre vibroalimentatori per i portalampada.

Sulla linea “Panzutin” sono stati inseriti 4 robot SCARA, uno in più. Tale scelta è giustificabile se si tiene presente che tale linea assembla due diverse famiglie di clown (tipo “Banzai” e tipo “Bullo”) la cui produzione complessiva, rilevabile alla stazione di scarico (controllo + imballo). è comparabile con la produzione della linea “Boccoli d’oro” se si tiene in conto che la flessibilità richiesta  è stata ottenuta con un modesto investimento per le pinze necessarie. Attraverso un adeguato magazzino pinze i robot SCARA hanno aumentato la loro versatilità consentendo, in sede di progetto, la realizzazione di  stazioni di assemblaggio nelle quali vengono realizzati più operazioni diverse in sequenza con un conseguente risparmio derivante dalla riduzione del numero di operai presenti in linea. Grazie a questo accorgimento si è potuto intervenire contemporaneamente anche sul fenomeno di sparizione non giustificata di prodotti lungo la linea ad opera degli addetti alla produzione, verosimilmente accusabile al grande pregio che i Clown modello “Bullo” hanno sul mercato (vedi campagna pubblicitaria “Sii un vero bullo, goditi la vita”).

Nella prima stazione il robot SCARA esegue un ciclo di operazioni che portano alla formazione del gruppo corpo + braccia + testa. Per la sequenza delle operazioni si rimanda al ciclo di montaggio. Il ciclo di operazioni, diverso per le due famiglie di Clown e all’interno della stessa famiglia per i diversi modelli, è eseguito direttamente sul pallet provvisto di riferimenti per il passaggio. Il magazzino attrezzi è formato in questa stazione da tre pinze: la prima a 2 dita serve per afferrare le pance, le bobine a forzare quest’ultime secondo i fori dei relativi corpi. 

La stessa pinza, con un’opportuna configurazione delle dita, è adibita ad afferraggi diversi. La seconda a ventosa serve per afferrare i sottoventri, , il componente CELODUR, e la terza per  eseguire l’avvitatura. La coppia di serraggio viti è di 2,2-2,8 Kgcm. Sono necessari inoltre due vibroalimentatori (viti corte o viti lunghe) e un sistema di alimentazione componenti a cassetta. I componenti sono posizionati secondo un orientamento preciso all’interno delle casette. E’ cura del fornitore e del relativo reparto di produzione eseguire il posizionamento dei componenti all’interno della cassetta secondo l’orientamento previsto. (Per quanto riguarda ad esempio i “Celodur” provenienti dal reparto di produzione è lo stesso robot a portale a tre assi utilizzato ad eseguire tale posizionamento). Le cassette relative al singolo componente sono impilate una sull’altra e posizionate su un basamento che si solleva in direzione verticale mediante un pistone ad aria compressa. Mediante due ganci la colonna di cassette del singolo componente viene bloccata all’altezza di lavoro dello SCARA.

Mediante l’unità di governo locale viene calcolato quando, componente per componente, la  cassetta in cima alla colonna risulta svuotata. In tale circostanza si aprono i ganci ed attraverso un pistoncino orizzontale ad aria compressa (azionato mediante una elettrovalvola) viene spinta al di fuori dell’area di lavoro la cassetta vuota in cima alla colonna. Automaticamente, per effetto  del  pistone ad aria collegato al basamento, la colonna rimane verso l’alto. I ganci, posizionati in posizione di blocco-colonna, formano la nuova cassetta piena sempre alla stessa altezza (quella di lavoro dello SCARA). Sarà poi compito dell’operatore recuperare la cassetta vuota da restituire per farsi dare indietro la cauzione.

L’unità di governo controlla mediante uno schema a matrice l’operazione di afferraggio dei pezzi all’interno dei contenitori (la posizione del generico componente è individuata mediante un indice di riga ed uno di colonna). Due robot SCARA sono adibiti al montaggio di PL (portalampada) sul retro della testa esterna già assemblata con il resto del corpo. Questo robot esegue le stesse operazioni degli analoghi robot per PL presenti sulla linea “VUELTA la SVELTA”, altro Clown di cui la “Godiamoci la vita” è proprietaria in esclusiva.

Il terzo robot SCARA realizza l’assemblaggio finale, inserendo prima gli indici sulle manine mediante una apposita pinza a due teste (una per gli indici con le unghie corte e una per gli indici con le unghie lunghe: le due tipologie di indici differiscono infatti per le dimensioni delle terminazioni) e assemblando poi il quadrante con il sottoassemblato 2 (corpo + braccia + testa) afferrato mediante una pinza a ventosa. 

Quest’ultima operazione è a scatto per la famiglia di tipo “Banzai” ed a vite per la famiglia di tipo “Bullo”. E’ necessaria quindi una terza pinza per eseguire l’avvitatura. La coppia di serraggio viti deve essere compresa tra 4,3 e 5,7 Kgcm. Per questa stazione sono quindi necessarie tre pinze, due vibroalimentatori per gli indici ed uno per le viti. E’ inoltre necessario un magazzino carosello per il sottoassemblato corpo + braccia + testa disposto come indicato sul layout. L’intero montaggio è interamente realizzato su pallet. Si procede ora ad una rapida descrizione delle caratteristiche geometriche e tecniche dei robot SCARA presi in considerazione.

Caratteristiche geometriche e tecniche

I robot Scara impiegati sono dotati di 4 assi di movimentazione: 3 assi rotatori, di cui due movimentano il braccio ed uno il polso, ed un asse traslatorio per la corsa  verticale (si veda fig. pag.21 dell’allegato).

Sono stati scelti due modelli che si differenziano per l’area di lavoro. Gli Scara modello II, utilizzati nelle  fasi I e VII della linea flessibile per “Panzutin” hanno un’area di lavoro circa doppia degli Scara modello I utilizzati nelle altre stazioni robotizzate delle due linee (montaggio PL nelle due linee ed avvitaggio indici su braccia della linea VUELTA).

Si riportano in allegato gli ingombri di massima del robot e la sua area di lavoro per il modello n.1 (fotocopie da allegare pagg. 23 e 24).

Per questo modello 
l’asse 1 ha una corsa verticale di 200 mm;




l’asse L1 ha una lunghezza di 330 mm;




l’asse L2 ha una lunghezza di 330 mm;

per il modello n.2 
l’asse L2 ha una lunghezza di 620 mm.

In allegato sono riportati anche i dati relativi alle caratteristiche tecniche del modello n.1 (fotocopia pag. 28)

Unità di controllo 

Ogni Scara è dotato della propria unità di controllo (quadro elettrico) programmabile (fotocopia pag. 19).

Si  riporta in allegato, a titolo di esempio, il layout di una stazione per il montaggio dei portalampada per la testa di “Boccoli d’oro” (fotocopia pag.50).

Ulteriori informazioni riguardo al layout dell’impianto verranno illustrate, come d’accordo, durante la vostra visita presso i nostri Settori Sviluppo dal sig. Moroselli Jackie.

Rimanendo comunque a disposizione per qualsiasi chiarimento vi preghiamo di gradite i nostri cordiali saluti,

 Chisi Adriano
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