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요약

    
본 발명에 따르면, 열교환기의 튜브를 소정 간격으로 형성된 격벽을 가진 트레이내에 상호 정렬된 상태로 적재하는 튜
브 적재기; 상기 트레이를 소정 간격으로 이동시킴으로써 슈트를 통해 공급되는 핀을 상기 트레이에서 튜브 사이에 형
성된 격벽 공간에 공급할 수 있는 핀 공급기; 트레이에서 튜브들의 최외곽에 형성된 격벽 공간에 서포트를 배치할 수 있
도록 서포트를 수직으로 세워서 공급하는 서포트 공급기; 핀, 튜브 및, 서포트가 트레이상에 결품 공간 없이 적절하게 
배열되었는지를 검사하는 비젼 검사기; 핀, 튜브 및, 서포트를 트레이로부터 테이블로 배출시켜서 그것의 폭 방향 및 길
이 방향에 대하여 상호 정렬시키는 배출 장치; 핀, 튜브 및, 서포트를 파지하여 헤더 조립용 테이블로 이송시키는 이송 
장치; 상기 헤더 조립용 테이블에서 서포트를 가압 고정시키는 그리퍼 장치와, 상기 튜브들 사이에 게재된 핀들을 상기 
튜브 사이로 밀어넣을 수 있는 피켓 장치와, 상기 테이블상의 튜브에 헤더를 조립할 수 있도록 헤더를 유지하고, 헤더 
조립 후에 튜브의 단부를 변형시킴으로써 튜브와 헤더를 상호 결합시킬 수 있는 헤더 조립기와, 상기 헤더 조립기를 상
기 테이블에 대하여 접근 또는 이격되게 이송시키는 이송 장치를 가지는 헤더 조립 장치;를 구비한 열교환기 조립 장치
가 제공된다.
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대표도
도 1

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 따른 열교환기 조립 장치에 의해 조립되는 열교환기의 조립체에 대한 사시도로서, 탱크가 제거된 상
태를 나타낸다.

도 2는 튜브 적재기의 개략적인 측면도이다.

도 3은 도 2에 도시된 튜브 적재기의 주요 부분을 평면도로서 도시한 것이다.

도 4는 도 2에 도시된 튜브 적재기를 우측으로부터 바라본 측면도이다.

도 5는 도 4의 상부 평면을 도시한 것이다.

도 6은 트레이에 핀과 튜브를 삽입하는 것을 도시한 개략적인 사시도.

도 7은 핀 공급부에 대한 개략적인 평면도.

도 8은 핀 공급부에 대한 개략적인 정면도.

도 9는 도 7의 우측에서 바라본 측면도.

도 10은 서포트 공급 장치에 대한 평면도.

도 11은 도 10에서 로보트가 생략된 상태의 정면도.

도 12는 턴 샤프트 장치에 대한 개략적인 사시도.

도 13은 테이블에 설치된 로보트를 도시한 정면도.

도 14는 비젼 검사기를 도시한 것이다.

도 15는 핀, 튜브, 서포트의 배출 장치를 도시한 정면도.

도 16은 도 15의 일부분에 대한 평면도.

도 17은 배출 장치의 다른 부분을 도시한 정면도이다.

도 18은 핀, 튜브, 서포트의 이송 장치를 도시한 정면도.

도 19는 조오 장치의 일부를 측면에서 도시한 것이다.

도 20은 도 18을 우측에서 바라본 측면도이다.
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도 21은 조오 장치의 일부를 평면에서 도시한 것이다.

도 22는 헤더 조립 장치의 그리퍼 장치 부분만을 도시한 정면도.

도 23은 도 22의 일부에 대한 평면도.

도 24는 헤더 조립 장치에서 피켓 장치의 일부와 헤더 삽입 장치의 일부만을 발췌하여 도시한 정면도.

도 25는 도 24의 일부분에 대한 우측면도.

도 26은 도 24의 일부분에 대한 평면도.

도 27은 피켓 장치와 열교환기의 일부에 대한 평면도.

도 28은 도 27에 도시된 피켓 장치의 홀더 부분에 대한 정면도.

도 29는 도 27의 일부에 대한 측면도.

도 30은 헤더 조립기에 대한 정면도.

도 31은 도 30의 평면도.

도 32는 도 30의 일부에 대한 우측면도.

도 33은 조립 순서를 도시하는 블록 다이아그램.

< 도면의 주요 부호에 대한 간단한 설명 >

11. 튜브 12. 핀

13. 서포트 14. 헤더

201. 로테이터 202. 스프로킷

203. 스프로킷 204. 모터

205. 벨트 206. 풀리

207. 체인 208. 튜브 수용부

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

    발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 열교환기 조립 장치에 관한 것으로서, 보다 상세하게는 열교환기의 일종인 차량용 히터 코어를 일관된 자동
화 공정으로써 조립하는 장치에 관한 것이다.
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일반적으로 열교환기의 조립은 수작업 또는 반자동화된 공정을 통해 생산되었다. 열교환기는 다수의 튜브를 적층시키는 
단계, 상기 다수의 튜브 사이에 방열용 핀(fin)을 배치하는 단계, 적층된 튜브들의 가장자리 양측에 서포트(support)를 
배치하는 단계, 튜브들과 서포트의 단부에 헤더를 조립하는 단계 및, 상기 헤더에 탱크를 조립하는 단계를 통해 이루어
졌다. 이러한 작업은 단순 반복되는 작업이므로, 수작업이나 반자동화 작업을 통해 생산될 경우 작업자의 수가 많아지
고 생산성이 떨어진다는 문제점이 있었다.
    

    발명이 이루고자 하는 기술적 과제

본 발명은 위와 같은 문제점을 해결하기 위하여 안출된 것으로서, 본 발명의 목적은 조립 과정이 일관 공정으로서 자동
화된 열교환기 조립 장치를 제공하는 것이다.

    발명의 구성 및 작용

상기 목적을 달성하기 위하여, 본 발명에 따르면, 열교환기의 튜브를 소정 간격으로 형성된 격벽을 가진 트레이내에 상
호 정렬된 상태로 적재하는 튜브 적재기;

상기 트레이를 소정 간격으로 이동시킴으로써 슈트를 통해 공급되는 핀을 상기 트레이에서 튜브 사이에 형성된 격벽 공
간에 공급할 수 있는 핀 공급기;

트레이에서 튜브들의 최외곽에 형성된 격벽 공간에 서포트를 배치할 수 있도록 서포트를 수직으로 세워서 공급하는 서
포트 공급기;

핀, 튜브 및, 서포트가 트레이상에 결품 공간 없이 적절하게 배열되었는지를 검사하는 비젼 검사기;

핀, 튜브 및, 서포트를 트레이로부터 테이블로 배출시켜서 그것의 폭 방향 및 길이 방향에 대하여 상호 정렬시키는 배출 
장치;

핀, 튜브 및, 서포트를 파지하여 헤더 조립용 테이블로 이송시키는 이송 장치;

    
상기 헤더 조립용 테이블에서 서포트를 가압 고정시키는 그리퍼 장치와, 상기 튜브들 사이에 게재된 핀들을 상기 튜브 
사이로 밀어넣을 수 있는 피켓 장치와, 상기 테이블상의 튜브에 헤더를 조립할 수 있도록 헤더를 유지하고, 헤더 조립 
후에 튜브의 단부를 변형시킴으로써 튜브와 헤더를 상호 결합시킬 수 있는 헤더 조립기와, 상기 헤더 조립기를 상기 테
이블에 대하여 접근 또는 이격되게 이송시키는 이송 장치를 가지는 헤더 조립 장치;를 구비한 열교환기 조립 장치가 제
공된다.
    

본 발명의 일 특징에 따르면, 상기 트레이에는 튜브가 삽입될 수 있는 좁은 간격의 격벽공간과 핀이 삽입될 수 있는 넓
은 간격의 격벽 공간이 형성되며, 저면에는 랙 기어가 형성된다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 튜브 적재기는,

제 1 구동 모터,

상기 제 1 구동 모터에 의해 회전하며 서로에 대하여 경사 방향으로 배치되는 한쌍의 스프로킷,

상기 스프로킷에 의해 순환하는 체인 및,

상기 체인에 대하여 설치되며 튜브를 수용할 수 있는 공간이 형성된 튜브 수용부를 구비한다.
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본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 튜브 적재기는,

상기 튜브가 그 사이에 형성된 공간에 적재될 수 있는 적재용 가이드,

상기 적재용 가이드의 하부로 튜브가 낙하하는 것을 방지하는 나이프와 상기상기 나이프를 선택적으로 수축 또는 신장
시키는 실린더,

상기 실린더가 그에 대해서 고정되며 볼스크류 홈이 형성된 블록,

상기 제 1 블록의 볼 스크류 홈에 삽입되는 수직 방향의 제 1 볼 스크류와 상기 볼 스크류의 상단에 설치되는 제 1 베벨 
기어,

상기 제 1 베벨 기어와 맞물리는 제 2 베벨 기어가 설치된 수평 방향의 제 1 샤프트 및,

상기 제 1 샤프트를 회전시키는 제 2 구동 모터를 더 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 튜브 적재기는,

적재된 튜브를 하나씩 밀어낼 수 있는 블레이드를 가진 회전부,

상기 회전부가 그에 대하여 고정된 수평의 제 2 샤프트와 상기 제 2 샤프트를 회전시키는 제 3 구동 모터,

상기 제 2 샤프트의 단부에 설치된 제 1 기어,

상기 제 1 기어와 맞물리는 제 2 기어와, 상기 제 2 기어가 설치되고 상기 제 2 샤프트와 평행한 제 3 샤프트,

상기 제 3 샤프트에 설치된 제 3 베벨 기어,

일측에 상기 회전부가 회전되게 설치되며 저면에 가이드가 설치된 제 2 블록,

상기 제 2 블록을 관통하여 회전 가능하게 설치되고 상단부에 상기 제 3 베벨 기어와 맞물리는 제 4 베벨 기어가 설치
되고 하단부에 제 3 기어가 설치된 제 4 샤프트 및,

상기 제 2 블록의 저면에 설치된 가이드에 의해 안내되고 튜브가 수직으로 투입될 수 있는 투입 공간이 형성되어 있으
며 일측에 상기 제 3 기어와 맞물리는 랙 기어가 설치되어 있는 투입부를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 튜브 적재기는,

제 4 구동 모터,

상기 제 4 구동 모터에 의해 회전하는 수평 방향의 제 2 볼스크류,

상기 제 2 볼스크류에 대하여 회전 가능한 베어링부,

상기 제 2 볼스크류에 대하여 결합되는 너트,

상기 너트에 대하여 고정된 부쉬가 결합되며 상기 제 2 볼스크류와 평행하게 설치된 가이드 샤프트를 구비하고,

상기 베어링부 또는 상기 너트를 상기 제 1 베벨 기어, 상기 제 3 베벨 기어 또는 상기 회전부에 대하여 연결함으로써 
상기 적재용 가이드 또는 상기 투입부들의 간격이 선택적으로 근접하거나 또는 이격될 수 있다.
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본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 튜브 수용부상에 놓인 튜브를 세척할 수 있도록,

제 5 구동 모터,

상기 제 5 구동 모터에 의해 회전하는 제 1 풀리

상기 제 1 풀리와 벨트로 연결된 제 2 풀리 및,

상기 제 2 풀리에 의해 회전하는 회전 브러쉬를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 핀 공급기는,

상기 트레이의 저면에 형성된 랙 기어에 맞물림으로써 상기 트레이를 일 방향으로 이송시킬 수 있는 제 1 기어와 제 2 
기어,

상기 제 1 기어와 제 2 기어의 회전축에 각각 설치된 제 1 풀리와 제 2 풀리,

상기 제 1 풀리와 제 2 풀리에 대하여 설치됨으로써 상기 제 1 기어와 제 2 기어를 소정 각도로 회전시킬 수 있는 벨트
와 구동 모터 및,

상기 트레이가 소정 위치에 도달하였을때 상기 트레이의 격벽 사이로 핀을 공급할 수 있도록 상기 제 2 기어의 회전축
과 일직선 방향으로 설치된 핀 공급용 슈트를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 핀 공급기는,

상기 트레이의 저면에 지지되는 수직의 바아가 고정된 승강 리프트,

상기 승강 리프트 부재를 승강시킬 수 있도록 설치된 제 1 실린더,

상기 트레이의 저면에 지지되는 상호 대향하는 롤러들이 설치된 한쌍의 바아,

상기 롤러들을 지지하는 한쌍의 바아를 서로에 대하여 근접시키거나 이격시킬 수 있도록 설치된 제 2 실린더 및 제 3 
실린더를 더 구비하며,

상기 롤러들에 의해 지지된 트레이를 상기 승강 리프트에 의해 하강시킴으로써 상기 핀 공급기의 제 1 기어에 트레이 
저면의 랙 기어가 맞물릴 수 있다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 서포트 공급기는,

서포트를 파지하여 소정 위치로 이송시키는 픽업 장치,

상기 픽업 장치에 의해 소정 위치로 이송된 서포트를 수직으로 세우는 턴 샤프트 장치 및,

상기 수직 상태의 서포트를 파지하여 상기 트레이의 소정 위치에 배치할 수 있는 로보트를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 픽업 장치는, 상기 서포트를 파지하는 핑거와, 상기 핑거를 승강시키는 승강용 제 
1 실린더와, 상기 핑거를 수평 방향 이동시키는 가이드용 제 2 실린더를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 턴 샤프트 장치는, 서포트가 올려지는 테이블과, 상기 테이블의 상부에 올려진 서
포트를 밀어내는 푸셔와, 상기 서포트가 삽입될 수 있는 홈이 형성된 턴 샤프트와, 상기 턴 샤프트를 소정 각도로 회동
시키는 턴 실린더를 구비한다.
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본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 비젼 검사기는, 상기 트레이를 지지하여 이송시키는 롤러와, 상기 트레이를 소정 
시간동안 정지시키는 스토퍼 장치와, 상기 롤러상에서 정지 상태로 지지된 트레이의 상부에 설치되어 상기 트레이를 촬
상할 수 있는 촬상용 카메라와, 상기 카메라에서 촬상된 영상을 디스플레이하는 모니터를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 비젼 검사기에서 촬상된 트레이에 결품 공간이 존재할 경우 상기 트레이가 반송될 
수 있다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 배출 장치는,

프레임에 설치된 가이드 레일을 따라 수평 이동하는 플레이트,

상기 플레이트의 배면에 설치된 너트에 결합된 제 1 볼 스크류와 상기 제 1 볼 스크류를 회전 구동시키는 제 1 구동 모
터,

상기 수평 이동 플레이트에 대하여 고정된 실린더 마운트와 상기 실린더 마운트에 설치된 승강용 제 1 실린더,

상기 승강 실린더의 로드 단부에 고정된 승강 플레이트,

상기 승강 플레이트의 저면에 설치된 가이드를 따라서 안내되는 블록과 상기 블록에 대하여 고정된 제 1 푸셔,

상기 블록에 고정된 제 2 너트와 상기 제 2 너트에 결합된 제 2 볼 스크류 및,

상기 제 2 볼 스크류를 회전시킬 수 있도록 상기 승강 플레이트에 대하여 고정된 제 2 구동 모터를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 푸셔는 상기 트레이에 배치된 핀, 튜브 및, 서포트를 이들의 길이 방향으로 밀어서 
트레이로부터 배출시킬 수 있다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 배출 장치는, 상기 트레이로부터 배출되어 소정 위치에 놓인 핀, 튜브 및, 서포트를 
폭 방향으로 밀어서 정렬시킬 수 있도록, 제 2 실린더와, 상기 제 2 실린더의 로드 단부에 고정되어 안내 이송되는 슬라
이드와, 상기 슬라이드에 대하여 고정됨으로서 최외곽의 서포트를 밀어낼 수 있는 제 2 푸셔를 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 이송 장치는,

프레임에 대하여 설치된 제 1 실린더,

상기 제 1 실린더의 작용에 의해 수평 왕복 이동되는 이동부와 상기 이동부에 대하여 고정된 플레이트,

상기 플레이트에 대하여 상기 로드리스 실린더의 이송 방향에 직교하는 방향으로 이송되는 슬라이드,

상기 슬라이드를 왕복 이송시키기 위하여 상기 플레이트에 대하여 고정된 제 2 실린더,

상기 슬라이드의 상부에 설치된 승강용 제 3 실린더,

상기 승강용 제 3 실린더에 의해 승강되며 정렬된 상태의 핀, 튜브, 서포트를 파지하여 이송시킬 수 있는 조오 장치를 
구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 제 1 실린더는 로드리스 실린더이다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 플레이트의 운동을 완충시킬 수 있도록 상기 플레이트와 접촉할 수 있게 설치된 완
충기가 더 구비된다.
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본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 조오 장치는,

상기 승강용 제 3 실린더에 의해 승강될 수 있도록 설치된 실린더 마운트,

상기 실린더 마운트의 하부에 설치된 한쌍의 크로스 바에 대하여 고정되고 수축 또는 신장의 방향이 상호 대향하는 제 
4 실린더와 제 5 실린더,

상기 제 4 실린더와 제 5 실린더에 의해 상호 접근하거나 이격되는 방향으로 이동할 수 있는 한쌍의 플레이트,

상기 각각의 플레이트 부재에 대하여 미끌어질 수 있도록 설치된 한쌍의 슬라이드,

상기 각각의 슬라이드를 상호 접근하거나 이격되는 방향으로 이동시킬 수 있도록 상기 각각의 슬라이드에 대하여 양 단
부가 고정되는 제 6 실린더와 제 7 실린더 및,

상기 각각의 슬라이더에 대하여 고정된 조오들을 구비한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 실린더 마운트의 상부에 설치된 제 8 실린더와, 상기 제 8 실린더에 의해 승강될 
수 있도록 상기 크로스 바 사이에 설치된 핀 압박부를 더 구비하며, 상기 핀 압박부는 상기 조오가 정렬된 상태의 튜브, 
핀 및, 서포트를 파지할때 핀이 돌출하는 것을 방지한다.

본 발명의 다른 특징에 따르면, 상기 한쌍의 플레이트와 상기 한쌍의 크로스 바는 서로에 대하여 평행하며, 그들에 대하
여 횡방향으로 연장된 가이드 바를 더 구비하여 상기 가이드 바가 상기 플레이트 부재에 대하여 부쉬를 통해서 상대 운
동 가능하게 연결되고 상기 크로스 바에 대하여 고정된다.

이하 본 발명을 첨부된 도면에 도시된 일 실시예를 참고로 보다 상세히 설명하기로 한다. 도면에 있어서 동일한 참조 번
호는 동일한 구성 요소를 표시하며, 그에 대해서는 중복된 설명이 배제된다.

도 1은 본 발명에 열교환기 조립 장치에 의해 조립되는 열교환기의 조립체에 대한 사시도로서, 탱크가 제거된 상태로 
도시되어 있다.

도면을 참조하면, 다수의 튜브(11)들이 평행하게 배열되고, 튜브(11)들 사이에 핀(12)이 설치된다. 헤더(14)에는 튜
브(11)의 단부가 삽입될 수 있는 구멍이 형성되어 있다. 튜브(11)들은 이러한 헤더(14)의 구멍을 통해 결합된다. 도
면 번호 13 으로 지시된 것은 튜브(11)의 양단에 설치된 서포트이다. 또한 도면에서는 단지 튜브(11)의 상단에 설치
된 헤더(14)만이 도시되어 있으나, 튜브(11)의 하단에도 헤더가 설치된다.

    
본 발명에 따른 열교환기 조립 장치는 열교환기의 튜브(11)를 트레이에 상호 정렬된 상태로 적재하는 튜브 적재기, 상
기 튜브(11) 사이에 형성된 트레이의 공간에 핀(12)을 공급하는 핀 공급기, 트레이에서 튜브(11)들의 최외곽에 서포
트(13)를 배치하는 서포트 공급기, 핀(12), 튜브(11) 및 서포트(13)가 적절하게 배열되었는지를 검사하는 비젼 검사
기, 상기의 핀(12), 튜브(11) 및, 서포트(13)를 트레이로부터 배출시켜서 상호 정렬시키는 배출 장치 및, 상기 핀(12), 
튜브(11), 서포트(13)에 대하여 헤더(14)를 조립하는 헤더 조립기를 구비한다. 또한 각 공정을 통해서 튜브와 핀들의 
조립체가 이동할 수 있게 하는 콘베이어 수단이 구비되며, 완전히 조립된 열교환기를 다음 공정으로 이동시킬 수 있는 
취출 장치등이 구비된다.
    

도 2에는 튜브 적재기의 개략적인 측면도가 도시되어 있다.

    
도면을 참조하면, 경사 상태로 설치된 프레임(20)의 상단 및 하단에는 각각 스프로킷(202,203)이 설치되고, 스프로킷
(202,203) 사이에는 체인(207)이 연결되어 있다. 체인(207)은 상부 스프로킷(202)과 동축선상에 설치되는 모터(3
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01, 도 3)에 의해 회전한다. 체인(207)에는 튜브 수용부(208)가 다수 설치되어 있다. 도면에 도시된 튜브 수용부(20
8)의 단면은 오목한 요(凹)의 형상을 가지고 있으며, 그 오목한 부분에 튜브를 적재하여 프레임(201)의 하부로부터 경
사면을 따라서 상부로 이동시킬 수 있다. 다수의 튜브 수용부(208)는 체인(207)에 대하여 설치되고 루프형으로 서로 
연결되어 있으므로, 체인(207)이 스프로킷(202,203)을 따라 무한 회전하면 프레임(201)의 하부로부터 상부로 경사 
방향을 따라 이동하게 되고, 공급로(251)를 따라 튜브 적재부(252)에 공급된다.
    

    
튜브 적재부(252)에 대해서는 이후에 보다 상세히 설명될 것이다. 튜브 적재부에(252)에서는 다수의 튜브가 상호 포
개어진 상태로 차곡 차곡 쌓이게 된다. 도면에서 도면 번호 250 으로 표시된 것은 다수개의 튜브가 포개어진 상태를 도
시한 것이다. 이러한 튜브들은 회전부(213)에 설치된 블레이드(214)에 의해 하나씩 튜브 투입부(212)에 삽입된다. 
튜브 투입부(212)는 도시된 바와 같이 다수의 격벽 구조를 가지고 있으며, 상기 격벽 사이에 튜브(250)들이 하나씩 
삽입될 수 있다. 튜브 투입부(212)에는 랙 기어가 설치되며, 이후에 설명되는 바로서, 피니언과 랙의 상호 작용에 의해 
튜브 투입부(212)가 전진하거나 또는 후퇴될 수 있다. 튜브의 투입시에는 튜브 투입부(212)의 전진과 회전부(213)의 
회전이 상호 연동된다. 즉, 튜브 투입부(212)의 전진과 동시에, 회전부(213)에 소정 간격으로 설치된 블레이드(214)
가 튜브(250)를 하나씩 밀어내면, 상호 포개진 튜브(250)들은 하나씩 소정의 궤적을 통해서 적재부(212)의 적재 공
간에 하나씩 삽입될 수 있다.
    

    
튜브는 서브 프레임(209)이 형성하는 공간에 정리되지 아니한 상태로 적재된다. 튜브 수용부(208)가 경사 방향으로 
상승하는 동안에, 튜브는 튜브 수용부(208)내에 하나씩 적재됨으로써 정리된 상태로 상승할 수 있다. 즉, 작업자가 서
브 프레임(209)의 공간내에 다수의 튜브를 쌓아놓기만 해도 자동적으로 튜브가 정리되는 것이다. 또한 튜브의 상승시
에 튜브가 겹쳐진 상태로 올라가는 것을 방지하기 위해서, 브러쉬(미도시)가 설치된다. 브러쉬는 튜브 수용부(208)에 
수용된 튜브의 표면을 세척할 수 있다. 브러쉬는 예를 들면 로테이터(210)상에 설치될 수 있다. 상기 로테이터(210)는 
서브 프레임(209)의 일측에 설치된 모터(320, 도 3)의 동력을 풀리(211,235)와 벨트를 통해 전달받아서 회전한다.
    

도 3은 도 2에 도시된 튜브 적재기의 주요 부분을 평면도로서 도시한 것이다.

    
도면을 참조하면, 프레임(201)의 하부에는 다른 모터(204, 도 2)가 설치되며, 모터(204)의 동력은 벨트(205)와 풀
리(206, 216)를 통해 전달된다. 풀리(206)의 중심축에는 볼스크류(321)가 설치되고 다른 풀리(216)의 중심축에는 
다른 볼스크류(230)가 설치된다. 볼스크류(321)의 단부는 브랙킷(323)을 통해서 플레이트(234)에 회전 가능하게 설
치된다. 브랙킷(321)에는 부쉬(232)가 설치되어 있으며, 부쉬(232)를 통해서 가이드 바(233)가 설치된다. 다른 볼스
크류(230)는 프레임(201)에 고정된 부쉬(231)에 결합되어 있다.
    

모터(204)가 회전하게 되면 프레임(201) 및 플레이트(234)가 움직이게 되며, 볼스크류(230,321)의 1 회전당 직선 
운동 거리(리이드) 차이로 인하여 프레임(201)으로부터 각각의 플레이트(234,236)들 사이의 거리는 일정하게 유지
된다.

도 4는 도 2에 도시된 튜브 적재기를 우측으로부터 바라본 것으로서, 주요 구성부를 도시한 것이다.

도면을 참조하면, 두개의 수직 방향으로 평행한 컬럼(450) 사이에는 수평 방향으로 연장된 볼 스크류(417), 가이드 샤
프트(415), 볼스크류(414), 볼 스크류(407) 및, 회전 샤프트(404)가 차례로 설치되어 있다. 또한 컬럼(450) 사이에
는 수직 방향으로 연장된 두개의 평행한 볼 스크류(420) 설치되어 있다.
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최하부에 설치된 회전 샤프트(404)는 우측 컬럼(450)의 측면에 설치된 모터(401)에 의해 회전한다. 회전 샤프트(40
4)는 한쌍의 블록(455a,455b)을 통해서 관통하며, 회전 샤프트(404)에는 한쌍의 회전부(213)가 설치되어 있다. 회
전 샤프트(404)의 회전은 회전부(213)를 회전시키게 되며, 따라서 블레이드(214)가 회전하게 된다. 도 2를 참조하여 
이미 설명된 바와 같이, 블레이드(214)에 의한 튜브(250)의 투입은 모터(401)에서 발생하는 회전력에 의한 것이다.

    
그와 동시에 회전 샤프트(404)는 좌측 컬럼(450)의 측면에서 회전 샤프트(404)상에 설치된 기어(405)를 회전시키며, 
상기 기어(405)에 맞물려서 다른 기어(406)가 회전한다. 기어(406)는 스플라인(407)에 설치되어 있으며, 따라서 기
어(406)의 회전과 함께 스플라인(407)도 회전된다. 스플라인(407)에는 한쌍의 베벨 기어(408)가 설치되어 있다. 베
벨 기어(408)는 다른 한쌍의 베벨 기어(409)와 각각 맞물린다. 베벨 기어(409)는 샤프트(410)의 상단부에 설치된다. 
상기 샤프트(410)는 하부의 블록(455a,455b)을 통해서 회전 가능하게 연장된다. 샤프트(410)의 수직 방향 연장은 
수평 방향으로 연장된 샤프트(404)와 간섭하지 않도록 연장된다. 상기 샤프트(410)의 하단부에는 피니언(411)이 설
치된다. 피니언(411)은 도 2에서 설명된 투입부(212)를 전진시키거나 후진시킬 수 있도록 투입부(212)의 측면에 설
치된 랙 기어(412)와 맞물린다. 투입부(212)는 블록(455a,455b)의 저면에 설치된 리니어 모션 가이드(413)를 통해 
설치됨으로써 직선 방향의 운동이 안내될 수 있다.
    

    
모터(401)가 회전하면, 그에 의해서 회전부(213)의 블레이드(214)는 튜브를 투입부(212)에 하나씩 공급한다. 이때 
투입부(212)에 형성된 투입 공간은 도 2에 단면상에서 도시된 바와 같이 다수의 격벽 구조로 되어 있으므로, 투입부(
212)의 전진과 회전부(213)의 회전이 상호 연동되어야만 각 격벽 사이에 하나씩의 튜브가 투입될 수 있다. 투입부(2
12)가 전진할 수 있도록, 샤프트(404)의 회전은 기어(405,406)를 통해 스플라인(407)으로 전달되며, 다시 베벨 기
어(408,409)를 통해 수직 방향의 샤프트(410)로 전달된다. 다음에, 샤프트(410)의 단부에 설치된 피니언(411)이 랙
(412)과 맞물려서 상기 투입부(212)가 전진될 수 있다.
    

    
우측 컬럼(450)의 측면에 설치된 모터(402)는 볼 스크류(414)를 회전시킨다. 볼 스크류(414)에는 너트(460)가 체
결되어 있고, 또한 베어링부(461)가 설치되어 있다. 따라서 볼 스크류(414)가 회전하면 너트(460)는 좌측 및 우측 방
향으로 이동할 수 있다. 너트(465)는 블록(451)을 통해 부쉬(416)와 연결된다. 부쉬(416)는 가이드 샤프트(415)를 
따라 좌우측으로 안내된다. 너트(465)는 또한 그 하부의 블록(455a)에 대해서도 연결된다. 따라서, 모터(402)의 회
전에 의해 볼스크류(414)가 회전하고, 그에 따라 너트(465)가 좌측 또는 우측 방향으로 이동하게 되면, 부쉬(416)와 
가이드 샤프트(415)에 의한 안내 작용을 받을 수 있다. 또한 너트(465)에 연결된 블록(455a)도 좌측 또는 우측으로 
이동할 수 있다.
    

블록(455a)의 이동은 평행한 투입부(212)의 간격을 넓히거나 좁힐 수 있게 한다. 투입부(212)의 간격이 튜브의 길이
보다 좁아진 경우에는 그 위에 튜브가 차례로 적재될 수 있다. 반면에, 투입부(212)의 간격이 튜브의 길이보다 넓어진 
경우에는 튜브가 낙하할 수 있다. 이후에 설명되는 바로서, 투입부(212)에서 차례로 정렬된 튜브들은 조립용 트레이(
도 5 참조)에 적재될 수 있다.

    
우측 컬럼(450)의 상부 측면에는 다른 모터(403)가 설치되며, 이것은 컬럼(450) 사이에 수평 방향으로 연장된 샤프
트(417)를 회전시킨다. 샤프트(417)에는 베벨 기어(418)가 설치되어 있으며, 이러한 베벨 기어(418)는 수직으로 연
장된 볼스크류(420)의 상단부에 설치된 베벨 기어(419)와 맞물린다. 수직으로 연장된 볼스크류(420)의 작용에 의해
서 실린더(501)가 장착된 부분이 승강할 수 있다. 즉, 실린더(501)가 장착된 블록(505)내에 너트가 형성되어 있으며, 
상기 볼스크류(420)와 블록(505)의 너트 사이의 상호 작용에 의해 블록(505)이 승강할 수 있는 것이다. 실린더(501) 
로드의 단부에는 이후에 설명될 나이프가 설치되며 이러한 나이프가 돌출하면 그 위의 튜브가 아래로 낙하하는 것을 방
지한다. 모터(403)가 회전하면 베벨 기어(418,419)가 회전하고, 다시 볼스크류(420)가 회전할 수 있으며, 그에 따라
서 실린더(501)가 장착된 블록(505) 및, 그에 대하여 설치된 나이프(미도시)가 승강될 수 있다.
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도 5는 도 4의 상부 평면을 일부에 대해서만 발췌하여 도시한 것이다.

도면을 참조하면, 적재용 가이드(421)의 구조가 도시되어 있다. 적재용 가이드(421)는 ㄷ 자 형상으로 형성되어 있으
며, 도 2의 공급로(251) 로부터 도 4의 블레이드(214) 상단까지 연장되어 있다. 튜브는 상기 적재용 가이드(421)에 
의해 형성되는 공간을 따라 낙하하여 그 내측에 적재된다.

    
실린더(501)는 블록(505)의 일측에 고정되며, 블록(505)에는 볼스크류(420)가 결합될 수 있는 스크류 홈이 형성되
어 있다. 블록(505)과 그에 고정된 실린더(501)가 볼스크류(420)에 의해 승강될때 리니어 모션 가이드(430)에 의해 
안내 작용을 받을 수 있다. 또한 에어 실린더(501)에 의해서, 에어 실린더(501)의 로드 단부에 설치된 나이프(502)가 
돌출 또는 수축될 수 있다. 나이프(502)는 적재용 가이드(421)에 의해서 형성되는 공간으로 돌출되거나 수축된다. 이
러한 나이프(502)의 작용에 의해 적재용 가이드(421)의 저면 공간이 선택적으로 개폐될 수 있다. 즉, 나이프(502)가 
돌출된 상태에서는 상부로부터 낙하한 튜브가 회전부(213, 도 2)의 상부에 도달하지 않고 나이프(502)의 상부에 적재
된다. 반면에 나이프(502)가 수축하면 그 위에 쌓아올려진 튜브들이 회전부(213)로 낙하할 수 있게 된다. 나이프(50
2)는 실린더(501)와 함께 승강하면서 회전부(213) 상에 적재되는 튜브의 수량을 조절할 수 있다.
    

도 6에 도시된 것은 조립용 트레이의 개략적인 사시도이다.

    
도면을 참조하면, 트레이(610)는 다수의 평행한 격벽 구조를 가지며, 격벽 사이에는 좁은 간격(611)과 넓은 간격(61
2)이 형성된다. 좁은 간격(611)에는 튜브(620)가 투입되며, 넓은 간격(611)에는 핀(615)이 투입된다. 트레이의 양
단에는 서포트를 투입할 수 있는 중간 정도의 간격(616)이 형성되어 있다. 도면에 도시되어 있지는 않으나, 트레이(6
10)의 저면에는 랙(rack) 기어가 형성되어 있다. 이러한 랙 기어는 이후의 핀 투입 공정에서 설명될 기어와 맞물림으
로써, 트레이(610)를 소정 간격으로 정확히 이송시킬 수 있게 한다.
    

    
도 2에서, 투입부(212)에 평행하게 정렬된 튜브들은 투입부(212)의 간격이 벌어지면 낙하하게 된다. 튜브들이 낙하할 
수 있도록 투입부(212)의 간격이 벌어지는 작용은 도 4를 참조하여 설명한 바와 같다. 이때 투입부(212)의 하부에는 
트레이(610)가 대기하고 있는 상태이다. 즉, 트레이(610)는 도시되지 아니한 콘베이어 장치로 이송되고, 이후에 도시
되지 아니한 승강 장치에 의해 상승되어 상기 투입부(212)의 바로 아래에서 대기하고 있는 것이다. 낙하한 튜브들은 
트레이(610)에 형성된 좁은 간격(611)내로 투입된다.
    

트레이(610)에 투입된 다수의 튜브들은 콘베이어(미도시)를 통해서 다음 공정으로 이동한다. 그 다음의 공정은 핀(6
15)을 트레이(610)의 좁은 간격(611)에 투입하는 작용이다.

도 7은 핀 공급부에 대한 개략적인 평면도이다.

    
도면을 참조하면, 서로에 대하여 평행하게 배열되는 프레임(701)의 외측에는 각각 실린더(702)가 설치되어 있다. 실
린더(702)의 작용에 의해 바아(706)가 전진되거나 또는 후진될 수 있다. 바아(706)의 전후진 운동을 안내하기 위하
여 브랙킷에 각각 설치된 부쉬(703)와 가이드 샤프트(704)가 제공된다. 바아(706)의 단부에는 다수의 샤프트(707)
가 설치되고, 상기 샤프트(707)의 단부에는 각각 롤러(708)가 회전 가능하게 설치된다. 따라서 실린더(702)가 전진
하거나 후퇴하게 되면 그에 따라서 롤러(708)들이 전진하거나 후퇴하게 되며, 그에 따라 대향하는 롤러들과 상호 이격
되거나 근접하게 된다. 대향하는 롤러(708)들이 상호 근접되어 있을 경우에, 트레이(610)는 롤러(708)의 상부에 이
동 가능하게 지지될 수 있다.
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프레임(701)의 사이에는 승강 리프트(720)가 설치된다. 승강 리프트(720)의 상부에는 4 개의 수직 바아(721)가 설
치되며, 수직 바아(721)의 단부에는 트레이(610)가 유지될 수 있다. 승강 리프트(720)는 이후에 설명될 실린더의 작
용에 의해 승강될 수 있다.

도면 번호 710,711,712,713은 튜브를 트레이에 낙하시켜서 투입시키기 위한 장치로서, 이에 관한 설명은 생략하기로 
한다.

롤러(708)들의 하류측에는 기어(731,732)가 설치되어 있다. 기어(731,732)는 샤프트(730)에 회전 가능하게 설치되
어 있으며 프레임(701) 사이에 배치된다. 샤프트(730)의 단부에는 풀리(751)가 설치되며, 풀리(751)는 벨트에 의해 
서보 모터(미도시)와 연결된다. 따라서 서보 모터의 회전력은 풀리(751)와 벨트를 통해서 기어(731,732)를 회전시킬 
수 있다.

기어(731,732)는 트레이(610)의 저면에 형성된 랙 기어와 맞물릴 수 있다. 롤러(708)에 의해 지지되던 트레이(610)
는 기어(731,732)에 의해 이동될 수 있다. 이때, 롤러(731,732)에 의해 지지되던 트레이(610)의 높이는 기어(731,
732)에 의해 지지될 트레이(610)의 높이보다 높다. 따라서 승강 리프트(720)의 작용에 의해 이러한 높이의 차이가 
극복되어야 한다.

작동에 있어서, 트레이(610)가 롤러(708)에 의해 지지된 상태로 있게되면, 승강 리프트(720)가 상승하여 수직의 바
아(721)가 트레이(610)의 저면에 접촉하게 된다. 다음에, 실린더(720)의 작용에 의해 롤러(708)가 상호 이격되게 
이동하고, 승강 리프트(720)가 하강하게 된다. 이때 트레이(610)의 저면에 형성된 랙의 일단이 기어(731)와 맞물리
면서 트레이(610)가 이동할 수 있다.

    
도 7에서 F 로 표시된 부분은 핀의 투입 위치이다. 트레이(610)는 위에서 설명된 바와 같은 서보 모터, 풀리(751) 및, 
기어(731,732)의 작용에 의해 정확한 간격을 가지고 단속적으로 우측으로 이송될 수 있다. 트레이(610)의 이송중에, 
트레이(610)에 형성된 좁은 간격(611, 도 6 참조)이 F 로 표시된 부분에 일치할때마다, 도시되지 아니한 슈트(chute)
를 통해서 핀이 공급되며, 그러한 핀은 트레이(610)의 좁은 간격(611)에 삽입될 수 있다. 트레이(610)의 연속적인 이
송을 위해서 다른 롤러(742)들이 샤프트(741)에 회전 가능하게 설치되어 있다.
    

도 8은 도 7의 정면을 개략적으로 도시한 것이다.

도면을 참조하면, 승강 리프트(720)의 상부에는 수직 바아(721)가 설치되어 있다. 트레이(610')는 롤러(708)에 지지
되어 있다. 승강 리프트(720)가 상승하면 트레이(610')를 수직 바아(721)가 지지할 수 있다. 승강 리프트(720)는 실
린더(801)에 의해 승강될 수 있다. 승강 리프트(720)의 승강 작용을 안내하기 위하여, 부쉬(803)와 가이드 샤프트(
802)가 구비된다.

한편, 기어(731,732)는 벨트(821)에 의해 서보 모터(820)와 연결된다. 서보 모터(820)는 소정 각도로써 단속적으로 
회전하며, 따라서 기어(732)의 상부에 올려진 트레이는 소정 간격으로 이송할 수 있다. 그에 따라 핀의 공급이 정확히 
이루어질 수 있다.

도 9는 도 7의 우측에서 바라본 개략적인 측면도이다.

    
도면에서 알 수 있는 바와 같이, 롤러(708)에 의해 지지되는 높이에 배치된 트레이(610')와, 기어(731,732)에 의해 
지지되는 높이에 배치된 트레이(610)는 상이한 평면에 있게 된다. 슈트(901)는 기어(731)를 회전 가능하게 지지하는 
샤프트(730)와 동일한 방향으로 연장된다. 도시되지 아니한 핀 공급 장치에 의해서 공급된 핀은 슈트(901)를 통해 공
급되며, 트레이(610')의 넓은 간격(612, 도 6)이 슈트(901)의 단부와 일치할때마다 핀이 트레이(610')에 공급되어 
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안치될 수 있다.
    

핀의 공급이 완료된 이후에는 최외곽 핀의 외측에 서포트(13)의 공급이 이루어져야 한다.

도 10 과 도 11에 도시된 것은 서포트 공급기에 대한 개략적인 평면도 및, 로보트가 생략된 상태에서의 정면도이다.

    
도면을 참조하면, 서포트는 로보트(1002)에 의해 집어올려져서 트레이(610, 도 6)에 공급된다. 로보트(1002)는 테이
블(1001)상에 고정되어 있으며, 로보트(1002)의 서포트 공급 작용을 보조하기 위하여 픽업 장치(1004)와 턴 샤프트 
장치(1050)가 마찬가지로 테이블(1001)상에 고정되어 있다. 상기 픽업 장치(1040)는, 테이블(1001)의 상부에 서포
트를 집어 올리는 픽업 장치(1040)와, 로보트(1002)가 서포트를 트레이(610)에 공급될 수 자세로 변환시키는 턴 샤
프트 장치(1050)가 구비된다.
    

    
픽업 장치(1040)는 핑거(1110, 도 11)를 승강시키는 승강 실린더(1020)와, 핑거(1110)를 전후진시키는 가이드 실
린더(1003)를 구비하며, 이들은 칼럼(1100)에 의해 테이블(1001)의 상부에 지지되어 있다. 또한 도면에 도시되지 않
았으나, 서포트를 잡거나 해제시키는 핑거(1110)의 작용을 수행하는 실린더를 구비한다. 핑거 장치(1040)의 핑거(1
110)는 연속적으로 공급되는 서포트를 집어 올려서 턴 샤프트 장치(1050)의 서브 테이블(1010)에 올려 놓는다. 즉, 
핑거(1110)가 서포트를 파지하면, 승강 실린더(1020)의 작용으로 핑거(1110)가 상승하고, 다시 가이드 실린더(100
3)의 작용으로 핑거(1110)가 전진한다. 그에 의해 서포트는 서브 테이블(1010)의 상부에 도달하며, 다시 핑거(1110)
가 하강하여 해제됨으로써 서포트가 서브 테이블(1010)에 놓여지게 된다.
    

    
턴 샤프트 장치(1050)는 서포트를 수직의 상태로 세우는 기능을 수행한다. 즉, 서포트가 트레이(610)의 최외측 간격
에 공급되려면, 로보트(1002)의 핑거가 트레이(610)의 상부로부터 서포트를 수직의 상태로 삽입하여야 하기 때문에, 
로보트(1002)의 핑거는 서포트를 수직의 상태로 집어올릴 필요성이 있다. 턴 샤프트 장치(1005)에는 가이드 실린더
(1004)에 의해 전진 또는 후진하는 푸셔(1005)와, 푸셔(1005)에 의해 밀린 서포트가 삽입될 수 있는 홈이 형성된 턴 
샤프트(1011)와, 턴 샤프트(1011)를 회전시킬 수 있는 턴 실린더(1006)가 구비된다.
    

도 12는 턴 샤프트 장치를 보다 상세하게 도시한 개략적인 사시도이다.

    
도면을 참조하면, 턴 실린더(1006)는 턴 샤프트(1011)를 회전시켜서 삽입 홈(1201)이 수평의 위치로 오게 한다. 다
음에, 푸셔(1005)는 서포트(13)를 밀어서 삽입홈(1201)에 서포트(13)를 삽입시킨다. 이때 서포트(13)는 삽입홈(1
201)에 완전히 삽입되는 것이 아니고, 전체 폭의 일부만이 삽입된다. 이후에 다시 실린더(1006)의 작용으로 턴 샤프
트(1011)가 회전하면, 서포트(13)는 수직의 상태로 된다. 삽입홈(1201)으로부터 돌출한 서포트(13)의 일부는 로보
트(1002)의 핑거가 집어올릴 수 있는 부분이 된다.
    

    
도 13에 도시된 것은 도 10에 도시된 로보트(1002)에 대한 정면도이다. 로보트(1002)는 테이블(1001)에 고정된 컬
럼(1301)과, 상기 컬럼(1301)에 대하여 일 단부가 회전 가능하게 설치된 제 1 아암(1302) 및, 상기 제 1 아암(130
2)의 다른 단부에 대하여 회전 가능하게 설치된 제 2 아암(1303)을 구비한다. 제 1 및 제 2 아암(1302,1303)의 상대
적인 운동을 일으킬 수 있도록, 아암의 상부에는 도시되지 아니한 모터들이 설치된다. 핑거(1310)는 제 2 아암의 단부
에 설치되며, 핑거(1310)는 도시되지 아니한 액튜에이터의 작용에 의해 승강될 수 있고, 서포트를 파지하거나 해제시
킬 수 있다. 도면 번호 1304로 표시된 것은 케이블이다.
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트레이(610)에 대한 튜브, 핀 및, 서포트의 공급이 완료되면, 이를 검사하여야 한다. 즉, 튜브, 핀 및, 서포트들이 결품
된 것이 없는지 확인하여야 한다. 이는 트레이(610)의 좁고 넓은 모든 간격이 부품들로 채워졌는가를 확인함으로써 가
능하다. 본 발명에서는 비젼 장치에 의해서 부품의 결품 여부를 확인하게 되며, 만일 결품 공간이 발견되면 이를 확인하
여 트레이를 반송하게 된다.

도 14에 도시된 것은 위에 설명된 부품의 결품 여부를 확인하는 비젼 장치를 개략적으로 도시한 정면도이다.

도면을 참조하면, 프레임 구조물(1401)의 상부에는 비젼 장치에 구비되는 전자 장비 및 모니터(1404)가 수용되는 공
간이 형성되고, 그러한 공간은 도어(1406)에 의해 개폐 가능하다. 트레이(610)는 프레임 구조물(1401)의 중간 부분
에 설치된 롤러 콘베이어(1410)를 따라 이송될 수 있다. 롤러 콘베이어(1410)의 상부에는 카메라 장치(1402)가 설치
되어 있다. 카메라 장치(1402)도 도어(1405)에 의해 형성된 폐쇄 공간내에 설치될 수 있다.

    
튜브, 핀 및, 서포트를 탑재한 트레이(610)가 롤러 콘베이어(1410)의 상부에 도달하면, 소정 시간동안 포지셔너(미도
시)와 스토퍼 장치(미도시)에 의해서 트레이(610)의 이송이 중지되고, 카메라 장치(1402)에 의한 촬상이 이루어진다. 
트레이(610)상에 결품이 있는지의 여부는 컴퓨터에 의해서 판단되며, 만일 결품 공간이 있으면 트레이는 트레이 반송 
장치에 의해서 반송되고, 결품 공간이 없으면 다음 공정으로 이송된다. 트레이 반송 장치는 통상의 롤러 콘베이어와 스
토퍼에 의해서 구성될 수 있다. 즉, 이송 방향을 선택적으로 변환시킬 수 있는 롤러 콘베이어를 채용함으로써, 결품 공
간이 발생한 트레이는 반송시키고, 결품 공간이 없는 트레이(610)는 배출 장치로 이송한다. 도면 번호 610'로 표시된 
것은 반송을 위해서 롤러 콘베이어(1410')에 의해 지지된 상태로 대기하고 있는 트레이이다. 배출 장치에서는 트레이
(610)에 탑재된 핀, 튜브 및, 서포트를 테이블상에 배출시키고, 그 위에서 핀, 튜브 및, 서포트를 길이 방향 및 폭 방향
으로 정렬시키게 된다.
    

도 15에 도시된 것은 핀과 튜브의 배출 장치에 대한 개략적인 정면도이다.

    
도면을 참조하면, 수직 방향으로 세워진 컬럼(1570)의 단부에는 프레임(1501)이 수평으로 설치된다. 프레임(1501)
에는 수평 이동 플레이트(1502)가 가이드 레일(1571)을 따라서 수평으로 이동할 수 있도록 설치된다. 수평 이동 플레
이트(1502)의 배면에는 너트(1505)가 고정되고, 상기 너트(1505)에 대하여 볼 스크류(1510)가 결합된다. 볼 스크
류(1510)는 베어링(1540)에 의해 회전 가능하게 지지되고, 커플링(1509)을 통해서 모터(1508)에 의해 회전될 수 
있도록 설치되어 있다. 모터(1508)의 구동력으로 수평 이동 플레이트(1502)는 가이드 레일(1571)을 따라 수평 방향
으로 이동할 수 있다.
    

    
수평 이동 플레이트(1502)의 전면에는 직각으로 실린더 마운트(1503)가 설치된다. 실린더 마운트(1503)의 상부에는 
실린더(1504)가 설치되며, 부쉬(1506)가 고정된다. 실린더(1504)의 로드(1512)의 단부에는 홀더(1513)를 통해서 
승강 플레이트(1523)가 고정된다. 실린더(1504)의 수축 및 신장에 의해서 승강 플레이트(1523)가 상승하거나 하강
할 수 있으며, 이때 실린더 마운트(1503)에 고정된 부쉬(1506)와 승강 플레이트(1523)에 고정된 가이드 로드(151
1)는 승강 플레이트(1523)의 승강 작용을 안내한다. 가이드 로드(1511)의 단부에 설치된 스토퍼(1507)는 승강 플레
이트(1523)의 하강을 제한한다.
    

    
승강 플레이트(1523)의 일측에는 브랙킷(1573)을 통해 모터(1530)가 고정된다. 모터(1530)의 회전 구동력은 커플
링(1531)을 통해서 볼 스크류(1532)를 회전시킨다. 볼 스크류(1532)는 너트(1533)에 결합되며, 너트(1533)는 슬
라이드(1534)를 통해서 푸셔(1528)와 연결된다. 슬라이드(1534)의 운동은 가이드(1535)에 의해 안내된다. 슬라이
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드(1534)의 하단부에는 블록(1625)이 고정되며, 블록(1625)에 대하여 푸셔(1528)가 고정된다. 따라서, 모터(153
0)가 회전하게 되면 볼 스크류(1532)의 작용에 의해 슬라이드(1534)와 블록(1625)이 수평 방향으로 이동할 수 있으
며, 그에 따라서 푸셔(1528)가 수평 방향으로 이동될 수 있다. 푸셔(1528)에 대응할 수 있도록, 승강 플레이트(1523)
의 일측에는 현수부(1536)가 고정되고, 그 현수부(1536)에 대하여 고정 블록(1626)이 고정되며, 고정 푸셔(1528')
가 상기 고정 블록(1626)에 설치된다. 푸셔(1528)가 핀, 튜브 및, 서포트등을 밀어내면 이들은 고정푸셔(1528')에 대
하여 정렬된다.
    

    
퓨셔(1528)는 트레이(610)에 투입된 핀, 튜브 및, 서포트를 정렬시킬 수 있다. 즉, 트레이(610)의 상부에서 핀, 튜브 
및, 서포트는 트레이(610)의 격벽 높이보다 높게 약간 돌출된 상태이므로, 푸셔(1528)로 이들을 밀게 내면 트레이(6
10)의 일측에서 고정 푸셔(1528')에 대하여 정렬된 상태가 된다. 이때 탄성을 가진 핀이 상부로 튀어오르는 것을 방지
하기 위하여 핀 보호대(1527)가 슬라이드(1534)에 설치된다. 또한 다른 핀 보호대(1527')가 고정 블록(1626)에 설
치된다.
    

승강 플레이트(1524)의 저면에는 새들(1526)이 설치된다. 새들(1526)은 실린더(1550)에 의해 작동되어 가이드(1
525)에 의해 안내될 수 있다. 또한, 실린더(1550)가 무부하 상태가 되었을 경우에, 이후에 설명되는 다른 실린더의 작
동에 의해 안내될 수 있다.

도 16은 도 15의 일부분에 대한 평면도이다.

    
도면을 참조하면, 승강 플레이트(1523)의 저면에는 실린더(1550)와 평행한 한쌍의 가이드(1525)가 설치되어 있고, 
이러한 실린더(1550) 및 가이드(1525)의 작용에 의해 새들(1526)이 실린더(1550)의 길이 방향으로 이동할 수 있음
을 알 수 있다. 실린더(1550)의 로드(1610)는 새들(1526)에 대하여 피봇 연결되어 있다. 또한 블록(1625,1626)에 
대하여 브랙킷(1630,1631)과 부쉬(1632,1633)을 통해 연결된 로드(1620,1621)는 새들(1528)의 수평 이동시에 
부쉬(1632,1633)를 통해서 이동할 수 있다. 한편, 블록(1625)은 도 15를 참고하여 설명된 바와 같이 도 16에서 블록
(1625)의 길이의 수직 방향으로 이동 가능하므로, 상기 블록(1625)에 대하여 연결된 로드(1620)의 단부도 새들(15
26)에 대하여 이동 가능하게 설치된다.
    

도 17은 도 15에 도시된 테이블(1538)위에 올려진 핀, 튜브 및, 서포트를 가압하기 위한 장치로서, 배출 장치의 다른 
부분에 대한 정면도이다.

    
도면을 참조하면, 도 15 에서 도시되었던 테이블(1538)과, 배출 장치의 새들(1526)이 도시된 것을 알 수 있다. 테이
블(1538)의 상부에 핀, 튜브 및, 서포트가 올려지면, 푸셔(1710)는 이들의 상호 간격을 좁히기 위해서 이동할 수 있다. 
테이블(1538)의 하부에는 프레임(1701)에 대하여 가이드 레일(1702)이 고정되어 있다. 상기 가이드 레일(1702)을 
따라서 슬라이드(1703)가 안내되어 수평 이동할 수 있다. 슬라이드(1703)에는 슬라이드 블록(1707)과 블록(1708)
이 고정되는데, 이것은 실린더(1704)의 작용에 의해 수평 방향으로 이동할 수 있다. 실린더(1704)의 로드는 커플링(
1705)을 통해서 블록(1706)에 연결되며, 블록(1706)은 슬라이드 블록(1707)에 연결되어 있다.
    

한편, 슬라이드 블록(1707)에는 브랙킷(1713)이 고정되며, 브랙킷(1713)에는 푸셔 볼트(1715)가 고정된다. 푸셔 
볼트(1715)는 새들(1526)을 밀 수 있다.

    
도 15, 도 16 및, 도 17 에 도시된 배출 장치 및, 정렬 장치의 작동은 다음과 같이 이루어질 수 있다. 트레이(610)가 
콘베이어 장치에 의해 배출 장치에 도달하면, 실린더(1504)의 작동에 의해 승강 플레이트(1523)가 하강함으로써 푸
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셔(1528)가 트레이(610)에 탑재된 핀, 튜브 및, 서포트를 밀어낼 수 있는 준비 상태가 된다. 다음에, 모터(1530)가 
작동하면, 볼스크류(1532) 및 너트(1533)의 동력 전달과, 가이드(1535)의 안내 작용에 의해 푸셔(1528)가 핀, 튜브 
및 서포트를 이들의 길이 방향으로 고정부(1528')에 대하여 밀어서 이들을 정렬시킨다.
    

다음에, 모터(1508)가 회전하면 볼스크류(1510), 너트 하우징(1505)의 동력 전달 작용과 가이드 레일(1571)의 안
내 작용에 의해 수평 이동 플레이트(1502)가 수평 방향으로 이동하게 되며, 이때 트레이(610)에 탑재된 핀, 튜브 및, 
서포트는 테이블(1538)의 상부로 이동할 수 있다.

다음에, 도 17에 도시된 푸셔(1710)는 테이블(1538)의 상부에 올려진 핀, 튜브 및, 서포트를 폭 방향으로 밀어서 정
렬시킨다. 이것은 실린더(1704)가 슬라이드 블록(1707)을 밀어서 이루어지며, 이때 푸셔(1710)는 최외곽에 배치된 
서포트와 접촉하여 이들을 다른 고정부(미도시)에 대하여 밀어 붙여 정렬한다.

도 18 에 도시된 것은 핀, 튜브, 서포트를 상호 정렬된 상태로 이송시킬 수 있는 이송 장치의 정면도이다. 이것은 도 1
5의 테이블(1538) 상부에 정렬된 상태로 놓여진 핀, 튜브, 서포트를 집어 올려서 다음 단계인 헤더 조립 단계로 이송
시키기 위한 장치이다.

    
도면을 참조하면, 프레임(1801)에는 로드리스(rodless) 실린더(1802)가 설치되며, 이러한 실린더(1802)의 작용에 
의해 이동부(1803)가 수평 방향으로 왕복 이동할 수 있다. 이동부(1803)에는 플레이트(1804)가 고정된다. 따라서 플
레이트(1804)는 이동부(1803)의 수평 방향 왕복 이동시에 함께 움직일 수 있다. 로드리스 실린더(1802)의 양 단부는 
프레임(1801)에 대하여 홀더(1815,1850)를 통해 고정된다. 또한 홀더(1815,1851)에는 각각 완충기(1816,1851)
가 설치됨으로써, 플레이트(1804)의 운동을 완충시킬 수 있다.
    

플레이트(1804)의 저면에는 가이드(1825)가 설치되어 있다. 상기 가이드(1825)는 슬라이드(1805)의 운동을 안내
한다. 슬라이드(1805)는 상기 플레이트(1804)에 대하여 설치되어 있는 실린더(1826)에 의해 가이드(1825)를 따라 
안내되어 운동할 수 있다.

    
슬라이드(1805)의 상부에는 수직으로 실린더(1810)가 설치되며, 또한 상기 실린더(1810)의 양측에는 부쉬(1817)
가 고정되어 있다. 부쉬(1817)를 통해 안내되는 바아(1811)의 하단부는 실린더 마운트(1806)에 고정된다. 바아(18
11)의 상단부에는 스토퍼(1812)가 고정됨으로써, 바아(1811)의 상단부가 부쉬(1817)를 통해 완전히 빠져나가는 것
을 방지한다. 실린더 마운트(1806)의 상부에는 다른 실린더(1827)가 설치되어 있다. 슬라이드(1805)의 상부에 설치
된 실린더(1810)의 로드 단부는 실린더 마운트(1806)의 상부에 설치된 실린더(1827)의 상단에 고정된다. 따라서, 실
린더(1810)의 작용에 의해 실린더 마운트(1806)는 승강 될 수 있다.
    

실린더 마운트(1806)의 저면에는 크로스 바(2110)가 고정된다. 크로스 바(2110)의 사이에는 핀 압박부(1819)가 설
치되며, 핀 압박부(1819)는 실린더(1827)에 의해 승강될 수 있다. 크로스 바(2110)의 측면에는 각각 실린더(1828)
가 고정된다. 실린더(1828)의 로드 단부는 플레이트(1831)에 연결된다. 따라서, 실린더(1828)의 작용에 의해 양측 
플레이트(1831)들 사이의 간격이 좁혀지거나 또는 넓혀질 수 있다.

    
플레이트(1831)에는 가이드(1832)가 설치되어 있으며, 상기 가이드(1832)를 따라서 조오(1821)가 안내될 수 있다. 
조오(1821)의 작동은 상부에 설치된 실린더(1823)에 의해 이루어진다. 이에 관해서는 이후에 보다 상세히 설명될 것
이다. 조오(1821)는 직접적으로 핀, 튜브, 서포트들에 접촉하여 이들을 집어올리고 이송시키는 기능을 한다. 도 18에
는 두개의 조오(1821)만이 도시되어 있으나, 실제로는 4 개의 조오들이 구비되며, 이들의 간격은 상호 좁혀지거나 또
는 넓혀질 수 있다.
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도 19는 도 18에서 조오(1821)가 가이드(1832)를 따라서 안내되는 것을 도시할 수 있도록 조오 장치의 측면을 발췌
한 도면이다.

도면을 참조하면, 가이드(1832)에는 2 개의 슬라이드(1902)가 서로에 대하여 좁혀지거나 넓혀질 수 있도록 설치된다. 
각 슬라이드(1920)는 조오(1821)와 연결됨으로써 슬라이드(1902)의 운동이 조오(1821)와 함께 발생한다. 슬라이
드(1902)의 상부에는 실린더(1823)의 양 단부가 연결된다. 따라서 실린더(1823)가 수축되거나 신장되면, 슬라이드
(1902)가 서로에 대하여 좁혀지거나 넓혀질 수 있으며, 그에 따라 조오(1821)의 간격도 변화될 수 있다.

도 20은 도 18의 좌측 방향에서 도시한 측면도이다.

도면을 참조하며, 로드리스 실린더(1802)와 이동부(1803)가 프레임(1801)에 대하여 설치된 것을 알 수 있다. 또한 
실린더(1826)는 플레이트(1804)에 대하여 브랙킷(2004)을 통해서 고정되며, 상기 실린더(1826)의 구동에 의해서 
슬라이드(1805)가 가이드(1825)를 따라 이동한다는 것을 알 수 있다.

도면 번호 2005 로 표시된 바아는 도 18에서 핀 압박부(1819)의 상단에 연결된다. 바아(2005)는 실린더 마운트(18
06)에 설치된 부쉬(2007)에 삽입되어, 핀 압박부(1819)의 하강을 안내하는 역할을 한다. 바아(2005)의 상단부에는 
스토퍼(2006)가 설치됨으로써 바아(2005)가 부쉬(2007)로부터 빠져나가는 것을 방지한다.

도 21은 도 18에서 실린더 마운트(1806)의 하부를 평면상으로 도시한 것으로서, 이것은 조오 장치를 나타낸다.

    
도면을 참조하면, 크로스 바(2110)의 양 단부는 평행한 가이드 바(2100)에 대하여 고정된다. 크로스 바(2110)의 측
면에는 각각 실린더(1820)가 고정되며, 실린더(1820)의 로드 단부는 플레이트(1831)에 연결된다. 플레이트(1831)
의 양 단부에는 부쉬(2120)가 설치되며, 부쉬(2120)를 통해서 가이드 바(2100)가 설치된다. 가이드 바(2100)에는 
칼라(2112)가 고정됨으로써, 가이드 바(2100)를 따라서 부쉬(2120)가 이동하는 것을 제한한다. 플레이트(1831)에
는 가이드(1832)가 설치되며, 상기 가이드(1832)를 통해서 조오(1821, 도 19 참조)가 고정된 슬라이드(1902)가 이
동할 수 있다.
    

실린더(1820)의 구동에 의해, 플레이트(1831)는 상호 이격되거나 근접될 수 있으며, 따라서 조오가 고정된 슬라이드
(1902)는 가이드 바(2100)의 길이 방향으로 이격되거나 근접될 수 있다. 또한, 도 19를 참조하여 설명된 실린더(18
23)의 구동에 의해 슬라이드(1902)는 가이드(1832)의 안내 방향으로 이격되거나 근접할 수 있다.

도 18 내지 도 21에 설명된 이송 장치의 작동을 개략적으로 설명하면 다음과 같다.

    
도 18에서, 테이블(1538)의 상부에는 핀, 튜브 및, 서포트가 소정의 정렬 상태로 놓여진다. 이때 로드리스 실린더(18
02)의 구동에 의해 이동부(1803)가 제 1 방향으로 수평 이동되고, 실린더(1826)의 구동에 의해 슬라이드(1805)가 
상기 제 1 방향에 직교하는 제 2 방향으로 수평 이동되어, 조오(1821)는 테이블(1538)의 소정 위치의 상부로 이동한
다. 다음에, 실린더(1810)의 작동에 의해 실린더 마운트(1806)가 하강함으로써, 조오(1821)는 테이블(1538)상의 
핀, 튜브, 서포트를 파지할 수 있는 지점까지 하강하게 된다.
    

이후에 조오(1821)들의 간격이 좁혀짐으로써 핀, 튜브, 서포트를 정렬 상태로 파지할 수 있다. 즉, 실린더(1820)의 구
동 및, 다른 실린더(1823)의 구동에 의해 조오(1821)는 상호 직교하는 방향에서 간격이 좁혀질 수 있으며, 그에 따라 
핀, 튜브, 서포트를 안정된 상태로 파지할 수 있다.

위와 같은 파지 작용이 이루어지면 위에 설명된 동작의 역순으로 작동하여 핀, 튜브, 서포트를 다음 공정인 헤더 조립 
단계로 이송시킨다. 즉, 실린더 마운트(1806)가 상승하고, 슬라이드(1805) 및, 플레이트(1804)의 작동에 의해서 헤
더 조립 단계의 소정 위치로 이동하게 되는 것이다.
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도 22 는 헤더 조립 장치에 구비된 가압 장치를 도시하며, 열교환기의 튜브(11), 핀(12) 및 서포트(13)를 고정시키기 
위한 그리퍼 장치이다.

    
도면을 참조하면, 열교환기의 튜브(11), 핀(12) 및 서포트(13)는 선 공정에서 상호 정위치에 고정된 후에, 이송 장치
에 의해 헤더 조립 장치의 테이블(2234)위에 이송된다. 테이블(2234)의 양측에는 제 1 및 제 2 가압부(2233,2235)
가 설치되어 있으며, 이러한 가압부(2233,2235)는 테이블(2234)의 중앙을 향해 미소 간격으로 이동함으로써 그 사이
에 놓인 열교환기 부품들의 조립체를 고정시킬 수 있다. 이러한 고정 작용은 튜브(11)의 단부에 헤더(14)를 조립할 수 
있는 준비 작업에 해당한다.
    

테이블(2234)은 블록(2245)을 통하여 베이스(2221)에 고정된다. 테이블(2234)의 저면에는 블록(2245a)이 고정되
며 블록(2245a)내에는 부쉬(2241)가 설치되어 있다. 부쉬(2241)를 통해서 가이드(2246)가 수평 방향으로 이송할 
수 있다. 가이드(2246)의 단부에는 가압 지지부(2233a)가 설치되어 있으며, 가압 지지부(2233a)에는 압축 블록(22
35,2233)이 지지되어 있다.

도 23은 도 22의 그리퍼 장치에 대한 평면도이다.

도면을 참조하면, 도 2에 도시된 가이드(2246)는 도 3에서 테이블(2234)의 길이 방향에서 평행하게 설치된 것을 알 
수 있다. 스톱 핀(2242)의 외주면에는 스프링(2244)이 설치됨으로써, 압축 블록(2233,2235)을 상호간에 이격되는 
방향으로 탄성 편향 시킨다.

다시 도 22를 참조하면, 스프링(2244)에 의한 탄성력이 제 1 및 제 2 그리퍼(2233,2235)를 상호 이격되는 방향으로 
이격시킨다는 점을 이해할 수 있다.

    
제 1 압축 블록(2233)의 일단부에는 테이퍼 플레이트(2236)가 분리 가능한 상태로 접촉하고 있다. 테이퍼 플레이트
(2236)는 슬라이드(2237)에 고정되며, 슬라이드(2237)는 가이드(2238)를 따라서 승강 가능하다. 가이드(2238)는 
베이스(2221) 상에 설치된 브랙킷(2239)에 고정되어 있다. 베이스(2221)의 하부에는 실린더(2240)가 설치되어 있
으며, 상기 실린더(2240)의 로드(2247)는 슬라이드(2237)의 하부에 고정되어 있다. 또한 슬라이드(2237)이 상승하
면 압축 블록(2233)은 핀, 튜브, 서포트의 가압시에 기준이 된다.
    

    
실린더(2240)의 로드(2247)가 수축되면, 슬라이드(2237)와 그에 고정된 테이퍼 플레이트(2236)는 가이드(2238)
를 따라서 하강하며, 반대로 로드(2247)가 팽창하면 가이드(2238)를 따라서 상승하게 된다. 이때 테이퍼 플레이트(2
236)의 하강시에, 테이퍼 플레이트(2236)는 제 1 압축 블록(2233)과 완전히 분리되는 위치까지 하강할 수 있다. 따
라서, 가압 장치 지지부(2233a)와 제 1 압축 블록(2233)은 스프링(2244)의 탄성 편향력에 의해 소정 위치까지 이동
할 수 있다. 도면에서 알 수 있는 바와 같이, 테이퍼 플레이트(2236)가 그리퍼(2233)에 접촉하는 면에는 상단부에 테
이퍼가 형성되어 있다. 따라서, 하강한 테이프 플레이트(36)가 상승하게 되면, 테이퍼 부분이 압축 블록(2233)을 우측 
방향으로 밀어낼 수 있다. 즉, 제 1 실린더(2240)의 상승 운동은 제 1 압축 블록(2233)을 우측 방향으로 밀게 하고, 
제 1 실린더(2240)의 하강 운동은 제 1 압축 블록(2233)이 스프링(2244)에 의해 좌측 방향으로 이동하게 한다. 이
와 같은 압축 블록(2233)의 운동에 있어서, 가이드(2246)는 안내 작용을 한다.
    

제 2 가압 장치(2235)도 도면에서 보는 바와 같이 가압 장치 지지부(2233a)에 의해 지지되며, 가이드(2246)를 따라 
이동할 수 있도록 설치되어 있다. 또한 테이블(2243)에 대한 제 2 압축 블록(2235)의 운동은 제 1 압축 블록(2233)
와 동일하게 이루어진다. 그러나 제 2 압축 블록(2235)을 스프링(2244)의 힘에 반해 운동하게 하는 힘의 전달 방식은 
제 1 압축 블록(2233)과는 상이하게 이루어진다.
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제 2 압축 블록(2235)의 일면은 푸셔(2232)와 접촉하고 있다. 푸셔(2232)는 회전 가능하게 설치된 레버(2231)의 
일단부에 고정되어 있다. 레버(2231)는 베이스(2221)에 고정된 블록(2243)에 핀으로 회전 가능하게 설치되어 있다. 
레버(2231)의 일측에는 링크(2226)가 연결되며, 상기 링크(2226)의 단부에는 다른 링크(2224)가 설치되어 있다. 
다른 링크(2224)의 다른 단부는 베이스(2221)에 고정된 브랙킷(2222)에 대하여 회전 가능하게 설치된다. 링크(222
6,2224)들의 각 일단부는 힌지(2224)에 회전 가능하게 동축선상으로 연결된다. 힌지(2225)는 제 2 실린더(2228)의 
로드 단부에 형성된다. 제 2 실린더(2228)는 베이스(2221)의 하부에 설치되며, 베이스(2221)에 형성된 통공을 통해
서 실린더의 로드가 연장된다. 제 2 실린더(2228)는 베이스 하부에서 브랙킷(2230)에 대하여 힌지(2229)를 통해서 
회전 가능하게 설치된다.
    

    
제 2 실린더(2228)의 로드가 수축하면, 링크(2226,2224)는 V 자 형태를 이루도록 회전하게 되며, 그에 따라서 레버
(2231)도 이격 방향으로 회전한다. 따라서 압축 블록(2235)을 밀고 있던 푸셔(2232)도 압축 블록(2235)으로부터 
멀어지게 된다. 압축 블록(2235)은 스프링(2244)의 편향력에 의해서 스톱 핀(2242)이 허용하는 범위까지 밀려나게 
된다. 이후에 다시 제 2 실린더(2228)의 로드가 팽창하면, 링크(2226,2224)는 서로에 대하여 일직선에 가까운 형태
가 되며, 그에 따라서 레버(2231)는 시계 반대 방향으로 회전하게 된다. 이때 푸셔(2232)는 압축 블록(2235)을 밀게 
된다.
    

    
실제 가압 장치의 작동에 있어서, 이송 장치가 헤더를 조립하지 아니한 상태의 핀, 튜브, 서포트를 테이블(2234) 위에 
배치할때에는 실린더(2240,2228)들의 수축에 의해 압축 블록(2233,2235)들이 상호 이격된 상태를 유지한다. 다음에 
이들의 배치가 완료되면, 실린더(2240,2228)들의 팽창에 의해 압축 블록(2233,2235)이 열교환기 조립체의 서포트 
부분을 중심 방향으로 가압함으로써, 열교환기 부품들의 간격이 좁아지고, 따라서 튜브 단부에 대하여 헤더를 조립할 
수 있는 준비 상태가 된다.
    

    
도 24 는 헤더 조립 장치에 구비된 헤더 조립기의 이송 장치 및 피켓 장치를 개략적으로 도시한 것이다. 이러한 헤더 조
립기의 이송 장치 및 피켓 장치는 도 22에서 테이블(2234)의 전방 및 후방에 각각 구비된다. 즉, 헤더가 조립되지 아
니한 열교환기 조립체의 서포트(13)를 도 22에서 테이블(2234)의 좌측 및 우측에 설치된 압축 블록(2235)으로 가압
함과 동시에, 도 22에서 테이블(2234)의 전방 및 후방에 각각 헤더 조립기의 이송 장치 및 피켓 장치가 설치되는 것이
다. 헤더 조립기의 이송 장치는 이후에 설명되는 헤더 조립기가 테이블(2234)에 대하여 근접하거나 이탈될 수 있게 하
며, 피켓 장치는 테이블(2234)에 대하여 승강되거나 수평 방향으로 이송될 수 있다. 위와 같은 설명으로부터, 테이블
(2234)과 가압 장치, 헤더 조립기 이송 장치 및 피켓 장치의 상호 관계를 이해할 수 있을 것이다.
    

도 24 에서 테이블(2234)의 좌측 및 우측에는 각각 동일한 피켓 장치가 근접하여 설치된다(즉, 도 22에서 테이블(22
34)의 전방 및 후방에 근접하여 동일한 피켓 장치가 설치되는 것이다.) 도 24에서 테이블(2234)의 좌측에는 피켓 장
치의 승강 구조가 도시되어 있으며, 테이블(2234)의 우측에는 피켓 장치의 이송 안내 구조가 도시되어 있다.

    
도면을 참조하면, 피켓 장치는 튜브 가이드(2484)와, 상기 튜브 가이드(2484)를 통해서 삽입 가능하게 설치된 다수의 
피켓(2485)과, 상기 피켓(2485)들을 유지하며 승강되는 피켓 플레이트(2492)와, 상기 피켓 플레이트(2492)에 고정
된 실린더(2486)와, 상기 튜브 가이드(2484)의 하부로부터 연장되며 상기 실린더(2486)의 실린더 로드 단부가 그에 
고정되는 리프트 플레이트(2483)와, 상기 리프트 플레이트(2483)를 승강시키는 실린더(2482)를 구비한다. 실린더(
2482)는 실린더 마운트(2481)에 고정되며, 실린더 마운트(2481)는 슬라이드 브랙킷(2473)에 고정되어 있다.
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슬라이드 브랙킷(2473)은 전체적인 피켓 장치가 도 24에서 좌측 및 우측 방향으로 이송될 수 있게 한다. 즉, 슬라이드 
브랙킷(2473)의 하부에는 가이드(2476)가 고정되어 있으며, 가이드(2476)는 레일(2474)을 따라서 수평 방향으로 
이동할 수 있다. 레일(2474)은 도 25에 도시된 비임(2488)에 고정되어 있다. 비임(2488)은 도 24에서 프레임(245
1)의 하부로부터 수평 방향으로 연장된 것이다.

    
위에 설명된 바와 같이, 제 4 실린더(2482)의 승강 작용에 의해서 리프트 플레이트(2483)와, 피켓 플레이트(2492)는 
테이블(2234)의 측면을 향하여 상승하거나 그로부터 하강할 수 있다. 이러한 리프트 플레이트(2483)의 승강 작용은 
리프트 플레이트(2483)에 고정된 슬라이드(2479)가 슬라이드 브랙킷(2473)에 고정된 가이드(2480)를 따라서 안내
됨으로써 안정적으로 이루어진다. 이러한 안내 구조는 특히 테이블(2234)의 우측에 잘 나타나 있으며, 테이블(2234)
의 좌측에서는 리프트 플레이트(2483)가 상승된 상태인 반면에, 테이블(2234)의 우측에서는 리프트 플레이트(2483)
가 하강된 상태이다.
    

    
좌측 및 우측의 슬라이드 브랙킷(2473)에는 블록(2477)이 각각 고정되고, 블록(2477)의 내측에는 볼 스크류(2475,
2475')가 결합되는 너트(2478,2478')가 설치된다. 볼스크류(2475,2475')는 각 슬라이드 브랙킷(2473)에 고정된 너
트(2478,2478')를 통해 연장되며, 볼스크류(2475)의 일단은 기어(2468), 커플링(2467)을 통해서 서보 모터(2466)
에 연결된다. 한편, 볼스크류(2475')의 도시되지 아니한 단부에도 기어가 설치되어 있다. 상기 기어(2468)는 볼스크
류(2475')의 도시되지 아니한 기어와 맞물림으로써, 볼스크류(2475,2475')들은 서로 반대 방향으로 회전할 수 있다. 
즉, 볼스크류(2475,2475')는 이중으로 구성됨으로써, 상호 대향하는 브랙킷(2473)이 서보 모터(2468)의 회전 구동
시에 서로 반대되는 방향으로 이동할 수 있게 한다. 서보 모터(2466)는 프레임(2451)의 하부에 설치되어 있다. 볼스
크류(2475,2475')가 회전하면 좌측 및 우측 슬라이드 브랙킷(2473)은 수평 방향으로 소로에 대하여 접근하거나 이격
되도록 이동하게 된다. 슬라이드 브랙킷(2473)의 이동은 피켓 장치 전체가 이동하는 결과를 초래한다.
    

위에 설명된 바와 같이, 피켓 플레이트(2492)와 리프트 플레이트(2483)를 구비하는 피켓 장치는 실린더(2482)의 작
용에 의해 승강될 수 있고, 서보 모터(2466)의 작용에 의해 수평 이동 할 수 있다. 실제 작업에 있어서, 피켓 플레이트
(2492)의 승강 작용 및 수평 이동 작용은 헤더를 끼우는 작업과 픽켓 작업(이후에 설명됨) 사이의 간섭을 방지하기 위
해서 이루어지는 것이다.

    
도 24에서 프레임(2451)에 설치된 구성 요소들은 서보 모터(2466)를 제외하고 헤더 조립기의 이송 장치에 관련된 것
이다. 도 24 를 도 26 과 함께 참조하면, 헤더 조립기의 이송 장치는 프레임(2451)과, 프레임(2451)의 상부에 고정된 
레일(2452)과, 레일(2452)을 따라서 수평 이동하는 가이드(2453)와, 상기 가이드(2453)에 고정된 슬라이드(2454)
와, 상기 슬라이드(2454)의 상부에 설치된 스프링 하우징(2459)과, 상기 스프링 하우징(2493)을 통해 연장된 바(2
460) 및 상기 바(2460)의 단부에 고정된 푸셔(2458)와, 상기 슬라이드(2454)의 상부에 고정된 비임(2457a)과, 상
기 비임(2457a)에 형성된 통공을 통해 이동 가능하게 연장되는 로드(2456a) 및, 상기 로드(2456a)의 단부에 설치되
는 헤더 본체(2456) 및 공구 본체(2455)를 구비한다. 로드(2456a)의 다른 단부는 비임(2457)에 고정된다.
    

바아(2460)의 단부에 고정된 푸셔(2458)는 비임(2457)으로부터 푸셔(2458)를 향해 전달되는 충격력을 받게 되며, 
그러한 충격력은 스프링 하우징(2459)내의 스프링 완충 작용에 의해 해소될 수 있다. 이에 관해서는 이후에 보다 상세
히 설명될 것이다. 바(2460)의 단부는 칼라(2461)내에 삽입되어 있다.

    
슬라이드(2454)는 프레임(2451)의 하부에 설치된 볼스크류(2469)와 너트(2470)의 작용에 의해 수평 방향으로 이
송될 수 있다. 너트(2470)의 외주면에는 커넥터(2471)가 설치되어 있으며, 커넥터(2471)는 슬라이드(2454)에 대하
여 고정된다. 볼스크류(2469)의 일 단부에는 풀리(2462)가 설치되어 있으며, 이러한 풀리는 서보 모터(2487)의 구동
력에 의해 회전하는 회전 샤프트(2472)의 단부에 설치된 풀리(2465)와 벨트(2463)로 연결된다. 벨트(2463)의 장력
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을 유지할 수 있도록 롤러(2464)가 설치될 수 있다.
    

    
도 26을 참조하면, 스프링 하우징(2459)의 내측 구조가 개략적인 부분 단면도로서 도시되어 있다. 도면을 참조하면, 
스프링 하우징(2459)의 내측에는 바아(2460)가 관통되어 설치되는데, 바아(2460)의 외주면에는 스프링(2493)이 
설치된다. 또한 바아(2460)는 너트(2494)를 통해서 슬라이딩 가능하게 결합되는데, 상기 너트(2494)의 외주면에는 
나사면이 형성되어 있어서 스프링 하우징(2459)의 내측에 형성된 나사면에 결합된다. 도면 번호 2460a 로 표시된 것
은 바아(2460)의 단면 확장부이다. 스프링(2493)의 일단은 바아(2460)의 단면 확장부(2460a)에 지지되고, 스프링
(2493)의 다른 일단은 너트(2494)에 지지된다. 따라서, 푸셔(2458)가 비임(2457)으로부터 충격력을 받으면, 단면 
확장부(2460a)는 너트(2494)에 대하여 스프링(2493)을 압축시키면서 충격력을 완충시킬 수 있다.
    

    
다시 도 24 를 참조하면, 공구 본체(2455)에 설치된 공구(이후에 보다 상세히 설명됨)에 의해 헤더가 조립되는 작용
을 이해할 수 있다. 서보 모터(2487)가 회전하면, 그러한 회전 구동력은 풀리(2465)와 벨트(2463)를 통해 풀리(24
62)로 전달된다. 풀리(2462)에 일 단부가 결합된 볼 스크류(2469)가 회전하면, 너트(2470)가 볼 스크류(2469)의 
길이 방향을 따라 수평으로 움직일 수 있다. 따라서 너트(2470)와 연결된 슬라이드(2454)는 가이드(2453)와 레일(
2452)의 안내 작용에 의해 프레임(2451)의 상부에서 수평 방향으로 이송될 수 있다. 이후에 보다 상세히 설명되는 바
로서, 공구 본체(2455)에는 공구가 설치되며, 이러한 공구는 헤더(14)를 튜브(11)의 단부에 조립하는 작용을 수행한
다. 이러한 헤더 조립 작업을 위해서 슬라이드(2454)가 테이블(2234)을 향해 접근하게 된다. 공구 본체(2455)에 설
치된 공구에 의해 유지되는 헤더(11)가 테이블(2234)위에 고정된 열교환기의 튜브(11)에 접근하여 접촉하거나, 또는 
헤더 조립 작업을 수행할때 충격력이 발생할 수 있으며, 이러한 충격력은 로드(2456a)를 통해서 비임(2457)에 전달
되고, 다시 푸셔(2458)와 바아(2460)를 통해서 스프링(2493)에 의해 완충될 수 있다.
    

도 27에 도시된 것은 피켓 장치를 설명하기 위한 평면도로서, 도 24에 도시된 테이블(2234)의 상부에 배치된 열교환
기의 튜브(11)와 그 사이에 개재된 핀(12)의 조립체의 일부를 도시하고, 테이블(2234)의 양측에 배치되는 한쌍의 피
켓 장치중 하나만 도시한 것이다. 또한 도 28은 도 27의 정면도이다.

    
도면을 참조하면, 튜브 가이드(2484)는 튜브(11)의 단부에 접촉함으로써 튜브(11)를 정위치시킨다. 다수의 피켓(24
85)들은 튜브 가이드(2484)에 형성된 통공을 통해 삽입되며, 그 단부는 튜브(11)들 사이에 개재된 핀(12)의 단부를 
밀 수 있도록 되어 있다. 즉, 피켓(2485)은 튜브(11)의 단부를 지나 외부로 돌출한 핀(12)을 밀어넣는 작용을 수행한
다. 피켓(2485)은 다수의 홀더(2496, 도 28)상에 각각 스크류(2496-1)로 고정되어 있다. 홀더(2496)는 하나의 피
켓에 대하여 하나씩 대응하도록 형성된다. 즉, 홀더(2496)는 개개의 부품으로 형성되며, 상호 결합홈과 결합 돌기를 
통해 연결되도록 되어 있다. 홀더(2496)의 구조는 도 27 에 나타난 평면도와, 도 28에 도시되어 있는 홀더 부분에 대
한 정면도로부터 알 수 있다. 개개의 홀더에는 결합홈(2496b)과 결합 돌기(2496a)가 형성되어 있으며, 따라서 홀더들
끼리 서로 소정의 유동(遊動)을 가지고 맞물리게 된다. 최우측의 홀더는 실린더(2497)의 로드와 조인트(2801)를 통
해 연결된다. 실린더(2497)의 수축 및 팽창 작용에 의해서 홀더(2496)는 소정의 간격으로 이송될 수 있으며, 이러한 
작용에 의해 피켓(2485)이 튜브(11) 사이에 형성된 핀 삽입 공간에 정확히 찾아들어갈 수 있게 된다.
    

    
도 27에서 홀더(2496)는 측면 커버(2498)에 의해 감싸여지며, 도 28에서는 홀더(2496)가 수평 커버(2499)에 의해 
감싸여지는 것을 알 수 있다. 이처럼 커버(2498,2499)에 의해 감싸여지는 공간내에서 홀더(2496)가 실린더(2497)
의 작용에 의해 이동될 수 있다. 주목되어야 할 바로서, 이러한 커버(2498,2499)는 도 24 에서 피켓 플레이트(2492)
에 고정된다. 피켓 플레이트(2492)에는 위에서 설명한 바와 같이 실린더(2486)가 설치되며, 상기 실린더(2486)의 로
드 단부는 리프트 플레이트(2483)에 연결된다. 따라서, 실린더(2486)의 로드가 수축하면, 피켓 플레이트(2492)는 리
프트 플레이트(2483)를 향하여 근접하는 방향으로 이동하게 되며, 그에 따라서 피켓(2485)은 튜브 가이드(2484)에 
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형성된 통공을 통해서 돌출하게 된다. 피켓(2485)이 돌출됨으로써 핀(12)을 튜브(11) 사이에 밀어넣는 작업이 이루
어질 수 있다.
    

도 29는 도 24에서 튜브 가이드 부분과 피켓 부분만을 확대하여 도시한 것이다. 도 29로부터, 튜브 가이드(2484)에 
형성된 통공을 통해 피켓(2485)이 돌출되는 것과, 피켓 홀더(2496)에 피켓(2485)이 고정된 것 및, 커버(2499)에 의
해 홀더(2496)가 감싸여진 것을 알 수 있다.

도 30은 헤더 조립기에 대한 정면도이며, 도 31은 도 30의 평면도이고, 도 32는 도 30의 우측면도중 일부만을 도시한 
것이다. 도 30 에 도시된 헤더 조립기는 도 24에 도시된 헤더 조립 장치의 공구 본체(2455)에 설치되는 것이다. 도 2
4에 있어서, 공구 본체(2455)가 테이블(2234)의 양측에 각각 설치되는 것은 이미 설명된 바와 같다.

    
도 30을 참조하면, 공구 본체(2455)의 전면에는 공구 하우징(3111)과 고정부(3112)를 통해서 공구(3120)가 고정
된다. 공구(3120)는 도 1의 튜브(11)의 단부에 삽입됨으로써 튜브(11)의 단부를 벌리는 작용을 한다. 즉, 도 1의 헤
더(14)에 형성된 튜브 삽입구에 튜브(11)의 단부가 조립될때, 공구(3120)가 튜브(11)의 단부에 삽입되면 공구(312
0)의 형상에 기인하여 튜브(11)의 단부가 벌어지게 되고, 따라서 튜브(11)가 헤더(14)에 고정될 수 있도록 하는 것이
다. 공구(3120)는 도 32에 도시된 바와 같이, 튜브(11)의 수에 해당하는 갯수로써 하우징(3111)의 전면에 설치된다.
    

    
공구 본체(2455)의 전면에서 공구 하우징(3111)의 상부 및 하부 측면에는 실린더 마운트(3114)가 설치된다. 실린더 
마운트(3114)에는 실린더(3113)가 장착되어 있다. 실린더 로드(3115)의 조인트(3123)는 핀(3121)을 통해서 레버
(3116)와 연결된다. 즉, 레버(3116)에는 장공이 형성되고, 실린더 로드(3115)의 조인트(3123)에는 핀(3121)이 고
정되며, 상기 핀(3121)이 레버(3116)의 장공에 삽입되는 것이다. 레버(3116)의 일측은 다른 핀(3117)을 통해서 실
린더 마운트(3114)의 일측에 회전 가능하게 결합된다. 레버(3116)의 일단부에는 헤더 그리퍼(3118)가 설치된다.
    

헤더(14)는 헤더 그리퍼(3118)에 의해 헤더 마운트(3119)상에 유지될 수 있다. 도 30에 도시된 두개의 실린더(311
3)들중 위에 도시된 것은 실린더(3113)의 로드(3115)가 수축한 상태이며, 이때 헤더 그리퍼(3118)는 도면에 도시된 
바와 같이 헤더 마운트(3119)로부터 이격된 상태를 유지한다. 반대로, 아래에 도시된 실린더(3113)의 로드(3115)는 
팽창한 상태이며, 헤더 그리퍼(3118)는 도면에 도시된 바와 같이 헤더 마운트(3119)에 대하여 근접한 상태를 유지한
다.

도 32에는 상하 2 개의 헤더 그리퍼들중 하나만이 도시되어 있다. 헤더 그리퍼(3118)는 공구 본체(2455)의 중간 부
분에 설치되어 헤더 마운트(14,도 31)에 장착된 헤더(14)를 유지할 수 있도록 소정의 폭을 가진다.

도시되지 아니한 로보트 또는 이송 수단들이 헤더(14)를 헤더 마운트(3119)로 가지고 올때, 헤더 그리퍼(3118)는 헤
더 마운트(3119)로부터 이격된 상태로 유지되고, 그에 따라 헤더(14)를 파지할 수 있는 준비 상태가 된다. 헤더(14)
가 헤더 마운트(3119)에 근접하면, 헤더 그리퍼(3118)가 헤더 마운트(3119)를 향해 회전됨으로써 근접하게 되고, 따
라서 헤더(14)가 헤더 그리퍼(3118)에 의해 고정 상태로 유지될 수 있다.

    
헤더(14)를 튜브(11)에 조립하는 작업은, 도 24를 참조하여 설명된 바와 같이 슬라이드(2454)가 전진함으로써 개시
된다. 슬라이드(2454)가 전진하면 공구 본체(2455)에 설치된 헤더 그리퍼(3118)에 의해 유지된 헤더(14)가 튜브(
11)의 단부에 끼워지게 된다. 이때 슬라이드(2454)에 의해 가해지는 힘은 공구(3120)가 튜브(11)의 내측으로 삽입
될 수 있게 하는데, 공구(3120)의 형상에 기인하여 튜브(11)의 단부가 약간 변형되게 한다. 즉, 헤더(14)에 형성된 튜
브 삽입 통공은 튜브(11)의 단면적에 대응하는데, 공구(3120)는 튜브(11)의 단면을 변형시킴으로써 튜브(11)로부터 
헤더(14)가 이탈될 수 없게 하는 것이다. 이와 같은 헤더 조립 과정이 종료되면 실린더(3113)가 수축하게 되고, 그에 
따라서 헤더 그리퍼(3118)에 의한 헤더(14)의 고정이 해제된다. 이후에, 슬라이드(2454)는 테이블(2234)로부터 이
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탈된다.
    

위에 일부 언급된 바 있으나, 본 발명에 따른 열교환기의 헤더 조립 장치의 작용을 다음에 개략적으로 설명하기로 한다.

먼저, 튜브(11)들 사이로 빠져나온 핀(12)을 밀어넣는 피켓 작업이 수행된다. 이러한 작업은 테이블(2234)의 측면에 
이송 가능하게 설치된 피켓 장치에 의해 수행된다. 피켓 장치는 도 24, 도 27, 도 28 및, 도 29에 도시되어 있다.

    
도 24에서, 서보 모터(2466)의 회전력은 볼 스크류(2475)를 통해서 너트(2478)에 전달되고, 그에 따라서 슬라이드 
브랙킷(2473)이 소정 위치로 이송된다. 슬라이드 브랙킷(2473)에는 실린더 마운트(2481)가 설치되어 있으며, 실린
더 마운트(2481)에 설치된 실린더(2482)는 리프트 플레이트(2483)를 승강시킨다. 리프트 플레이트(2483)가 상승
되면, 리프트 플레이트(2483)의 단부에 설치된 피켓(2485)은 피켓 작업을 할 수 있는 상태가 된다. 여기서 서보 모터
(2466)는 한번 고정되면 다른 종류의 열교환기를 조립할때까지 움직이지 않는다.
    

    
피켓 작업은 실린더(2486) 및 실린더(2497)에 의해서 수행된다. 실린더(2497, 도 27)가 수축하거나 팽창하면, 피켓
(2485)이 고정되어 있는 홀더(2496)들이 실린더(2497)의 수축 팽창 방향으로 움직이게 되며, 그에 따라서 피켓(24
85)들이 튜브 사이에 들어갈 수 있는 위치에 정렬될 수 있다. 다음에 실린더(2486)가 수축하면, 피켓 플레이트(2492)
가 리프트 플레이트(2483)에 대하여 근접하여 이동하게 되고, 그에 의해서 피켓(2485)이 튜브(11)들 사이에 들어감
으로써 핀(12)을 밀어넣게 된다.
    

도면에 도시된 헤더 조립 장치에 도달하기 전에, 헤더가 조립되지 않은 상태인 열교환기 부품들의 조립체는 튜브(11)
들 사이에 핀(12)이 게재되고, 서포트(13)가 양측에 배치되어 있으며, 핀(12)의 일부는 단부가 튜브(11)의 단부로부
터 빠져 나온 상태이다. 이러한 열교환기 조립체는 위에 설명된 이송 장치에 의해 도 22에 도시된 테이블(2234)에 배
치된다.

    
테이블(2234)의 상부에 열교환기 조립체가 놓여질때, 제 1 실린더(2240)와 실린더(2228)는 수축된 상태를 유지한다. 
실린더(2240)가 수축되면 슬라이드(2237) 및 그에 고정된 테이퍼 플레이트(2236)는 하강하게 되며, 따라서 제 1 압
축 블록(2233)은 도면에서 좌측으로 편향된다. 이러한 편향력은 스프링(2244)에 의해 제공된다. 마찬가지로, 실린더
(2228)가 수축되면 링크(2226,2224)들은 V 자 형상으로 변화하게 되며, 그에 따라서 푸셔(2232)가 제 2 그리퍼(2
235)를 미는 힘이 해제된다. 스프링(2244)의 탄성력은 그리퍼(2235)를 도면에서 우측으로 편향시킨다.
    

위와 같은 상태에서 열교환기 조립체가 테이블(2234)의 상부에 놓여지면, 실린더(2240)와 실린더(2228)는 팽창하게 
되며, 그에 따라서 압축 블록(2233,2235)들이 열교환기 조립체를 고정시키게 된다. 압축 블록(2233,2235)는 열교환
기 조립체의 서포트 부분을 가압함으로써 고정 상태를 유지하게 된다. 이러한 고정 상태는 헤더의 조립 작용이 완료될
때까지 계속된다.

    
다음에 헤더 조립 작업이 진행된다. 헤더 조립 작업은 도시되지 아니한 로보트 또는 이송 장치가 헤더(14)를 공구 본체
(2455)에 설치된 헤더 마운트(3119)상에 유지시킴으로써 개시된다(도 30). 헤더(14)가 헤더 마운트(3119)에 장착
되려고 할때 실린더(3113)는 팽창 상태를 유지하며, 그에 따라 헤더 그리퍼(3118)는 헤더 마운트(3119)로부터 이격
된 상태이다. 헤더 마운트(3119)에 헤더(14)가 장착되면, 헤더 그리퍼(3118)가 헤더(14)의 일부를 누름으로써 고정 
상태가 유지된다.
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헤더(14)를 튜브(11)에 조립하는 작업은 도 24에서 서보 모터(2487)가 회전함으로써 시작된다. 서보 모터(2487)의 
회전력은 샤프트(2472)를 통해서 풀리(2465)를 회전시키고, 다시 벨트(2463)를 통해서 볼스크류(2469)를 회전시
킨다. 볼스크류(2469)에 결합된 너트(2470)는 볼스크류(2469)의 회전에 의해서 볼스크류(2469)의 길이 방향으로 
왕복 이송될 수 있다. 너트(2470)의 왕복 이송에 따라서 슬라이드(2454)가 왕복 이송된다.

    
슬라이드(2454)가 테이블(2234)에 접근함으로써, 공구 본체(2455)의 헤더 마운트(3119)에 장착된 헤더(14)는 튜
브(11)에 조립될 수 있다. 이때 공구(3120)에 의한 튜브(11)의 변형이 동시에 발생하고, 그에 의해서 헤더(14)와 튜
브(11)는 상호 결합 상태가 유지된다. 조립 작업이 완료되면 실린더(3113)가 수축함으로써 헤더 그리퍼(3118)에 의
한 헤더(14)의 고정이 해제된다. 이후에, 서보 모터(2487)가 회전하면 슬라이드(2454)는 테이블(2234)로부터 이탈
되는 방향으로 이송된다.
    

헤더 조립 작업이 완료되면, 도 22 에 도시된 제 1 및 제 2 그리퍼(2233,2235)에 의한 열교환기 조립체의 고정이 해
제되며, 도시되지 아니한 로보트 또는 이송 수단에 의해 열교환기 조립체가 후공정으로 이송된다. 후공정은 콘베이어 
벨트에 의해 이송되면서 열교환기 조립체에 부착된 오염물과 기름등을 제거하는 디그리이싱(degreasing) 단계이다.

    
위의 열교환기 조립체는 도 33 의 블록 다이아그램에 도시된 단계를 통해 조립된다. 우선, 열교환기 조립용 트레이가 
제공된다 (단계 3310). 트레이에는 다수의 격벽이 형성되어 있으며, 상기 격벽은 튜브를 위한 공간, 핀을 위한 공간 및, 
서포트를 위한 공간을 형성한다. 튜브 적재기에 의해서 상기 튜브를 위한 공간에 튜브가 투입되고 (단계 3320), 핀 공
급기에 의해서 핀을 위한 공간에 핀이 투입되며 (단계 3330), 서포트 공급기에 의해 서포트를 위한 공간에 서포트가 
공급된다(단계 3340). 다음에 상기 튜브, 핀, 서포트가 트레이상의 공간에 올바르게 투입되었는지의 여부를 검사한다. 
이것은 비젼 검사기에 의해 이루어진다 (단계 3350). 다음에 트레이로부터 튜브, 핀 및, 서포트를 배출시켜서 (단계 3
360), 튜브의 단부에 헤더를 조립한다 (단계 3370).
    

    발명의 효과

본 발명에 따른 열교환기 조립 장치는 종래 기술에서 수동으로 또는 반자동화에 의해 조립되던 열교환기의 조립 작업을 
완전 자동화시킴으로써 신속하고 정확하게 조립이 이루어질 수 있게 하는 장점이 있다. 따라서 작업 인원과 비용을 절
감할 수 있으며, 생산성이 향상될 수 있다.

본 발명은 첨부된 도면에 도시된 일 실시예를 참고로 설명되었으나 이는 예지적인 것에 불과하며, 당해 기술 분야에서 
통상의 지식을 가진 자라면 이로부터 다양한 변형 및 균등한 타 실시예가 가능하다는 점을 이해할 수 있을 것이다. 따라
서 본 발명의 진정한 보호 범위는 첨부된 청구 범위에 의해서만 정해져야 할 것이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

열교환기의 튜브를 소정 간격으로 형성된 격벽을 가진 트레이내에 상호 정렬된 상태로 적재하는 튜브 적재기;

상기 트레이를 소정 간격으로 이동시킴으로써 슈트를 통해 공급되는 핀을 상기 트레이에서 튜브 사이에 형성된 격벽 공
간에 공급할 수 있는 핀 공급기;

트레이에서 튜브들의 최외곽에 형성된 격벽 공간에 서포트를 배치할 수 있도록 서포트를 수직으로 세워서 공급하는 서
포트 공급기;

핀, 튜브 및, 서포트가 트레이상에 결품 공간 없이 적절하게 배열되었는지를 검사하는 비젼 검사기;
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핀, 튜브 및, 서포트를 트레이로부터 테이블로 배출시켜서 그것의 폭 방향 및 길이 방향에 대하여 상호 정렬시키는 배출 
장치;

핀, 튜브 및, 서포트를 파지하여 헤더 조립용 테이블로 이송시키는 이송 장치;

상기 헤더 조립용 테이블에서 서포트를 가압 고정시키는 그리퍼 장치와, 상기 튜브들 사이에 게재된 핀들을 상기 튜브 
사이로 밀어넣을 수 있는 피켓 장치와, 상기 테이블상의 튜브에 헤더를 조립할 수 있도록 헤더를 유지하고, 헤더 조립 
후에 튜브의 단부를 변형시킴으로써 튜브와 헤더를 상호 결합시킬 수 있는 헤더 조립기와, 상기 헤더 조립기를 상기 테
이블에 대하여 접근 또는 이격되게 이송시키는 이송 장치를 가지는 헤더 조립 장치;를 구비한 열교환기 조립 장치.

청구항 2.

제 1 항에 있어서, 상기 트레이에는 튜브가 삽입될 수 있는 좁은 간격의 격벽공간과 핀이 삽입될 수 있는 넓은 간격의 
격벽 공간이 형성되며, 저면에는 랙 기어가 형성된 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 3.

제 1 항에 있어서, 상기 튜브 적재기는,

제 1 구동 모터,

상기 제 1 구동 모터에 의해 회전하며 서로에 대하여 경사 방향으로 배치되는 한쌍의 스프로킷,

상기 스프로킷에 의해 순환하는 체인 및,

상기 체인에 대하여 설치되며 튜브를 수용할 수 있는 공간이 형성된 튜브 수용부를 구비하는 것을 특징으로 하는 열교
환기 조립 장치.

청구항 4.

제 1 항에 있어서, 상기 튜브 적재기는,

상기 튜브가 그 사이에 형성된 공간에 적재될 수 있는 적재용 가이드,

상기 적재용 가이드의 하부로 튜브가 낙하하는 것을 방지하는 나이프와 상기상기 나이프를 선택적으로 수축 또는 신장
시키는 실린더,

상기 실린더가 그에 대해서 고정되며 볼스크류 홈이 형성된 블록,

상기 제 1 블록의 볼 스크류 홈에 삽입되는 수직 방향의 제 1 볼 스크류와 상기 볼 스크류의 상단에 설치되는 제 1 베벨 
기어,

상기 제 1 베벨 기어와 맞물리는 제 2 베벨 기어가 설치된 수평 방향의 제 1 샤프트 및,

상기 제 1 샤프트를 회전시키는 제 2 구동 모터를 더 구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 5.

제 2 항에 있어서, 상기 튜브 적재기는,
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적재된 튜브를 하나씩 밀어낼 수 있는 블레이드를 가진 회전부,

상기 회전부가 그에 대하여 고정된 수평의 제 2 샤프트와 상기 제 2 샤프트를 회전시키는 제 3 구동 모터,

상기 제 2 샤프트의 단부에 설치된 제 1 기어,

상기 제 1 기어와 맞물리는 제 2 기어와, 상기 제 2 기어가 설치되고 상기 제 2 샤프트와 평행한 제 3 샤프트,

상기 제 3 샤프트에 설치된 제 3 베벨 기어,

일측에 상기 회전부가 회전되게 설치되며 저면에 가이드가 설치된 제 2 블록,

상기 제 2 블록을 관통하여 회전 가능하게 설치되고 상단부에 상기 제 3 베벨 기어와 맞물리는 제 4 베벨 기어가 설치
되고 하단부에 제 3 기어가 설치된 제 4 샤프트 및,

상기 제 2 블록의 저면에 설치된 가이드에 의해 안내되고 튜브가 수직으로 투입될 수 있는 투입 공간이 형성되어 있으
며 일측에 상기 제 3 기어와 맞물리는 랙 기어가 설치되어 있는 투입부를 구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 
장치.

청구항 6.

제 3 항 내지 제 5 항의 어느 한 항에 있어서, 상기 튜브 적재기는,

제 4 구동 모터,

상기 제 4 구동 모터에 의해 회전하는 수평 방향의 제 2 볼스크류,

상기 제 2 볼스크류에 대하여 회전 가능한 베어링부,

상기 제 2 볼스크류에 대하여 결합되는 너트,

상기 너트에 대하여 고정된 부쉬가 결합되며 상기 제 2 볼스크류와 평행하게 설치된 가이드 샤프트를 구비하고,

상기 베어링부 또는 상기 너트를 상기 제 1 베벨 기어, 상기 제 3 베벨 기어 또는 상기 회전부에 대하여 연결함으로써 
상기 적재용 가이드 또는 상기 투입부들의 간격이 선택적으로 근접하거나 또는 이격될 수 있는 것을 특징으로 하는 열
교환기 조립 장치.

청구항 7.

제 3 항에 있어서, 상기 튜브 수용부상에 놓인 튜브를 겹쳐져서 올라가는 것을 방지하기 위하여,

제 5 구동 모터,

상기 제 5 구동 모터에 의해 회전하는 제 1 풀리

상기 제 1 풀리와 벨트로 연결된 제 2 풀리 및,

상기 제 2 풀리에 의해 회전하는 회전 브러쉬를 구비한 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 8.
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제 2 항에 있어서, 상기 핀 공급기는,

상기 트레이의 저면에 형성된 랙 기어에 맞물림으로써 상기 트레이를 일 방향으로 이송시킬 수 있는 제 1 기어와 제 2 
기어,

상기 제 1 기어와 제 2 기어의 회전축에 각각 설치된 제 1 풀리와 제 2 풀리,

상기 제 1 풀리와 제 2 풀리에 대하여 설치됨으로써 상기 제 1 기어와 제 2 기어를 소정 각도로 회전시킬 수 있는 벨트
와 구동 모터 및,

상기 트레이가 소정 위치에 도달하였을때 상기 트레이의 격벽 사이로 핀을 공급할 수 있도록 상기 제 2 기어의 회전축
과 일직선 방향으로 설치된 핀 공급용 슈트를 구비한 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 9.

제 8 항에 있어서, 상기 핀 공급기는,

상기 트레이의 저면에 지지되는 수직의 바아가 고정된 승강 리프트,

상기 승강 리프트 부재를 승강시킬 수 있도록 설치된 제 1 실린더,

상기 트레이의 저면에 지지되는 상호 대향하는 롤러들이 설치된 한쌍의 바아,

상기 롤러들을 지지하는 한쌍의 바아를 서로에 대하여 근접시키거나 이격시킬 수 있도록 설치된 제 2 실린더 및 제 3 
실린더를 더 구비하며,

상기 롤러들에 의해 지지된 트레이를 상기 승강 리프트에 의해 하강시킴으로써 상기 핀 공급기의 제 1 기어에 트레이 
저면의 랙 기어가 맞물릴 수 있는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 10.

제 2 항에 있어서, 상기 서포트 공급기는,

서포트를 파지하여 소정 위치로 이송시키는 픽업 장치,

상기 픽업 장치에 의해 소정 위치로 이송된 서포트를 수직으로 세우는 턴 샤프트 장치 및,

상기 수직 상태의 서포트를 파지하여 상기 트레이의 소정 위치에 배치할 수 있는 로보트를 구비하는 것을 특징으로 하
는 열교환기 조립 장치.

청구항 11.

제 10 항에 있어서, 상기 픽업 장치는, 상기 서포트를 파지하는 핑거와, 상기 핑거를 승강시키는 승강용 제 1 실린더와, 
상기 핑거를 수평 방향 이동시키는 가이드용 제 2 실린더를 구비하는 것을 특징으로 열교환기 조립 장치.

청구항 12.

제 10 항에 있어서, 상기 턴 샤프트 장치는, 서포트가 올려지는 테이블과, 상기 테이블의 상부에 올려진 서포트를 밀어
내는 푸셔와, 상기 서포트가 삽입될 수 있는 홈이 형성된 턴 샤프트와, 상기 턴 샤프트를 소정 각도로 회동시키는 턴 실
린더를 구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.
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청구항 13.

제 2 항에 있어서, 상기 비젼 검사기는, 상기 트레이를 지지하여 이송시키는 롤러와, 상기 트레이를 소정 시간동안 정지
시키는 스토퍼 장치와, 상기 롤러상에서 정지 상태로 지지된 트레이의 상부에 설치되어 상기 트레이를 촬상할 수 있는 
촬상용 카메라와, 상기 카메라에서 촬상된 영상을 디스플레이하는 모니터를 구비한 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 
장치.

청구항 14.

제 13 항에 있어서, 상기 비젼 검사기에서 촬상된 트레이에 결품 공간이 존재할 경우 상기 트레이가 반송될 수 있는 것
을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 15.

제 2 항에 있어서, 상기 배출 장치는,

프레임에 설치된 가이드 레일을 따라 수평 이동하는 플레이트,

상기 플레이트의 배면에 설치된 너트에 결합된 제 1 볼 스크류와 상기 제 1 볼 스크류를 회전 구동시키는 제 1 구동 모
터,

상기 수평 이동 플레이트에 대하여 고정된 실린더 마운트와 상기 실린더 마운트에 설치된 승강용 제 1 실린더,

상기 승강 실린더의 로드 단부에 고정된 승강 플레이트,

상기 승강 플레이트의 저면에 설치된 가이드를 따라서 안내되는 블록과 상기 블록에 대하여 고정된 제 1 푸셔,

상기 블록에 고정된 제 2 너트와 상기 제 2 너트에 결합된 제 2 볼 스크류 및,

상기 제 2 볼 스크류를 회전시킬 수 있도록 상기 승강 플레이트에 대하여 고정된 제 2 구동 모터를 구비하는 것을 특징
으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 16.

제 15 항에 있어서, 상기 푸셔는 상기 트레이에 배치된 핀, 튜브 및, 서포트를 이들의 길이 방향으로 밀어서 트레이로부
터 배출시킬 수 있는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 17.

제 15 항 또는 제 16 항에 있어서, 상기 배출 장치는, 상기 트레이로부터 배출되어 소정 위치에 놓인 핀, 튜브 및, 서포
트를 폭 방향으로 밀어서 정렬시킬 수 있도록, 제 2 실린더와, 상기 제 2 실린더의 로드 단부에 고정되어 안내 이송되는 
슬라이드와, 상기 슬라이드에 대하여 고정됨으로써 최외곽의 서포트를 밀어낼 수 있는 제 2 푸셔를 구비한 것을 특징으
로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 18.

제 2 항에 있어서, 상기 이송 장치는,

프레임에 대하여 설치된 제 1 실린더,
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상기 제 1 실린더의 작용에 의해 수평 왕복 이동되는 이동부와 상기 이동부에 대하여 고정된 플레이트,

상기 플레이트에 대하여 상기 로드리스 실린더의 이송 방향에 직교하는 방향으로 이송되는 슬라이드,

상기 슬라이드를 왕복 이송시키기 위하여 상기 플레이트에 대하여 고정된 제 2 실린더,

상기 슬라이드의 상부에 설치된 승강용 제 3 실린더,

상기 승강용 제 3 실린더에 의해 승강되며 정렬된 상태의 핀, 튜브, 서포트를 파지하여 이송시킬 수 있는 조오 장치를 
구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 19.

제 18 항에 있어서, 상기 조오 장치는,

상기 승강용 제 3 실린더에 의해 승강될 수 있도록 설치된 실린더 마운트,

상기 실린더 마운트의 하부에 설치된 한쌍의 크로스 바에 대하여 고정되고 수축 또는 신장의 방향이 상호 대향하는 제 
4 실린더와 제 5 실린더,

상기 제 4 실린더와 제 5 실린더에 의해 상호 접근하거나 이격되는 방향으로 이동할 수 있는 한쌍의 플레이트,

상기 각각의 플레이트 부재에 대하여 미끌어질 수 있도록 설치된 한쌍의 슬라이드,

상기 각각의 슬라이드를 상호 접근하거나 이격되는 방향으로 이동시킬 수 있도록 상기 각각의 슬라이드에 대하여 양 단
부가 고정되는 제 6 실린더와 제 7 실린더 및,

상기 각각의 슬라이더에 대하여 고정된 조오들을 구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 20.

제 18 항에 있어서, 상기 실린더 마운트의 상부에 설치된 제 8 실린더와, 상기 제 8 실린더에 의해 승강될 수 있도록 상
기 크로스 바 사이에 설치된 핀 압박부를 더 구비하며, 상기 핀 압박부는 상기 조오가 정렬된 상태의 튜브, 핀 및, 서포
트를 파지할때 핀이 돌출하는 것을 방지하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 21.

제 18 항에 있어서, 상기 한쌍의 플레이트와 상기 한쌍의 크로스 바는 서로에 대하여 평행하며, 그들에 대하여 횡방향
으로 연장된 가이드 바를 더 구비하여 상기 가이드 바가 상기 플레이트 부재에 대하여 부쉬를 통해서 상대 운동 가능하
게 연결되고 상기 크로스 바에 대하여 고정되는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 22.

제 1 항에 있어서, 상기 그리퍼 장치는,

상기 헤더 조립용 테이블의 중앙을 향해 미소 간격으로 이동할 수 있도록 대향하여 설치되며 테이블의 외측 방향으로 
탄성 편향을 받는 제 1 및 제 2 가압 블록,

상기 제 1 가압 블록의 일단부에 분리 가능하도록 접촉해있으며 접촉면의 일부분이 테이퍼져 있는 테이퍼 플레이트,
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상기 테이퍼 플레이트가 일측에 고정되며 승강 가능한 슬라이드,

상기 슬라이드를 승강시키는 제 1 실린더,

상기 제 2 가압 블록의 일단부와 접촉하는 푸셔를 가지며, 회전 가능하게 설치된 레버,

상기 레버의 일단부에 회전 가능하게 연결된 제 1 링크,

일 단부는 상기 제 1 링크에 연결되고, 타 단부는 회전 가능하게 고정된 제 2 링크 및,

상기 제 1 링크와 제 2 링크의 연결 부위를 승강시킬 수 있도록 설치된 제 2 실린더를 구비하는 것을 특징으로 하는 열
교환기 조립 장치.

청구항 23.

제 1 항에 있어서, 상기 피켓 장치는,

상기 헤더 조립용 테이블에 배치된 상기 튜브들의 단부에 단부에 근접할 수 있는 튜브 가이드,

상기 튜브 가이드를 통해서 삽입 및 졸출됨으로써 상기 튜브들 사이로부터 튀어나온 핀들을 밀어넣는 다수의 피켓들,

상기 피켓들의 각 일단부에 설치되어 상기 피켓을 고정하며, 걸합홈과 결합돌기를 통해 서로 연결됨으로써 유동(play)
이 가능한 피켓 홀더,

상기 피켓 홀더들중 최외곽의 피켓 홀더에 연결된 제 1 실린더,

상기 피켓 홀더들을 그 위에 유지하며 승강 가능하게 설치된 피켓 플레이트,

상기 튜브 가이드의 하부로부터 연장되며 승강 가능하게 설치된 리프트 플레이트,

상기 피켓 플레이트의 하부와 상기 리프트 플레이트 사이에 설치됨으로써 수축과 팽창시에 상기 피켓 플레이트와 상기 
리프트 플레이트를 상호 근접시키거나 이격시키는 제 2 실린더 및,

상기 리프트 플레이트를 승강시키는 제 3 실린더를 구비하는 것을 특징으로 하는 열교환기 조립 장치.

청구항 24.

제 1 항에 있어서, 상기 헤더 조립기는,

헤더의 튜브 삽입구에 튜브의 단부가 끼워질때 상기 튜브의 단부를 변형시킬 수 있도록 공구 본체의 전면에 설치된 다
수의 공구,

상기 공구 본체의 상하 측면에서 실린더 마운트를 통해 설치되는 제 1 및 제 2 실린더,

상기 제 1 및 제 2 실린더의 로드 단부에 연결되는 장공이 형성되어 있으며 회전 가능하게 설치된 레버 및,

상기 레버의 일측에 고정됨으로써 상기 레버의 위치에 따라 상기 헤더를 파지할 수 있는 그리퍼를 구비하는 것을 특징
으로 하는 열교환기 조립 장치.
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