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A talélmany targya tdbborsds megmun-—
kaldo berendezés tdbb azonos munkadarab
egyideji furd-mard megmunkaléséhoz, tobb
parhuzamos, vizszintesen elrendezett f&orsd-
val felszerelt alapgéppel, egy a fdorsdkkal
szemben elrendezett munkadarab - valtd
egységgel, valamint kulsd szerszamtaroldval
és szerszémcseréld manipulédtorral,

A taldlmadny lényege, hogy az alapgep
(I) féorsdi (3) harom, kildnbdzd koordinata-
-irdnyban mozgathatd szanra egyuttesen &l-
lithatd mdédon vannak felszerelve, a szer-
szamtarold egy az alapgép (I) mellett elren-
dezett, a fdorsdkra (3) vizszintesen merdle-
ges forgastengelyl (9) dobtarként (II) van
kialakitva, amelynek palastjdn elemi szer-
szadmtarként kialakitott kazettdk (5) vannak

elrendezve és amely dobtarhoz (11)
forgdstengelyével (9) pérhuzamos, linedris
megvezetésl manipuldtorruddal (1))
rendelkezd, a szerszdmtartd kazettdk (5)
vizszintes iranyu mozgatasara  alkalmas
szerszdmcserélo manipulétor (I11) van
tarsitva, emellett a munkadarabvalto

egységnek (IV) legaldbb két munkadarabok
rogzitésére alkalmas feluletekkel rendelkezd

hasdbpalettaja (17, 18, 48, 47), valamint a
hasébpalettdk automatikus cseréjét illetve
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meghatdrozott osztds szerinti forgatassal
torténd allitdasat végzd szerkezelli egysége
van.
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A taldlmény tdrgya tdbborsos megmun-
kalé berendezés tbbb, azonos munkadarab
egyideju furd-mard megmunkaldsdhoz.

A szémjegyvezérlési (NC) gépek univer-
z4lis programozhatdsdgukndl, rugalmas atal-
lithatéséguknél, automata jellegiknél fogva a
szerszamgépfejlesztés  vezetd irAnyzatsava
véltak. Emellett azonban termelékenységben
ma még szdmos terileten elmaradnak a nagy-
gorozat és tdmeggyArtds sokszerszédmos, egy-
idében parhuzemosan sck maveletet végzd
rendszerei mellett. Az utdbbi iddben fejlodés
indult meg ezen haAtranyok kikiuszdbolesére.
Az NC gépekre eddig kifejlesztett tobborsos
rendszerek egy része azonban tulsdgosan
specidlis azéltal, hogy minden furatképhez
més és mas tdbborsds fejet igényelnek (pl.: a
KTM cég .MULTI-HEAD CHANGER" tipusi ge-
pe, a Fritz Werner cég .TC 22" tipusu gépe,
a Comau cég .ORION STANDARD" tipusu sgépe,
gtb.). Ilyen megolddsokat tartalmaznak a
.2 092 923 UK" (B 23Q7/00) szamu (1982.08.
25~-én) kozzétett angol, tovabbd a .1 931 559
C2 DE° (B 23Q3/157) szami (1970.12.23-4n)
nyilvAnyossdgra hozott német szabadalmi le-
frdsok is.

Egy mésik részik mér univerzélisabb
aziltal, hogy tobb pérhuzamos orsdval tobb
azonos jellegll munkadarab megmunkélasa fo-
lyik egyidejlleg, ez utdbbiakndl azonban meg
nem forrottak ki minden vonatkozdsban az
alapgép, a nagy kapacitisu szerszémtérak, a
tobb szerszamot egyidejileg cseréld manipu-
latorrendszerek, a sck munkadarabot egyide-
joleg valtd és cseréld automatikus munkada-
rabkezeld rendszerek egyméshoz optimélisan
illeszkedd strukturai.

Pl. a .3 371 580" szdmu USA szabada-
lomban ismertetett megoldds négy pérhuza-
mos orsot tartalmaz ugyan, de nincs megold-
va ezen orsdkhoz az automatikus szerszam-
cserélés, (gy sem nagykapacitdsu szerszdmtd-
rat, sem automatikus szerszamcserélot nem
tartalmaz, ezaltal egyféle szerszammal dolgozo
célgépnek tekinthetd. A wmunkadarab rend-
szere olyan kialakitds®i, hogy tdbb billenthe~-
t5 bolcsdt tartalmaz, ezek asztallapjaira
azonban csak a gép 4ll6 helyzetében lehet a
munkadarabokat kicserélni.

A .2 739 534 C2 DE" (B 23Q3/157) szamu
(1979.03.08-4n) nyilvAnosségra hozott német
szabadalmi leiras szerinti gép fuggdleges or—
sokkal rendelkezik, munkadarab rendszere
nem teszi lehetdévé egyfelfogdsban a munka-
darabok harom oldali megmunkaldsat, és az
automatikus munkadarabellétds is hidnyosan
megoldott a gépen. :

A .DE 2723 544 Al szému német szaba-
dalmi leirés szerinti berendezés munkadarab
rendszere csak a munkadarabok egy irdnybol
torténd megmunkalésat teszi lehetdvé, igy az
alkalmazési kore korldtozott. A szerszdmok
automatikus cseréjekor harom kiilonallo mani-
puldtor-rendszer adja At egymésnak a szer-
szdmokat, amely manipulator-rendszerek ko-

10

16

20

25

35

40

45

50

55

60

65

zul az utolsé onmaga is negy darab automa-
tikus szerszdmcserélot tartalmaz.

A Fritz Werner cég TCI-MR tipusu négy
vizszintes orsdju megmunkalé gépe ugyan-—
csak a munkadarabok egyirényu megmunka-
lasdra képes. A szerszamcseréhez itt négy
fuggetlen  kettdsmarkolds  szerszdmcserédld
manipulatort alkalmaz.

Az ismert megolddsok nem rendelkeznek
sok munkadarab automatikus valtasdhoz, cse-
réjéhez szikséges univerzalis munkadarab-
vaitd rendszerekkel, hasébpalettakat pedig
még egydltaldn nem cseréltek eddig automati-
kusan. Tovabbi hidnyossdga az ismert rend-
szernek, hogy a szerszémtdrak kapacitisa
kicsiny, az egy orsora jutd cserélhetd szer-
szémok széma nem éri el az egyorsds meg-
munkalé berendezéseken alkalmazott minimalis
szergzamot, és a tarstruktirak olyanak, hogy
jelentdsen nem lehet novelni a tarkapacitést.
A cserélhetd szerszédmok kis szédma korlatozza
a megmunkalhaté munkadarabok korét, igy
nem tekinthetdk univerzalis megolddsnak. A
tobborsds alapgépek f[Oorsdi tobbnyire fug-
gdleges elrendezésiiek, Igy ezeknél a viz-
szintes siku munkadarabokrdl a forgacs eltéd-
volitasa korulményesebb, és Altaldban csak a
munkadarabok egyetlen oldalanak a megmun-
kéldsdra alkalmasak. Az eddig ismert vizszin-
tes orsdju tobborsdés gépek vagy nem ren-
delkeztek automatikus  szerszémcserélovel,
vagy bonyolult manipulatorokkal épultek -
pl. minden orsdhoz kildon épitett manipulator
-, é6 az alapgép mozgéasai nem segltették az
automatikus szerszémcserét.

Ezen utobb emlitett csoportba tartozik a
Fritz Werner cég TCI-MR megmunkald beren-
dezés, amelynek négy fOorsdja van, amelyek
helyhez koétotten vannak éagyazva és kulon-
-kiilén motorral, illetve hajtémivel vannak
meghajtva. Mindegyik fdorsdhoz egy-egy ki-
16n manipuldtor van hozzédrendelve, amelyek
egy az alapgépen korbefutd, léncszerien ki~
alakitott szerszamtédrral mikodnek egyutt. A
féorstkkal szemben két lapos hordozdpslettd-
val munkadarab vAltd egység van elrendez-
ve, amelynek palettdi szénokon mindharom
koordinatairanyban mozgathatok. A munkada-
rabok a lapos palettdknak csak az egyik ol-
daléra foghatok fel, és ily moddon egy felfo-
gatassal a munkadarabnak csupén egyik ol-
dala munkéalhaté meg. Ennél a berendezésnél
valamennyi koordindta-mozgést a munkadara-
boknak kell végezniuk, mikézben a manipula-
toroknak a szerszémcsere sordn ugyancsak
edy Osszetett, haromdimenzids mozgést kell
megvalisitaniuk.

A taldlmény altal megoldando feladat az
eddig ismert berendezések hidnyossdgénak a
kikuszobolésére és olyan CNC irAnyitdsu
tobborsds megmunkalé berendezés létrehoza-
sa, amely elsdsorban kisméretd munkadara~
bok flré-maréd megmunkéldsidt olyan nagy
termelékenységgel oldja meg, ami a nagyso-
rozat-gvartds igényeit is kielégiti, ugyanak-
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kor univerzalisan alkalmazhatd, amennyiben
sokféle nagyszamu munkadarab szdméra ké-
pes biztositani az automatikus szerszam és
munkadarabcserét, emellett gazdasdgos és vi-
szonylag olcso.

A kitlzott feladatot a taldlmany értel-
mében azaltal oldottuk meg, hogy az alapgép
fOors6i harom, kaldnbozd koordindta-irdnyban
mozgathatd szdnra egylttesen Allithaté médon
vannak felszerelve, a szerszdmtarold egy, az
alapgép mellett elrendezett, a fdorsdkra viz-
szintesen merdleges forgastengelylG dobtar-
ként van kialakitva, amelynek palédstjan elemi
szerszdmtarként kialakitott kazettak vannak
elrendezve, és amely dobtarhoz forgéastenge-
lyével parhuzamos, linedris megvezetési ma-
nipulator-ruddal rendelkezd, a szerszédmtartd
kazettak vizszintes irdnyu mozgataséra alkal-
mas szereszémcseréldé manipuldtor van tarsit-
va, emellett a munkadarabvaltd egységnek
legaldbb ket, minkadarabok rogzitésére alkal-
mas feluletekkel rendelkezé hasébpalettdja,
valamint a hasabpalettdk automatikus cseré-
jét, illetve meghatdrozott osztds szerinti
forgatédssal torténd 4llitdsdt végzd szerkezeti
egysége van.

A taldlmény szerinti megoldésra jellemzd
tovdbbéd, hogy az alapgép egyszerl, zart
szerelvényl allvdnydhoz képest a vizszintes
f6éorsok szimmetrikusan vannak elrendezve,
és a foorsék hajtdsdra szolgdld motor ezen
zart szelvényU Aallvany mellett, az orsoszek-
rényre van felszerelve.

A taldlmany értelmében célszerl, hogy a
dobtar paldstjara a dobtar forgéstengelyével
parhuzamos vezetdsinek vannak a lapos, léc—
szerl szerszamtartd kazettdk szdméara felerd-
sitve, amelyekben az orsdészam tdbbszdrodsé-
nek megfeleld szamu szerszamfelvevd horony
van kialakitva.

A taldlmény értelmében ugyancsak ceél-
szerl, ha a lineadrisan megvezetett manipula-
torrid mindkét végén egy-egy merdleges
manipuldtorkar kozbeiktatdsdval egy-egy, a
kazettak valamelyik végével egyitt mukodd
megfogdpofa van kialakitva.

A manipulator célszerlen ugy van kiala-
kitva, hogy az alapgéphez kozelebb esd meg-
fogdpofa a dobtdr alapgép feldli veége, és az
alapgép munkatere kozott, mig az alapgéptdl
tadvolabb esd megfogopofa a dobtar tulsd ol-
dal és egy, a szerszdmtartd kazetta dobtar-
bol vald balra torténd kihiuzédsat biztosito
helyzet kdzott mozgathatoan van elrendezve.

A taldlmény egyik elényds kiviteli alakja
értelmében a munkadarabvéltd egységben a
hasabpalettdk mind a négy hosszirdnyu olda-
lukon egyszerre tobb munkadarab felvételére
alkalmas felilettel, mig homlokoldalaikon ta-
jolasra és forgatdsra alkalmas felilettel van-
nak ellatva.

Ugyancsak elényds, ha a munkadarab-
valtd egység hasdbpalettdi az alapgép mun-
katere és egy szereldhely kozdtt nem rogzi-
tett és nem tdjolt helyzetiikkben forgathatd
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kengyelekben vagy linearisan mozgathatd ko-
csiban vannak megvezetve, ahol axidlis és
szoghelyzetik a forgathatéd kengyelekben
egy vallfelulet és egy rugds tdjold mechaniz-
mus, példdul rugds eldtdjold csapok Altal van
meghatérozva.

A talélmény egy tovabbi eldnyds kiviteli
alakja értelmében a hasdbpalettdk forgatd
mechanizmuséhoz egy, a hasabpaletta homlok-
oldaldra erdsitett, Hirth-fogazdssal ellatott
tajolokoszoru tartozik, amely egy hidraulikus
munkahenger 4ltal mozgatott nyeregcsucs ré-
vén egy mésik, tartddllvdnyra erdsitett,
Hirth-fogazassal ellatott tajolokoszoruval
hozhaté mukodési kapcsolatba.

A fentiek mellett eldonyos az a talalmény
szerinti kialakitdsa, hogy a hasdbpalettak
forgaté mechanizmusa egy tartodllvdnyon el-
rendezett munkahengerrel van elldtva, amely
tdmcsapagyon és menesztdtiskén keresztil
kapcsolhatéd ossze a hasébpalettdval, amely
menesztotiuske homlokoldalan menesztdelemek,
példdul menesztocsapok vannak, amelyek a
hasdbpalettival osszekapcsolhatok, emellett a
menesztotuske hidraulikus vagy villamos for-
gato hajtassal van ellatva.

A taldlmlny értelmében elényds tovédbbé,
ha a hasébpalettdkat mozgatd kocsik gorgd-
kdén keresztil korives vezetdpalyaval éllnak
osszekottetésben, illetve egy gyUraalaku
korasztalon vannak sugarirdnyban megvezet-
ve, ahol a gylriUalaku koérasztal forgato haj-
tassal van elldtva, és a kdrives vezetdpélya
egy szakasza egy hidraulikus munkahenger-
rel mozgathaté modon van dsszekapcsolva.

végul a taldlmany egy ujabb eldnyos ki-
viteli alakja értelmében, a hasdbpaletta két
végén egy-egy hengerfelulet van kiképezve,
amely a palettdkat mozgatd kocsi golyds gor-
g0in van megvezetve, emeilett a hordozdpa-
letta és a kocsi kodzott tajoldelem van elren-
dezve.

A taldlmény szerinti berendezés a kitl-
z6tt célokat azéltal éri el, hogy egyszerQ
felepitésG, tobb allandd tengelytavolsagi,
vizszintes orsdval ellétott alapgépet alkalmaz,
az alapgép harom koordindta irényu mozgésai
nemcsak a megmunkéaldshoz sziksdges mozga-
sokat latjak el, hanem tdbb szerszdm egy-
idejii cseréjéhez szlikséges mozgasok na-
gyobb részét is, Uj szerkezeti megoldasokat
ad a nagykapacitdsu szerszédmtarra, a szer-
szémcseréld manipulatorra, a hasdbpalettak
automatikus felfogéasadra, véltdsdra, cseréjére,
ill. ezek gyartocellakka épitésére.

A talalmény részletesebben, kiviteli pél-
dak kapcsan, a csatolt rajz alapjan ismertet-
Jjik. Az adbrak az Osszetett rendszert eldoszor
fobb egységeiben és részieteiben mutatjak
be, majd kapcsolatukat ezutan szemléltetik. A
rajzon
az |l. Abra a taldlmany szerinti berende-
zés alapgépét képezd tobbor-
sos MNC furd-mardgép példa-
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kenti kiviteli alakjat szemlél-
teti felilnézetben,

a tobborsés NC megmunkalo
berendezés nagykapacitasu
szerszadmtara egyik szerkezeti
elemének - a szerszamtartd
kazettdnak - eldlnézetét abra-
zolja,

egy, a 2. abran feltuntetett

kazetta megvezetését szemlél-
teti a szerszamtarban, a szer-
szamtar tengelyére merdleges
nézetben, amely kazettaban
egy befogott szerszam is ab-
rédzolva van,

a 2. Abrdn feltantetett szer-—
szamkazetta és a szerszamtér-
ra éptld manipuldtor jobb ol-
dali részeinek kapcsolodasat
mutatja, amely az 5. abra .A"

részletének felnagyitasa ill.
pontositédsa,

a tobborsés NC megmunkald
berendezés nagykapacitdsu

szerszémtdrdnak forgéstenge-
lyen Atmend metszetét az alap-
géppel és a manipulétor felul-
nézetével egyutt abrézolja,

a berendezés munkadarab-val-
té egységének automatikus
hasdbpalettaforgatd és -valtd
mechanizmuséat tunteti fel,

a 6. ébran feltintetett auto-
matikus hasabpaletta-valtd
mechanizmusnak az alapgéphez
viszonyltott helyzetét ébrazol-
ja a hasédbpalettakra merdleges
képen,

a 6. abran feltuntetett hasab-

paletta automatikus valtome-
chanizmus egyik 8zerkezeti
részletét - a paletta tajolo-,

rogzitd~ és megvezetd elemeit
- nagyobb képen, pontosbitva
szemlélteti,

egy tdbbpalettds gyartdcella
hasabpaletta valtémechanizmu-
sara egy példaképpeni kiviteli
alakot ad,

egy sokpalettas gyartocella
egyik hasdbpalettdja felfoga-
sara mutat egy ujabb példa-
képpeni kiviteli alakot, a pa-
letta tengelyére merdleges né-
zetben.

Az Abrdkon a négy f6bb szerkezeti egy-
get réomai szdmokkal lattuk el:

- L

-~ IL
-~ III.
- IV.

Alapgép;

Nagykapacitdsu szerszamtar;
Szerszamcseréld manipulator;
Hasdbpaletta osztd- és valto-
rendszer.

A taldlmany szerinti megmunkald beren-

1zés

hdromorsds

I alapgépén mindhérom

ordindta-mozgdst a fdorsdk végzik, pl. az
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L. 4brdn az 1 Allvany Z és X irdnyban, az 1
allvinyon' megvezetett 2 8z4n Y irényban
mozgathato, aholis a 2 szanra épitett harom 3
foored az 1 dllvanyhoz viszonyitva szimmetri-
kus elhelyezésl, melyeket a 4 motor fOhajto-
miavén keresztil hajil meg. A 3 fdorsok ha-
rom iranyl mozgésai nemcsak megmunkalasi
feladatokat latnak el, hanem a szerszamcse-
réléshez szikséges mozgédsok legnagyobb ré-
szét is, tovdbbd egyszeribbé véalik a munka-
darabvaité egység mikdodése is. A hdromor-
86s | alapgéphez tartozd, Il dobtdrként ki-
alakitott nagykapacitdsu szerszamtdr lénye-
ges eleme a 2., dbran eldlnézetben szemlélte-
tett szerszdmtartd 5 kazetts, amely a szer-
szdmok kozvetlen befogdsara szolgdl. Az 5
kazetta egy lapos, léc alaki elem, amelyben a
szerszamok .V° peremének megfogasara al-
kalmas 6 hornyok vannak kialakitva. Az 5
kazetta tarolokapacitdsanak novelése érde-
kében egy kazettdban tobb 6 horony van,
mint a 3 féorsék s8zédma, pl. a 2. dbrdn egy §
kazettaban hat horony van, a 6 hornyok ta-
volsiga fele a 3 f6orsdk tavolsaganak, ezaltal
egy 5 kazettdban kétszeri befogésra alkalmas
szerszamcsoport van. Csere alkalmédval min-
den méasodik szerszdmot veszi ki a gép az 5
kazettdbol ill. helyezi vissza azokat.

Nagyobb gépek, nagyobb féorsotavolsa-
gok esetén két 3 fOorsd kozdtt az 5 kazetta-
kon tébb szerszdam is elhelyezhetd, azaz
tobbhornyu kazettak is alkalmazhatdk. A ka-
zettékon a 6 hornyok széma a 3 fSorsdk sza-
manak n-szerese, ahol n egy egész szém. A
szerszamok tdjoldsat az 5 kazettdkban 7 ta-
jolotuskok latjak el. Ezeken kival még az 5
kazettak megfogasara alkalmas két 8 tuskd
van felerdsitve a kazettdk végeire, amelyek-
kel a III manipulétor a II dobtarbol ki tudja
huzni az 6 kazettdt vagy egyik vagy mésik
iranyba. Pl. a jobboldali 8 tuskd az I alap-
gép munkaterébe - jobbra - lehet huzni a
kazettat az automatikus szerszamcsere cik-
lusdban, a baloldali 8 tuskdval pedig az el-
lenkezd iranyba, a II dobtir kézi feltoltési
mivaletéhez.

Amint az a 3. abran lathatd, a forgatha-
to Il dobtar, amelynek vizszintes 9 forgés-~
tengelye az 5. dbran lathatd mdédon merdleges
az I alapgép 3 ([Oorsdira, keresztmetszetét
tekintve szabalyos sokszdg, adott esetben
szabalyos hatszog alaku. Minden sokszdgoldal
szélen egy-egy also és felsd 10 vezetdsin
van felerdsitve, amelyek kozott az egyes
szerszamtartd 5 kazettak meg vannak vezet-
ve, mikoézben az é4ltaluk tartott szerszamok
benyulnak a II dobtar belszjébe. A felsd 10
vezetdsin a megvezetés mellett egyuttal le-
zérja az 5 kazetta 6 hornyait felalrdl, igy
egyszerlen és biztonsagosan megakadélyozza
a szerszamok kiesését a II dobtar forgatdsa-
kor.

A 4, 4brdn lathatd megfogdsi részlet
szerint az 5 kazettdt a III manipuldtor 11’
karjdra fixen rogzitett 16 kihizépofa huzza

<1
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ki a II dobtarbol a 8 tuskd megfogésdn ke-
resztil. A 8 tuskd és a 16 kihuzdpofa kap-
csolata olyan, hogy az megengedi az 5 kazet-
tdnak a rajzra merSleges elmozduldsit - ez
felel meg a II dobtdrban az 5 kazettdk 9
tengely koruli forgatdsdnak. Amikor a 11’
manipuldtorkarra szerelt 16 kihuzdpofa jobb-
ra kihtzza a 14 fallal rendelkezd II dobtar-
bdl az 5 kazettdt, a 12 befogdpofa raécsuszik
a 13 rugd hatédsdra az 5 kazetta végére,
ezéltal az 5 kazettdnak minden irdnyd moz-
gatédsdt megakadalyozza a 11' manipuldtor—
karhoz viszonyitva. Ez azért nagyon fontos,
mert ezéltal kihuzott 4llapotban az 5 kazet-
tanak mindkét vége befogott, lgy ha a 11
manipuldtrorid merev, a nagyszamu 5 kazet-
ta viszonylag kisebb merevségl, és kony-
nyebb is lehet, és nagyszdmu szerszédmot is
meg tud tartani mindkét végén befogva. Ez a
befogis tehéat szintén fontos eszkdz a szer-—
szamtdr kapacitdsndvelésében.

A 12 befogopofa elcsusztathatéan van a
11' manipulédtorkarhoz roégzitve. Amennyiben
a 11’ manipuldtorkar visszatolja az 5 kazet-
tat a II dobtarba - a mozgds utolsd fazisa-
ban -, a 12 befogdpofa feliutkdzik a II dobtar
14 falan, majd a 11' manipuldtorkar tovébbi
balramozgéasa sordn az 5 kazetta vége kicsu-
szik a 12 befogdpofdbdl, tehat a régzités old.

Az 5. 4brédn lathatd, hogy a 9 forgés-
tengelyl II dobtdrbdl az 5 kazettdt a III ma-
nipuldtor 11 manipuldtorridjdnak végére
szerelt 11' manipuldtorkar elmozdulédsaval
tudja a héromorsds 1 alapgép munkaterébe
tolni. Automatikus szerszdmcserekor a III
manipuldtornak elegendd ezt az egyetlen
mozgdst végezni, mert a tdbbi szikséges
mozgést - a szerszdmok 5 kazettdba valdé he-
lyezését ill. kivételét, a 3 féorsdknak a szer-
szdmokra torténd poziciondlasat, rafutdsét ill.
eltdvoloddsét- maga az I alapgép végzi a ko-
ordindtamozgéasaival, a hédrom szerszdmmal
egyidejGen.

Amennyiben a 15 osztdmechanizmus csak
fél osztassal forgatja el a II dobtérat, a 8
tuskd nem kapcsolédik ebben a helyzetben a
16 kihUzdpofaval, illetve a 11' manipuldtor-
karral sem, igy a III manipuldtor jobbra tol-
haté anélkil, hogy kazettat, vinne wmagéaval,
majd a II dobtdr félosztasnyi visszaforgatésa
utén a III manipuldtor baloldali 16 kihuzé-
poféja fog kapcsolodni az 5 kazetta baloldali
8 tuskdjaval. igy a III manipulator balra
mozgésa sordn az 5 kazettdt balra huzza ki a
II dobtArbdl, ahol a tar kézi feltoltése ill. a
szerszamok cseréje jol hozzaférhetden meg-
oldhato. .

A munkadarabok a 6. &bran lathatdé mo-
don négyszdgletes keresztmetszetd 17, 18
hasdbpalettdkra vannak felfogatva. A 17, 18
hasdbpalettdk minden egyes lapjdra héarom,
vagy .n"-szer hdrom kisméretll munkadara-
bot fogunk fel, ahol .n" egész szédm. Tehat
minimélisan a két hasabpalettdra 2x4x3 = 24
azonos munkadarab foghatd. A hasébpalettik
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kozul az egyik - pl. a rajzon a 17 hasédbpa-
letta a munkatérben van, mig a mésik 18 ha-
sdbpaletta a munkadarab felfogdhelyen, a
3zereléalloméason.

A 17, 18 hasébpalettdk 19 tengely kérul
forgathatd 20, 21 kengyelekben vannak lazan
megfogva, ill. axidlisan megvezetve. A 17, 18
hasabpalettdk a 20, 21 kengyelekben kismér-
tékben eltolhatok, amely mozgast jobbra a
hasébpalettdkra erdsitett 22 vall felutkozése
hatérolja, balra pedig a Hirth-fogazdsu 23,
24 tdjolokoszoruk kapcsoldédésa. A 22 vall 25
kupos furataiba 26 rugds elétdjolé csapok
kapcsolédnak, amelyek a hasdbpalettdt nem
engedik kénnyen elforogni, amikor a Hirth-
~-fogazésu 23, 24 tajoldkoszoruk nem kapcso—
lédnak. A munkatérben 1évéd 17 hasdbpaletta
rogzitése a 27, 28 tartddllvdnyokhoz azaltal
torténik, hogy a 28 tartdéllvdnyban 1évd hid-
raulikus 29 munkahenger 30 nyeregcsics
kozvetitésével balra tolja a 17 hasdbpalettét,
ezaltal a 24 tdjolokoszorut nagy erdvel be-
nyomja a 27 tartoallvanyhoz roégzitett 23 ta-
jolokoszoruba. A 17 hasabpaletta sajdt ten-
gely koruli szakaszos forgatdsa (indexelése)
ugy torténik, hogy a hidraulikus 29 munka-
henger héatrahlzza a 30 nyeregcsicsot, a 31
munkahenger jobbratolja a 32 menesztdtiske
kozvetitésével a 17 hasdbpalettat, mikozben a
32 menesztdtiske 33 menesztdcsapja a 17 ha-
sdbpaletta 34 furataiba kapcsolédnak, ame-
lyek révén azt el tudjak forgatni, ha a 32
menesztotiskét valamely eszkdzzel elforgat-
jak. Ez az elforgatds a 6. abran példaképpen
egy csuklés felfogdsu hidraulikus 35 munka-
hengerrel és ehhez kapcsolédéd 36 karos me-
chanizmussal torténik, de lehetne pl. egyen-
aramu motorral is, fogaskerék-attételen At,
stb. A paletta tdjolés és rogzités a mar emli-
tett modon a 29 munkahenger balratolésaval
valésul meg, mikdzben a 31 munkahenger is
bal szélsd helyzetébe huzza a 32 menesztd-
tuskét, amely itt osztasi alaphelyzetébe for-
gathato.

A szerelballomason lévd 18 hasdbpaletta
forgatdsa és tajolasa is a fentiek szerint
valésul meg, azzal a kulonbséggel, hogy a
rogzités nem a 27 és 38 tartdallvAnyokhoz,
hanem a 37, 40 tehermentesitd 4llvanyhoz
torténik, amely allvanyok egyméastol meglehe-
tdsen fuggetlenek, csak az alapdntvényen
keresztal kapcsolodnak (lasd még 7. abran
is).

Amennyiben az O6sszes axidlis 29, 31, 38,
39 munkahenger hatrahuzott helyzetében
van, a 19 tengely 180 %-os elforditdsaval a
17, 18 hasabpalettdk felcserélhetdk, vagyis a
szerelddllomdson 1évd étkerul a munkatérbe
és megforditva.

A 7. 4brédn a 17, 18 hasdbpalettdkra me-
réleges képen lathatd, hogy a munkateret
egy 41 lap valszatja el a szerel6tértdl, amely
41 lap célszeriien é4tlatszd anyagbdl készil.
Ez a 41 lap a 17, 18 hasébpalettak valtdsakor
egyutt fordul a palettdkkal a 19 tengely ko

5.
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rul, és {0 feladata az, hogy a forgécstol és
hatdfolyadéktol védje a szereldteret.

A palettaknak - pl. 17 hasébpalettdnak
- a 20, 21 forgatdkengyelekben tdrténd laza
megvezetésére mutat egy félig gordald valto-
zatu megolddst a 8. abra, amelynél a 17 ha-
sdbpaletta balratolt helyzetében - amikor az
a hidraulikus 29 munkahengerrel rogzitve
van a Hirth-fogazdsu 23 tdjolokoszorun - a
17 hasédbpaletta megvezetésére szolgald 42, 43
golyosarok ald a palettdnak olyan 44, 45 be-
szurésa keril, amely megsziinteti a kapcsola-
tot a paletta £s5 a golydsor kozott. Ezéltal
nem valik tulhatarozottd a 23, 24 tajoldoko-
szorukon vald rogzités és a 20, 21 forgato-
kengyelekben torténd megvezetés, és a sze-
relétérbdl a munkadarabok felszerelésével ja-
ré erdk ill. nyomatékok a 20, 21 forgatoken-
gyeleken keresztil nem tudnak a munkatér-
ben rogzitett palettdra jutni.

A 17, 18 hasédbpalettdknak az el6zbekben
vazolt automatikus felfogédsa nemcsak IV két-
palettds valtérendszereknél alkalmazhatd, ha-
nem kib&vithetd sokpalettds cserélérendsze-
rekre is. A 9. 4brédn a 17, 18, 46, 47 hasdb-
palettdk forgatdkengyelek helyett kis 48, 49,
50, 51 kocsikban wvannak lazdn vezetve, az
eldzdekhez hasonlé mddon. A kocsik az 53
kérasztalrdl a hidraulikus 52 munkahengerrel
linedris mozgéssal tolhatdk be a munkatérbe.
A hidraulikus 52 munkahenger héatsdé helyze-
tében a 48 kocsit rdhuzza a gylra alaku 53
korasztalra, amely a kocsikat a hasdbpalet-
tdkkal el tudja forgatni, azaz mésik feltdltott
hasdbpalettat tud a munkatérhez vinni. A
kocesik sugérirdnyu helyzetét forgatas K koz-
ben a kocsikhoz erdsitett két-két gorgdn ke-
resztiul az &ll6 54 gylrls vezetédk hatarozza
meg, amelynek egy kis szegmense, az 55 sza-
kasz a hidraulikus 52 munkahengerrel radia-
lisan mozgathatd, és ennek kozvetitésével
tolja az 52 munkahenger wvalamelyik kocsit,
ill. hasédbpalettdt a munkatérbe. A kocsi
hatsd részéhez erdsitett 56 lap a munkateret
lezérja, igy a kocsi a megmunkélds alatt is a
munkatérben maradhat.

A munkatéren kivil 1évé mésik harom
18, 46, 47 hasabpalettdra bérmelyik pozicié-
ban lehet munkadarabokat fel- és leszerelni,
igy a nagy termelékenysiagl gépet tobben is
kiszolgalhat jak.

Felmerilhet olyan igény is, hogy a ha-
sabpalettdkra a munkadarabokat nem a gép
kozelében, hanem valahol mésutt akarjak fel-
szerelni, és ez esetben a gylrd alaku 53
korasztalrél kdnnyen le kell tudni venni a
palettdkat. A 10. 4brén az 57 hasébpaletta
két végén két 58 hengerfelilet van, amelyek
az &bran lathatd médon 60 golyds tdmaszokon
keresztill tdmaszkodnak a palettahordozé 59
kocsikra. Ezek a 60 golydés témaszok kdénnyu-
vé teszik a hasdbpalettdk axidlis mozgatdsét
is Hirth-fogazatu tAjoldkoszorura wvald rato-
l4st ill. visszahuzést-, tovAbb4d osztas sorén
a forgatd mozgédst is. A palettdnak az 59 ko-
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cs:hoz viszonyitott alaphelyzetéet 61 téjolo-
elemek biztositjak.

A taldlmany szerinti .dbborsds furé-ma-
ré6 megmunkald berendezés elénye, hogy
nagy termelékenységet biztosit egyszeri és
gazdasédgos megolddsok mellett. Termeldkeny-
ségben tobb egyorsds gépet tud helyettesi-
teni, de csak egyhez szukséges elStold rend-
szart, f8hajtomivet, iranyitérendszert, stb.
hasznél.

Az allvdnyhoz viszonyitva szimmetrikus
elhelyezésl orsdk az oldalmotoros hajtémivel
egyszer( Allvdnystruktural engednek épiteni.

A taldlmény szerinti szerszamtar elbnye
nagy tarolokapacitdsa, amellyel kis helyen,
egyszeru eszkozokkel sok szerszémot tarol. A
kapacitds novelését szolgdljdk a szerszdmtar—
td kazettdk, amelyekben a tdrolt szerszdmok
szama az orsok szaménak valamely egészsza-
mU tdbbszordse.

Az egyszer(, konnyl kis kazettdban a
nagyszami szerszdm térolését segiti a kazet-
ta kihuzott végének a megfogasa, aldtémasz-
tAsa a manipuldtor megfogdpofdjan keresztil.
A dobtér alkalmas nagyszému kazetta fogada-
sara. A manipulator eldnye nagyfoku egysze—
risége, miutdn a cseréldmozgédsok nagyobb
réazét az alapgép végzi.

A munkadarab osztd-, valtdegységet ias a
nagy tarkapacitds, a nagy merevség s egy-
szeri megolddsok jellemzik. A merevséget
killéndsen ndveli, hogy a hasébpalettdak téjo-
1dkoszorujat kozvetlenul az allé dntvényre
rogzitett tdjoldkoszoruhoz nyomja a robosz-
tusra méretezett nyeregcsucs. A nyeregcsu-
csot azért lehet nagy &tmérdji csonkakupnak
vélasztani, mert a hasabpaletta forgatasakor
a cslics nem eérintkezik a palettdval, {gy nem
lép fel surlédéds a nagyobb atmérdn. A ha-
sabpalettaknak a forgatokengyelekben vald
specidlis megvezetése leheidvé teszi a teher-
mentesitést, {gy a megmunkald rendszerre
nem adodhatnak &t kilsd erdhatésok a forga-
tokengyeleken keresztil. A forgatdkengyelek
lehetdvé teszik a hasdbpalettak végeinek jo
tomitéseét is.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Tobborsdés megmunkdalé berendezés
tobb, azonos munkadarab egyideji furd-maréd
megmunkaldsdhoz, tobb, pérhuzamos, vizszin-
tesen elrendezett fOorsdval felszerelt alap-
géppel, egy a florsokkal szemben elrendezett
munkadarab valto-, oszté-egységgel, valamint
kilasd szerszAmtaroléval és szerszdmcseréld
manipulatorral, azzal jellemezve, hogy az
alapgép (I) egyik oldalrdl aszimmetrikus f&-
hajtdmivel hajtott foorsédi (3) harom, kiuldn-
bdzd koordindtairdnyban mozgathatd szdnra
egyuttesen 4llithatd modon vannak felszerel-
ve, a szerszamtarold egy, az alapgép (I) mel-
lett elrendezett, a fOGorsdkra (3) vizszintesen
merbleges forgistengelyG (9) dobtirként (II)

“\A
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van kialakitva, amelynek palastjan elemi
szerszamtarként kialakitott kazettak (5) van-
nak elrendezve és amely dobtarhoz (1I) for-
gastengelyével (9) parhuzamos, linearis meg-
vezetésl manipulatorriddal (11) rendelkezd,
a szerszamtartd kazettdk (5) vizszintes iré-
nyu mozgatasara alkalmas szerszamcserélo
manipuldtor (III) van tarsitva, emellett a
munkadarab osztd-, valto-egységnek (IV) le-
galabb két, munkadarabok rogzitésére alkal-
mas felilletekkel rendelkezd hasabpalettdja
(17, 18, 46, 47), valamint a hasédbpalettak
automatikus cseréjét, illetve meghatdrozott
osztds szerinti forgatdssal torténd allitdsat
(indexelését) végzd szerkezeti egysége van.

2, Az 1, igénypont szerinti megmunkéld
berendezés, azzal jellemezve, hogy az alap-
gép (1) egyszerl, zart szelvényQ 4llvanyahoz
(1) képest a vizszintes fborsdk (3) szimmet-
rikusan vannak elrendezve és a fdorsdk (3)
hajtdséra szolgaldo motor (4) ezen zért szel-
vényU allvany (1) mellett, az orsdszekrényre
(2) van felszerelve.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti
megmunkéld berendezés, azzal jellemezve,
hogy a dobtdr (II) paldstjdra a dobtar (II)
forghstengelyével (9) parhuzamos vezetdsinek
(10) vannak a lapos, lécszerli szerszamtartd
kazettak (5) szaméra felerdsitve, amelyekben
az orsdszém tdbbszordsének megfeleld szdmu
szerszdmfelvevd horony (6) van kialakitva.

4, Az 1-3. igénypontok bdarmelyike sze-
rinti megmunkald berendezés, azzal jellemez-
ve, hogy a linedrisan megvezetett manipula-
torrid (11) mindkét végén egy-egy ra mero-
leges manipuldtorkar (11’) kézbeiktatasaval
egy-egy, a kazettdk (5) valamelyik végével
egyuttmikodsd kihuzdépofa (16) és egy-egy
befogdpofa (12) van kialakitva.

5. A 4. igénypont szerinti megmunkalo
berendezés, azzal jellemezve, hogy az alap-
géphez (I) kozelebb esd kihuzdépofa (16) a
dobtar (II) alapgép (I} felfli vége és az
alapgép (I) munkatere kozott, mig az alap-
géptdl (I) tAvolabb esd megfogopofa (16) a
dobtar (II) tulsd oldala és egy, a szerszédm-
tartd kazetta (5) dobtarbdol (II) vald teljes
kihuzésat biztositd helyzet kozdtt mozgatha-
tdan van elrendezve.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike sze-
rinti megmunkalé berendezés, azzal jellemez-
ve, hogy a munkadarab osztd-, valto-egység-
ben (IV) a hasébpalettak (17, 18, 46, 47)
mind a négy hosszirdnyu oldalukon egyszer-
re tobb munkadarab felvételére alkalmas fe-
lulettel, mig homlokoldalaikon tajolasra (24)
és forgatdsra (34) alkalmas felilettel vannak
ellatva.
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7. Az 1-6. igénypontok barmelyike sze-
rinti megmunkald berendezés, azzal Jjellemez-
ve, hogy a munkadarab oszté-, valto-egység
(IV) hasdbpaleltai (17, 18, 46, 47) az alapgép
(I} munkatere és egy szereléhely kozott nem
rogzitett és nem tadjolt helyzetikben forgat-
hat¢ kengyelekben (20, 21) vagy linedrisan
mozgathatd kocsiban (48, 4¢, 50, 51) vannak
megvezetve, ahol axialis és szdoghelyzetuk a
forgathatd kengyelekben (20, 21) egy véllfe-
lilet, (22) és egy rugds tédjold mechanizmus,
példaul rugds eldtajolo csapok (25, 26) Altal
van meghatarozva.

8. Az 1-17. igénypontok szerinti megmun-
kéld berendezés, azzal jellemezve, hogy a
hasébpalettak (17, 18, 46, 47) forgatd mecha-
nizmusdhoz egy, a hasédbpaletta homlokoldala~
ra eroOsitett, Hirth-fogazéssal elldtott tajo-
10koszoru (24) tartozik, amely egy hidrauli-

.kus munkahenger (29) éaltal mozgatott nye-

regesucs (30) révén egy maésik, tartédllvany-
ra (27) erdsitett, Hirth-fogazassal ellatott
tajolokoszoruval (23) hozhaté mikédési kap-
csolatba.

9. Az 1. igénypont szerinti megmunkalod
berendezés, azzal jellemezve, hogy a hasab-
palettak (17, 18, 486, 47) forgatd mechaniz-
musra egy tartdéadllvanyon (27) elrendezett
munkahengerrel (31) van ellatva, amely tém-
csapagyon és meneszto-tuskén (32) keresztul
kapcsolhatd 6ssze a hasabpalettaval (17, 18),
amely menesztotiuske (32) homlokoldaldn me-
nesztdelemek, példdul menesztdcsapok (33)
vannak, amelyek a hasébpalettdval (17, 18)
dsszekapcsolhatdok, emellett a menesztdétiske
(32) hidraulikus vagy elektromechanikus for-
gatd hajtassal van ellatva.

10. Az 1. igénypont szerinti megmunkalo
berendezés, azzal jellemezve, hogy a hasédb-
palettakat (17, 18, 46, 47) mozgatd kocsik
(48, 49, 50, 51) gorgdkon korives vezetdpa-
lyaval &llnak oOsszekottetésben, illetve egy
gylUrGalaku korasztalon (53) vannak sugér-
iranyban megvezetve, ahol a gyGriualaku
kérasztal (53) forgatd hajtdassal van elldtva,
és a korives vezetdpalya egy szakasza (55)
egy hidraulikus munkahengerrel (52} mozgat-
hatd modon van 6sszekapcsolva.

11. A 10. igénypont szerinti megmunkalo
berandezés, azzal jellemezve, hogy a hasab-
paletta (57) két véegén egy-egy hengerfelilet
(58) van kiképezve, amely a palettdkat moz-
gatd kocsi (59) golyos gorgdin (60) van meg-
vezatve, emellett a hasdbpaletta (67) és a
kocsi (59) kozott tajoldelem (61) van elren-
dezve.

8 rajz

A kiadasért felel a Kozgazdasagi és Jogi Konyvkiadd igazgatdja

88.543.66-4 Alfoldi Nyomda Debrecen - Felelds vezetd: Benkd Istvan vezérigazgatd

7-



190754
Nemzetkodzi osztélyozés:
B 23 Q 1/00

g —
3/ 3/ 3/
\
1.abra

—




190754
Nemzetkodzi osztéalyozés:
B 23 Q 1/00

3.abra
N
N
\
0 7
{ X/ ]
Cla =)
4L.abra




190754
Nemzetkodzi osztélyozas:
B 23 Q 1/00

(
o \\Jy//')
TN ml
,[ i
[7g] et -
v | [ =
o =
=

\\\IH.

abra

5




190754
Nemzetkozi osztalyozés:

B 23 Q 1/00

0%
BE, A =
\ - N % e ;
—t ool IINAN AN
- HIEANIZANIZAN
izl
G
=it
0€ LR
— :% L@ - \lr
5 | ~ NIA
62 | ¢ JG@.@* (
02/ 722/ <2) 9z H &

-11-



190754
Nemzetkodzi osztalvozas:

B 23 Q 1/00

(.
-
Df—\D,-—-\f—l
, «0

7 abra

L.

-12-



190754
Nemzetkozi osztélyozéis:

B 23 Q 1/00

|

b5
ﬂ;:‘[‘\ |
)
—5
™\_ 20

]

H

8. abrag




190754
Nemzetkdzi osztélyozas:

B 23 Q 1/00

/I\L

N7

-~ =

(e e,
~
s ~.

<

<7
Eal

N
AN - S

T
HAY

43

E

53~

b~

18

9. abra

-14-



190754
Nemzetkozi osztalyozés:
B 23 @ 1/00

10.ébro

-15.-



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

