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A berendezés

A fényforrasgyartds egyik vilagcégének egy magyarorsza-
gi vidéki varosban tizemel§ fényforrasgyaraban gépkocsik
irdnyjelz6 lampdinak elédllitasa is folyik. Az irdnyjelzé
lampdk korabban fehér fényt bocsatottak ki, amelyek nem
igényeltek kiilon lakkozast. A divat viszont technolégiai
valtozasokat kovetelt: az autok jelentds részét ma mdr at-
tetsz6 lampaburakkal szallitjak, de a kozlekedési szaba-

lyok tovabbra is sarga irdnyjelz6 fényt irnak el6. Az au-
togyartok a szabaly betartdsa érdekében sarga szin fényt
kibocsato lampdkat rendeltek a gydrtoktol. Mivel a sarga
iveg elddllitasa igen koltséges eljaras és nagymértékben
koérnyezetszennyez6 anyagok haszndlatat igényelné, ezért
a hagyomanyos fehér bardkat lakkozzdk sargara. A lakko-
z4s a gyartas végére beillesztett munkafolyamatként jelent
meg a gyartasban.

A lakkozis nélkiili gyartasi folyamat végén a lampak
ugynevezett bels forgalmi tdlcakba helyezve, rende-
zetten érkeznek a gyartdsorrdl, és a csomagologépek is
ugyanilyen forméban vdrjak az izzékat. Ebbe a folyamat-
ba kellett beilleszteni a lakkozdgépet, amelyet eredetileg
kézi kiszolgalasra terveztek, ezért a ldmpatartd fogok
rendezetleniil, sajat tengelyiik koril szabadon elfordulva
érkeztek a berakohelyre. A lampakon 1év6 két tdjolocsa-
pot a dolgozd kézzel forgatta megfeleld helyzetbe, és igy
illesztette a limpat a tartokehelybe.

A feladat

A sarga szin( irdnyjelz6 lampdak utani igény
robbandsszerti novekedésével sziikségessé valt
a lakozasi folyamat gyorsitdsa és a koltségek
csokkentése. Az eleinte alkalmazott kézi bera-
kds sem mindségi, sem gazdasagi szempont-
bol nem volt megfeleld, ezért a gyar vezetése
a folyamat gépesitése, automatizaldsa mellett
dontott. A feladat megolddsara palydzatot ir-
tak ki. A kifras fontos eleme volt, hogy a bera-
koénak a korabban alkalmazott talcakbol kell a
lampdkat a lakkozoba juttatni, és ugyanezen
talcdkba kell a lakkozott ldmpdkat visszarak-
ni, hogy az eredeti gyartésorokon ne legyen
sziikséges valtoztatni. A feladat részét képezte
a lakkozogép alkalmassa tétele az automati-
zalt kiszolgalasra, valamint a tdlcik adagolasa
és eltavolitdsa a berakoba, illetve a berakdbol.
A 6 alkotdelemek tizembe allitdsan felil a
gépnek tovabbi ellendrzé, biztonsagi és miné-
ségiranyitdsi funkcidkkal is rendelkeznie kell.
A pélyazatra érkezd ajanlatok kozill a meg-
rendel6 a Bosch Rexroth Kft. Szerviz- és projektcsoportja
altal kidolgozott megoldas mellett dontott.

Bosch Rexroth szallitasi és vallalasi
terjedelem

A Bosch Rexroth dltal kidolgozott megoldds harom alap-

elemre bonthaté:

1) alakkozogép alkalmassd tétele az automatizalt kiszol-
galasra,

2) a talcak adagoldsa és eltavolitasa a berakdba, illetve a
berakoébdl,

3) berako-kiszedé manipulator.



El kellett végezni az Uj, korszer(i rendszer tervezését, le-
gyartasat, helyszini telepitését és betizemelését, illetve
igény szerinti utélagos modositasat, javitasat.

1) Azéltalunk kialakitott lanckerekes-fogasléces beforga-
tomechanizmus biztositja, hogy minden ldmpatartd
megfeleld iranyba forgatva érkezzen
a berakohelyre, valamint a berakds
pillanatdban rogzitetten, pontosan
tajolva lehessen a ldampakat fogadni.
A rogzitést és pozicionalast egy pne-
umatikus hengerekkel muikodtetett
mechanizmus végzi.

2) A gyartoiizembdl érkez6, lampdkkal
teli, egymasra rakott talcédkat a dol-
gozo egy fiiggbleges adagoldszerke-
zetbe (liftbe) helyezi, ahonnan a gép
egyharomalldsuhengerrel miikodte-
tett emel8szerkezet segitségével au-
tomatikusan, egyesével tudja elvinni
a télcakat a berakémanipulatorhoz.
A télcak vizszintes irdnyd mozga-
tasat valamint a manipuldtor alatti
pontos pozicionaldsat és léptetését
szervomotor altal hajtott linearis
mozgatomii végzi.

3) A manipulator az aldbbi feladatokat
latja el:

m  pneumatikus szivokorongok és Easy-2-Combine ele-
mekbdl épitett mechanizmus segitségével péarosaval
kiemeli a télcabdl a lampakat,

m  pneumatikus hengerekkel korrigélja a télcak és a lam-
patartok eltérd osztasat,

m  behelyezi a limpdkat a lakkozdgép tartoiba,

m elfordulas ellen biztositott OCT hengerekkel korrigal-
ja alampak és a megfogdszarak magassagi hibait,

m  a behelyezéssel egyidejileg kiemeli a tartokbdl a mar
lakkozott lampakat, és visszarakja a talcdba.

A manipulator pozicionalt mozgasardl
szintén linedris mozgatémire épitett
szervomotor gondoskodik.

Iranyitastechnika és
diagnosztika

A gép iranyitastechnikdja is a legkor-
szeribb berendezésekbdl all: a szabd-
lyozokor a Rexroth legajabb, L sorozata
PLC-jére épiil. A szervohajtasok, a szin-
tén 4j fejlesztéstt VCP kijelz8, az 120
PLC, valamint a HF04 szelepblokkok
ProfibusDP kapcsolaton keresztiil kom-
munikalnak egymadssal. A gép minden
funkcidja vezérelhet6 a kijelz6 tasztatu-
ra segitségével.

A hdrom f8 alkotéelemen kiviil a
gép tovabbi ellenérzd, biztonsagi és mindségbiztositasi
funkciokkal is rendelkezik az tizemelteté elvardsainak
megfelelden. Tobbek kozott vizsgdlja és mechanikusan
eltavolitja az esetlegesen a fogoban maradt lampat, jelzést
ad a dolgozonak, ha a lampa torétt vagy gépi uton eltavo-

lithatatlanul beszorult a fogéba, ha a lift tires, vagy ha a
kiad6 oldalon tudl sok talca halmozodott fel. Tesztiizem-

ben ellendrizhet6 az egyes hengerek és a linedris hajtasok
mozgdsa. Uzem kdzben a kijelzé hasznos informéciokkal
ltja el a kezel6t: jelzi az éppen mozgatott ldampa pozicié-
jat, az alapgép, illetve a beraké tizemallapotat stb.
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