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A berendezés

A lampagyartas egyik meghatéro-
26 vilagcégének egy hazai vidéki
nagyvarosban mikodé lampagyd-
rdban a ldmpagyartds folyamatd-
ban korabban harom lépcsében,
egy pneumatikus szerkezet segit-
ségével végezték az elektréodak la-
pitasat, recézését. A folyamat sordn
keletkezett rece geometridja jelen-
tésen fiiggott az elektroda anyag-
mindségétol, a levegd nyomasatdl,
a lapito-recéz6 szerkezet mecha-
nikai allapotatol és még sok egyéb,
nehezen befolyasolhat6 paraméter-
t6l. Ebbdl a koriilménybdl adodo-
an meglehetdsen sok gyartasi selejt
keletkezett.

A feladat

A lampagyar vezetése célul tiizte ki a selejt csokkentését
és igy a mindséggel egyiitt a gazdasagossag javitasat. Ez
azt jelentette, hogy olyan berendezést igényelt a gyartasi
folyamat, amelynél a lapitds mértéke fiiggetlen a felsorolt
jellemz8ktdl, ugyanakkor a lapitasi paraméterek jol kéz-
ben tarthatok. A gydrtasi selejt csokkentése érdekében a
Bosch Rexroth Kft. Szerviz- és projektcsoportja 4j elven
miikodd, szabadon parametrizalhatd, egylépcsds beren-
dezést dolgozott ki az elektrodak lapitasara-recézésére. El
kellett végezni az 1j, korszert rendszer tervezését, legyar-
tasat, helyszini telepitését és betlizemelését, illetve igény
szerinti utélagos modositasdt, javitasat. A feladat komp-
lexitdsat noveli, hogy ugyanazon a gépsoron egyfonatd és
kétfonatt elektrddas lampdk is késziilnek, ezért a gépet
alkalmassa kellett tenni mindkét tipus megmunkaldsara.
A gépet egy rovid, nem egészen egy miiszaknak megfeleld
allasido alatt kellett a gépsorra telepiteni, betizemelni és a
sziikséges probakat elvégezni.




Bosch Rexroth szallitasi és vallalasi
terjedelem

A Bosch Rexroth 4ltal kidolgozott berendezés ,lelke”
egy szogelforduldsra vezérelt szevomotor a hozzd tarto-
z¢6 digitdlis, programozhat hajtasszabalyozéval. A motor
excentertdrcsat hajt, amely mozgatja a végeselem-model-
lezés segitségével kialakitott, kiilonleges profillal rendel-
kezé sajtolobélyegeket. A bélyegek elmozdulasa és ezzel a
zart allapotban megmarado rés (a lapitott elektroda vas-
tagsdga) a szervomotoros egység programozasaval sza-
badon dllithat6. A bélyegek zarasa pozicidra vezérelt, igy
a lapitds mértéke nem fiigg az elektroda anyagatdl és az
egyéb jellemzoktdl, ellentétben a kordbban alkalmazott,
mindig azonos sajtoloerdt biztositd eljardssal.

Lapito-recéz6 gép

Teljesitmény:

3000 ciklus/6ra

Lapitand¢ huzal:

Cu, 00,4 mm

Lapitas mértéke (tizem kozben allithatd):
m  Egyfonatu elektrédanal: 0,14-0,2 mm
m  Kétfonatu elektroddnal: 0,16-0,23 mm

Tovabbi felvilagositas:
Bosch Rexroth Kift.

1149 Budapest

Angol u. 34.

Tel.: 06 (1) 422-3200

Fax: 06 (1) 422-3201

E-mail: info@boschrexroth.hu
www.boschrexroth.hu

Automatikus
mukodés

A berendezés miikodése tel-
jesen automatizalt, a gépsor-
rél kapott szinkronjel altal
miikodtetve végzi feladatat. A
kezel$ egy programtarcsa se-
gitségével akar tizem kozben is
tud véltoztatni a lapitdsi para-
métereken. A gép betizemelé-
se Ota eltelt id6ben a gyar igen
kedvez$ tapasztalatokat szer-
zett a berendezéssel.



