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Stavebnicovd koncepce FeSenf pruZné-

ho viceddelového obrdbécfho centra -

unoZiuje optindln& zvolit kombinaci obrd- .

b&nf vicevietenovymi opera&nfmi hlavami, ©

jednondstrojovym obréb&nim, frézovdnim,

obrdbé&nim obrobku z jedné nebo n&kolika

stran p¥i jednom upnuti a mechanickou

nebo automatickou vymé&nou technologickych

palet. Vym&na operadnich hlav i ostatnich

néstroji b&hem jednoho cyklu je plnd

automatickd. Uvedeného se dosdhne tim,

Ye otodni jednotka je opat¥ena alespon <

jednou ndhonovou jednotkou spojenou 1 :
t:k——-b-tr.p\ 52

OBR1

s jednou vicevietenovou operadn{ hlavou . }
a navazuje na ni jednak ve vedeni posuv- \1ﬂJ - e

n& uloZend stanice pro vymé&nu viceviete- fo))
novych operadnfich hlav a jednak zdkladnf \\
posuvovd jednotka opat¥end otodnym d&li-

cfm stolem, p¥i%em¥ ndhonovd jednotka .

a zdkladn{ posuvovi jednotka majf své ™
osy rovnob&¥n& a na druhém konci zdkladni ITe)
posuvové jednotky je uspofdddn vertikdlné
posuvny otodny anebo kolmo na smér posuvu
zdkladn{ posuvové jednotky uspoiddany
dvoupolohovy manipuldtor.
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Vyndlez se tykd usporsddni vicedlelového obrdb&cfho centra, zejména pro obrib&nif st¥edné&
seriovyeh obrobki.

Jsou zndma uspordddnf obrdbé&cfch center, kdy obrobek upnuty na paleté je umfstén na otod-
ném stole pevn& zakotveném na stojanu. Opera&nf hlavy jsou umistény na oto¥né jednotce, kterd
se pootdd{ a posouvd do fezu., Doprava vicevietenové hlavy do pracovni polohy je providéna
b&hem cyklu pooto&enim otodné jednotky nesouci opera®ni hlavy.

Opera&ni hlavu dopravuje do fezu posuvovd jednotka a horizontdlnfm smérem posuvu.

Ddle jsou zndma uspofdddnf, kdy obrobek je upnuty na paletd a umistdny na otodném stole
zakotveném na stojanu. Opera®nf hlavy jsou umfst&ny na oto¥né jednotce s vodorovnou osou
otdfenf., Z oto¥né jednotky je operadni hlava sejmuta posuvovou jednotkou s horizontdlnim
sm&rem posuvu, kterd j{ posouvd do ¥ezu a p¥i zp&tném pohybu vraci zp&t na misto na otodné

jednotce,

Doprava vicevietenové hlavy do pracovni polohy je provddéna b&hem pracovniho cyklu
pootoenim otolné jednotky nesoucif operadni hlavy. Vyména obrobku je provdddna manuflnsd.
P¥i zm&n& druhu obrobku je provedena vym&na opera&nfch hlav na otodné jednotce.

P¥i dal3{m zndmém uspo¥dddn{ je obrobek upnuty na paletd umisté&né na otodném stole,
zakotveném na posuvové jednotce s horizontdlnf osou posuvu. Opera&ni hlavy jsou umistény
na dvou oto&nych jednotkdch s vodorovnou osou otd¥enf, kterd je rovnob&¥nd se smdrem posuvu
posuvové jednotky obrobku.

Uprost¥ed mezi ob&ma otoénimi'jednotkami je umist®na posuvovd jednotka s horizontdlnim
smérem posuvu, kolmym na smdr posuvové jednotky obrobku, nesoucf dalif posuvovou jednotku
8 vertikdlnim Qmérem posuvu. 3
Pootdfenim otodné jednotky, nesouci opera®ni hlavy jsou tyto dopravovdny do mfst odkud
je specidlnf jednotka s posuvem rovnobéZnym s osou otodnych jednotek zasouvd do pracovniho
mista a zpét. ‘

vym&na palet se provddf{ v krajnich udvratich posuvové jednotky obrobku dvéma specidlnimi
manipuldtory. P¥i zm&n& druhu obrobku je provedena vym&na operadnfch hlav na otodné jednotce.

P¥i dal¥fm zndmém uspofdddnf je obrobek upnuty na paletd& umist&né na oto¥ném stole,
ktery je umistén na posuvové jednotce s k¥ffovym posuvem v horizontdlnf rovind. Operadni
hlavy jsou umfst&ny na otodné jednotce se svislou osou otdenf, kterd pootddenim dopravuje
operadni hlavu do mf{sta, odkud je specidlnf jednotka s posuvem rovnob&Zfnym s osou otodné
jednotky posouvd do upinaciho mista dal3f posuvové jednotky se svislym smérem posuvu.

Jedna z opera&nich hlav miZe byt vybavena zaifzenfm pro upfninf{ jednotlivych ndstrojd,
jejichZ vym&nu ze zdsobniku ndstrojid pak provdd{ dal¥{ speicdlnf manipuldtor. Vym&na palet
se provdd{ v zadnf dvrati posuvové jednotky nesoucf otodny stil s paletou pomocf{ specidlnfho
manipuldtoru, P¥i zm&n& druhu obrobku je provedena vymdna jednotlivych opera&nich hlav
na oto&né jednotce.

U v8ech t&chto uspof4ddni je nahdn¥&na vidy pouze operadni hlava, kterd je v pracovni
poloze a p¥l zmé&né& obrobku je provdd&na i zména programu v ¥fdicIim systému stroje.

P¥1 dal¥fm znimém uspofdd4dn{ je obrobek upnuty na paletd umist&né na oto¥ném stole, ktery
je uspofdddn na posuvové jednotce, jejf% smér posuvu je kolmy na sm&r posuvu posuvové jednot-
ky nesouci oto&nou jednotku s kazetou s mnohavietenovymi operadnimi hlawvami. Doprava mnoha-
vietenovych operadnfch hlay do pracovni polohy je provdd&na b&hem pracovnfho cyklu pooto¥enim
oto&né jednotky nesoucf opera¥n{ hlavy.
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Vymé&na palet se provdd{ v zadni dvrati posuvové jednotky nesouc{ otodny stiil s paletou
pomoc{ specidlnfho manipuldtoru. P¥i zm&n& druhu obrobku je provedena vym&na celé kazety
s upnutymi hlavami,

Nevyhodou tohoto uspo¥dddnf jsou vysoké ndklady na vyrobu kazety s upnutymi hlavami
a vyrobn{ ndrolnost. Vzhledem k velké hmotnosti kazety s hlavami je obtf¥n& manipulace pii

jejf{ vym&nd&.

Aby p¥i tomto uspoifdddnf bylo moZno provddét frézovdni, bylo by nutno celou hmotnost
oto&né jednotky v&etné kazety s hlavami umistit na p¥{&nou posuvovou jednotku, na kterou sou-
Sasn& plsob{ bo¥n{ frézovac{ sfla.

Indexace posuvové jednotky je vzhledem k velké hmotnosti méné& p¥esnd. Urychlovén{ a zpo-
malovénf velkych hmot klade vysoké ndroky na posuvovy mechanismus. PouZiti p¥{&né posuvové
jednotky pod oto¢nou jednotkou s kazetou s vicevietenovymi hlavami md za ndsledek zvétSeni
vyloZen{ vicev¥etenové hlavy nad spodni stavbu, cof m& za ndsledek sniZ¥en{ tuhosti vazby

ndstroj - obrobek a tim sniZen{ pfesnosti a zhor¥eni dynamické stability.

Toto uspo¥&ddnf rovn&% neumoffiuje jednondstrojové obrib&nf a ani vertik4ln{ nastaven{

frézy.

Nedostatky dosud zn&mych uspo¥dddn{ odstranuje do znadné miry FedSeni podle vyndlezu,
jeho¥ podstata spodfvd v tom, ¥e oto¥nd jednotka je opatfena alespoii jednou nfhonovou jednot-
kou spojenou s jednou vicevietenovou opera&ni hlavou a navazuje na ni jednak ve vedeni posuvné
uloZend stanice pro vyménu vicevietenovych opera¥nich hlav a jednak z&kladni posuvovd jednot-
ka opatfend otodnym d¥licfm stolem, p¥idemZ nghonovd jednotka a zdkladni posuvovd jednotka
maji své osy rovnob&¥%né a na druhém konci zdkladni posuvové jednotky je uspo¥dddn vertikdlné
posuvny otodny anebo kolmo na sm&r posuvu zdkladni posuvové jednotky uspofddany dvoupolohovy

manipuldtor.-

Dal%{ znak vyndlezu miZe spo¥fivat v tom, %e kolmo na sm&r posuvu zdkladnf posuvové jed-
notky je uspofdddna vertikdln& p¥estavitelnd obrdb&c{ jednotka s posuvem kolmym na smér
posuvu zdkladnf posuvové jednotky.

Uspo¥dddni vicedlelového obrdb&ciho centra podle vyndlezu umoZnuje konstruk&né& vyfesit
vysoce tuhou spodni stavbu centra. Vyloudenfim kombinovanych k¥fZovych posuvi p¥i obréb&ni{
vicevietenovymi operaénimi hlavami je zarudeno dosaZenf vyZ%%{f tuhosti a pfesnosti obribéni.

Dal3f zvySeni p¥esnosti a zejména Zivotnosti za¥fzenf{ je dosaZeno p¥esunutim frézovacich
operac{ na samostatnou obrib&ci jednotku, kterd je navic zpeviiovdna p¥i frézovdn{ v.dané pra-

covni poloze,

Obrdb&ci{ jednotka miie byt vybavena manipuldtorem pro automatickou vym&nu jednotlivych
nédstrojd a miZe byt vertik4dlné p¥estavitelnd. Obrdb&ci centrum je stavebnicové koncepce,
piiemZ jeumoZno pro konkrétnf stavbu pou¥it jen ty stavebn{ prvky dentra, které jsou pro
dany sortiment obrobkd nezbytné a kdykoliv je moZno za pouZitf daldich stavebnich prvkd roz-
8{¥it vyrobnf moZnosti centra. ‘

V mimopracovnich polohdch, kdy nejsou vicevfetenové operadnf hlavy nebo jednotlivé n4-
stroje nahdné&ny, lze provddét jejich kontrolu, p¥fpadn& vymé&nu. Uspo¥dddni dle vynidlezu
je mén& néro&né na sloZitost a cenu ¥fdicfho systému.

vyndlez je blife vysvétlen na popisu p¥fkladu jeho provedenf na p¥iloZenych vykresech,
kde na obr. 1 je zndzorn&no pldorysné uspofdddni vicedlelového centra s manipuldtorem uspo-
fddanym kolmo na sm¥r posuvu zdkladnf posuvové jednotky, na obr. je pldorysné uspo¥4dédni
s manipuldtorem uspo¥ddanym na druhém konci zdkladni posuvové jednotky a na obr. 3 nidrysny
pohled na vicer&elovéd centrum,
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Jak vyplyvd z obr. 1 a%¥ 3 vicedlelové obrdbéc{i centrum sestdvd z oto¥né jednotky 1,
na ni% je radifln& uspo¥dddno &tyki a¥ dvandct vicevietenovych operanich hlav 2. N&honov{
jednotka 3 pohdni v pracovnf poloze jednu z vicevfetenovych operadnich hlav 2.

Ndhonovd jednotka 3 miZe byt uspofddédna té% u ka¥dé vicevietenové oprea&n{ hlavy 2.
Kolmo k ose 10 oto&né jednotky 1 je uspofdddna zdkladn{ posuvovd jednotka 5 opatfend otodnym
délicim stolem 6. Oto®ny délict stdl 6 slou¥fic{ pro pootd&enf a upindni palet 7 s polotovarem
obrobku 15 je integrovanou jednotkou s kombinaci vicepolohového délicfho stolu § s automatic-
kym upindnim palet 7.

Kombinace obou funkcif je vyhodnd pro sniZenf stavebnf vy¥ky, dosaZenf potfebné tuhosti
a p¥esnosti. V zadnif dvrati posuvu zdkladn{ posuvové jednotky 5 je uspofdd4dn vertikdlné& po-
suvny oto&ny dvoupolohovy manipuldtor 8 palet 7.

Manipuldtor 8 palet 7 mi¥e byt té% uspof&ddn pouze s posuvem kolmym na smér posuvu zd-
kladn{ posuvové jednotky 5. Kolmo na sm¥r posuvu zdkladni posuvové jednotky 5 je uspoidd4na
vertikdlni pfestavitelnd obr&b&ci jednotka 9 s posuvem kolmym na sm&r posuvu zdkladn{i posu-
vové jednotky é',

Obrdb&ci jednotka 9 je opat¥ena pro ur&ity typ obrobku 15 vietenem 14 pro upnutfi jednot-
livfch n4dstrojd a mi%e byt p¥ipadn® dopln&nd manipuldtorem pro automatickou vym&nu jednotli-~
vfch ndstrojd. Kolmo k vertikdln{i ose 10 otolné jednotky 1 je dile uspo¥4ddna stanice 11
opatfend vedenim 12 pro vym&nu vicevietenovych operanich hlav 2 a jejich pfesné nastaven{
pfi upindnf ke konsoldm 13 oto&né jednotky 1.

Pfisluény'polotovar obrobku 15 je upnut na palet& 7 ustavené na dvoupolchovém manipuld-
toru 8. start cyklu viceu¥elového obrdb&cfho centra je provddéna po spu¥téni programu ¥f{di-
cfho systému. Dvoupolohovy manipuldtor 8 p¥enese paletu 7 s upnutym polotovarem obrobku 15
na oto¥ny d&lic{ stdl 6, ktery je v zadn{ dvrati zdkladn{ posuvové jednotky 5.

Po nasunut{ palety 7 dojde k jejimu zpevn&n{ s otodnym d&licim stolem 6, V pEfpadé

provdd&ni frézovacich operaci{ je frézovac{ ndstroj upnut v obrdb&cif jednotce 9, kterd je
¥{dicim systémem ustavovdna do své pracovni polohy 16 a pevn& ustavena.

Vlastn{ frézovac{ pracovni posuv je provdd&n posuvem zdkladn{ posuvové jednotky 5.
Po provedené operacl provede obrdb&c{ jednotka 9 zp&tny posuv a zdkladni posuvovd jednotka 5
provede posuv do vychozf polohy. P¥i upnutf{ individudlnfich ndstrojd s axidlnfm obrdb&cim
posuvem vietena ‘14 obrdb&ci jednotky 9 najf?¥d{ zdkladni posuvovd jednotka 5 do p¥{fslu¥né pra-
covni polohy a vlastni pracovn{ posuv v tomto p¥fpad® provddf obribdci jednotka 9.

Po ukoneni operace obr&b&cf jednotka 9 odjf{#d{ do zadnf vychoz{ dvraté.

P¥{sludnd vicevfetenovd opera¥n{ hlava 2, kterou mi byt provddé&no obrdb&ni, je doprave~
na oto¥nou jednotkou 1 do pracovni polohy, ve které je nahdn&na ndhonovou jednotkou 3.
vlastn{ pracovn{ posuv v tomto p¥{pad® kond zdkladnf posuvovd jednotka 5, kterd po provedenf
operace odjede zp&t do zadni vychozi dvraté.

SouZasné je do pracovni polohy dopravena oto&nou jednotkou‘i dals{ vicev¥etenovd operaé-.
n{ hlava 2. V pfipadé potfeby obrdb&ni obrobku 15 z vice stran mezl jednotlivymi operacemi
pomoc{ vicevietenovych operadnich hlav 2 nebo pomoci obrdb&ci jednotky 9 Je v zadnf vychoz{
dvrati posuvové jednotky 5 pootoden oto¥ny d&lic{ stdl 6.

Po skon¥enf obrdb&nf se vrac{ zdkladn{ posuvovd jednotka 5 zp¥t do zadn{ vychoz{ dvrati,
kde dochdz{ k uvoln&n{ palety 7 s upnutym opracovanym obrobkem 15 od oto¥ného d&licfho stolu
vysunutim palety 7 s opracovanym

7
6 zasune dalsf paletu 7 s upnutym dal¥fm

obrobkem 15 a na jejf misto na oto¥ném d&licfm stole
polotovarem obrobku:lg.
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P¥{padnd vymé&na vicevietenovych operadnich hlav 2 pro jiny typ obrobku 15 je p¥i pFe-
sefizovdni vicedEelového obrébéctho centra provddéna pomoc{ stanice 11 uloZené ve vedent 12,
Ziroven je provddéna zm&na programu ¥fdicfho systému a p¥fpadnd vym&na ndstrojld obribdc{
jednotky 9 a obou palet 7.

pPRXEDMET VYNAKLEZU

Vicedlelové obrdbécf centrum obsahujfcf{ otofnou jednotku opatfenou radiflné& uspo¥ddanymi
vicevietenovymi opera&nimi hlavami, posuvovou jednotkou, oto&nym d&licim stolem a dvoupolo-
hovym manipuldtorem, vyznadujfc{ se tim, ¥e oto&nd jednotka /1/ je opatfena alespon jednou
ndhonovou jednotkou /3/ spojenou s jednou vicevfetenovou opera&ni hlavou /2/ a kolmo na ver-
tikd1lnf osu /10/ oto&né jednotky /1/ je uspofdddno vedeni /12/ posuvné uloZené stanice /11/
pro vym&nu vicevietenovych opera&nich hlav /2/, p¥i¥emZ ndhonovd jednotka /3/ a zdkladni po~-
suvovd jednotka /5/ majf své osy rovnobéZné a na konci zdkladni posuvové jednotky /5/ je
uspo¥4d4n dvoupolohovy manipuldtor /8/. '

3 vykresy
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