Y 4
CESKOSLOVEN KA |
SOCIALISTICKA . | )

REPUBLIKA

as) K AUTORSKEMU OSVEDCENIU

(22) Prihlasené 21 08 86
{21) (PV 5523-86.H)

(40) Zveregjuené 17 12 87

URAD PRO VyrALEZY | (45) Vydané 15 12 88
A OBJEVY

25866

(11) (B1)

(51) Int. C14
B 63 G 80/00

(73)

Autor vynalezu KRIZAN JOZEF ing., KUCHYNAR MILAN ing., MORAVEK JAN ing.,

BRATISLAVA

(54) Ototny meontazny zdsebnik pre manipulaciu so stohmi systémovych

paliet

1 2

Otofny montaZny zdsobnik pre manipulé-
ciu so stohimi systémovych paliet pozosta-
vajici zo vstupno-vystupnej &asti, ktord je
tvorend ramom s navddzacimi liStami, nos-
nou rarou s otofnymi ramenami a pracov-
nej ¢asti, do ktorej st otofné ramend polo-
hované, pricom jeho automaticky otodné ra-
mend upszvinené v nosncin rame na nosnej
rire sd opatrené dosadacimi ploechami zhod-
ne rozmiestnenymi, ako dosadacie plochy
odpovedajicich jednotlivych systémovych pa-
liet stohu, pricom minimédlna vertikdlna
vzdialenost medzi desadacimi plochami ma
dvoch nad sebou uloZenych otodnych rame-
nach je rovnd celkovej vySke spodnej sy-
stémovej palety.
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Vynélez rie$i otofny montdZny z&sobnik
pre manipuldciu so stohmi systémovych pa-
liet s priamym spristuptiovanim obsahu jed-
notlivych paliet v stohoch. :

V shadasnosti v automatizovanych vyrob-
nych systémoch pre obrdbanie, tvdrnenie
a tak dalej a lautomatizovant montdZ sa po-
uZivaji pre manipuldciu s materidlom vel-
kokapacitné zdsobniky, podédvade, vibrato-
ry a manipulatné zariadenia pre manipuld-
ciu s paletami ohradovymi i systémovymi.
V paletizcii sa vyuZivaji v tychto systé-
moch najmé ohradové palety s volne loZe-
nym materidlom alebo systémové s poloho-
vanymi polotovarmi, o umoZiiuje u ohra-
dovych paliet len ruéné zakladanie do ob-
rébacich strojoch alebo u systémovych pa-
liet strojové zakladanie. Prifom u systémo-
vych paliet st polotovary uloZené v jednej
alebo dvoch vrstvach. U jednovrstvovych sy-
stémovych paliet sa v stdasnosti vyuZiva
stohovanie rovnakych paliet, do stohu — ma-
nipulagnej jednotky vyrobného systému. Pa-
letizdcia i depaletizdcia takto vytvorenych
stohov sa deje postupne po paletdch za se-
bou, t. j. ak chceme spristupnit spodnt pa-
letu, musime odobrat vietky palety mad fiou.

Pre automaticki montdZ je potrebné za-
bezpecit prisun velkého mnoZstva materia-
lu réznych druhov v krétkom C¢ase. Pretp
automatizovana montd? je v sulasnosti rie-
Send kombindciou rdéznych podédvadov, vib-
ratorovych zéasobnikov, ktoré pracuji vzdy
len s jednym komponentom, o je z hladis-
ka potrieb montaZe znadne nevyhodné, ale-
bo sa pouZivaji viacvrstvové systémove pa-
lety, kde kaZda jednotlivd vrstva obsahuje
vietky montované komponenty, tzv. mixova-
né palety.

Nevyhodou doteraj§ich zariadeni pouZiva-
nych v automatickej montdZi je velké mnoZ-
stvo rozlitnych zariaden{ zaberajtcich vel-
ky priestor a vyZadujlacich rézne druhy me-
dzioperatnej dopravy. U zariademi pracuji-
cich so systémovymi paletami mixovanymi
je nevyhodou zloZitd priprava obsahu systé-
movej palety, obsah palety a jeho rozloZe-
nie musi zodpovedatf postupu montdZe. Tie-
to palety nie je moZné prepojit na paletovy
systém celého automatizovaného vyrobného
systému. Manipulatné zariadenia pre mixo-
vané systémové palety pracuji len po vrst-
vach za sebou a ich operatné asy pri vy-
chystani st pre montd% pomalé a naviac pre
monta? zloZitejiich dielcov sa nedaji po-
uZit, pretoZe do jednej mixovanej palety sa
da vloZit iba obmedzeny poet komponen-
tov.

Uvedené nevyhody doteraz pouZivanych
zariadeni pre manipuldciu so systémowvymi
paletami odstrafiuje otony montdZny zasob-
nik pre manipuldciu so stochmi systémovjch
paliet pozostdvajici zo vstupno-vystupnej
gasti, ktord je tvorend rdmom s navddzaci-
mi liStami, nosnou rdrou s otofnymi rame-
nami a pracovnej ¢asti, do ktorej st ototné
ramend polohované, ktorého podstata spo-
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giva v tom, Ze jeho automaticky oto&né ra-
mend upevnené na nosnej rire si opatrené
dosadacimi plochami zhodne rozmiestneny-
mi, ako dosadacie plochy odpovedajicich

Jjednotlivych systémovych paliet stohu, pri-

¢om minimédlna vertikdlna vzdialenost me-
dzi dosadacimi plochami na dvoch nad se-
bou uloZenych ototnych ramendch je rovna
celkovej vyske spodnej systémiovej palety.

Otony montdZny zdsobnik pre manipuld-
ciu so stohmi systémovych paliet umoZiluje
zo stohov systémovych paliet po ich vloZe-
ni medzioperatnou dopravou do zariadenia
okamZite spristupnit obsah lubovolnej sy-
stémovej palety zo stohov. Zariadenie vyraz-
ne skracuje manipula&né gasy pri spristup-
fiovani obsahu paliet.

Priklad prevedenia oto&ného montaZneho
zdsobnika, ktory je predmetom vyndlezu je
zndzorneny na obr. v axcnometrickom po-
hlade.

Oto¥ny montaZny zdsobnik pracujaci s
dvoma stohmi paliet. Stohy st tvorené pia-
timi systémovymi paletami. Otony montazny
zdsobnik pozostdva z nosného rdmu 1, v kto-
rom je upevnend nosné rira 2, na ktorej s
na loZiskdch uloZené otofné ramend 3 po-
zvarané z ccelovych profilov do tvaru U.
Na ka¥dom ototnom ramene 3 su Styri do-
sadacie plochy 4, ktoré si v. rovine ramena
zhodne rozmiestnené ako dosadacie plochy
5 na systémovej palete 6. Dosadaciu plochu
4 na ototnom ramene 3 tvori kuZelovy kolik,
tomu na systémovej palete 6 odpoveda pale-
te 6 odpoveda dosadacia plocha 5 tvorend
dierou v drZiaku upevnenom na systémovej
palete 6. Dosadacie plochy 4 na ototnych
ramendch 3 a tomu zodpovedajice dosada-
cie plochy 5 na systémovych paletdch 6 ma-
jd rovnaké rozmiestnenie v horizontalnej-
rovine.. To znamend, Ze vzdialenost dosada-
cich ploch 4 na jednotlivfch wotoénych ra-
mendch 3 v zdsobniku sa od koncov ramien
v smere zakladania medzioperafnou dopra-
vou postupne meni (zvdfSuje alebo zmen-
$uje), a to tak, aby pri vloZeni stohu 10 do
zdsobnika vrchnd systémovd paleta 6 svo-
jimi dosadacimi plochami 4 dosadla na do-
sadacie plochy 5 vrchného otofného rame-
na 3 ako prvd a ako poslednd svojimi dosa-
dacimi plochami 4 dosadne na dosadacie
plochy 5 najniZ§ie uloZeného ramena 3 spod-
né systémové paleta 6 prislu$ného stohu 10.
Jednotlivé oto¢né ramend 3 s dosadacimi
plochami 4 st vo&i sebe na nosnej rdre 2
viSkovo upevnené tak, aby boli po uloZeni
systémovych paliet 6 samostatne oto&né.

Na nosnom rame 1 sd z boku upevnené
priamo&iare hydromotory 7 tak, Ze loZiska
telies hydromotorov 7 si upevnené na nos-
nom rame 1 a o loZiskd piestnych ty€i st
upevnené na péakach 8, ktoré si pevne uchy-
tené na oto&nych ramenéch 3.

K nosnému rdamu 1 st pripevnené navé-
dzacie liSty 9. Oto¢né ramend 3 st osadené
snfmadmi pritomnosti palety 6. Na nosnom




253669

5

rdme 1 su pripevnené snimace signalizuju-
ce pritomnost otofného ramena 3 vo vstup-
no-vystupnej polohe a pritomnost otofného
ramena 3 v polohe vytolenej, t. j. pracov-
nej.

Popis funkcie zasobnika

Ototny montdZuy zdsobuik je automatic-
ké zariadenie, ktoré méZe mati zabudovany
vlastny riadiaci systém alebo je jeho riade-
nie napéjané do automatizovaného komple-
xu. PoZiadavka na dovoz stohu 10 systémo-
vych paliet 6 do vstupno-vystupnej Casti a
jeho ulo¥enie do zariadenia na prisluSné o-
totné ramend 3 cez navddzacie listy 9 je
odvodend z viacerych podmienok, ktoré si
identifikované snimatmi a stavom zariade-
nia v riadiacom systéme. KedZe zariadenie
pracuje s dvoma stohmi- 10 paliet 6 uloZe-
nymi nad sebou, vznikd zdkladnd podmien-
ka pre dovoz a odvoz stohu 10 paliet 6 taka,
7e vo vstupno-vystupnej ¢asti sa pritomné
iba ototné ramena 3, na ktoré mé byt stoh
10 uloZeny, resp., z ktorych md byt odobra-
ty.

Podobnd podmienka plati i pre vymenu
Iubovolnej systémovej palety 6, t. j. vo vstup-
no-vystupnej &asti musi byt pritomné iba
prisludné otoéné rameno 3. Ak st splnené
véetky podmienky pre dovoz méZe pro-
striedok medzioperaénej dopravy priviezt
stoh paliet 10 do vstupno-vystupnej Casti.
Postupnym klesanim vidlice (prostriedku
medzioperatnej dopravy} so stohom 10 pa-
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liet 6 vo vstupno-vystupnej Casti zariadenia
sa stoh 10 najprv vystredi prechodom cez
navadzacie listy 9 a pri dalSom klesani naj-
prv. dosadne svojimi dosadacimi plochami
5 vrchnad systémova paleta 6 na dosadacie
plochy 4 vrchného ototného ramena 3 ako
dalsia dosadne druhd paleta 6 a ako posled-
né dosadune poslednd paleta 6 stohu 10, ¢im
je primerany stoh 10 rozobrany na jedno-
tlivé palety 6, pri€om palety 8 si na otog-
nych ramendch 3 pevne ustavené.

Po splneni zdkladne] podmienky pre do-
voz a odvoz modZe prostriedok medzioperac-
nej dopravy priviezt dal$i stoh 10 paliet 6.
Po prineseni druhého stohu 10 paliet 6 sa
vSetky ototné ramend 3 s rozobranym pred-
chadzajicim stohom 10 vratia spdt do vstup-
no-vystupnej ¢asti. Na povel z riadiaceho sy-
stému montdZneho komplexu, napr. spri-
stupni tretiu paletu vrchného stohu 18, oto-
¢1 prisluSny priamociary hydromotor 7 po-
mocou paky 8 oto€né rameno 3 (ktoré je v
zariadeni umiestnené v tretem poradi od vr-
chu)} do pracovnej polohy. Tym je spristup-
neny obsah palety 6. Ak napr. nasledujicou
poZiadavkou je spristupnenie obsahu Stvr-
tej palety 6 vrdti hydromotor 7 prisludiaci
k tretiemu otofnému ramenu 3 rameno 3
s paletou 6 do vstupno-vystupnej Casti a hyd-
romotor prislichajici k Stvrtému oto¢nému
ramenu 3 sadasne otofi pomocou paky ra-
meno 3 s paletou 6 do pracovnej polohy. U-
vedené plati pre Tubovolné poradie paliet 6.
Poradie spristupiiovania paliet 6 je dané pro-
gramom, podla ktorého prebieha montédZz.

PREDMET VYNALEZU

Ototny montdZny zdsobnik pre manipulé-
ciu so stohmi systémovych paliet pozostiva-
jaci zo vstupno-vystupnej casti, ktord je tvo-
rend ramom s navédzacimi liStami, nosnou
rarou s otoénymi ramenami a pracovnej fas-
ti, do ktorej si otofné ramend polohované,
vyznacéujici sa tym, Ze jeho automaticky o-
totné ramend (3) upevnené v nosnom rame
(1) na nosnej rare (2) st opatrené dosada-

cimi plochami (4} zhodne rozmiestnenymi,
ako dosadacie plochy (5) odpovedajicich
jednotlivich systémovych paliet (6] stohu
(10}, pricom minimédlna vertikdlna vzdiale-
nost medzi dosadacimi plochami (4] na
dvoch nad sebou uloZenych ototnych rame-
nach (3) je rovnéd celkovej vySke spodnej
systémovej palety (6].
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