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KIVONAT

A taldlmany targya berendezés legalabb egy szakaszon
ivelt épiiletpanelek lemezbdl, hajlitassal torténd elBalli-
tisara, amely berendezésnek egyenes panelszakaszok
kialakitasara alkalmas panellap-alakitoja (38) és koz-
bensé panelszakasz ives hajlitdsara alkalmas, gérgés
hajlitészerszamokkal (70, 72) ellatott panelhajlitoja
(68) van, amely panellap-alakito (38) hosszérzékelével
(56) van ellatva, és a lemez el6rehaladasat a hosszérzé-
keldvel (56) vezérelten szabalyozé eszkdze van, tovab-
ba a gorgds panelhajliténak (68) panellapot (P) fogadd
eszkoze, hajlitoszerszam bedllitasat vezérld eszkoze,

meghatarozott gorbealak ivét elGvalaszto eszkdze és iv-
hosszérzékelGje (58) van, a berendezésnek tovabba a
panellap-alakitot (38) a hosszérzékeld (56) mérjelétsl
fiiggben, a panelhajlitot (68) az ives szakasz egy vagy
tobb jellemzgjét érzékeld eszkdz mérdjelétsl fliggden
vezérl6, folyamatvezérlé mikroprocesszora van.

A talalméany tovabba eljaras legaldbb egy szakaszon
ivelt épiiletelemek lemezbdl torténd automatikus elgalli-
tasara, a berendezéssel, amely eljarasban egy panel ko-
zéps6, egyenes panelszakaszinak hatrain, hajlitissal
ives élet alakitanak ki, majd panelhajlitoban (68) egy

A leirds terjedelme 18 oldal (ezen beliil 8 lap dbra)
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vagy tobb panelszakaszt elére megvalasztott sugart
ivesre hajlitanak, amely eljaras sordan megvalasztjak a
hajlitand6 iv sugarat és hosszirdnyl helyét a panelen,
megallapitjak a hajlitdszerszamok (70, 72) relativ allasat,
és ha az a hajlitand6 ivnek megfelel6tdl eltér, a hajlito-
szerszamokat (70, 72) a valasztott sugdrnak megfeleléen
beallitjak, a panellap-alakitobol (38) kihalad6 panellap
(P) hosszat a lemezmozgatast vezérlé eszkozhoz csatla-
koztatott, kimeneti hosszérzékel6vel (56) mérik, a panel-
lap (P) helyzetét a panellap-alakitoban (38), a megmun-
kalt panelszakasz hosszat a kimeneti hosszérzékeld (56)
mérGjelére alapozva vezérlik, a panellapot (P) a hosszér-
zékelB (56) mérGjelét felhasznalva bevezetik a mikro-

processzorral vezérelt panelhajlit6 (68) mikroprocesszor
altal az elvalasztott gorbiiletnek megfelelden beallitott
hajlitoszerszdmai (70, 72) kozé, ahol a panellap (P) ki-
valasztott szakaszat a panellap (P) athaladédsa kozben a
kivélasztott sugarti ivbe hajlitjak,

ahol a hajlitészerszamok (70, 72) beallitasa soran meg-
hatarozzak a hajlitdszerszamok (70, 72) pillanatnyi re-
lativ helyzetét, ezt dsszehasonlitjdk a kialakitando iv
sugaranak megfeleld, adattaroloban tarolt adattal, és
megallapitjak, hogy a hajlitdszerszamok (70, 72) pilla-
natnyi relativ helyzete megfelel-e a kialakitando ivnek,
¢s sziikség esetén atallitjak a hajlitdoszerszamok (70, 72)
relativ helyzetét a kialakitando ivnek megfelelden.

A talalmany targya berendezés és eljaras legalabb egy
szakaszon ivelt épiiletpanelek lemezb6l, hajlitassal tor-
ténd elGallitasara, amely berendezésnek panellap-alaki-
toja és gbrgss hajlitoszerszamokkal ellatott panelhajlito-
ja van. A részben vagy teljes hosszéban (felallitva ma-
gassagaban) ivelt fémpanelekbdl, hegesztéssel Ossze-
kapcsolva Sket, Ontart6 épiiletszerkezetek alakithatok ki.

Ismertek és a gyakorlatban alkalmazast nyertek ives
vagy élben hajlitott fémpanelekbdl késziilt, az egy-
mas folytatasaként elrendezett panelek él menti Ossze-
hegesztésével kialakitott épiiletek, amelyek tartovazat
nem igényelnek. Ilyen megoldast ismertet példaul az
US 3,902,288 (1995, Knudson) szabadalmi leiras, amely
megoldasban a tet6t és az oldalfalakat ativeld félkorives
vagy szogletesre hajtott panelek sora alkotja, el6lr6l néz-
ve az ilyen épiilet ives tetejl, esetleg félkoriv kereszt-
metszet. Az ilyen paneleknek egyrészt hossziranyt pe-
remei vannak vagy hossziranyl bordazata van hajtogat-
va, masrészt a peremes vagy bordas panellapok kereszt-
iranyl hossztengely koriil ivben meg vannak hajlitva
(lasd US 3,842,647 — Knudson, 1974). Az egy sorban
elrendezett panelek hegesztéssel torténd dsszerdgzitésé-
re Knudson US 3,967,430 (1976) szabadalma, a hegesz-
téberendezésre Knudson US 3,845,642 (1975) szabadal-
ma ismertet megoldast. A fenti ismert Knudson-szaba-
dalmak jogosultja a M. L. C. Industries, Inc. of Reston,
Virginia.

Egy kézzel allithato formazoberendezés és formalo
eljaras van leirva Howell US 2,986,193 (1961) és
US 3,150,707 (1964) lajstromszamu szabadalmanak le-
irasaban.

Egy olyan épiiletnek, amelynek oldalfalait és tetejét
is egyetlen iv alkotja, vannak elényei, de vannak alkal-
mazhatosagat korlatozé hatranyai is. Korlatozast jelent
példaul, hogy az épiiletnek nincsenek filiggdleges oldal-
falai, ami az alapteriilet hasznos belsd térként torténd
kihasznalthat6sagat korlatozza, a kis oldalmagassagt ol-
dalsé részek altaldban nem hasznélhatok ki. A felhasz-
naldok gyakran esztétikai szempontbdl is kritikusak az
ilyen épiiletekkel szemben, fiiggbleges falu épiiletet
igényelnek. Az ismert panelhajlitoberendezések csak
egy hatarértéknél kisebb falvastagsagu acéllemezt ké-
pesek feldolgozni szilardsagi korlataik miatt. Korlatoz-
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zdk az ilyen épliletek megvaldsithaté méreteit a helyi
szélviszonyok és a megengedett tetSterhelést korlatozo
eldirasok 1s. A konzervativ épiiletszabvanyok egyre na-
gyobb mértékben korlatozzak az épiiletek megvalosit-
haté méreteit. A hajlitott panelekbdl késziilt épiiletek-
nél peldaul hurrikanokkal szemben is ellenallo képes-
nek kell lennie. A hurrikdnnal szembeni védettség a
tetdmagassag relativ csdkkentésével nd. Ha a tetGzet
legnagyobb magassaga egyotdde a teljes épiiletszéles-
ségnek, a szélvihar a lecsokkent homlokfeliilet miatt
mar nem okozhat az épiiletszerkezetet karosito tilterhe-
lést. Fennall tehat az igény nem teljesen félkor alaka,
fliggdleges falrészt tartalmazd épiiletpanelek eldallita-
sdra és alkalmazésara, amely épiiletelemek hegesztéssel
Osszeallithatok megfeleld teherbirasu épiiletszerkezetté.

Az US 4,039,063 (Knudson, 1977) szabadalom be-
rendezést és eljarast ismertet ives szakaszt kozrefogod
egyenes falszakasszal rendelkez8 formalt panelek keze-
lésére és beldliik ives épiiletek osszeallitasara. Tves tete-
J4, relative széles épiiletek kialakitasara vonatkoznak
Knudson US 4,364,263 (1982), US 4,505,143 (1985)
és US 4,505,084 (1985) szabadalmai, a megfeleld he-
gesztéberendezésre Knudson US 4,470,183 (1984) sza-
badalma. A fenti szabadalmak jogosultja a M.I.C. In-
dustries, Inc. of Reston, Virginia, és alkalmazast nyer-
tek a megoldésok a cég ,,Super Span” mobil fémforma-
26 berendezéseiben.

Az ismert megoldasokban a panelek ivének sugara
csak manualisan igazithat6. A berendezések hajlito-
szerszama csak akkor allithat6, amikor nincs panellap a
panelhajlitoberendezésben. A hajlitasi sugar allitasa so-
ran egy referenciaszdmhoz allitanak be tarcsakat, a beal-
litassal probahajlitist végeznek, és sugarmérd eszkozzel
megmérik a hajlitassal kapott, eldirt hosszi iv radiuszat,
Osszehasonlitva az eldirt értékkel. A radiuszmérd eszkoz
egy furnérlemezbdl késziilt kaliber vagy mas hasonlo
eszkoz. Ha a munkadarab (panellap) hajlitéberendezés-
be helyezése és meghajlitdsa utdn az iv sugara nem meg-
feleld, a berendezés kezelGje a szamtarcsakat tapasztala-
ti értékkel eléllitja egy jobban megfeleld értékre. A he-
lyes ivsugar beallitisa a gépen 200 kg-ndl is nagyobb
tomeg( selejtet jelenthet, a gép kezelGjének gyakorlott-
sagatdl figgben. Emiatt igény van a megfelelé sugdr
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selejt nélkiil, automatikusan torténd beallitasara képes
berendezések kialakitasara.

Az ismert panelhajlité berendezések tovabbi hia-
nyossiga, hogy a berendezés als6 és fels§ hajlitoszer-
szama egymastdl fliggetleniil allithato. A két hajlitoszer-
szam barmelyikének helytelen vagy elmaradt beallitasa
a panel gytir6dését okozhatja, a gy(irdtt panel nem hasz-
nalhato fel épitésre. A panel torzulasa gyakran dugdhi-
z6szert elcsavarodasban nyilvanul meg. Igény van tehat
kevésbé képzett és gyakorlott kezelt igényld hajlitobe-
rendezés kialakitasara is.

Az ismert berendezések hianyossaga az is, hogy
nem képesek azonos gépen, egymast kovetd miivele-
tekben egyenes ¢és ives panelszakaszokbél 4ll6 panelek
kialakitdsara. Az oldalfal egyenes paneljei 4ltalaban kii-
16n késziilnek, és hullimossag hianyaban kevésbé te-
herbirék, mint az ivelt panelrészek. Az ismert berende-
zésekkel és technoldgidkkal az egyenes oldalfalak hul-
lamositasa nem megoldott.

Az ismert berendezések f6 hulldmositogorgi a hajli-
toszerszamok 4llitasaval valtoztatjik az 4ltaluk nyomott
hullimok mélységét, ami id6 elétti szerszdmkopast is
eredményez. Az egymassal kapcsol6dd hajtisa gorgék
hajt6 fogaskerekeit koriilményes tjra kapcsolatba hozni,
ha a gérgdk annyira eltivolodtak egymastol, hogy a haj-
tokerekek szétkapcsolodtak. Az Gjra dsszekapesolashoz
altalaban a kezel manualis beavatkozésa sziikséges, ami
nem biztonsagos. A szétkapcsolodas miatt az egyes gor-
g0k késésbe keriilhetnek, a gorgék nincsenek szinkron-
ban egymassal, ami a megmunkalt panel mindségromlé-
sat eredményezi. Ez is egy olyan miszaki megoldasbeli
hidnyossdg, amelynek megsziintetésére igény van.

Az ismert berendezések vezérlése, allitasa a kezel
altal manualisan torténik, a beavatkoz6 szervek hidrau-
likusak vagy mechanikusak. Igény van automatikus 4l-
litast panelkészitd berendezésre, amelynek kezelése
nem igényel szakképzett szakembert, hanem amelyet
betanitott személy is kezelhet.

Célunk a taldlmannyal az ismert megoldasok emli-
tett hidnyossagainak kikiiszobolése legalabb egy szaka-
szon ivelt épiiletpanelek lemezbdl, hajlitissal torténd
eldallitasara alkalmas olyan berendezés és eljaras kiala-
kitasaval, amelynek lizeme, beallitasai az ismerteknél
jobban automatizalhatok, amelynek kezelését tehat be-
tanitott személy ellathatja, és amelynek vezérlGberen-
dezése biztosithatja a hajlitészerszamok el8irt radiusza
ivet el6allito helyzetbe hozasat selejt keletkezése nél-
kiil, mér az elsé munkadarab megmunkalasa soran.

A feladat taldlmany szerinti megoldisa berendezés
legalabb egy szakaszon ivelt épiiletpanelek lemezbdl,
hajlitissal torténd elBallitasara, amely berendezésnek
egyenes panelszakaszok kialakitisara alkalmas panellap-
alakitdja és kozbensd panelszakasz ives hajlitasara alkal-
mas, gorgls hajlitészerszamokkal ellatott panelhajlitoja
van, amely panellap-alakité hosszérzékel6vel van ellatva,
és a lemez el6rehaladasat a hosszérzékelgvel vezérelten
szabdlyoz6 eszkdze van, tovabba a gorgds panelhajlito-
nak panellapot fogado eszkoze, hajlitoszerszam beallits-
sdt vezérld eszkoze, meghatarozott gorbealak ivét elgva-
lasztd eszkoze és ivhosszérzékelbje van, a berendezésnek
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tovabba a panellap-alakitét a hosszérzékeld mérdjelétdl
figgden, a panelhajlitot az ives szakasz egy vagy tobb
jellemz8jét érzékeld eszkéz mérdjelétsl fiiggden vezérld,
folyamatvezérl§ mikroprocesszora van.

El6ny6sen a hosszérzékeldnek a mért hosszal ara-
nyos meérdjelet ado, forgo kédadoja van.

Célszerlien a meghatarozott gorbealak-elévalasztd
eszkoz adatok beadasara alkalmasan kialakitott adatbe-
ado szervekkel van ellatva.

Elénydsen a panelhajlitot vezérls, folyamatvezérls
mikroprocesszor meghatarozott gorbealakok adatait
adattaroloban térol6 és a gorbeadatokbél valasztott ada-
tok alapjan a gorgds hajlitdszerszamot allito mikropro-
CESSZor.

Célszertien a panelhajlitot vezérld, folyamatvezérls
mikroprocesszor eldirt gorbeadatot az adattaroldban ta-
rolt gorbeadatokkal Gsszehasonlité és a gorgss hajlit6-
szerszamot 4llité mikroprocesszor.

Elénybsen a panelhajlitonak hajlitott panel utjdban
elrendezett, a gorbiiletre jellemzé, kodolt mérési értéket
ad6é mérGeszkoze van,

Célszerien a panelhajlito gorbiiletre jellemzé méré-
si értéket ad6 mérGeszkdze a megmunkalashoz kiva-
lasztott bedllitisadatot a mérési érték kiértékelése alap-
Jan korriglo eszkdzzel van dsszekapcsolva.

Elény®s a kivalasztott beallitasadatot a mérési érték
kiértékelése alapjan korrigdlo eszkoz a panelhajlitot ve-
zérl6 mikroprocesszor, amelynek kimenete a g6rgds
hajlitészerszam allitoszervével van vezérlést adé mo-
don dsszekotve.

Célszerlien a panelhajlité beéllitisat végz6 eszkoz-
nek a gorgls hajlitoszerszamok relativ helyzetére jel-
lemz6 mérGjelet add tavolsigérzékelGje és kodadoja van
a hajlitészerszamokat a gorbiiletre jellemz3 mérési adat
és a hajlitészerszamok relativ helyzete fiiggvényében
allité mikroprocesszor bemenetére kapcsolva.

Elénydsen a panelhajlitonak, tovabba a hajlitott sza-
kasz hosszanak mérésére alkalmas ivhosszérzékelGje
van, amely a panelhajlito mikddését vezérl mikropro-
cesszorra van csatlakoztatva.

Célszerlien az egyenes és gdrbe panelszakaszokbol
allé panelprofilok adatait tarolo adattiroléban a profi-
lok egyenes szakaszanak hosszadata és a gorbe szakasz
sugar- és hosszadata van tarolva, a berendezésnek a
tarolt adatok koziil torténd valasztasra alkalmas adatbe-
ado szervei vannak, amely adatbeadé szervek a beren-
dezés miikodését vezérld mikroprocesszorra vannak
csatlakoztatva.

A taldlmany szerinti megolds masrészt eljaras leg-
alabb egy szakaszon ivelt épiiletelemek lemezb8l torté-
n6 automatikus elééllitasara a taldlmany szerinti beren-
dezéssel, amely eljarasban egy panel kézéps6, egyenes
panelszakaszanak hatarain, hajlitassal ives élet alaki-
tunk ki, majd panelhajlitéban egy vagy tobb panelsza-
kaszt elSre megvalasztott sugari ivesre hajlitunk,
amely eljaras soran

— megvalasztjuk a hajlitando iv sugarat és hosszira-

nyl helyét a panelen,

- megallapitjuk a hajlitészerszamok relativ allasat,

és ha az a hajlitando ivnek megfeleltd] eltér, a
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hajlitészerszamokat a valasztott sugarnak megfe-
lelSen beallitjuk,

— a panellap-alakitobol kihaladé panellap hosszat a
lemezmozgatast vezérld eszkozhdz csatlakozta-
tott, kimeneti hosszérzékelGvel mérjiik,

— a panellap helyzetét a panellap-alakitoban, a meg-
munkalt panelszakasz hosszat a kimeneti hosszér-
zékel6 mérdjelére alapozva vezéreljiik,

— a panellapot a hosszérzékel6 mérGjelét felhasz-
nélva bevezetjiik a mikroprocesszorral vezérelt
panelhajlité mikroprocesszor altal az eldvalasz-
tott gorbiiletnek megfelelGen beallitott hajlito-
szerszamai koz¢é, ahol a panellap kivalasztott sza-
kaszat a panellap athaladdsa kozben a kivalasztott
sugaru fvbe hajlitjuk,

— ahol a hajlitdszerszamok beallitdsa sordn megha-
tarozzuk a hajlitészerszamok pillanatnyi relativ
helyzetét, ezt osszehasonlitjuk a kialakitand6 iv
sugardnak megfeleld, adattaroloban tarolt adattal,
¢és megallapitjuk, hogy a hajlitdszerszamok pilla-
natnyi relativ helyzete megfelel-¢ a kialakitandd
ivnek, és sziikség esetén atallitjuk a hajlitészer-
szamok relativ helyzetét a kialakitandé ivnek
megfelelGen.

A taldlmany szerinti megoldas lehet3séget ad hulla-
mositassal erdsitett fali, egyenes és ivelt szakaszokbol
allo, példaul tehat fiiggGleges oldalfalu panelek egy be-
rendezésben, egy menetben térténd kialakitasara, az iv
radiuszanak automatikus jusztirozisaval, Ez a termelé-
kenység novelését, a selejtképzBdés csokkenését, szak-
képzetlen kezeld alkalmazasat, a gyartott panelek pon-
tosabb alaktartasat és fiiggéleges panelszakaszok gyen-
ge pontjainak kikiiszobolését teszi lehetGvé. A mikro-
processzorvezérelt hidraulikus beavatkoz6 szervekkel
megvalésithaté automatikus vezérlés a gorgds szersza-
mok tavolsagdt és ezzel a hajlitott iv sugarat keresztira-
nyl borddk mélységének valtoztatasa Gtjan menet kdz-
ben is képes valtoztatni. Emellett el6ny az is, hogy a két
hajlitészerszam gorgSinek legorditése és dsszehangolt
allitasa nyoman a hullamosité gorgk rendkiviili kopta-
to igénybevételnek, a panelek pedig deformécionak
nincsenek kitéve.

Az aldbbiakban kiviteli példikra vonatkozd rajz
alapjan részletesen ismertetjiik a taldlmany lényegét.
A rajzon az

1.dbra panelkészité berendezés vazlatos feliilné-
zete, néhany, mas elemet takard rész elha-
gyéasaval, a
panelkészit berendezés hajlitdszerszamos
részének vazlatos feliilnézete, néhany, mas
clemet takaro rész elhagyésaval, a
kezel6 feliilet adatbeadd szervekkel, a
mikroprocesszorvezérelt hidraulikus vezér-
16berendezés vazlata, az
a 4. abra szerinti vezérl8berendezés tomb-
vazlata, a
6A —6H abrak kiilonféle épiiletpanel-alakzatok, a
7.4bra végig ives panel hajlitisanak folyamatabrija, a
8. abra egyenes oldalfalak altal kozrefogott, ives te-

torészii panel hajlitisanak folyamatabraja.

2. abra

3. abra
4, abra

5. abra
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Az 1. és 2. abrakon mechanikus elrendezésében fel-
tlintetett berendezés ivelt épiiletpanelek lemezbdl, hajli-
tassal torténG el6allitasara szolgal. A berendezés két 5
egységre tagolédik: 38 panellap-alakitora és 68 panel-
hajlitora, amely f6egységek a berendezésben egymassal
parhuzamosan, de mfiveleti sorrendben egymds utan van-
nak elrendezve. A berendezést e helyen csak olyan mély-
ségben ismertetjiik, amennyire azt a taldlméany szerinti
kialakitas leirasa sziikségessé teszi. A berendezés mikro-
processzorvezérelt hidraulikus vezérlGberendezésének
egységei és kapcsolataik a 4. dbran vannak feltiintetve.

A 38 panellap-alakitoba 36 tekercsrdl jut a panelek
sik lemezanyaga. A 38 panellap-alakité felépitése és
miikddése, a rajta kialakitott panellap 6nmagaban is-
mert, ezért részletesen nem ismertetjiik. A 38 panellap-
alakité kimeneténél hidraulikus 40 ollé van elrendezve,
amely a formalt P panellapot eldirt hosszra szabja le.

A formalt P panellapot a hullimosité és hajlito
68 panelhajlitoba vezetjiik be, ahol elbb a P panellap
hossziranyd hullimositdsa, majd ivbe hajlitasa torténik
meg. A hulldmositasra egyiitt mik6dé gorgdparok szol-
galnak, amelyek egymashoz képest allithatoak, igy kii-
16nbdz6 méreti és profil hosszirdnyd hullémossag ala-
kithat6 ki a lemezben. Szemben az ismert megoldasok-
kal, a kiilon-kiilén, manuélisan allithat6 gérgSk helyett
kozponti vezérléssel allithaté gorgéket alkalmazunk, a
mikroprocesszorvezérelt, hidraulikus vezérlGberende-
zés lehetdvé teszi a gorgdk és gorgds 70, 72 hajlitoszer-
szamok menet kozbeni automatikus jusztirozasat és be-
adott adatok szerint torténg allitasat is.

A berendezés 208 adatbeadd szervei (3., 5. &bra)
kapcsolotablan vannak elrendezve, amire a 3. 4bran mu-
tatunk be példat. A kapcsol6tabla 208 adatbead6 szervei
301 mikroprocesszorral (5. dbra) vannak kapcsolatban,
amely 301 mikroprocesszorhoz tovabb4 késbb ismerte-
tendd, kiilonboz6 érzékelSk (4. abra) vannak csatlakoz-
tatva. A 301 mikroprocesszor tovabba 303 adatbazissal
(5. abra) van dsszekapcsolva, a 208 adatbeadd szervek
utjan a kezel§ éltal beadott adatokat a 301 mikropro-
cesszor Osszeveti a 303 adatbazisban tirolt, a beadott
méret- és/vagy alakadatokhoz tartozé vezérld paramé-
teradatokkal, és a berendezés llitasat és mikodését ez
alapjan vezérli. A berendezéssel készithetd teljes hosz-
szaban ives, valamint ives és egyenes panelszakaszok-
bol 4ll6 panel is.

A 301 mikroprocesszorral 6sszekapcsolt 303 adat-
bazisban olyan adatok vannak tirolva, mint a lemezvas-
tagsdg, a kiilonbozé ivsugarakhoz tartozé hajlitdszer-
szam, illetve gorgdallasok, panelalakkddok és hozza
tartozo alakjellemzdk stb. A 303 adatbazisban 1évé
adatok fix adatok, amelyek csak biztonsagi 198 mene-
dzserkulcs hasznalata mellett valtoztathatok. A beren-
dezés megvaltozott paraméterekhez ily modon torténd
illesztésére még visszatériink.

Tarolva vannak a 303 adatbazisban a kiilénb6z8 le-
mezvastagsdghoz tartozé legnagyobb megengedett iv-
sugarértékek és -hosszak. Ugyanigy tarolhatok a kiilon-
bdz8 lemezvastagsagokhoz tartozé legkisebb megenge-
dett ivsugarértékek is. Ezek azok a hatarértékek, amelye-
ket a vezérléssel mindenképpen figyelembe vesziink a
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panelek automatikus vezérlésii el64llitisa sordn. Ha pél-
daul az alkalmazott lemezvastagsig 0,6 mm, a félkérives
panelekbdl 4ll6 épiilet (és a panel) megengedett legna-
gyobb radiusza 10 m. Ennél nagyobb sugarit hajlitast te-
hit a vezérldberendezés 0,6 mm vastag lemez feldolgo-
zasa esetén nem enged meg. Ugyancsak tarolva vannak a
megengedett tliréshatérok (hosszak és sugarak tiirései).

A 303 adatbazisban szémos (legalabb két, altaldban
tiz kiilonboz6) sugdradat és hozzi tartozo hajlitészer-
szamallds-adat van téblazatszeriien tarolva a legnagyobb-
tol a legkisebbig terjedd sorrendben. Amikor a berende-
zés kezelSje bead egy sugaradatot, a 301 mikropro-
cesszor eldbb Gsszeveti a korabban beadott sugaradattal,
majd a 301 mikroprocesszor a tarolt adatok kozotti inter-
polaciot végez a beadott kbzbensd értéknek megfelel§
beallitis érdekében. Tarolva vannak a 303 adatbazisban a
gorgbs 70, 72 hajlitészerszamok egyeneshez (végtelen
sugdrhoz) tartozo allisanak beallitasi adatai is.

A talalmény szerinti vezérl6berendezés elénydsen a
kiilénbz6 (hossz és sugar) érzékeldk ténylegesérték-
(impulzusszam) jeleit hossz- és sugrméretadatti kon-
vertdlva hasonlitja dssze az adatbazis és beadott adat
alapjan kalkulalt adatokkal. A vezérlberendezés lehe-
tové teszi azt is, hogy a kezelS vilasszon a méretadat-
ként (méter) torténd vagy a berendezésfliggs beallitasi
értékekben (példaul impulzusszam) torténd adatbeadas
és -feldolgozas kozott, amely utobbi esetben az érzéke-
16k digitalis jelét (impulzusszdm) nem sziikséges (mé-
terre) konvertalni.

A 303 adatbazis tartalmaz sebességadatokat is: a
38 panellap-alakité és a 68 panelhajlitd egy kisebb se-
bességgel indul és all meg, a munkadarab (lemez, panel-
lap) utjanak a kozbensd, nagyobb szakaszan egy ennél
nagyobb, alland6 sebességgel halad 4t a berendezésen.
Ezek az ttszakaszhosszak és a hozzajuk tartozo sebes-
ségadatok trolva vannak a 303 adatbazisban. A sebes-
ségvaltasok pontja is megadhatd méterben vagy a 38 pa-
nellap-alakité kimeneténél elrendezett 56 hosszérzéke-
16, illetve a 68 panelhajlito 58 ivhosszérzékeljének im-
pulzusszamaban. Ezen adatoknak megfeleld 1épésekben
kozvetleniil vezérelhet6k a féegységek munkadara-
bot elétolo féegységeinek hidraulikus motorjai mindkét
(eldre, hatra) mozgasiranyban. A sebesség- és sebesség-
valtasi pontadatok csak a 198 menedzserkulcs hasznala-
tdval modosithatok.

A 301 mikroprocesszor sziméra bemend jelek a kii-
16nb6z6 érzékelok — érzékelS és szamitasi referencia-
pontok kozotti tavolsaggal ardnyos — jelei, amelyekbdl a
301 mikroprocesszor kiértékeli azt a pontot, amelyben az
érzékeld altal mért tavolsdg megfelel a beprogramozott
tdvolsagnak vagy sugarnak. Az 58 ivhosszérzékelé mér-
heti példaul az 58 ivhosszérzékel és a 72 hajlitdszer-
szam tengelye kozotti tavolsagot, amit a szerszamok rela-
tiv tivolsiganak allitdsira, azaz az iv el8irt sugaranak
megfeleld beallitdsara hasznalunk fel. Ehhez hasonléan
torténik a 38 panellap-alakitobol kimend P panellap hosz-
szdnak mérése az 56 hosszérzékelGvel, amely mért jellel
egyrészt a 36 tekercsrdl letekercselt lemez 38 panellap-
alakitoban torténé elStolasat, azaz a 38 panellap-alakité
hidraulikus motorjat és a leszabés helyén torténé megalli-
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tasat, masrészt a P panellapot leszabé hidraulikus 40 oll6
miikodését vezéreljiik. A 70, 72 hajlitészerszamok tavol-
sagdt mér6 82 tavolsagérzékels, a 68 panelhajlitobol kime-
né ives panelszakasz ivét 74 gorbeérzékeld méri. Ezek
kezdeti értékei ugyancsak tarolva vannak.

Az érzékeldk kimendjele a mért paraméterek (hossz-
nak vagy sugamak) megfeleld szamu elektromos impul-
zus. Példaul a panel hosszit annak eldretolisa sordn
méri érzékeld, és a panel hosszanak 3000 impulzus felel
meg. Az impulzusszamokat hosszra, illetve sugarra at-
$zamitd osszefiiggés a 301 mikroprocesszorban van ta-
rolva. A 38 panellap-alakito 56 hosszérzékel8je manua-
lisan vagy automatikusan kalibralhato, a kalibralas, az
atszamitasi arany betaplalasa ,,menedzser” iizemmod-
ban lehetséges. A panel elGirt hosszanak mindig alland6
(3000) impulzusszam felel meg, a méterben eldirt hossz
az 56 hosszérzékelhoz rendelt atszamitasi arany beads-
saval programozhaté be.

A 68 panelhajlité 58 fvhosszérzékelGje, amely a
68 panelhajlitoba etetett formalt P panellap 80 hossz-
érzekelGjét foglalja magaban, a 38 panellap-alakito
56 hosszérzékelGjéhez hasonléd felépitési. A kezeld
megnyomja a radiuszkalibralas nyomogombiat, és be-
vezeti a P panellapot a 68 panelhajlitoba. A 68 panel-
hajlité meginditasakor az ismert panellaphossz-adatot
beadjuk a rendszerbe, amely kiszamitja az atszamitsi
tényezGt. A kalibracio manuélisan is elvégezhetd a pul-
zus/méter tényezd kozvetlen beadasaval.

A 70, 72 hajlitbszerszamok és az iv sugaranak ka-
librdldsa példdul az alabbi médon torténik: Altaliban a
vezérl8rendszer a tarolt adatok vagy formula alapjan
allitja a gorgds 70, 72 hajlitoszerszamokat, a helyes be-
allitast tehat a 301 mikroprocesszor a 70, 72 hajlito-
szerszdmok alldsa és a sugér adataibol szamitja, és a
szerszamok beallitasat ennek megfelelGen vezérli. Ezek
az adatok tabldzatos formaban vannak a 301 mikropro-
cesszor 303 adatbdzisaban tarolva, vagy a 301 mikro-
processzor szamitja ki azokat programozott formula
szerint. Alkalmazhaté az aldbbi formula:

hajlitészerszam-allas=sik panelszakasznak megfe-
lel6 4llas + 4tszamitasi tényezd/valasztott sugar (m).

Az atszamitési tényez6 egy gépfliggd allandé, amely
biztositja, hogy a panel ivbe hajlitisa az eldirt (valasz-
tott) sugamak megfelelGen torténjék.

Ha a sugdr (jrakalibralasira van sziikség, a kezel3
megnyom egy 193 torlékalibralo kulcsot, majd egy
204 radiuszkulcsot (3. dbra). A vezérlérendszer erre els-
sz0r leellendrzi, hogy a hajlitészerszamok jelenlegi alla-
sa megfelel-e a beadott adatnak, és ha nem, megkérdezi
a kezel6t, hogy kivan-e allitani rajta? Ha igen a vélasz, a
vezérl6rendszer automatikusan a megfeleld 4llasba allit-
Jja a szerszamokat.

Ha a 70, 72 hajlitoszerszamok a megfelels allasban
vannak, a vezérlérendszer felszolitja a kezelst probada-
rab készitésére a hajlitds 220 startkulcs és a hajlitas
183 stopkulcs megnyomasaval (3. dbra). A vezérlGrend-
szer ezutan felhivja a kezel6t, hogy helyezze a 74 gorbe-
¢érzékelét a meghajlitott panelre, és nyomja meg az
wenter” kulcsot, ha megtortént. Ha a mért sugar egy
programozdssal beadott tiiréshatiron belill egyezik az
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eldirttal, a vezérlSrendszer kijelzi, hogy a kalibralas
megtortént. Ha a mért sugar egy programozassal beadott
tiiréshataron beliil nem egyezik az eléirttal, a vezérls-
rendszer kijelzi a hibaszazalékot, és megkérdezi a keze-
18t, hogy kivan-e ijra kalibralni?

Ezutan a kezel6 manualisan allit a szerszamokon,
vagy ,menedzser” lizemmodban korrigalé adatot ad be,
vagy alkalmazza az 6nmiik6dS kalibralast. A korrigalt
atszamitdsi tényez6t a vezérldberendezés tirolja, és
mindaddig hasznélja, amig az iv sugaradatét meg nem
valtoztatjuk. Ha a kezel§ 4tallitja a sugaradatot, a vezér-
18berendezés kiszamitja az 1j adathoz tartozé hajlitd-
szerszambedllitas-értékeket. A szerszamok allisa ma-
nudlisan R+, R— kulcsokkal torténhet. , Menedzser”
izemmodban a kijelz6n megjelenik a régi és az 4j 4llas
adata is 6nmiikddé atéllitas esetén is, igy a kezel6 figye-
lemmel kisérheti az atallitast.

A vezérl6berendezés (rendszer) automatikusan leel-
len6rzi a hajlitoszerszamok kalibraci6jat, és SnmikddGen
megkisérli korrigalni a hajlitoszerszamok alldsanak hiba-
Jjat egy, a mért hibaval aranyos értékkel. Ezt 6nmiksds
kalibralds lizemmoédban egy atlagos ardnyszam szerint
veégzi, amely a 70, 72 hajlitoszerszamok tavolsagit méré
82 tavolsagérzékeld altal mért allas / a 74 gorbeérzékeld
altal mért sugéraranyok kiilonb6z6 radiuszokhoz tartozo
aranyszdmainak atlaga. Ez a szdmitasi és korrekciés mod
alkalmazhat6 a vélasztott sugéradat hajlitészerszam pozi-
ciora konvertdlisira az esetben is, ha az adatbazist és
formulat alkalmaz6 méd pontatlannak bizonyul.

A kijelzén ,,menedzser” tizemmodban is megjelenik
a régi és az 0j szerszamallasérték a szerszamok 4llitasa-
kor. A vezérl6berendezésbe be van programozva egy
nyitd (ofszet) szerszdmmozgatas is a mechanikus holt-
jatékok hatasanak (példaul menetes orsén futd anyaval
torténd allitas esetén) kikiiszobolésére. Ez azt idézi eld,
hogy a szerszamok el&szor szétnyilnak, majd egymas-
hoz kozeledve 4llnak be el6irt 4llasukba, igy az elbirt
allasukban mindig meg vannak tdmasztva a panelhajli-
taskor fellépd er6hatasokkal szemben. A nyitdiranyban
az eldirt értéken talfutis mértéke és az elBirtérték-meg-
kozelitési sebesség programozott adatok.

Az épiiletpanelek altalaban egy el6re megallapitott,
esetleg szabvanyos méretsorba tartoznak, tigynevezett
panelalakkoddal jellemezhetSk. Egy-egy panelalakkod
tehat egy meghatirozott méret(i és alaku épiiletpanelt
jellemez egyértelmien. A 6A—6H abrakon ilyen panel-
alakkéddal jellemezhets, altalanosan alkalmazhat6 pa-
nelek alakja van vézlatosan feltiintetve. A panelek vala-
milyen sugart ives szakasz, ives ¢l és (rendszerint fiig-
glleges) egyenes szakasz valamilyen kombinaci6i. Ha
a 301 mikroprocesszor adattdraban tarolva vannak a pa-
nelalakkodok és a hozzéjuk tartozé panel- és ivméretek,
a gyartandé panel adatai egyszerden a panelalakkéod
beadéséaval kijelolheték. A panelgyarté berendezés be-
allitdsai és miikodtetése ily médon egyetlen panelkdd
beadéasaval vezérelhetSk.

Az 5. 4brin a vezérl6berendezés tombvazlata van fel-
tiintetve. A 301 mikroprocesszorra épiilt vezérlberende-
zés adatbeaddsra alkalmas 208 kezelSszervei a 301 mik-
roprocesszorra vannak csatlakoztatva. A 301 mikropro-
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cesszorra masrészt 302 ROM-tarol6 van csatlakoztatva,
amely a vezérl6berendezés 303 adatbazisat foglalja ma-
gaban. A 303 adatbazis egy soros RS—232 csatlakozéfe-
lilleten 4t hozzaférhets, kiegészitd berendezés — példaul
szamitogep ~ csatlakoztatasa céljabol. A 301 mikropro-
cesszor bemeneteire vannak csatlakoztatva a panelgyértd
berendezés mér emlitett érzékeldi, tovabba 305 teljesit-
ményinterfészen at az érzékel6k 301 mikroprocesszor 4l-
tal értékelt pulzusai alapjan a 301 mikroprocesszor 4ltal
vezérelt panelformalé 234 milkédtetdszerv, az ollé 236 mi-
kodtetSszerve, a panelhajlitd 238 miikddtetdszerv és a ra-
diuszbeallité 240 miikddtetészerv (4. abra).

Az 56 hosszérzékeld (1., 4. abrak) egy forgd kéd-
add, amely a P panellap 38 panellap-alakitobél kifuto
hosszat méri, az 58 ivhosszérzékeld (1., 4. abrak) egy
masik forgd kodado, amely a 68 panelhajliton atfuto,
ivelt panelszakasz hosszat méri, a 74 gorbeérzékeld egy
linedris k6dado, amely a hajlitott paneliv sugarat méri,
a hajlitészerszam 82 tavolsagérzékeld is egy linearis
kodadé vagy potenciométer, amely a két 70, 72 hajli-
toszerszam gorg6i kozotti tavolsagot méri, amely tavol-
sag meghatirozza a gorbiilet sugarat.

A 70 hajlitoszerszam allitoszerve hidraulikus moto-
ros allitomd. A 82 tavolsagérzékeld érzékeli a 70 hajlito-
szerszam poziciojat, amib6l a 301 processzor megallapit-
ja azt a panelivsugarat, amelyet a szerszimmal térténd
hajlitds eredményezni fog. Az 58 ivhosszérzékelSnek
csak olyan alkalmazisban van szerepe, amelyben egye-
nes ¢s hajlitott szakaszokbol all6 panelt készitiink. Teljes
hosszukban ives épitdpanelek készitése esetén csak az
56 hosszérzékeld, a 74 gorbeérzékeld és a hajlitdszersza-
mok 82 tavolsagérzékelbjének jeleit hasznaljuk fel a be-
rendezés miikodtetésének vezérlésében.

A kiilénboz6 érzékelSk jeleit 306 sziirs- és jelformald
egységen 4t vezetjiik a 301 mikroprocesszor bemenetére.
A 301 mikroprocesszor kimeneteire kapcsolt 305 teljesit-
ményinterfész hidraulikus hajtomiveket vezérel, ame-
lyek a 38 panellap-alakito meghajtasat, a 68 panelhajlito
meghajtasat és a 70, 72 hajlitoszerszamok hajlitandé pa-
nelivnek megfeleld allitdsat végzik. A 301 mikropro-
cesszorhoz a kiilénbdz6 érzékeldkts] (300 kozelitésérzé-
kel6, 56 hosszérzékeld, 58 ivhosszérzékels stb.) tovabbi-
tott bemend jelekbél a 306 sziir6- és jelformélé egység-
ben formalt impulzusjelek. A 301 mikroprocesszor kime-
nd jelei szélességmodulalt pulzusjelek, amit az 5. abran
332 pulzusszélesség-modulator egységként szemlélte-
tiink. Ezek a pulzusszélesség-modulalt jelek jutnak a hid-
raulikus motorokat taplaldé 305 teljesitményinterfészre
vezérl6 jelekként.

A berendezésen gyarthatd panelek alak szerint két
fécsoportba oszthatok: Teljes hosszukban ives pane-
lek és egyenes és ives panelszakaszokbol 4ll6 panelek.
A berendezés tapellatasanak bekapcsoldsa utin a 210 ki-
Jelz8 a kezeldt az ,.enter” kulcs megnyomaséra szélitja
fel, ami a berendezés miikodését inditja, majd megkér-
dezi a kezeldt, hogy kivéan-e valtoztatni a korébbi bealli-
tasokon. A kezeld ,nem” vélaszdra a 210 kijelzdn sor-
ban, idében egymads utan megjelennek a kiilonbdzs bedl-
litott paraméterek, példaul a lemezvastagsig, a panel
Osszhossza, az egyenes és ives panelszakaszok hossza és
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az iv vagy ivek sugara, a megmunkalas 1épései sorrend-
jében, igy a kezel§ ellenérizni tudja a beallitott adatok
helyességét, sziikség esetén be tud avatkozni, megval-
toztatva egyik-mésik adatot. A paraméterek végigellen-
Orzése és esetleges valtoztatdsa utan a vezérlGberende-
z€s megkérdezi a kezel6t, hogy kivanja-e alkalmazni az
uj beallitisokat. A berendezés csak erre a kérdésre adott
wigen” vélaszra inditja a megmunkalé miveleteket.

Az aldbbiakban egy végig tves panel elGallitasinak
folyamatat irjuk le. A kezelS beadja a panelalak adatait,
ami utn a vezérl6berendezés a hajlitészerszamok 82 ta-
volsagérzékelGje lekérdezésével megvizsgilja, hogy a
70, 72 hajlitészerszamok allasa megfelel-e a paneliv el6-
irt sugardnak. Ha az eltérés az el8irt tiiréshataron tilme-
nden nagy, a vezérlGberendezés megkérdezi a kezelét,
hogy kivéanja-¢ a bedllitast modositani. Miutan a gorgds
70, 72 hajlitdszerszamok pozicidja megfelels lett, a 210 ki-
jelzé normal allapotot mutat, Az alakitasi miiveleteket a
kezel6 a panellapformalo 212 startkulcs megnyomasaval
inditja, amire a 38 panellap-alakité lemezmozgaté, hid-
raulikus motoros 234 miikddtetd szerve a 305 teljesitmény-
interfészen 4t vezérlést kap, és mitkddni kezd. A panel
anyagaul szolgal6 lemez egy panelhossznyit halad elére a
38 panellap-alakitoban. A lemez haladasi sebessége az ut
elsé szakaszan kicsi, a kozépsd, hosszabb szakaszan vi-
szonylag nagy, majd az it befejezd szakaszan ismét kicsi.
A sebességviltis elére megadott, tarolt adatok alapjan
torténik, ahol mind a sebességértékek, mind a sebesség-
valtdsok helye tarolva van a vezérlSberendezés adattira-
ban. Az 56 hosszérzékel6 a 38 panellap-alakité kimene-
tén kijové P panellap hosszat méri a leszab6 40 ollé mé-
£6tt, a 301 mikroprocesszor megillitja a lemez el6tolasat,
amikor a 40 ollénal a P panellap hossza elérte az eldirt
hosszméretet. A vezérlGberendezés kezelG szervei kozott
van egy 181 stopkulcs is, ami a lemez el6tolasanak vész-
helyzet vagy hiba esetén torténé megallitaséra szolgél.
A 181 stopkulcs megnyomasaval a hosszmérés nem allit6-
dik vissza, az 56 hosszérzékel§ altal a megallitasig mért
hosszadat megérzédik, a mérés tovabb folytathaté tjrain-
ditas utan. Ujrainditas a 212 startkulcs megnyomasaval
torténhet. A hidraulikus ollét miikdtetd 224 reszetkulcs
viszont visszaallitja az 56 hosszérzékeld szamlalojat, és
miikddésbe hozza az oll6 236 mikédtetd szervét. Az
56 hosszérzékel6 szamlaloja visszaallithato egy panel
213 reszetkulccesal is. Ha a P panellap formalésa (lesza-
basa) utan méas P panellapokat is formalni kivan, a kezeld
megnyom egy 199 valtokulcsot, és azutén a 206 hosszva-
laszt6 kulcsot miikddteti, majd beadja az {ij hosszadatot,
€s megnyomja az ,.enter” kulcsot. Ekkor az 56 hosszérzé-
kel§ reteszelddik, és a folyamat a mar leirt modon folyta-
todik. Ha a vezérlérendszer leellendrizte a beallitasokat,
és a 70, 72 hajlitoszerszamok 4lldsa tiiréshataron beliil
megfelel a kivant sugart iv el6allitasara, akkor a kezelS a
P panellapot betiplalja a 68 panclhajlitoba egy hajlito
220 startkulcs miikodtetésével. Ez a 70, 72 hajlitoszer-
szamok motorjat viszonylag nagy sebességgel megindit-
ja. A motor egy hajlitas 183 stopkulcs miikodtetésével
barmikor megallithatd. A 68 panelhajlitébol kilépd pane-
lek egymas mellé lapolodnak dsszeillesztésre és Gssze-
rogzitésre kész allapotban.
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Az alabbiakban egy ives és egyenes panelszakaszok-
bol 4116 panel el6allitisinak folyamatat irjuk le. A folya-
mat annyival bonyolultabb, mint a végig ives panel el54l-
litasénak folyamata, hogy itt a panel alakitisa kdzben
hajlitoszerszam-éllitasokra van sziikség, és a panelalak
bonyolultabb, t5bb mérettel adott. A panelek rendszerint
panelalakkoddal jellemezhetdk, amely panelalakkéd be-
adasaval a berendezés a benne a panelkddhoz rendelten
tarolt hossz- és sugdradatok alapjan automatikusan képes
végrehajtani a panelalakkoddal jellemzett alakt és mére-
ti P panellap el6allitasahoz sziikséges beallitasokat.

A kezeld beadja a panelalakkodot vagy kézvetleniil a
panel hossz- és sugdradatait, a 208 adatbeadd szervek és
a biztonsagi 198 menedzserkulcs hasznalatival. A 210 ki-
jelz6n megjelenik a panelalak jellemzéje (kivéve, ha a
panel végig ives). A 210 kijelz6n megjelenik tovabba,
hogy a 70, 72 hajlitoszerszdmokat a hajlito 215 reszet-
kulccsal visszaallitani sziikséges. A 215 reszetkulcs meg-
nyomasara a 70, 72 hajlitészerszdamok a megfelels pozi-
cioba allnak be, és a 210 kijelz8n megjelenik az iizenet a
kezel6 szaméra, hogy nyomja meg a hajlités 220 startkul-
csot. A 68 panelhajlito kis sebességgel viszi eldre a ké-
sziild panelt az ut els6 és utolso szakaszn, de nagyobb
sebességgel a kozbensS, hosszabb szakaszon, ez eltér a
végig allando sugarli ives panel atfutdsatol, amely végig
allando, nagy sebességgel torténik.

Amikor a 68 panelhajlito miikddni kezd, a 210 kijel-
26 also sordban az éppen folyamatban 1év6 hajlitolépés
folyamata van kijelezve, a szakaszok visszaszamlalassal
torténd nyomon kovetésével. Egy példéul 6t panelsza-
kaszbol 4116 panel hajlitasanal (amely ives és egyenes
szakaszokbol all) a szamlalas ottel és az 6todik szakasz
hosszinak megfeleld impulzusszimmal kezd8dik, és a
panel kifutdsakor nulldval fejez3dik be. A 68 panelhajli-
t6 mindegyik szakasz végén megall, és atallitja a 70,
72 hajlitészerszamait a kovetkezé szakasz adatainak
megfelelden. A panelkészités befejezéseként a berende-
z¢s a 210 kijelz6n megjelend iizenettel felhivja a kezelSt
a 70, 72 hajlitészerszamok hajtisanak hajlitas 183 stop-
kulcs megnyomasaval torténd lellitasara. Ezt kovetGen
a kovetkez6 panel készitéséhez ismét a hajlité 215 re-
szetkulcs megnyomésara hivja fel a 210 kijelzén megje-
lend tizenet a kezelét.

Az alédbbiakban példaként a 6B abra szerinti alaka
panel hajlitasi folyamatat ismertetjiik: A megmunkalds
hét hajlitolépésbdl (szakaszbol) all. Az elsd lépésben az
egyenes 319 panelszakaszt alakitjuk ki, amely 319 pa-
nelszakasz hossza harom méter €s sugara végtelen (amit
a berendezés 0-val ir ki). Ehhez a szakaszhoz a 70,
72 hajlitészerszamok egymastdl tavoli véghelyzetiikbe
allnak be, kozéttiik hajlitas nélkiil athaladhat a P panel-
lap. A 210 kijelzé 3 métertSl nullaig szamlal vissza a
319 panelszakasz atfutdsa alatt. A 319 panelszakasz vé-
gén a P panellap megall, és a 70, 72 hajlitoszerszamok a
320 ives €l (hatodik panelszakasz) sugaranak kialakita-
sahoz sziikséges helyzetbe dllnak be. A 210 kijelzén a
visszaszdmlalas a hatodik szakasz hosszétol nullaig tor-
ténik, nulldnal az el6tolas ismét megall, és az 6todik,
egyenes 321 panelszakasz megmunkalisa eltt ismét
szerszamdllitds torténik, eziattal a szerszamok a hajlitas
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nélkiili, egyenes szakasznak megfeleléen, egymasto] ta-
volra allnak be. Az egyenes 321 panelszakasz hossza
nyolc méter, a visszaszamlalas a kijelzén nyolc métertGl
nulldig torténik, az 6tédik 1épésben. A 321 panelszakasz
atfutasa végén tjra szerszamallitas kovetkezik, a kozép-
56 322 ives él sugardnak megfelelden. Ezzel a szerszam-
allassal torténik meg a negyedik 1épésben a 322 jves él
kialakitasa, amely 322 ives €l alakjit a radiuszon kiviil
az {vhossz is meghatirozza. A panel masik felének ki-
alakitisdndl az otodik, hatodik és hetedik panelszakasz
kialakitdsanal ismertetett beallitasok forditott sorrend-
ben ismétlddnek. A panel kialakitasénak (az elsé panel-
szakasz atfutdsinak) végén a 210 kijelz6n megjelend
lizenet a kezel6t a hajlitas 183 stopkulcs megnyomésara
hivja fel, a 70, 72 hajlitoszerszamok forgasanak leallasa
utn a 70, 72 hajlitdszerszamok beallitasara felhivé iize-
net jelenik meg.

A 6A—-6H abrék barmelyike szerinti alaki és mds
alaku épiiletpanelek is a fent ismertetett médon allitha-
tok el6 a berendezésen. A 6A abran egy végig azonos
sugari, ives épiiletpanel, a 6B abréan egy kis sugari ivek-
kel dsszekapcsolt egyenesekbdl 4116 tetdprofil épiiletpa-
nel, a 6C abrin egy ivbél és kis sugart ivvel dsszekap-
csolt egyenesbdl allo tetSprofil épiiletpanel, a 6D abran
kis sugarii ivvel Gsszekapcsolt egyenesekbdl 4116 oldal-
fal és tetSprofil épiiletpanel, a 6E abran egy ivbdl és vele
kis sugara ivvel Osszekapesolt egyenesbdl allé oldalfal
€s tetdprofil épiiletpanel, a 6F 4bran egy ives oldalfal és
tetSprofil, a 6G abran megtdrt ives épiiletpanel, a 6H
abran ives tetérészbdl és két egyenes oldalfalnyiilvany-
bol dsszetett épiiletpanel profil van feltiintetve.

A7 és 8. abrakon folyamatabrak vannak feltiintetve,
amelyek a végig ives, illetve az ives és egyenes panel-
szakaszokbdl allé panel el3éllitasanak 1épéseit szemlél-
tetik. A 7. dbra szerinti elsé 400 1épésben az enterkulcs
megnyomasaval inditjuk a folyamatot, amire a folyamat
410 lépésében a vezérlGberendezés kérdezi a kezeldt,
kivdn-e a beallitdsokon véltoztatni, igen valasz esetén
kéri adatok beadasat. Ilyen adatok az ellipszisekkel jelslt
hossz-, sugar- és lemezvastagsag-adatok. Ezutan a fo-
lyamat 420 1épésében a vezérlGberendezés leellendrzi a
70, 72 hajlitészerszamok allasat, és megallapitja, hogy
az megfelel-e a kezd6 szakasz radiuszadatianak. Ha elté-
rést tall, és a kezel6 ezen valtoztatni kivan, a vezérlGbe-
rendezés a folyamat 430 1épésében a hajlitdszerszdmo-
kat megfelel6 allasba allitja.

Ezen a ponton a kezelének modja van manualis beal-
litdsokat végezni a 38 panellap-alakiton a folyamat
440 1épésében és a 68 panelhajliton a folyamat 450 1épé-
sében. A 440 lépésben a panel hossza allithatdé be manua-
lisan, a berendezést manudlisan inditva, a lemezbdl rossz
részt kivagva stb. A 450 lépésben a berendezés automa-
tikusan, interpolalassal beallitja a hajlitoszerszamot egy
megfeleld, az adatbazisban nem tarolt értékre, amely be-
allitast a kezel6 mddosithat probadarab atfuttatdsaval.
A kezel6 a folyamat 460 [épésében inditja a 38 panellap-
alakit6t, amely el6tolja és megallitja a lemezt a panel
eldirt hosszanak megfelelGen, ahol a hidraulikus 40 oll6 a
folyamat 470 lépésében leszabja a P panellapot a 38 pa-
nellap-alakiton athaladt lemezb6l. Ezutan célszeriien ujra
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a 460 lépés, a 38 panellap-alakité inditisa kovetkezik,
mert elénydsen a kezelS elébb elééllitja a kivant darab-
szamu P panellapot egymas utén, majd ezutén végzi egy-
mas utén a P panellapok panellé hajlitasat. Természete-
sen a panelek egyesével is készre munkélhatok, illetve a
38 panellap-alakito ¢és a 68 panelhajlitd egyszerre, egy-
massal pdrhuzamosan is iizemelhet, amely esetben a
470 lépés utén a folyamat 480 1épése kivetkezik, amely-
ben a P panellap 68 panelhajlitéba helyezése utén a hajli-
tas 220 startkulcsanak megnyomésaval inditja a kezeld a
hajlité miveleteket. A 220 startkulcs egyszeri megnyo-
masara az el6tolds kis sebességgel, kétszeri megnyoma-
sdra nagy sebességgel indul. A folyamat 490 1épésében a
70, 72 hajlitoszerszamok atallitasa torténik a kévetkezd
panelszakasznak megfelelGen.

A 8. abrén panelalakkoddal jellemzett panel el3alli-
tasanak folyamatabraja van feltiintetve. Az azonos lépé-
sek jelolése megegyezik a 7. dbran alkalmazott jelolé-
sekkel. A kezdd 400 lépést kovetden a kezels itt is meg-
valtoztathatja a beallitasokat a 410 Iépésben, a beadott
adatok ez esetben a panelalakkod, a lemezvastagsag és
panelszakaszonként a hossz- és radiuszadatok lehetnek.
Amikor a beadott adatok mar helyesek, a vezérldberen-
dezés a 420 lépésben ellendrzi, hogy a szerszamok 4ll4-
sa megfelel-e a beadott adatnak, és ha sziikséges, atallit-
jaa 70, 72 hajlitoszerszamokat. A manualis beavatkozas
lehetésége a 440, 450 lépésekben itt is biztositva van,
hasonloan a 7. 4bra kapcsan ismertetettekhez.

Amikor a 38 panellap-alakit6 és a 68 panelhajlito is
kalibralva van, a 460, 470 1épésekben megtorténik a P
panellap kialakitasa (ismétléssel a P panellapok kialaki-
tasa), majd a 480 lépésben indulnak a panelek hajlité
miiveletei. A folyamat 482 lépése egy lépéssorozat,
amelyben a panelszakaszok hajlitdsa egymas utan, a 70,
72 hajlitészerszamok kozbensé allitdsival megtorténik.

A taldlmény szerinti berendezés és eljaras alkalmas
egyenes ¢és ivelt panelszakaszokbol 4ll6 épiiletpanelek
automatikus elSallitasara, a hajlitbberendezés automa-
tikus kalibraldsdra. Alkalmazisaval a mérettiirésnek
megfelelé panelek gépbeallitasi hibabol adodé seleijt
képzbdése nélkiil elGallithatok.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Berendezés legalabb egy szakaszon ivelt épiilet-
panelek lemezbdl, hajlitassal torténd el6allitaséara,
amely berendezésnek egyenes panelszakaszok kialaki-
tasara alkalmas panellap-alakitoja (38) és kozbensé pa-
nelszakasz ives hajlitisara alkalmas, gorgés haijlito-
szerszamokkal (70, 72) ellatott panelhajlit6ja (68) van,
azzal jellemezve, hogy a panellap-alakito (38) hosszér-
zékel6vel (56) van ellatva, és a lemez elSrehaladasat a
hosszérzékelGvel (56) vezérelten szabalyozd eszkoze
van, tovabbé a gorgds panelhajlitonak (68) panellapot
(P) fogado6 eszkoze, hajlitoszerszam beallitasat vezérld
eszkdze, meghatarozott gorbealak ivét eldvalasztd esz-
kdze és ivhosszérzékelbje (58) van, a berendezésnek
tovabbd a panellap-alakitot (38) a hosszérzékels (56)
mérgjeléts] fiiggben, a panelhajlitét (68) az ives sza-
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kasz egy vagy tobb jellemzgjét érzékeld eszkdz mérsje-
letdl fliggben vezérls, folyamatvezérld mikroprocesz-
szora (301) van.

2. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a hosszérzékel6nek (56) a mért hosszal
aranyos mérdjelet add, forgé kodaddja van.

3. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a meghatdrozott gérbealak-eldvalasztd
eszkoz adatok beadasara alkalmasan kialakitott adatbe-
ado szervekkel (208) van ellatva.

4. A 3. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a panelhajlitot (68) vezérls, folyamatve-
zérlé mikroprocesszor (301) meghatarozott gérbeala-
kok adatait adattaroloban tarold és a gorbeadatokbol
vélasztott adatok alapjin a gorg8s hajlitdszerszamot
(70, 72) allité mikroprocesszor (301).

5. A 4. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemez-
ve, hogy a panelhajlitot (68) vezérlS, folyamatvezérls
mikroprocesszor (301) eldirt gorbeadatot az adattarolo-
ban tarolt gorbeadatokkal Osszehasonlitd és a gorgds
hajlitoszerszamot (70, 72) allité mikroprocesszor (301).

6. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a panelhajlitonak (68) hajlitott panel utja-
ban elrendezett, a gorbiiletre jellemz3, kodolt mérési
értéket addé mérbeszkoze van.

7. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a panelhajlitd (68) gorbiiletre jellemz6 mé-
rési értéket add mérdeszkoze a megmunkalashoz kiva-
lasztott beallitisadatot a mérési érték kiértékelése alap-
jan korrigalé eszkozzel van dsszekapcesolva.

8. A 7. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a kivalasztott beallitasadatot a mérési érték
kiértékelése alapjan korrigdldé eszkoz a panelhajlitot
(68) vezérlé mikroprocesszor (301), amelynek kimene-
te a gbrgds hajlitdoszerszam (70, 72) allitdszervével van
vezérlést adé modon dsszekotve.

9. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemez-
ve, hogy a panelhajlito (68) beallitasat végzd eszkdznek
a gorgls hajlitdszerszamok (70, 72) relativ helyzetére
jellemz8 mérGjelet add tavolsagérzékeldje (82) és kod-
adoja van a hajlitdszerszamokat (70, 72) a gorbiiletre
jellemzé mérési adat és a hajlitoszerszamok (70, 72)
relativ helyzete fiiggvényében allitd mikroprocesszor
(301) bemenetére kapcsolva.

10. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a panelhajlitonak (68) a hajlitott szakasz
hosszdnak mérésére alkalmas ivhosszérzékelGje (58)
van, amely a panelhajlité (68) miikddését vezérlé mik-
roprocesszorra (301) van csatlakoztatva.
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11. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy egyenes és gorbe panelszakaszokbol (319,
321) 4ll6 panelprofilok adatait tarold adattiroléban a
profilok egyenes szakaszanak hosszadata és a gorbe
szakasz sugar- ¢s hosszadata van tarolva, a berendezés-
nek a térolt adatok koziil térténd valasztasra alkalmas
adatbead6 szervei (208) vannak, amely adatbead6 szer-
vek (208) a berendezés miikodését vezérld mikropro-
cesszorra (301) vannak csatlakoztatva.

12. Eljaras legaldbb egy szakaszon ivelt épiiletele-
mek lemezbdl térténd, automatikus eldallitisira az
1-11. igénypontok barmelyike szerinti berendezéssel,
amely eljdrasban egy panel kozépsd, egyenes panelsza-
kaszanak hatarain, hajlitassal ives élet alakitunk ki,
majd panelhajlitoban (68) egy vagy tobb panelszakaszt
elére megvilasztott sugarG ivesre hajlitunk, azzal jelle-
mezve, hogy

— megvalasztjuk a hajlitandé iv sugarit és hosszira-
nyu helyét a panelen,

— megallapitjuk a hajlitoszerszamok (70, 72) relativ
allasat, és ha az a hajlitand6 ivnek megfelel6td]
eltér, a hajlitészerszamokat (70, 72) a valasztott
sugdrnak megfeleléen beallitjuk.

— a panellap-alakitobdl (38) kihaladé panellap (P)
hosszit a lemezmozgatast vezérld eszkdzhodz
csatlakoztatott, kimeneti hosszérzékelvel (56)
mérjlik,

— a panellap (P) helyzetét a panellap-alakitoban
(38), a megmunkalt panelszakasz hosszat a kime-
neti hosszérzékeld (56) mérGjelére alapozva vezé-
reljiik,

— a panellapot (P) a hosszérzékels (56) mérgjelét
felhasznalva bevezetjiik a mikroprocesszorral
(301) vezérelt panelhajlité (68) mikroprocesszor
(301) altal az elévalasztott gorbiiletnek megfele-
16en beallitott hajlitoszerszamai (70, 72) kozé,
ahol a panellap (P) kivalasztott szakaszét a panel-
lap (P) athaladésa kozben a kivalasztott sugarii
ivbe hajlitjuk,

— ahol a hajlitdszerszamok (70, 72) beallitasa soran
meghatarozzuk a hajlitészerszamok (70, 72) pil-
lanatnyi relativ helyzetét, ezt Gsszehasonlitjuk
a kialakitandé iv sugaranak megfeleld, adatta-
roloban tarolt adattal, és megallapitjuk, hogy
a hajlitoszerszamok (70, 72) pillanatnyi relativ
helyzete megfelel-e a kialakitandd ivnek, és sziik-
ség esetén atallitjuk a hajlitoszerszamok (70,
72) relativ helyzetét a kialakitand6 ivnek megfe-
lelGen.
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