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KIVONAT

Az eljaras soran fémlemezbdl kialakitott elsédleges profilt
gyartésoron vezetiink at és edzett szakaszokat alakitunk ki a profilek
hossza mentén és a hokezeletlen szakaszok legaldbb egy részét
felvagjuk vagy 6sszepréseljik, a talédimany szerint a profilt Ggy vezetjuk
folyamatosan a gyartésoron keresztiil, hogy tébb végterméket lehessen
eléallitani folyamatos elétolas mellett. A berendezésnek olyan edzd
egysége van, amely hevitd szekrénnyel van ellatva, ahol a hevit6-
szekrény a rajta athaladé elsédlegesen alakitott profil bizonyos részein
edzett szakaszokat létrehozé szabdlyzé egységgel van ellatva, és a
talaimany szerint a munkadarabot a hevitdszekrényen (18)
folyamatosan atvezet6 egyseéggel van ellétva/ és a hevitbészekrényben
(18) olyan villamos tekercs (19) van, amelynek alakja megfelel az
elsédlegesen alakitott profilnak (R).

(1. abra)
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A jelen talaimany targya eljaras részben edzett termékek el6-
allitasara, amelynek soran fémlemezbdl kialakitott elsédleges profilt
gyartésoron vezetink 4t és edzett szakaszokat alakitunk ki a profilok
hossza mentén és a hokezeletlen szakaszok legalébb egy részét
felvagjuk vagy osszepréseljik. A talalmany targya tovabba berendezés
részben edzett profilos termékek eldéllitasara, olyan edzd egységgel,
amely hevitdszekrénnyel van ellatva, ahol a hevitdszekrény a rajta
4thaladé elsédlegesen alakitott profil bizonyos részein edzett
szakaszokat létrehoz6 szabalyz6 egységgel van ellatva.

A kereskedelmi forgalomban szémos olyan termék kaphato,
amely vékony fémlemezbdl készil és amelyet teljes egészében vagy
részben edzenek annak érdekében, hogy a megfelelé keménységgel és
szilardsaggal rendelkezzék. A gyartasi eljaras lehet olyan, hogy el6szor
a terméket alakitjak és megmunkaljak, majd a kévetkezd fokozatban
edzik. Mas eljarasok szerint a terméket még az alakit6 szerszamban
edzik.

Az eddig alkalmazott eljarasoknal a technolégia olyan volt, hogy a
gyartasi sebességet foloslegesen behatarolta, tekintettel arra, hogy
egyrészt a munkadarabok kezelése meglehetésen bonyolult volt,
méasrészt pedig azért, mert az egymast kovetd lepések idétartama
kulénbozé volt. Ezen tilmenden a termék meghatérozott részeinek
edzése szamos gyakorlati problémat vetett fel.

Ezért a jelen talalmannyal olyan megoldas létrenozasa a célunk,
amellyel lehetévé valik edzett, elssorban részben edzett, vékony
féemlemezbdl készult termékek eldallitasa kuldnlegesen nagy terme-
Iékenységgel.

A kitiizott feladatot olyan eljarassal oldottuk meg, amelynek soran
a profilt ugy vezetjik folyamatosan a gyértésoron keresztui, hogy t6bb

végterméket lehessen eldallitani folyamatos elétolas mellett.
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A taldlmany szerinti berendezés a munkadarabot a
hevitészekrényen folyamatosan atvezetd egységgel van ellatva es a
hevitdszekrényben olyan villamos tekercs van, amelynek alakja megfe-
lel az elsédlegesen alakitott profilnak.

A taldlmany szerint tehat megvalésithaté alakos és részben
edzett, vékony fémlemezbdl készilt termékek gyartasa folyamatos
gyartésoron, ahol a gyartésor elején fémszalagot adagolunk a gyart6-
sorba és a gyartosor végén a kész terméket nyerjik a kivant modon,
példaul fellletkezelt vagy csomagolt allapotban. Tekintettel arra, hogy a
talalmany szerinti gyartésor folyamatos Uzemelésre készil, nem esik ki
termelési id6 azaltal, hogy a kiindulasi anyagot, példaul fémszalagot le-
pésenként kell betaplalni, mivel a gyartésor bizonyos részein a muivelet
befejezése miatt folyamatos adagolas nem lehetséges.

A jelen taldlmannyal részben edzett termékeket gyartunk. Ez azt
jelenti, hogy a termék bizonyos kivélasztott részei hkezeltek, mig mas
ugyancsak elére meghatarozott részei edzetlen allapotban maradnak.
Ez rendkivil elényds, ha a termék at nem edzett részeit olyan képlékeny
alakvaltozasnak kivanjuk kitenhi, amellyel a terméket a megfelel6 végso
alakra hozzuk. A taldlmany szerinti megoldas lehetévé teszi tovabba,
hogy az edzési miiveletet olyan technol6giai fazisban végezzik, amikor
a termék még csak egy kezdeti alakitasi fokozaton ment at €s amelyben
a termék alakja nem olyan bonyolult, mint a gyartasi sor késobbi sza-
kaszaiban.

A talalmany szerinti eljaras jelentds gazdasagi elénybket biztosit
a hagyomanyos megoldasokhoz képest.

A talalmany tovabbi részleteit kiviteli példan, rajz segitseé-
gével ismertetjuk. A rajzon az

1a 4bra a talalmany szerinti gyartésor egy kiviteli alakjanak rész-

lete vézlatos‘ abrazolasban, az
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1b abra az 1a abran bemutatott gyartésor részietben halad6

fémszalag alakjat mutatja, az

1c 4bra az 1a 4bran bemutatott gyartésor masodik része vaz-

latosan, az

1d &bra az 1c abran lathato gyartésor részben haladé termék

alakjat mutatja, a
2. 4bra a talaimany szerinti termék egy lehetséges keresztmet-
metszete és a

3. 4bra a talalmany szerinti termék egy masik lehetséges kereszt-

metszete, kilonbdz6 merevitd elemekkel.

Az 1a abran lathaté, hogy a talaimany szerinti gyartosor elején 1
tekercsel6 egység helyezkedik el, amely 2 fémtekercset tart.

Az 1 tekercsel6 egység utan 3 szalagegyengetd egység van,
amelyben 4 gérgbk vannak és ezek végzik a 2 fémtekercsrél lejovo B
fémszalag kiegyenesitését.

A 3 szalagegyengetd egység utan 5 végtelenitd egység kovet-
kezik. Ennek feladata, hogy az egyes 2 fémtekercsek véget a kovetkezd
2 fémtekercs elejéhez hegessze. A B fémszalag az 5 végtelenitd egy-
ségbdl kijove 6 belégassal kerdl a kdvetkezd egységhez, amely a 7
lyukaszté egység. A 6 belogassal biztositjuk, hogy a két szalagveget az
5 végtelenitd egységben ugy lehessen osszehegeszteni, hogy a 7 lyu-
kaszt6 egység folyamatosan izemelhessen és ne kelljen a végtelenites
miatt szakaszos adagolast végezni. A 6 belégas egyenliti ki ezen kivil a
gyartésor kilonb6zd részeiben felleps esetleges sebességkulénbsége-
ket, illetve miiveleti idd kulénbségeket.

A 6 bel6gas utan 1évd 7 lyukaszté egységben a B fémszalagra az
1b 4bran lathaté S hosszlyukakat készitjuk, egymastol meghatarozott
tavolsagra. Természetesen a 7 lyukaszto egység csak akkor Gzemel, ha

ilyen jellegld mdveletre a termék el6allitasahoz szikség van.
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A kdvetkezd gyartasi Iépés ismét egyengetés, amely a kdvetkezd
8 szalagegyengetd egységben torténik 9 gorgdk segitseégevel.

A méasodik 8 szalagegyengetd egységet 10 alakité egység koveti.
A 10 alakit6 egységben 11 profilos hengerek vannak és ezek végzik a B
fémszalag meghatéarozott forméara torténd alakitdsat. A bemutatott
kiviteli alaknal a létrehozott R profil keresztmetszete kor alaku, azaz a
10 alakité egység a B szalagot csdvé alakitia (lasd 1b abra).
Természetesen a 10 alakitdé egység a legkulénbdzébb médon lehet
kialakitva és a bemutatott gérgés megoldas csak egy valtozat a lehe-
tdségek koézil. Egy masik véltozat lehet tobbek kdzott példaul
feszitégdrgék alkalmazasa, amelyek segitségével a B femszalag
ugyancsak alakithaté. Az is nyilvanval6é a szakember szamara, hogy a B
fémszalagot nem csak a bemutatott cséalakra lehet formazni, hanem
tetszbleges egyéb keresztmetszetek is kialakithatok.

A gyartosor kovetkezd allomasa a 12 hegeszté egység, ahol a
csd alakba hajlitott lemez peremeit hegesztjiik egymashoz és ezaltal
osszefliiggd csé alakzatot kapunk. A 12 hegesztd egység ismert modon
van kialakitva és a hegesztést végezhetjik adalékanyagokkal vagy
anélkil, attél fuggéen, hogy a termék, illetve a technolégia hogyan
kivanja.

A B fémszalag S hosszlyukai az alakitott R profilon ugy he-
lyezkednek el, hogy a hegesztést ezektdl fuggetlendl, folyamatosan le-
hessen végezni.

A 12 hegeszté6 egység utdan 13 hitéegység van kialakitva,
amelyben a hegesztett cs6 hdmérsékletét gazalaka és/vagy folyékony
hiiték6zeggel csékkentjiik a kivant értékre.

A kdvetkez6 egység (1c abra) a 15 adagol6 egység, amelyben 16
vezetégérgbk mozgatjak a B fémszalagbol késziilt cstvet a kdvetkezd
1‘7 edz6 egység felé.
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A 17 edzd egységben 18 hevitdszekrény van kialakitva és ennek
belsejében 19 villamos tekercs helyezkedik el. Ennek kialakitasa olyan,
hogy megfeleljen a gyartott R profilnak, jelen esetben cs&profilnak. lly
moédon az R profil hevitése telijesen egyenletesen és megfeleld
mértékben tdrténhet. A 19 villamos tekercs Iényegében ugy helyezkedik
el, hogy az R profil a belsejében halad 4. A 19 villamos tekercsen val-
téaramot vezetiink &, amelynek viszonylag nagy frekvencija és aram-
eréssége biztositja a megfeleld hdhatast. A hevités soran a 19 villamos
tekercs primér tekercsként miikddik és maga az R profil alkotja a révidre
zart szekundér tekercset. A 19 villamos tekerccsel végzett hevitéshez
pulzalé egyenaram is alkalmazhaté. Magat a 19 villamos tekercset
altalaban hiitjilk és a hozzakapcsol6dé nagy frekvencias berendezést
az igényeknek megfelelden alakitjuk ki.

A talalmany szerint az R profilt folyamatosan vezetjik at a 18
hevitdszekrényen, a 19 villamos tekercsbe azonban nem folyamatosan
vezetjiik az aramot, hanem a kivant edzett szakaszok elhelyezkedésé-
nek megfelelden.

A 17 edz6 egység masik részét 20 hiitékamra alkotja, ahol a
hokezelt szakaszokat megfelel6 moédon hitjuk gaznemi és/vagy
folyékony hitékdzeggel.

A bemutatott kiviteli alaknal ar R profii H edzett szakaszait,
amelyeket felmelegitettiink és leh(itéttiink, sraffozassal jeléituk.

A 17 edzd egység utan 21 felulettisztito egység kdvetkezik, amely
lehet mosé vagy fuvaté berendezés és amelynek feladata a H edzett
szakaszok fellletének megtisztitasa.

A 21 felllettisztito egységet 22 egyengetd egység koveti, ahol a
tobbi egyengetd egységhez hasonléan 23 goérgdk vannak elhelyezve a
termék hdkezelés utani deformalédasanak kikliszobolésére.
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A 22 egyengetd egység utan helyezkedik el a 24 alakit6é egység,
amelyben a termék végsé alakjat nyeri el. A bemutatott megoldasnal itt
az R profilt az O hokezeletlen szakaszokon alakitjuk. A 24 alakité egy-
ségben sajtold, lyukaszté és vagd szerkezetek vannak, adott esetben
egymas utan elrendezve. A berendezés kialakithaté oly médon is, hogy
a kuldnbdzbé miiveleteket egyetlen szerszammal egyidejlleg végezzik
el.

Természetesen a 24 alakit6 egység, valamint a benne lévl
berendezések megvalasztasa és elhelyezése a termék alakjatol és
megmunkalasi modjatol fugg. A bemutatott R profilt a végsd alakitasi
lépésnél a 24 alakité egységben részlegesen felhasitiuk az O
hékezeletlen szakaszokon. Ezeken a részeken viszonylag nagy
szélességli szakaszok alakithatok ki. It allitjuk elé6 a kialakitott K
peremeken az A furatokat is, amelyek a D késztermék részei.

Ha azt akarjuk, hogy az R profii O hékezeletlen szakaszainal
kettds falvastagsag legyen, az S hosszlyukak elhagyhatok és ekkor a 24
alakité egységben a sajtol6 szerszam csupan az R profil felvagott
falanak kiegyenesitésére szolgal, amikoris az igy lelapitott rész
természetesen keskenyebb, mint az emlitett felhasitdsos modszernél. A
24 alakito egységben |évo lyukaszté és vago szerszamok ekkor is az A
lyukakat allitjak eld, illetve végzik a D késztermék hosszanak megfeleld
levagast.

A taldlmany szerinti eljarassal és berendezéssel készitett D
késztermékeket a gyartésor elhagyasa utan valamilyen kezel egység,
példaul 25 ipari robot fogja meg és helyezi a 26 raklapokra vagy egy
konveyorra, amely a csomagol6 vagy egyéb munkahelyre viszi ezeket.

A taldlmany megvalésitasa soran tehat elészér egy kiindulé
profilt alakitunk ki a fémszalagb6l, majd ezt a profilt edzik

meghatarozott helyeken és végil a hokezeletlen szakaszokon tovabbi
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alakitast végzunk, majd a profilokat a megfeleld hosszban végtermékke
alakitjuk. A gyartosort ugy tervezzik, hogy a kiindulasi anyagot kepezé
fémszalag, illetve a kdzbiilsd profil folyamatosan haladjon az egységek
k6z6tt, anélkill, hogy a kalénbdzd 1épéseknél holtiddt eredmenyezd
megallasra lenne szikség. Az anyag a gyartésoron &t célszerlen
egyenletes sebességgel halad, ami kiiléndsen fontos az ilyen tipusu
végtermékek eldallitasanal.

A fentiek teszik lehetévé, hogy a taldlmany szerint vékony
fémlemezbdl késziilt termékeket rendkivil gazdasagosan lehessen
eléallitani, ahol a terméknek vannak hékezelt és vannak hdkezeletlen
részei.

Nyilvanvalé, hogy a talaimany szerinti gyartésor nem feltétlenul
tartalmazza valamennyi, a kiviteli példaban szereplé egységet, ezek
csupan a Kkiviteli példaként bemutatott termék el6allitasahoz
szilkségesek. Az is nyilvanval6, hogy egy adott gyartésorban a
kiilbnb6z6 termékek eldallitasakor nem minden egység és nem mindig
ugyanazok az egységek mikodnek.

Az is nyilvanval6 a szakember szamara, hogy a talaimany szerinti
megold4s alkalmazasakor a bemutatott munkahelyek elrendezése
tetszéleges lehet; adott esetben, példaul a 13 hitdegység és a 14
csiszol6egység felcserélhetd. Azoknal a lépéseknél, amelyeknél a
berendezés nem tartalmaz un. futé megmunkalé berendezéseket, annak
érdekében, hogy a termék folyamatos megmunkélasa elvégezhetd
legyen, a bemutatott bel6gasokat vagy kiegyenlité hurkokat kell
beiktatni a gyartésorba.

A bemutatott megoldasnal a késztermék végei hokezeletien
szakaszokb6l &linak az alakitds lehetdvé tétele érdekében. Adott
esetben tovabbi részek is hokezeletlenil hagyhatok, ha ez a
késztermék, illetve a technolégia szempontjabdl kivanatos. Az is
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megvalésithaté sziikség esetén, hogy egyetien termék kiilénb&zo részei
kalénbdzd mértéka, illetve jellegli hokezelést kapjanak a késbbbi
alakitas fiiggvényében.

A kul6nbdz6 hdkezelések megvalositasa oly médon térténik, hogy
a hevitést és hiitést, illetve az athaladasi sebességet a kivant
eredménynek megfeleléen allitjuk be. Hangsulyozni kivanjuk azonban,
hogy &ltalaban az egyenletes sebesség a kedvezd a talalmany szerinti
eljaras foganatositasa soran.

Jollehet a bemutatott kiviteli példanal nem szerepel, adott
esetben egyéb egységek, példaul normalizalé egység is beiktathaté az
edz6 egység utan. Az ilyen normalizalé egység feladata a hokezeletien
szakaszok normalizalasa és beiktathatok az edzd egység elé is, amikor
egyidejileg elémelegitd egységként is miksdhet. A normalizal6 egyseg
- hasonl6éan a hdkezel6 egységhez - villamos tekercset tartaimazhat,
amelynek kialakitdsa a termék alakjahoz igazodik. A cél az egyenletes
hevités biztositasa, amelyet adott esetben ugy lehet elémi, hogy a
termék tekercs belsejében halad at. A tekercset lehet nagyfrekvencias
valtéarammal vagy pulzal6é egyenarammal mikddtetni.

A taldlmany szerinti megoldas egy kaléndsen célszerl kiviteli
alakjanal az alakit6 egységben hossziranyld merevitéseket is
létrehozunk a terméken. Ezek a 2. és 3. abran lathaték. A G
merevitések tulajdonképpen homyok, illetve bordak, és elsésorban a D
késztermék H edzett szakaszain helyezkednek el. Kialakitasuk és
elrendezésiik természetesen fligg a készterméktél és az azzal szemben
tamasztott kévetelmenyektol.

A G merevitéseket eldnybsen az alakité egység elsbé részében
alakitjuk ki, amikor a fémszalag még lapos, de természetesen sziikség

esetén kialakithatok ezek a technolégia egy késtbbi szakaszaban is.
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Az is megoldhat6, hogy a talalmany szerinti eljaras soran kalén
alakit6 egységet alkaimazzunk a merevitések létrehozasara. Elképzel-
heté a merevitéseket 1étrehozé egységnek az egyengetd egységekkel
torténd Osszeépitése is.

A merevitések kialakitasa egy célszeri kiviteli alaknal alakité gor-
gbkkel térténik, amelyeket egy aktiv és passziv helyzet k&zott
mozgatunk. A gérgdk aktiv helyzetikben bemélyednek a fémszalag fell-
letében, inaktiv helyzetikben pedig a szalag folott tartozkodnak. Egy
masik lehetéség szerint az alakité hengereket gy helyezzik el, hogy a
merevitések szakaszosan késziljenek, az alakitdé gérgék azonban fo-
lyamatos érintkezésben legyenek a fémszalaggal.

Olyan megoldas is lehetséges, hogy a csbprofilon folyamatos me-
revitések késziiinek, ekkor ezeket célszer(i az alakité egységekben el-
helyezni.

A munkadarab végsé alakitdsa az alakité egységben vagassal
térténik. A vagas végezhetd forgd vagoétarcsakkal vagy nyirassal. A
vagas célszerlen a termék mindkét végén egyidejlleg torténik.
Nyilvanval6, hogy a fémszalagot a gyarté soron hagyomanyos médon
vezetjilk 4t megfelelé és ismert hajtémivekkel, illetve ezeket
kombinalva a talalmany szerinti berendezés egyéb elemeivel, amelyek
mas feladatokat is ellatnak.

Hangsulyozni kivanjuk, hogy a bemutatott példa csupan egy le-
hetséges megoldas szemléltetése a taldlmany szerinti berendezes,
illetve eljaras a csatolt igénypontok altal meghatarozott oltalmi korén be-

Iul tetszéleges egyéb maédon kialakithat6, illetve elvégezhetd.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras részben edzett termékek elballitasara, amelynek soran
fémlemezb6l kialakitott elsbdleges profilt gyartésoron vezetink at és
edzett szakaszokat alakitunk ki a profilok hossza mentén és a
hékezeletlen szakaszok legalabb egy részét felvagjuk vagy
Osszepréseljuk, azzal jellemezve, hogy a profilt agy vezetjuk
folyamatosan a gyartésoron keresztiil, hogy tébb végterméket lehessen
eldallitani folyamatos el6tolas mellett.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az
edzést az els6dlegesen alakitott profilokon villamos tekercs
segitségével végezzik és a villamos tekercset ugy alakitjuk ki, hogy
alakja igazodjék az elsddlegesen formait profilhoz.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
a h6ékezeletlen szakaszon vagy szakaszokon tovabbi alakitast végziink.

4. Az 1-3. igénypontok bammelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az elsGdleges alakitast is a gyartésoron végezziik.

5. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy kiindulasi anyagként fémszalagot alkalmazunk és a
fémszalagon szakaszosan egy vagy tdbb hossziranya merevitést
alakitunk ki valyuk vagy hornyok formajaban, az edzett szakaszok
legalabb egy része mentén.

6. Berendezés részben edzett profilos termékek elballitasara,
olyan edzd egységgel, amely hevitd szekrénnyel van ellatva, ahol a
hevitészekrény a rajta athaladé elsédlegesen alakitott profil bizonyos
részein edzett szakaszokat létrehozé szabalyzé egységgel van ellatva,
azzal jellemezve, hogy a munkadarabot a hevitészekrényen (18)

folyamatosan atvezetd egységgel van ellatva és a hevitészekrényben
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(18) olyan villamos tekercs (19) van, amelynek alakja megfelel az
elsddlegesen alakitott profilnak (R).

7. A 6. igénypont szerinti gyartésor, azzal jellemezve, hogy
késztermék (D) alakité egységgel (24) van ellatva és ebben a profilok
(R) edzett szakaszai (21) kozott 1évd hokezeletlen szakaszokat (O)
lelapit6 vagy levago eszkdzdk vannak.

8. A 7. igénypont szerinti gyartésor, azzal jellemezve, hogy a
késztermék alakitd egység (24) a profil (R) hoékezeletlen szakaszait (O)
a készterméknek (D) megfeleld alakra munkal6 eszkdzei vannak.

9. A 6-8. igénypontok barmelyike szerinti gyartésor, azzal |
jellemezve, hogy lyukaszté egységgel (7) van ellatva egy elstdlegesen
alakité egység (10) elétt, az elsddlegesen alakité egység (7) pedig az
edzd egység (17) el6tt van elhelyezve.

10. A 6-9. igénypontok barmelyike szerinti gyartésor, azzal

jellemezve, hogy a fémszalagon (B) merevitd hornyokat, illetve valyukat

létrehoz6 egysége van.
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