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A taldlmény eljdrisra és berendezésre vonat-
kozik szalak, kiilonosképpen rudak és csbvek
egyengetésére, olyan hajlit6- és/vagy nyomé
egyengetbgép alkalmazas4val, amelyen legaldbb
egyik egyengetShenger radidlis allitdsdval az it~
vezetd nyildst az egyengetés kozben valtoztatjak.

A szélanyag hajlitdsakor a végek rendszeresen
deformalédnak. Kiilonisképpen a kéthengeres
egyengetGgéppel végzett présegyengetéskor je-
lentkezik az a hatrény, hogy a kiegyengetett ter-
mék végei nem felelnek meg a tiirés kivetelms-
nyeinek, Ezért a végrészek hossza mintegy 100
mm, sokszor hasznslhatatlanok a tlirés tillépése
miatt. A jelen taldlmény szerinti megoldast ez
okbél lényegében kéthengeres egyengetégégen
fogjak alkalmazni. E probléma jelentSsége mind
nagyobb, a mérettarids és egyenesség terén al-
landéan névekvd kovetelmények miatt. Emlités-
re mélto, kiilondsen ezzel kapcsolatban az egyen-
getési pontossdg és a mérettartis egymassal el-
lentétes tendencigja. Onmagédben véve sem az
egyik, sem a mésik betartdsa nehézséget nem
okoz, csak éppen e két mindségi jellemzd kombi-
nacidjat nem érték el eddig. -

Emlitésre mélts tovabbé, hogy a hagyomanyos
technoldgiandl a deformélt végdarabok mindkét
szempontbol tullépték a tiiréshatirokat. .

Egy ridvég homlokfeliiletérsl kiindulw: pl.
eldazor kipos alakot kapunk a ridhossz kozepe
felé novekedd dtmérdvel, amikoris a kiipos sza-
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kasz enyhén ki is boltozodhat (homori vagy
dombori lesz) éspedig oly médon, hogy ez a sza-
kasz lefelé kilép a tlirésmezdbdl, mig az egyen-
getett termék kovetkezd szakasza egy gémbalaku
zémahoz hasonlit és felfelé 1ép ki a iiirésmezdbdl.

Kiilénbozs eljarasok ismeretesek egy a hossz-
tengelye koriil forgé egyengetendS terméknek
egyengetésére, amelyeknél az egyengeil erd az
egyengetés kozben véltoztathats. Igy pl. a
752 406 sz. NSZK szabadalmi leiris olyan egyen-
getdgépet és az azzal foganatosithaté eljarast is-
mertet, amelyben az egyengetferdt az egyenge-
tési eredmény fiiggvényében szabdlyozzék.

Az emlitett NSZK leirdsban ismertetett md-
szaki intézkedésnél azonban ezt a problémat —
melynek megoldéisara sajat taldlményunkat 16t~
rehoztuk — kifejezetien figyelmen kiviil hagy-
jak, mert ott a kovetkezd kitétel szerepel:

A szabdlyozis csak akkor lehet hatésos, ha a
gépszakasz teljes hosszit az egyengetelt termék
elfoglalja™,

Eppen az egyengetési folyamatnak azon sza-
kaszaban, amikor az emlitett szabadalom megol-
désa szerint a fermék az elad (12) ellen6rzbberen-
dezésen mar sthaladt, de a mésodik (13) ellendr-
zbberendezésen még nem, jelentkeznek azok a
szimptémak, amelyeknek kikiiszobolésére jelen
taldlmanyunkkal toreksziink,

Egy mésik NSZK 1998 031. sz mintaoltalom
alatt 4116 gép a .gépdllvanyl” elofesziti azért,
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hogy a megnagyitott egyengeté rés nem-kerek
anyagot is fel tudjon venni, Ez azért tériénik
1igy, hogy el lehessen keriilni azt, hogy az egyen-
getendd termék nem teljesen kerek homlokfelii-
leti élével a rugberdvel egyméshoz szoruld
egyengetGhengereknek fusson neki, és ezeket a
novekeds, periodikusan emelkeds, majd az
egyengetd rés tigitisdval az elSirt értéket elérd
egyengetSerdvel szemben szétnyomja. Az ott le-
frt Gjszerii megold4snak azonban nem az a cél-
kit{izése mint a jelen taldlminynak és a lefrt esz-
kozok 65 modok sem alkalmasak a jelen talél-
many szerinti megold4s foganatositaséra.

A taldlmany elé azt a célt tfztik ki, hogy
olyan eljarast és berendezést hozzunk létre, me-
lyeknek alkalmazisaval atméré é&s egyenesség
szempontjabél teljes hosszukban a tiiréshatdron
beliili ridszeri munkadarabokat &llithatunk
el5, ahol a rudak végei a megadott tiréshataron
beliil maradnak, feliiletiik mindségét sem ront-
va.

A kitiz6tt célt a taldlmény azzal oldja meg,
hogy minden egyes szaldarab be, illetve kifuté-
fazisdban az eliilsd, illetve héatsd végszakaszt a
hajlité és/vagy préseld egyengetShengerek leg-
alabb egyike, egy elfre megvélagzthaté matema~
tikai fliggvény szerint szoritdsra vagy tdguldsra
kényszeriti. Eziltal az egyengetberd alkalmaza-
sa vezérelhetd és kiilénbozd, az egyengetésre ke-
riilé termék oly tulajdonsigaival hozhaté bssz-
hangba, mint a keménység, a folyashatar, az At-
mérd valamint az ezekbdl kiadédé hajlitasi
igény. Egyben lehetGség nyilik arra, hogy a gép-
technikai tényezbket az egyengetd erd novelése-
kor és cs6kkentésénél figyelembe vegyék: a hen-
gerek elrendezését, kialakitdsét és forgési sebes-
ségét. A be- &s kifutasi fazis kozbtt az egyenge-
t6 erd konstans. Az egyengetferd fokozatos no-
velésével elérhetd, hogy a munkadarab bemenet
fel6li homliokfeliilete kdros alakvaltozds nélktil,
majdnem eredeti formijat megtartja. Ily médon
elkeriilhetd a végrészek kupossdga. Ezaltal kikii-

szibolédik annak veszélye, hogy a kiegyengetett
termék kipos végével tilnytljon a meghatéro-
zott tirésmez egyik hatdran,

Ily médon fennall annak lehet8sége, hogy a
tidrésmezdben fekvd kozepes atmérd az alsé to-
leranciahatar felé tolédjék el, amelyb6l mér nem
16g ki a khpos szakasz Ggy, hogy az ezt kiovetd
hordéalakd konvex rész a mindenkori trés-siv-
t61 fiiggl tGrésmezbbe telepitheis. Ehhez jérul
még, hogy a homlokfeliileti perem {sszenyomd-
dasdnak elmaradéasa folytdn a hordsalakd kon-
vex szakasgz — kiilénbsen annak eliilsd része —
is besziikiil. A t{irésmezbének a végrészek defor-
méci6jdhoz valé mindenkori ardnyétél fiiggben
vagy a kozepes atméro rész siillyeszthets a tlirés-
mez6n beliil, Ggy hogy az megkodzelitse az alsd
tiréshatdrt, vagy pedig a kOGzepes &tmérd elio-
lasdval sz{ikithets a tiirésmezd,

Ha szonban a kivént tfirés még mindig nem
lenne betarthaté, ligy a taldlmény egyik lénye-
ges jellemz3je szerint lehetSség van arra, hogy
egy présogyengetSgdpben az Athajlis Allitéséra
sz0lghld exkdabkkel az &thajlés a prégelés besdllf-
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tasatdl fliggetlenill &llithatd legyen, és az az
egyengetési eljaras alatt menjen végbe. Kiilon-
btz6 lehetdségek vannak arra, hogy a préselést
és az Athajlast egymastol kiilonvalasziva vezérel-
jék. A szokvinyos kéthengeres gépeknél a prése-
1és és az 4thajlitds kiilon-kiilén torténé vezérlése
oly médon torténhet, hogy a préseléshez az egész
hiperbolikus hengert a tartéval egylitt az egyen-
getend8 termékre radidlisan allitjuk be, mig az
athajlitas bedllitdsa a mésik hengertart6 és hen-
ger elforditdsdval, az egyengetendd termék beve-
zetésekor, tehdt mir az egyengetési folyamat

‘alatt megy végbe. Ekkor egymas felett elhelyez-

keds egyengetBhengerek esetében eldnydsen a
hiperbolikus felsd hengert forgatjuk el.

Egy maésik lehetdség az dthajlésnak a préselés-
16l fiiggetlenii]l torténé wvezérlésére abban 4&ll,
hogy a hiperbolikus hengert megosztjuk. Erre
a célra egy hdromosztisos hiperbolikus fels6
henger szolgal, amelynél a két kiils6 szakasz —
a lehajlasi héromszg egy-egy sarokpontjanak az
egyengetendd termékkel valé érintkezési he-
Iyein — elore megvélaszthaté és valtoztathato
sebességgel lesiillyeszthetd és ily médon a ter-
meék 4thajldsa novelhetd, illetve cskkenthetd,

Az egyengetendd termék bevezetése alatt meg-
valtoztatott Athajldsnak az a célja, hogy az
egyengetendd termék els6 és utolsé szakaszanal
plasztikus hajldst lehessen elérni, amely megen-
gedett feliileti préselési értékékkel a termék két
kiilab végének egyikén, a homlokfeliilet peremén
érhet8 el. Ennek a polirozd, illetve préseldhatas-
nak a teljes szdlszakaszon val6 fenntartisa mel-
lett kell végbemenni.

Tekintettel arra, hogy a szabad hajlas az at-
mérd megvaltozdsit vonja maga utén (lasd
»Stahl und Eisen” c. folyéirat, 1962. 836. oldal,
és ,,Stah] und Eisen” 1968, az 1027, és kiildnds-
képpen az 1029. oldal), és az egyengetett termék
alakvallozdsa egy kéthengeres egyengetGgépben
a présel6zona elhagyisa utdn a szabad hajldssal
hasonlithaté Ossze, a kuphoz esatlakozé kidbls-
s6dés az elsd és az utolsé szdlszakasz rendkiviil
erds hajlasira vezethetd vissza. Az egész szAlsza-
kaszon egyenld szinten maradé, elméletileg ides-
lis hajlasnak azonban az szab hatart, hogy egy
els6, igen kis szakasz meghajlasdhoz a roévid
emelSkar folytin igen nagy nyomést kellene ki-
fejteni, éspedig az egyengetett terméknek a pré-
selési tartomanyt elhagyé szakaszdra, hogy ezt a
kivant hajlit6fesziiltséget biztosftani lehessen.

Igy teh4t az a célkitlizés, hogy egyenletes haj-
litéfesziiltséget érjiink el a termék teljes hosz-
sziban, elvi nehézségeket okoz és ellentmondis-
ban van a gyakorlatban ilyenkor tilzott mérték-
ben felléps, a préselési tartoményt elhagyé
egyengetett termék elsd szakaszdra haté nyomé-
sokkal. Ez az igen nagymértékii nyomas okozati-
lag a végszakaszok deformécidjaval fiigg Oesze.
Eppen ezért mutatja meg talflményunk a kive-
zetd utat ebbSl az elméleti ellentétbSl, aziltal;
hogy egy kéthengeres egyengetSgépnél nemcsak:
a préselerS, hanem az egyengetett termék wég-
szakaszainak Athajlisa is matematikai. figgvény:
alapjén vezérelve indul meg és csak akkor éri ol
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teljes értékét, ha a termék eleje a hajldshiarom-
szbget mar elhagyta, tehit a bemeneti fazis be-
fejez6dott. A termék végénél az athajlitas és a
nyomés megfelelen cstkken.

A préselberé harmonikus bevezetése és az at-
hajlitas ezt kovetd bevezetése folytdn a termék
széls6 szakaszaiban is, a termék egész tartomi-
nyaban foganatositott préselési eljaris folytan
kitting feltileti minbség érhetd el, mig a termék
minimAlis végszakaszdban egyengetés nem megy
végbe.

Ez a szakasz azonban semmiféle arinyban
nem 4&ll azzal a végrésszel, amelynek egyengeté-
se a hdromhengeres egyengetdgépben nem torté-
nik meg. A taldlmany esetében olyan végsza-
kaszrél van sz0, amely kevesebb, mint a hiper-
bolikus henger hosszanak a fele. Ezen tilmenden
ilyen igen révid, nem egyengetett, jobban mond-
va nem teljes 4thajléssal egyengetett szakasz je-
lentdsége igen csekély, mivel az egyengetett ter-
mék - kozépvonalpalyajanak eltérése az idedlis
egyenest6l az esetlegesen meghajlitott szakasz,
rovidsége folytan, csak jelentéktelen hatédst fejt
ki,

A taldlmany egy elényos kiviteli alakjandal az
egyengetberl vezérlése torténhet azon id§ fligg-
vényében, amely id8re a termék elejének, illetve
a termék végének sziiksége van ahhoz, hogy va-
lamely jelz6allomas (pl. fénysorompé, indukeids
tekeres, stb.) és az ezt kivetd egyengetendd hely
kozotti szakaszt adott egyengetési sebesség mel-
lett megtegye, Ez a kialakitis el6nydsnek bizo-
nyult, amennyiben az esetleges hiba olyan haté-
ron belll van, hogy hatast nem fejt ki, és idében
nézve is kielégitd pontossdggal dolgozik. Az ilyen
részek sorozatgyartasban késziilnek; ezek elekt-
romechanikus vagy elektronikus épitSelemek és
igy ar szempontjdbél elényodsebbek, mint a me-
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sziilékek. -

A taldlmény egy mésik jellemzGje szerint elé-
irdnyozhat6, hogy a szabad hajlitisnil az egyen-
getéerd csak akkor érje el az elfirt maxim4lis
értéket, ha a hajlitdsi hAromszog wégleges alak-
jat mar felvette. A hajlitdsi haromszdg végleges
alakja pl. a termék bemeneténél akkor jon létre,
amikor a ridanyag eleje mar nem alkotja hom-
lokfelijletének gyfirfialakd élével a harmadik
érintkezési pontot az egyengetShengerrel, hanem
ezt a keriileti feliiletével hozza létre. Mindaddig,
amig a homlokfeliilet éle az egyengetGhengerrel
a harmadik érintkezési pontot alkotja, ez a pont
az éllel az egyengetShengeren végsé helyzetébe
vandorol. Csak amikor az egyengetett termék el-
s6 szakasza elhagyja az egyengetShengert, éri el
a hajlitasi haromszog a végleges alakjat.

A taldlmény szerinti vezérléssel megoldhatd,
hogy a feliileti nyomés a belépd és kilépd, hosz-
sadhan vkltozs, Ssszenyomott termékvégszaka-
szoknél mindenkor allando legyen. EzAltal elér-
hetd, hogy a bemenetné] az egyengetendd termék
elsé szakaszdnak, amely a préselési tartonidnyba
bekeriil, nem kell ugyanezt az erét felvennie,
mint egyébként egy az egész préselési tarto-
ményt kitolt6 szakasznak kellene felvenni. A
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préselési erd a préselési tartomanyon beliil leva
termékszakasz hosszdval ardnyosan nd vagy
csokken,

Erre a célra célszerfien egy linedris, az id6tdl
Tliggd fliggvényt vagy ezt erésen kozelits e~fiigg-
vényt hasznalunk fel. Hab4r a lineéris fliggvény
elvileg biztositja a kivant haté4st, mindazon4ltal
a kozelité e-fliggvénynek, amely pl. az egyenge-
t6gép vonéhorgdnak tigulasa folytdn amugyis
l1étrejon, azért is alatta marad, mivel az e-fiigg-
vénynél az inditasi idépont pontos betartdsa az
e-fiiggvény ottani csekély mértékii emelkedése
folytan amtgyis lényegtelen értékd. Igy tehat az
e-fiiggvénnyel nagyobb tolerancidkat kapunk az
egyengetberd bevezetési idépontjara.

A szabad hajlitdsra vonatkozélag megsllapitdst
nyert, hogy az ott alapul szolgalé fiiggvény el6-
nybsen ferde szinuszgorbeként alakitandd ki.
Ilyen alak pl. a hajtémiivek mechanik&jabél is-
mert, Ez kiilonosen kedvez6 gyorsuldsi magatar-
tast mutat, elkeriili az iitéseket és a hengerek
16késszerii be- és elvezérlését.

Az eljarés végrehajtasakor kiilondsen elényods-
nek bizonyult, hogy az egyenget8gép minden
egyes egyenget-hengercsoportjanak legaldbb
egy egyengetShengeréhez elekironikus vezérld
berendezés tartozik, ami az egyenget6 er6 néve-
lésére és cstkkentésére elbre megvalaszthaté jel-
leggiérbével rendelkezik.

Az elektronikus vezérlést, figyelembe véve an-
nak gazdasigi eldnyeit, valamint a szerkezeti
méretet és silyt, eldnybe kell helyezni a mecha-
nikai vezérléssel szemben. Lehet6vé teszi az
egyes épitbéelemek gyors cseréjét is, hogy specia-
lis bevezetési fiiggvényt az adott koriilmények-
kel 6sszhangba lehessen hozni és kiilénfajta ter-
meékeket lehessen egy és ugyanazon a gépen
egyengetni. Igy biztosithatd, hogy kicserélhetd

vezérlokartydk altal, — amelyeket egy szakkép-

zetlen munkaerd is be tud helyezni megbizhat6
modon, ha a kartyak megfeleld jelolésekkel van-
nak ellitva — a gép alkalmazisi lehetGségét az
elektronikus vezérlés nem fogja kdrosan befolya-
solni,

A taldlmany szerinti berendezés kiviteli alak-
janéal a hidraulikus talterhelésbiztositis és a ve-
zérlGjelek atvitelére szolgald eszkoz kombinalha-
t6, amikoris a vezérld berendezés egy, az egyen-
getSerdt behatdrold szelephez van csatlakoztat-
va. Eziltal feleslegessé valnak a vezérlendd
egyengetGhenger egyéb Allitéeszkozei, és a mar
biztonsdgi okobdl meglevs hidraulikus berende-
zések az egyengetendd termék be- és kifutofizi-
sanak vezérléséhez is fethasznilhatok.

Annak érdekében, hogy a kéthengeres egyen-
getégép préselési- és egyengetési feladatat me-
chanikusan kiilonvilasztoitan, vezérelhetden le-
hessen kialakitani, a taldlméany értelmében az
ilyen jellegli gép egy hiperbolikus és egy henge-
res egyengetShengerrel van elldtva, és legaldbb
a hiperbolikus henger az egyengetés alatt egy, a
termékhez és a hiperbolikus henger hosszanti
tengelyéhez képest fliggbleges tengely koriil el-
forgathatéan van csapagyazva. A hiperbolikus
henger hossztengelyének a termékhez viszonyi-
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tott bedllitdsi lehetSsége folytdn az egyengetési
eljdras alatt, tehét a terhelésnél, a kezd6- és vég-
szakasz athajlitasat l16késmentesen lehet ndvelni,
ill. esbkkenteni, ami altal elkeriilhet§ a végsza-
kaszok kiilonbézd hajlitéfeszilisége és dsszenyo-
médasa dltal elidézett, gdmbzénaszerti megvas-
tagodasok keletkezése, mindenesetre szdmitasba
véve azt, a bar csekélymértékd hatranyt, hogy
az egyes szidldarabok elsd és utolsd kis szakasza
nem teljes mértskben lesz egyengetve.
A taldlményt résyleteiben egy eldnyds kiviteli
példa kapesan, a esatolt rajzmellélletekben is-
mertetjiik, ahol az
1. 4bra kapesolasi vézlat a taldlmany szerinti
eljaras foganatositdsdhoz, a

2. dbra az egyengetett riudvég kertiletének vo-
nala, a

3. 4bra kapcsolasi terv a préselferd és az at-
hajlds kiilon-kiilén torténd vezérlésé-
hez a taldlmany értelmében, a

4. dbra a hirom henger kozé befuté termék-

darabot elvi vazlatban mutatja be, az
5. dbra egy kéthengeres egyengetbgép két
hengere a befuié egyengetendd ter-
mékkel, a

6. abra a taldlméany szerinti kéthengeres
egyengetbgép az elGvalaszthaté beve-
zet6 egyengetberdvel és az egyengetés
alatt alakithat6 Athajléssal, a

7. abra elforgatdsi bedllitis a fels6hengertar-

téhoz.

Az 1 szivattylt a 2 elektromotor hajtja meg,
mikoris a 3 hengerben nyomads jon létre. Egy eld-
vezérléses 4 egyengetberfszabalyozoszelep védi
az b gépet, amelybe a hidraulikus 3 henger van
beépitve, tulterhelés ellen. A tdvvezérlési 6 nyo-
mésszabélyozészelep viszi 4t az dramerdsségiik-
ben véltozo elektromos jeleket az elektronikus 7
fliggvényértékleaddbol, mint nyomdsvaltozdso-
kat, az egyengetler6t szabalyoz6 4 szelepre. A
beallithatd 8 és 9 potenciométerek az egyengeté-
si sebesség és a maximalis egyengetferd nagysé-
gat adjdk be a 7 folyamatot irdnyité fiiggvény-
palydba, Ezaltal a 14 vezetékben a nyomias ve-
zérelhetdvé vilik,

Az egyengetberd bevezetésének jelét, amit a
10 jeladd ad le, amely egy tekercsbdl és egy
fénysorompdbol 4li, a 11 és 12 idSkapesoldk a jel-
ad6 és az egyengetShengerek kozotth Ut és az
egyengetési sebesség alkotta hinyadossal késlel-
tetik. A be- és kifutdshoz kiilénbézs késlelteté-
sek alkalmazhatok, ezért van sziikség két id6-
kapcsoléra., Ugyanigy az egyengetlerd novelése
és csbkkentése is tdrténhet kiildnbdzd fiiggvé-
nyek alapjan, ahogy az az eletromos fliggvény-
értékleaddban dbrazolva van, A variicios lehetG-
ségek a kicseréthetd 7a fliggvényértékleads al-
kalmazasidval novelhetSk, Az egyengetési sebes-

séget a 8§ potenciométerrel adjuk be, a sebesség
utjan lehet az elektronikus 7 fliggvényériékle-
adoban a fliggvényt abszcisszairdnyban szét-, il-
letve Osszébb htzmi. Ugyanez a nyujtds vagy ri-
vidités megy végbe a 9 potenciométeren keresz-
il is, amellyel a max. dramerdsség (max. egyen~
getderd) van meghatirozva, éspedig ordingta-
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irdnyban, A tavvezérlésii 6 nyomésszabalyozo-
szelep az elektronikus 7 figgvényértékleadsbol
jové dramjeleket analdg nyomdsingadezdsokkd
alakitja at, a 13 vezetékben. A 13 vezeték vezér-
lovezetékként szolgal a 4 el6vezérelhetd nyomast
koristozé szelephez. Ezdltal megy végbe a nyo-
mésnak a 14 vezetékben, ill. a 3 hengerben a ma-~
tematikailag el6valaszthaté fiiggvény alapjdn
térténd vezérlése. Ily modon lehet az elektroni-
kus fiiggvényértékleadéban a bedllithaté fligg-
vény mellett, ami elénydsen mint linearis fiigg-
vény van kiképezve, vagy egy ezt erdsen megko-
zelits e-fliggvénynek felel meg, a termék- és
géptechnikal nagysdgrendeket is figyelembe
venni. Az az idGtartam, amelyre az egyengetendé
termék elejének, ill. végének sziiksége van ah-
hoz, hogy a 10 jelzballomés és az ezt kovetd 15,
16 egyengetShengerek koézoiti utat adott egyen-
getdsi sebesség mellett megtegye, a Il és 12 ido-
kapesolokon allithaté be.

A 2. dbra a 19 termék koérvonalait mutatja a
nyomoerd vezérelt bevezetése utdn, valamint a
18 termék koérvonalat a technika jelenlegi szint-
je szerinti egyengetési eljards utdn. A megfelels
lehetséges tlrésmezbk a taldlmany szerinti
egyengetett termékre, a 20 tlirésmezdk a techni-
ka szintje szerinti eljardssal egyengetett termék-
re mutatjak, hogy a kupos 21 szakasz elkeriilé-
sével, azaz az egyengetd- &s a nyoméberd harmo-
nikus bevezeiéséve]l a 20 tolarenciamezd nagy
mértékben cstkkenthetd a 17 tolarenciamezdhdz
viszonyitva. Mindazonéaltal egy révidebb, gémb-
zonaalakd 19b szakasz megmarad. Ez azonban,
ahogy azt a rajz is mutatja, a kipos szakaszon
mérve, a 18a peremtdl kezdve, lényegesen kisebb
szerepet jatszik. Az egyengetett gémbzonaalaka
szakasza kériilfut a termék keriiletén. A talal-
many szerinti eljarassal egyengetett terméknél
alternative sziikebb tfirést kapunk, azaz megsz(-
nik a toleranciamezdébdl kinyld 21 szakasz.

Amennyiben a 17 ilirésmez6t még szikebbre
kivanjuk venni, hogy a 19b 6blos6d6 szakaszt az
athajlasnak a nyoméerd wvezérlésétsl kiilonva-
lasztott vezérlésével kell kikliszobslni. A kap~
csolasi vazlat, ahogy azt a 3. 4bra mutatja, igen
hasonlé lehet az 1. brdban bemutatott kapesola-
si sémahoz, és itt azt csak egy parhuzamos elaga-
zas egésziti ki, Itt tovabbi két 22, 23 id6kapcsolét
alkalmazunk, amelyek a 10 jeladd altal kioldott
impulzust nagyobb idStartammal késleltetik,
mint a 11, 12 idékapesolék, mivel dthajlitas esak
a nyoméerd mikddése utdn megy végbe. A ma-
tematikai fiiggvényt itt egy elektronikug 24 fiigg-
vényértékleadobdl kapjuk, amely egyéb fiiggvé~
nyeket tartalmazd, egyenérték( 24a épitdelemek-
kel helyettesithets be (a 24 épitéelem mogott vo-
nalkézottan abrazolva). Az elektronikus 24 fiigg-
vényértékleadébol levett jelekkel, nem &brazolt
transzformélds Gtjan, elénydsen egy 61 egyen~
dramia motort vezérliink, Ez megfeleld, Snma-
gukban ismert eszk$zok segitségével, igy pl. csi=
gakerékhajtdssal, ékszijtarcsakkal vagy fokozat
nélkill kapcsolhatéd jérmilivekkel képes allitani &
15 felsChenger Alldsszdgét az egyengetdsi eljaris
alatt, illetve az égyengetds beinditdsakor és ledld
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litdsakor. A felsShenger allasszdgének besllitisa
természetesen hidraulikus tton is torténhet.

Az elektronikus 24 fiiggvényértékleadshoz a
linedris és e-fliggvények mellett eldnydsen alkal-
mazhaték még megfeleld szinuszvonalban fel-
szallo gorbék vagy ehhez hasonls, méas fiiggvé-
nyek lapos be- és/vagy kifutéfazissal.

A 4. dbra egy, a harom 27, 28, 29 egyengetd-
henger ko6zott meghajlitott 30 termék elejét mu-
tatja be. A végleges hajlashdromszoget a 31, 32,
33 sarokpontok alkotjak. A befuté egyengetendd
termék (szaggatottan rajzolva) elGszor a két 28
és 29 egyengetbhengerre fekszik fel a 34 és 35
felfekvési pontokkal. A termék, homlokfeliileté-
nek élével a 27 egyengetéhenger felé fut. A 27
egyengetéhenger és a befuté egyengetendd ter-
mék homlokfeliileti éle kozotti 36 érintkez8pont
a 29 hengeren lev§ 35 érintkezbpontokkal és a
28 egyengetbhengeren levd 34 érintkezdponttal
alkotja a pillanatnyi hajlasharomszdget. A 30a
termék tovabbi el6toldsa soran a 36 pont az
egyengetésnél -— a technika jelenlegi szintjének
megfeleléen — a 27 egyengetShenger keriilete
mentén mozdul el, amig el nem éri wvégleges
helyzetét a 31 pontban. Ezzel egyidejileg a be-
futé termék 34 érintkezépontja a 28 egyenget6-
hengerrel a végleges 33 érintkez6pont irdnyiba
halad. Ugyanigy tolodik el a 35 érintkez8pont és
késébbi végleges 32 érintkezbpont irdnyaba. A
30a termék homlokfeliiletének, illetve annak élé-
nek a 27 egyengetbhengerrel valé nem kedvezd
helyzet( taldlkozasa folytan a terméken alakval-
tozas kovetkezik be, amely a taldlmany értelmé-
ben azaltal kertilhetd el, hogy a 27 egyengett-
hengert a 30a termék befutdsakor rugésan vagy
egyéb vezérléssel felfelé mozditjuk el a 27a hely-
zetébe és az egyengetders a 27 egyengetShenger-
be csak akkor keriil bevezetésre, amikor a riad-
anyag eleje (pont-vonalozissal jeldlve) mar nem
homlokfeliiletének élével alkotja a harmadik 37
érintkezdpontot az egyengetbShengerrel, hanem
ezt keriileti feliiletével hozza léire. Ekkor a 27
egyengetShengerbe vezefett egyengetferd foly-
tdn a termék eleje lefelé hajlik, igy hogy a 37
érintkez8pont a 31 érintkez8pont irdnydba moz-
dul el. Amikor a 27a egyenget8henger teljesen
lesiillyesztett helyzetben van, a 30 termékhez
tartozé hajlashadromszog elérte a 31, 32 és 33 sa-
rokpontokkal valé végleges helyzetét. Elvileg ez
a folyamat a kéthengeres egyengetSgépben vég-
bemend szabad hajlitasnal ugyanigy jatszdédik le.

Az 5. 4brian kéthengeres egyengetdogép rész-
metszetét mutatjuk be egy hiperbolikus 15a fel-
s6henger alsé részével és az enyhén konvex 16a
alséhenger felsé részével, tovabbé a két henger
koézé részben befutott 38 termékszakasszal, A 38
termékszakasz a 39 tartoményban helyezkedik
el, két egyméssal szembenfekvs oldalon, a két
15a és 1B8a egyengetShenger kézdtt. Tekintettel
arra, hogy a 38 termékszakasz 39a vége még nem
teljesen tolti ki a stacioner préselés 39 tartomé-
ny4t, az egyenletes mértékli feliileti nyomés ér-
dekében biztositani kell, hogy a 38 termék be- és
kifuts, hosszédban véltozd, nyomott 39a végsza-
kaszdn a maximélisan és a nulla érték kozstt li-
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nedrisan véltozzon. Ezen oknél fogva a nyoméss-
nak a 3 hengerben aranyosan kell névekednie a
38 szélszakasz 39a nyomott hosszéval. A présels-
erd a taldlmany szerinti eljarasban arinyosan
novekszik, illetve cstkken a préselési tartomany-
ban mar bennlevd szalszakasz 39a hosszaval.

A 6. dbra az 5-0s kéthengeres egyengetdgépet
abrézolja a 40 gépasztallal és a 41, 42 oldals6 po-
fakkal, amelyeket a jobb szemléltethetéség érde-
kében metszetben dbrizolunk, valamint a 43 ke-
resztfejjel. A 43 keresztfej és a 40 gépasztal ki-
z5tt 1athatjuk a meghajtott 15 fels6hengert é&s az
ugyancsak meghajtott 16 alséhengert a 44 és 45
hajtétengelyekkel. A 46 termékszakaszt a 15 és
16 egyengetShengerek kozott vezetjiik be, majd
az athalad a 47 indukciés tekercsen, amely a
szimbolikusan Abrézolt 7 wvezérlSelektronikdval
elektromos kapcsolatban 4ll. A 47 indukciés te-
kercs adja le a még késleltetendd jelet az egyen-
getSers bevezetéséhez és az Athajlitédshoz. A 40
gépasztal alatt szimbolikusan hidraulikus tidlter~
helésbiztositast rajzoltunk be, amely egy elGve-
zérelhetd 4 szelepbdl és az 1 szivattyubol &ll. A
tavvezérlési 6 nyomdsszabalyozoszelep, amelyet
az elektronikus 7 fliggvényériékleado vezérel, le-
het6vé teszi a nyomds tetszésszerinti cstkkenté-
sét, illetve novelését a hidraulikus 14 vezeték-
ben.

Azaltal, hogy a korszer@ kéthengeres egyenge-
t6gépeken altaldban amigyis van tulterhelés el-
leni biztositas, az alsohenger radialis allitdsara
szolgald egyéb allit6eszk6zok feleslegessé valnak.,
Annak érdekében, hogy az egyengetési miivelet
alatt, kiilondsképpen a befutisi- és kifutasi fa-
zisban, egy a termékhez képest radidlisan, a 62
nyil irdny4ban elforgathaté felsbhengert6l flig-
getlen, termék-athajldsi besllitast el lehessen ér-
ni, az énmagukban ismert, a felsGhengertengely
és a termék hosszanti tengelye kézotti szég bedl-
litisdra szolgalo eszkozoket olymértékben meg-
erdsitettiitk, hogy az egyengetési folyamat alatt
lehetdévé valik a felsShenger szdgatallitisa.

A T. abra egy lehetséges kiviteli példat mutat
be a kéthengeres egyengetbgép felséhengerének
szogbedllitasara. A metszetében bemutatott 43
keresztfejben, a 6. Abra ranézeti dbrazoldsiban a
15 fels6hengert hordd 53 fels6hengertartdt dbra-
zoljuk a hozzg tartozd allitémechanizmussal. En-
nél a kiviteli példanal az allitomechanizmus ré-
szei: egy az 53 fels6hengertartobdl kinyidlé 54
kezelOkar, amely az 55 csuklos orsosanyaba tor-
kollik, valamint az 56 ors6, amely az 57 ékszij-
tarcsan helyezkedik el, ami az orsoval elfordu-
lasbiztos Osszekttetésben 4ll. Ezen ttilmenden az
56 orséra az 58 fék van felszerelve. Az 56 orsd
masik végét az 59 csapagy tartja meg. Az 57 ék-
szijtarcsat a 60 ékszijon keresztiil egy specidlis
61 motor, elénydsen egyenaramu motor, hajtja
meg. Az orsd fordulatszidma ugyanGgy szabé-
lyozhaté a motorrdl, mint egy tfengelykapcso-
l6- és fékkombindeié utjdn. Mindazonaltal
€lonytsebb az itt vélasztott megoldds, ahol a
vezérlés a motor Gtjan megy végbe a hozzdcsat-
lakoztatott 24 vezérlbelektronikaval. A 15 felsd-
henger magassig-allitdsnal kizarélag az 53 fel-
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sGhengertarté van megemelve. Az 57 ékszijtar-
csa alig emelkedik és siillyed, mig a motor tel-
jesen rogzitett. A 15 felsGhenger magassag-alli-
tasakor az 56 orsé enyhén lejt. Mindazonéltal az
orsé lejtése a gépbe behelyezhets termék 4tmé-
rétartomanya felett jelentékielen mértékd. Az
55 orséanya az ors6 szamdra lehetGvé teszi az 54
karhoz képest az elfordulast mindhérom térbeli
tengely kdriil. Ugyanigy az orsé az 59 csapagy-
ban haromszorosan elfordulni képesen van csap-
4gyazva, hogy az 53 fels6hengertarté magassagi
és szogallitdsat képes legyen kovetni.

Szabadalmi igénypontok

1. Eljards szalagszerd munkadarabok, kiils-
nosképpen rudak és csovek egyengetésére, hajli-
16 és/vagy présegyengetd gépen, amelynél leg-
alabb egy egyengetShenger radialis besllitasdval
az egyenget6 rést ill. egyengets erét az egyenge-
tés alatt valtoztatjuk, azzal jellemezve, hogy
mindegyik munkadarabnak be- ill. kifutasi f4zi~
siban az eliils6 vagy hatso végszakasz hajlitdsat
és/vagy préselését végz6 egyengetd hengerek
(15) legalabb egyikét folyamatosan vAaltozé, a
munkadarab kozéprészének megmunkalasakor
kifejtett er6tél eltérd erdvel és elre megvalasz-
tott matematikai fliggvény szerint vezéreljiik.

2. Eljaras szélszakaszok egyengetésére prés-
gépben, azzal jellemezve, hogy az &thajlitis beil-
litasat a préselés bedllitisdtél fliggetleniil, az
egyengetési eljaras alatt hajtjuk végre,

3. Az 1. igénypont szerinti eljaras foganatosi~
tasi médja, azzal jellemezve, hogy az egyengetG-
erd vezérlését azon idétartam fiiggvényében ve-
zetjlik be, amely ahhoz sziikséges, hogy a ter~
mék eleje ill, vége egy jelzbillomas, pl. fényso-~
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romp0, indukeci6s tekercs, sth. és az ezt kovetd
egyengetési 4allomés kozotti tavolsagot adott
egyengetési sebesség mellett megtegye.

4, Az 1, és 3. igénypontok szerinti eljaras foga-
natositasi modja, azzal jellemezve, hogy a sza-
bad hajlitasnil a maxima4lis egyengetSerst akkor
fejtjik ki, amikor a hajlasi hdromszog felvette
végleges alakjat.

5, Az 1, igénypont szerinti eljdras foganatosi-
tdsi modja, azzal jellemezve, hogy a fliggvény li-
nedris fliggvény vagy ezt erésen kozelits e-fligg-
vény.

6. A 4. igénypont szerinti eljdrds foganatositasi
moédja azzal jellemezve, hogy az alapot képezd
fliggvény grafikusan &brézolva eltolt szinuszgor-
beszakasznak felel meg.

7. Egyengetéberendezés az 1. igénypont szerin-
ti eljaras foganatositasara, azzal jellemezve, hogy
minden egyes egyengetShengercsoport legalabb
egy egyengetthengeréhez hengervezérld beren-
dezés tartozik.

8. A 7. igénypont szerinti egyengetéberendezés
kiviteli aglakja, azzal jellemezve, hogy a hidrau-
likus talterhelésbiztositds (49) a vezérlGjelek &t-
vitelére szolgdld eszkozzel, célszerlien egyengetd-
eré — szabalyozd szeleppel (4) és nyomasszabd-
lyoz6 szeleppel (6) van ellatva.

9. A 7. és 8. igénypontok szerinti egyengetSbe~
rendezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a
vezérlelektronika (7) nyomasszabalyozé szelep-
hez (6) csatlakozik.

10. A 7. igénypont szerinti kéthengeres egyen-
getOgép egy hiperbolikus és egy hengeres vagy
enyhén konvex hengerrel, azzal jellemezve, hogy .

legalabb a hiperbolikus henger az egyengetési el-
jaras sorin egy, a termékre és sajat hosszanti
tengelyére meréleges tengely koril elforgathaté
szerkezeti kialakitasd.

5 db rajz
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