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(54) Presuvny montazny zésobnik stohov systémovych paliet

(57) Presuvny mont&Ziny zdsobnik pozostdvad

z aspoli jednej vstupno-vystupnej &asti,
tvorenej nosnym rdmom, vedeniami s presuv-
nymi vozikmi a pracovnej &asti, do ktorej

st polohované v pracovnych polohdch, prigom
na jeho nosnom rdme a na vedeniach su presuvne
uloZené voziky, ktorych minimdlna dlZka je
rovna dvojnasobku prisludného rozmeru systé-
movej palety, na ktorych st umiestnené do-
sadacie plochy pre dosadacie plochy systémo-
vych paliet, prigom rozmiestnenie dosadacich
pléch lavej Zasti presuvného vozika a rozmiestne- - |
nie dosadacich pléch pravej &asti presuvného
vozika je zhodné a minimdlne vertikdlne

vzdialenosti medzi dosadacimi plochami
jednotlivych vozikov, ktoré si umiestnené
nad sebou sa rovnaju celkovej vyske prisld-
chajicich systémovych paliet zo stohu. I8
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Vynélez rie3i presuvny montd¥ny z&sobnik stohov systémovych paliet s priamym spristupfio-
vanim obsahu jednotlivych paliet v stohoch.

V stifasnosti v automatizovanych vyrobnych systémoch pre obrébanie, tvarnenie atd. a
automatizovani montd# sa poufivaji pre manipuldciu s materidlom velkokapacitné z4sobniky,
doddvade, vibrdtory a manipula&né zariadenia pre manipuldciu s paletami ohradovymi i systémo-
vymi. V paletizdcii sa vyuZivaji v tychto systémoch najmi ohradové palety s volne loZenym
materidlom alebo systémové s polohovanymi polotovarmi, &o umoZfuje u ohradovych len ru&né
zakladanie do obrédbacich strojov alebo u systémovych paliet strojové zakladanie. Pri&om
u systémovych paliet st polotovary uloZené v jednej alebo dvoch vrstvdch. U jednovrstvovych
systémovych paliet sa v sGasnosti vyu¥iva stohovanie rovnakych paliet; do stohu - manipulad-
nej jednotky vyrobného systému. Paletizécia i depaletizdcia takto vytvorenych stohov sa deje postupne
po paletdch za sebou t. j. ak chceme spristupnit spodnd paletu musime odobrat vietky palety .
nad fiou.

Pre automaticku montdZ je potrebné zabezpe&it prisun velkého mnoZstva materidlu réznych
druhov v krdtkom ase. Preto automatizovanid montd% je v stdlasnosti riefeni kombindciou
rbéznych poddvafov, vybrdtorovych zdsobnikov, ktoré pracujd vidy len s jednym komponentom, &o
je z hladiska mont4%e zna&ne nevyhodné, alebo sa pouiiqajﬁ viacvrstvové systémové palety,
kde kaZd4d jednotlivéd vrstva obsahuje vZetky montované komponenty tzv. mixované palety.

Nevyhodou doteraj§i¢h zariaden{ pouZivanych v automatickej mont&%i je velké mnofstvo
rozli&nych zariadeni ﬁaberajﬁcich velky priestor a vyznadujuci rézne druhy medzioperaénej
dopravy. U zariadeni pracujicich so systémovymi paletami mixovanymi je nevyhodou zloZitd
priprava obsahu systémovej palety, obsah palety a jeﬂo rozloZenie mus{ zodpovedat postupu montéze.
Tieto palety nie je moZné prepojit na paletovy systém celého automatizovandho vyrobného
systému. Manipula&né zariadenia pre mixované systémové palety pracujd len po vrstvach
za sebou a ich operadné &asy pri vychystdvani su pre mont&? pomalé a naviac pre montaz
zloZitej$ich dielcov sa nedaji pouZit, pretoZe do jednej mixovanej palety sa d& vloZit
iba obmedzeny po&et komponentov.

Uvedené nevyhody doteraz pou?ivanych zariadeni pri manipulédcii so systémovymi paletami
dopravovanymi v stohu odstrafiuje presuvny montd¥ny z&sobnik stohov systémovych paliet
pozostadvajici aspofi z jednej vstupno-vystupnej Sasti, tvorenej nosnym rdmom, vedeniami
a presuvn?mi vozikmi a pracovnej &asti, do ktorej s polohované v pracovnych polohdch,
ktorého podstata spo&iva v tom, %e na jeho nosnom rdme na vedeniach si presuvne ulo¥ené
voziky, prifom ich minim&lna dl%ka je rovnd dvojndsobku prisludného rozmeru systémove]
palety, na ktorych sd umiestnené dosadacie plochy pre dosadacie plochy systémovych paliet,
priéom rozmiestnenievdosadacich pldch lavej ¢asti presuvného vozika a rozmiestnenie dosadacich
pléch pravej &asti presuvného vozika je zhodné a minimilne vertikdlne vzdialenosti medzi
dosadacimi plochami jednotlivych vozikov, ktoré sd umiestnené nad sebou sa rovnajd celkovej
vy8ke prislichajicich systémovych paliet zo stohu.

Presuvny montd¥ny zdsobnik stohov systémovych paliet umoZfiuje zo stohov systémovych
paliet po ich vloZeni medziopera&nou dopravou do zariadenia, okamZite spristupnit obsah
lubovolnej palety zo stohov. Zariadenia vyrazny skracuje manipula&né &asy pri spristupifiova-
ni obsahu paliet.

Priklad prevedenia presuvného montd¥neho z4sobnika, ktory je predmetom vyndlezu,
je zndzorneny na obr. 1 v niryse, na obr. 2 v pddoryse.

Presuvny montdZny zdsobnik pracuje s dvomi stohmi 7 systémovych paliet 5. Stohy 7
si tvorené piatimi systémovymi paletami 5. Presuvny montéiny z&sobnik pozostdva z nosného
rdmu 1, na ktory s upevnené ocelové vedenia 2, v ktorych si na kladkdch presuvne uloZené
voziky 3 pozvérané z ocelovych profilov do tvaru E tak, aby umoZfiovali ulofenie dvoch

systémovych paliet 5. Na kaZdom presuvnom voziku 3 je osem rozmiestnenych dosadacich pléch
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4 umiestnenych tak, Ze Styri umiestnené v lavej Casti vozika 3 a Styri sd umiestnené v pravej
Sasti vozika 3. Dosadacie plochy 4 siv rovine vozika 3 zhodne rozmiestnené, ako dosadacie
plochy 6 na systémovej palete 5. Dosadaciu plochu 4 na voziku 3 mdéZe tvorit kuZelovy kolik,
tomu na systémovej palete 5 odpovedéd dosadacia plocha 6 tvorend dierou v drZiaku upevnenom
na systémovej palete 5. Dosadacie plochy 4 na voziku 3 a tomu odpovedajice dosadacie plochy
6 na systémovych paletdch 5 majd rovnaké rozmiestnenie v horizontdlnej rovine. Vzdialenost
v rozmiestneni dosadacich pléch 4 obidvoch paliet 5 na jednom presuvnom voziku 3 je zhodnd.
To znamen&, ¥e napr. vrchny presuvny vozik 3 umoiiiuje vozit naraz dve vrchné palety 5

z dvoch vloZenych stohov 7 do z4sobnika. Ale vzdialenost dosadacich pléch 4 na jednotlivych
presuvnych vozikoch 3 v z&sobniku sa od koncov ramien v smere zakladania medziopera&nou
dopravou postupne meni (zvi&3uje alebo zmenfuje) a to tak, aby pri vloZeni stohu 7 do
zésobnika vrchnd systémové paleta 5 svojimi dosadacimi plochami 6 dosedla na dosadacie
plochy 4 vrchného presuvného vozika 3 ako prvéd a ako poslednd svojimi dosadacimi plochami

6 dosadne na dosadacie plochy 4 najniZZie uloZeného presuvného vozika 3 spodnd systémové
paleta 5 prisludného stohu 7. Jednotlivé presuvné voziky 3 s dosadacimi plochami 4 sd

vo&i sebe vo vedeniach 2 na nosnom rdme 1 uloZené tak, aby boli po uloZeni systémovych
paliet 5 samostatne presuvné. Na hornom voziku 3 st upevnené navéadzacie listy 9. Na nosnom
rame 1 sd z boku upevnené priamo¢iare hydromotory 8 tak, Je loZiskd telies hydromotorovi

8 st upevnené na nosnom rdme 1 a loZiskd piestnych ty&i st upevnené na presuvnych vozikoch
3. Presuvné voziky 3 su osadené snimaémi pritomnosti palety 5. Na nosnom rdme 1 si pripevnené
snimade signalizujice pritomnost vozika 3 v jednotlivych polohdch.

Popis funkcie z&sobnika

Presuvny montd¥ny z&sobnik stohov systémovych paliet ja automatické zariadenie, ktoré
mbe mat zabudovany vlastny riadiaci systém, alebo je jeho riadenie napojené do automatizova-
ného komplexu. Pofiadavka na dovoz stohu 7 systémovych paliet 5 do vstupne-vystupnej ¢asti
a jeho ulofenie do zariadenia na prisludné presuvné voziky 3 je odvodend z viacerych podmienok,
ktoré st identifikované snimadmi a stavom zariadenia v riadiacom systéme. Zdkladnou podmien-
kou pre v¢menu je pritomnost vozikov 3 v krajnych polohdch. Ak je splnena podmienka mbZe
prostriedok medziopera&nej dopravy priviest stoh systémovgch paliet 7 do vstupno-vystupnej
dasti. Postupnym klesanim vidlice (prostriedku medziopera&nej dopravy) so stohom 7 paliet
5 vo vstupno-vystupnej &asti zariadenia sa stoh 7 najprv vystredi prechodom cez navédzacie
listy 9 a pri dalSom klesani najprv dosadne svojimi dosadacimi plochami 6 vrchnd systémovd
paleta 5 na dosadacie plochy 4 vrchného presuvného vozika 3 ako daliie dosadne druh4 paleta 5 na druhy
presuvny vozik 3 a ako poslednd dosadne posledné paleta 5 stohu 7 na posledny presuvny vozik 3, &im je priveze-
ny stoh 7 rozobrany na jednotlivé systémové palety 5, pridom palety 5 sd na presuvnych vozikoch 3 presne
ustavené a vzdjomne ich mo¥no presivat. Po presunuti presuvnych vozikov 3 do druhej krajnej polohy mwie
prostriedok priviest dalsf stoh 7 paliet 5. Rozobranim druhého stohu 7 paliet 5 vidlicou prostriedku
medzioperaénej dopravy vo vstupno-vystupnej fasti zariadenia je zariadenie plne obsadené
desiatimi systémovymi paletami 5, to znamend dvoma stohmi 7. Pri zabudovan{ zariadenia
do automatizovaného systému sa ur¢i z troch poldh A, B, C, ktord je vstupno-vystupné.

Pri ur&eni C za vstupno-vystupnd Zast zostévajice A, B sd pracovné. Pri ureni A, B za
vstupno-vystupni &ast, zostdvajica C je pracovnd i polohy A, B st pracovné, potom do polohy

C je mo¥né umiestnit na horny ram 1 montdZny komponent.

Pri urdenf A, B, C md%u byt vSetky polohy pracovné i vstupno-vystupné. Priamodiary
hydromotor 8 premiestni presuvny vozik 3 z vstupno-vystupnej asti do niektorej z pracovanych
%asti, &im sa obsah uloZenej systémovej palety 5 spristupni. Poradie a spbsob spristupfiovania

5 je dané programom, podla ktorého prebieha montdZ.
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PREDMET VYNALEZU

Presuvny montd%ny zd&sobnik stohov systémovych paliet pozostdvajdici z aspoli jednej
vstupno-vystupnej Sasti, tvorenej nosnym ramom, vedeniami s presuvnymi vozikmi a pracovnej
%asti, do ktorej st posuvné voziky polohované v pracovnych polohdch, vyznafujici sa tym,

%e na jeho nosnom rdme (1) na vedeniach (2) sd presuvne uloZené voziky (3), ktorych minimdlna
dl’ka je rovné dvojnésobku prislufného rozmeru systémovej palety (5) a na ktorych sd
umiestnené dosadacie plochy (4) pre dosadacie plochy (6) systémovych paliet (5), pri&om
rozmiestnenie dosadacich pléch (4) lavej 8asti presuvného vozika (3) a rozmiestnenie dosada-
cich pl8ch (4) pravej 8asti presuvného vozika (3) je zhodné a minimdlne vertikédlne vzdiale-
nosti medzi dosadacimi plochami (4) jednotlivych vozikov (3), ktoré si umiestnené nad

sebou sa rovnaji celkovej vyZke prisltéchajucich systémovych paliet (5) zo stohu (7).
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