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Abstract

Coal produced from wood has been used in industry and the everyday life since agent times. The
production, transportation and in certain cases its packaging requires hard physical labor, and it also
has a negative effect on the health of workers. The present paper offers a solution to avoid these
problems by the design of an automated packaging machine. This mechatronic system offers solutions
to several stages of the packaging process, including: the transportation of the coal by a conveyer belt,
coal selection by size, transfer of the coal to a bag by a pneumatic system and the closing of the bag by
an industrial sewing machine. The proposed packaging machine has a simple, however safe design,
providing flexibility to maximize its potentials in different applications.

Keywords: pneumatic cylinder, pneumatic control, bag packaging, industrial sewing machine,
sifter

Osszefoglalas

A fabol eldallitott szén 6sid6k ota hasznalatos gy az iparban mint a mindennapokban. Ennek
eloallitasa, szallitasa és adott esetben csomagolasa viszont kemény fizikai munkat igényel és az
egészségre is artalmas. Jelen dolgozat az elébbi problémakra és ezeknek javitdsara ad megoldast egy
automata zsakol6 berendezés formajaban. Ez a mechatronikai elemekkel felszerelt berendezés tobb
munkafolyamatot kivan megoldani, melyek a kovetkezok: a szén felhordasa egy futdszalag
segitségével, a szétvalogatasa egy rostan, zsakolasa pneumatikus megvaldsitassal és a zsak levarrasa
egy ipari varrogéppel. A berendezés célorientalt, igazodik az adott koriilményekhez, mely a lehetd
legegyszeriibb és legbiztonsagosabb kivitelt nyerte el.

Kulcsszavak: pneumatikus henger, pneumatikus vezérlés, zsakolas, ipari varrogép, rostalo

, karos ¢és olykor nehéz fizikai munkat
1. Bevezetés

igényel.
A fabol egetett szén az 6sidSk 6ta 5 A ielenleg hasznalt technolégia
hasznalatos az iparban, és a
mindennapokban egyarant. E  sokrétii A jelenlegi berendezés felépités

fitdanyag eldallitasa, szallitisa és adott  szempontjabol igen egyszerd, hatasos,
esetben csomagolasa nem tartozik az  viszont sok mindségi, és egyben veszélyes
egészséges, konnyli munkak korébe, mivel — munkat igényel. Mindségit, mert a
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termelékenység a munkasok sebességétol,
hangulatatol fligg. Veszélyes, mert a
szénpor belégzése a fontos szervek (tiido,
1égz6) karosodasat okozhatja.

A napjainkban hasznalt berendezés az
1. abran lathato, melyet harom
részegységre lehet bontani.

1. abra. 4 jelenleg alkalmazott technologia

2.1. Rostadob

A rostadob altalaban két kor feliiletére
kifeszitett, a kivant legkisebb szemcseméret

altal meghatdrozott, lyukazattal -ellatott
dobszeri  kialakitds. A célfeladatnak
megfeleléen  viszont a  rostadobok

késziilhetnek valtozo lyukmérettel is.

A rostadobok feladata a szelektalas.
Jelen esetben szétvalasztjadk a 6 mm-nél
kisebb széndarabokat és a szénport az ennél
nagyobb daraboktdl mikdzben elfordulnak a

sajat tengelyiik koriil.
A rostadob szogét és fordulatszamat a
szelektalni  kivant anyagtol fliggéen

hatarozzuk meg, empirikusan figyelve a
mindség megtartasat.

2.2. Garat vagy beémlé

A garat kialakitdsa igen valtozo,
lényegében célorientalt. Feladata a mar
kivéalogatott anyagot, esetiinkben szenet,
eljuttatni a dob torkatdl a zsékba.

Az 1. abran lathatd bedmld méretei
megegyeznek az adott zsdk szajméreteivel,
ezaltal a zsak konnyedén illesztheté és
elkeriilhetd, hogy a kivalasztott anyag a
foldre keriiljon.

268

2.3. A zsakszaj varrogép

A megtoltott zsakok levarrasa zsékszdj
varrogéppel torténik, melyet a 2. abra
szemléltet.

2. abra. Az OW 26-1 A ipari varrogep, [1]

Az alkalmazott varrogép egy OW 26-1
A modellti, ipari termelésre alkalmas
varrogép.  Ergonomikus  kialakitasabol
adodoan konnyen kezelhetd, egyszert.

A varrat egy szalas lancoltéssel, mig a
szal elvagasat egy Z tengely koriili
forgomozgassal valositjuk meg. A penge,
mely elvagja a szalat, a gépbe van beépitve.
Az 6ltések hossza 1,6-5,1 mm, és 500 Oltést
varr percenként. A varrégép motorjanak
teljesitménye 370/400 W, terhelésétdl
fiiggden. Uzemeltetését illetéen fogyasztoi
halézaton miikddik 230V tapfesziiltséggel,

[1].
3. A berendezés tervezése

A berendezés célja a szén rostalasatol a
zsakba tOltésén at, a zsak levarrasa a bevalt
technologiai részletek beépitésével. A
probléma felmérése és a munkafolyamat
letisztulasa utana a kovetkez6 folyamatabrat
(3. abra) lehetett felallitani, szem -el6tt
tartva a munkamenet folyamatossagat.




Automatizalt zsakolo berendezés

A szén felszedése

A zsak tomegének
mérése

A zsak
adagolasa

A zsak levarrasa

Palettazas

3. abra. A berendezés folyamatabrdja

Az elképzeléseink és a mar [étezd
berendezés alapjan megvalosult a 4. abran
lathaté 3D modell Autodesk Inventor
programkornyezetben, mely nagy
segitségilinkre volt kivitelezéskor.
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4. abra. A berendezés Inventor modellje

A berendezés tervezésénél torekedtiink
az egyszerlségre, a kivitelezhetdségre. A
gép ¢érdekessége az maga a zsak elvétele,
kinyitasa, megtoltése és a folyamat végén
annak levarrasa.

A zsak elvétele VASB-15-1/8-SI-B
tipustt szivokoronggal torténik [2], amit
tesztelés utjan valasztottunk ki. Egy ipari
kompresszor altal eldallitott magasnyomasu
levegbt egy Vn-05- H-T2 tipust vakuum
generator alakitja 4at, mely eljut a
szivokorongokhoz. A zsakot tartdé DSBC-

32-A tipust munkahenger [3] 90°-o0s
szogelfordulasat egy fogaskerék-
fogasléckapcsolas valositja meg.

A zsdk kinyitasat két-két egymassal
szemben elhelyezett szivokoronggal
valoésitjuk meg. A zsdk megtoltésének
folyamata a felhordédob motorjdnak és a
rostadob motorjanak egyszerre torténd
inditasaval kezdédik. A zsak kinyitott
allapotban varakozik a mérlegen, a garat
kapuja ekkor nyilik és a toltési folyamat
mindaddig zajlik, amig a zsék tartalmanak
tomege el nem éri a 3 kg-ot. A kivant tdmeg
elérése utan, zar a kapu, illetve bezarédik a
zsék szaja is, amivel parhuzamosan a
meghajtdé motorok is leallnak. A garat
kapujanak nyitasaért, csukasaért ugyancsak
egy DSBC-32-A tipusu pneumatikus
munkahenger a felel6s. A bezarult zsak egy
fogaskerék-fogasléchajtasnak kdszonhetden
a szaja végighalad az ipari zsakvarrogép
pofai kozt. Mieldtt ujraindulna a ciklus,
mely a fent emlitett 1épéseket koveti, a tele
zséakot palettazzuk.

4. A berendezés Kivitelezése

A kivitelezett gépet az S.abra
szemlélteti. Lathatd, hogy szdmottevo
valtozasokat végeztink a gép eredeti
terveihez képest. A  zsakot mozgatd
pneumatika felkeriilt a zsdk szajanak
vonaldig, amire két szempontbdl volt
sziikség:

—igy miikodik optimalisan a rendszer;
—elhagyhatova valtak a modellben lathato
tartokarok, melyek koltségcsokkentést
eredményeztek.
Egy masik valtoztatds a  varrogép
elhelyezésével tortént, mivel nem lett volna
kivitelezhetd, hogy a varrogép egy
sinrendszeren fusson el a garat elétt. Ez
szintén egyszeriisitette a kivitelezést. Utolso
valtoztatast a zsaktartdlyon végeztiik,
egyszerisitettilk, hogy zdokkendmenetesen
megtorténhessen a zsak elvétele ¢és
konnyebben valosuljon meg a zsak puffer
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Ujratltése. A megvaldsitott berendezés a
6. abran lathato.

6. abra. A berendezés vezérelt elemei

1-2 korongok - M1 —a zsak M2-a Z,Sak
. A " .. elforgatasa
a zsak elvétele eldre haladasa
garathoz
DC motor — M3 — a garat 3-4 korongok -
rostadob forgatasa kapujanak nyitasa a zsak kinyitasa
v

M3 — a garat M1 -
>

tomegelés  —» o . . -
g kapujanak zarasa a zsak bezarasa

varras <

7. abra. A berendezésben vezérelt elemek és a
folyamatdibra
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5. A berendezés vezérlése

A gép mozgoalkatrészeinek vezérlését
egy Arduino-val valositjuk meg, [4]. A
program megirasanak elsé és legfontosabb
lépése az, hogy meghatirozzuk a logikai
1épések sorrendjét. E logikai 1épéseket a 7.
abra szemlélteti:

6. Kovetkeztetések. Tovabbfejlesz-
tési lehetségek

A gép hatékonysagat novelni azzal
lehetne, ha a berendezést kerekekre
helyezve egy olyan vezérléssel latnank el,
mely felismerné a felzsdkoldsra vard
szénrakast, oda menne és felszedné azt.
Tovabba, a gép mellé egy palettazo robotot
is  lehetne  kotni, mely  nagyban
megkonnyitené a dolgozok munkajat.

A fenticket figyelembe véve, jogosan

elismerhetjik azt, hogy a mérnoki
tudomanyt felhasznalva, a probléma
felismerése utan, berendezésiinkkel

jelentésen megkonnyitettik a munkasok
munkakoriilményeit és ezaltal a vallalat
termelékenyebbé valt.
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