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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest uklad
automatycznego sterowania urzgdzeniem do pla-
stycznego formowania elementéw metalowych,
zwlaszcza miedzianych stykéw nozowych do bez-
piecznikéw wielkiej mocy, ktére to urzgdzenie jest
zainstalowane na prasie korbowej, wchodzgcej
w zesp6l automatycznej linii produkcyjnej, przy
czym urzgdzenie to jest zaopatrzone w czlon prze-
znaczony do podawania materialu wejSciowego
oraz w czlon do usuwania wyrobdéw.

Znane uklady stuzgce do tego celu sg zaopatrzone
w zesp6! sterowania uruchamiany za pomocg cie-
giel lub klinéw, sprzezonych mechanicznie z rucho-
mymi czeSciami prasy i przyrzadu. .

Uklady te wykazujg te podstawowg wade, ze za-
chodzi konieczno$é przystosowania prasy do urzg-
dzenia stuzgcego do obrobki plastycznej, jak réw-
niez to, ze elementy sterowania muszg byé trwale
polagczone z prasg i z urzgdzeniem do obroébki
plastycznej. Niezaleznie od tego czlony sluzgce do
podawania materialu i usuwania wyrobéw maja
ograniczony skok, co powoduje konieczno$é stoso-
wania réznych przekladni, do zmiany diugosci sko-
ku ruchomej czeSci prasy w stosunku do skoku
wspomnianych czionéw.

Z tego tez wzgledu w innych znanych ukladach
do pélautomatycznego sterowania urzgdzenn do ob-
robki plastycznej elementéw metalowych stosuje
sie albo do podawania materialu, albo do usuwa-
nia wyrob6éw, czlony sterowane pneumatycznie lub
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hydraulicznie przy czym ukiady te nie znalazily za-
stosowania w automatycznych liniach produkcyj-
nych, w ktérych proces technologiczny jest bar-
dziej ztozony, bowiem cykl ruchu roboczego prasy
korbowej jest nieproporcjonalny do tego zlozonego
cyklu roboczego plastycznego formowania elemen-
tow metalowych. Dlatego procesowi tej obrébki pla-
stycznej musialy towarzyszy¢ ruchy jalowe prasy,
co w wydatnym stopniu przesgdza brak przydat-
noSci tego rodzaju rozwigzan w pelni zautomaty-
zowanych liniach produkecyjnych.

Znane s3g réwniez uklady do sterowania wylacz-
nie na drodze elektrycznej, ktére ze wzgledu na
ograniczenie ich zastosowania do prostych cyklow
pracy urzadzen do formowania plastycznego ele-
menté6w réwniez nie znajdujg zastosowania w-pro-
dukcyjnych liniach automatycznego wytwarzania
elementéw o zlozonej obrébce.

Celem wiec wynalazku jest opracowanie takiego
ukladu automatycznego sterowania urzgadzeniem do
obrébki plastycznej elementéw metalowych, ktéry
gwarantujgc samoczynne podawanie materialu
i usuwanie wyrob6w w procesie ich formowania
plastycznego, méglby by¢ sprzezony.z ruchomg czg-
§cig prasy przy wykorzystaniu optymalnym jej su-
woéw roboczych, a przy tym nadawalby sie do za-
stosowania w zlozonym cyklu produkcyjnym linii
automatycznej przy uzyciu tradycyjnej prasy kor-
bowej.

Cel ten zgodnie z wynalazkiem osiggnieto dzieki
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temu, Ze czlon podajacy i usuwajgcy gotowy wy-
réb jest sterowany za pomoca silownikéw pneuma-
tycznych za poSrednictwem elektrozaworéw i lgcz-
nikéw miniaturowych, elekirycznych obwodow ste-
rowania, zaopatrzonych w przekazniki, ktére to ob-
wody sg umieszczone w pulpicie sterowniczym.

Ponadto ukilad ten jest wyposazony w sygnaliza-
cje optyczng do wskazywania prawidlowosci prze-
biegu poszczegblnych cykli roboczych ukladu. Za-
palajace si¢ kolejno lampki sygnalizacyjne w cza-
sie tego cyklu, umieszczone na pulpicie sterowni-
czym, orientuja obstuge o prawidlowo$ci dzialania
ukladu. :

W przypadku uszkodzenia ktoregokolwiek z ele-
mentéw ukladu, urzadzenia lub prasy, nastepuje
zatrzymanie cyklu roboczego, a najblizsza nie za-
palona lampka sygnalizacyjna znajdujgca sie w sze-
regu §wiecacych sie lampek, ktérych elementy skia-
dowe cyklu roboczego byly prawidlowe, informuje
obstuge o miejscu uszkodzenia.

Ponowne uruchomienie urzadzenia po usunieciu
przyczyny powstalego uszkodzenia, nastepuje z pul-
pitu sterowniczego poprzez uruchomienie odpowied~
nich przveisz&%" sterowniczych.

' Uklad wedlug wynalazku, przystosowany w pelni
- do zastosowania go w cyklu pracy automatycznej
linii produkcyjnej, pozwala na maksymalne wyko-
rzystanie ilo§ci skokéw suwaka prasy, wyelimino-
wanie ciggtej obstugi prasy przeznaczonej do poda-
wania materialu i odbierania wyrob6éw, a przy tym
umozliwia obstuge kilku pras przy pomocy jednego
wykwalifikowanego pracownika, jak réwniez ukilad
ten gwarantuje pelne bezpieczenstwo pracy dzieki
wyeliminowaniu obslugi recznej z niebezpiecznej
strefy pracy.

Wynalazek zostanie objasniony szczegélowo na
podstawie przykiadu jego wykonania, zilustrowane-
go -na rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia po-
przeczny przekrdj urzgdzenia sterowanego za po-
mocg ukladu wedlug wynalazku, fig. 2 — widok
z gory z czeSciowym wykrojem zespolu do odbiera-
nia wyrobu, a. fig. 3 — schemat ukiadu wedlug wy-
nalazku.

Jak to przedstawiono na fig. 1 i 2 urzadzenie,
ktore jest sterowane za pomocg ukiadu wediug wy-
nalazku, sklada sie ze stempla 1 osadzonego w goér-
nej obudowie 2 zamocowanej do suwaka 18 prasy
korbowej oraz z matrycy 3, wewnatrz ktérej znaj-
duje sie wypychacz 4 powodujgcy wypchniecie ob-
rabianego wyrobu na skutek dzialania sprzezonego
mechanicznie z tym wypychaczem silownika wy-
rzutnika 19.

Z prawej strony urzadzenia jest umieszczony za-
sobnik 5 materialu przeznaczonego do obrébki pla-
stycznej, umocowany na prowadnicy 6, zaopatrzo-
nej w przesuwng listwe 7, napedzang za pomoca
silownika pneumatycznego 20 z tlokiem 8 i tloczy-
skiem 9. Na prowadnicy 6 umocowany jest 1gcznik

" miniaturowy 21 shuzgcy do sterowania silownika
wyrzutnika 19. Na korpusie prasy mimo$rodowej sg
zamocowane kraficowe lgczniki miniaturowe 22, 23,
stuzgce do sterowania ruchem prasy.

'Z lewej strony urzadzenia jest zamocowany na
przesuwnej listwie zesp6l 10 siuzgcy do odbierania
wyrohéw, skladajacy sie ze szczek 11 i 12 napedza-
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ny silownikami 24, 25, do zaciskania i zwalniania
wyrobéw. Na zespo.e 10 do odbierania wyrobow
osadzona jest uchylnie diwignia 13 wspb6ipracujgca
z kolkiem 14, stuzgca do sterowania lgcznika minia-
turowego 26. Wkret 15 osadzony w bocznej stalej
plycie 16 urzadzenia stuzy do uruchamiania lgczni-
ka miniaturowego 27. Zderzak 17 zamocowany w ze-
spole 10 do odbierania wyrob6w wspblpracuje
z lgcznikiem miniaturowym 21 po przesunieciu tego
zespolu do skrajnego jego polozenia.

Na fig. 3 przedstawiono uktad stanowiacy przed-
miot wynalazku, ktéry to uklad stuzy do sterowania
wyzej opisanym urzgdzeniem za pomoca silowni-
kéw pneumatycznych, sterowanych elektrozawora-
mi oraz za pomocs lgcznikéw miniaturowych i prze-
kaznikoéw, polgczonych w uklad elektryczny, ktére-
go budowa jest opisana ponizej na przykladzie jego
dzialania.

Przystepujac do uruchomienia ukladu zalgcza sie
przycisk gldwny, umieszczony na pulpicie sterowni-
czym 28, przy czym przylaczenie napigcia do ukitadu
jest odwzorowywane za pomoca odpowiedniej lamp-
ki sygnalizacvinej.

Po uruchomieniu nastepnego przycisku sterowni-
czego uruchamia sie silnik napedowy prasy korbo-
wej, co jest roOwniez sygnalizowane odpowiednig
lampka sygnalizacyjna.

Jako stan poczgtkowy dzialania ukladu przy]eto
ze suwak 18 prasy znajduje sie w swym gérnym po-
fozeniu, a wypychacz 4 wyrzutnika 19 w swym dol-
nym potozeniu.

Lgczniki miniaturowe 22, 23 sterujgce ruchem su-
waka 18 prasy wspélpracujg z krzywka 31 osadzo-
ng w obudowie gbérnej 2 urzadzenia, przy czym
w gornym polozeniu suwaka 18, a wiec i obudowy
2 zalgczony lgcznik 22 zamyka obwod elektroza-
woru 31, co wywoluje ruch tloka 8 silownika 20
i polgczong z tym tlokiem za pomoca tloczyska 9
listwe 7. W tym czasie igcznik miniaturowy 26 ste-
rujacy sitownik wyrzutnika 19 nie jest poddany
zadnemu dzialaniu.

Ruchowi listwy 7 uruchamianej za pomoca silow-
nika 20 towarzyszy przesuniecie sie zespolu 10 do
odbierania wyrobéw nad otwér matrycy 3 oraz za-
lgczenie lacznika miniaturowego 21, co jest zreali-
zowane za pomocy zderzaka 17, ktory to lacznik
uruchamia nie uwidoczniony na rysunku przekaZnik
z podtrzymaniem wzbudzenia, za$ styki tego prze-
kaznika zamykaja obwdd elektrozaworéw 32, 33 ste-
rujacych silownikami pneumatycznymi 24, 25, stu-
z3cymi do zaciskania i zwalniania obrabianego ma-
teriatu,

Dzieki zalgcceniu lgcznika 21 zostaje uruchomio-
ny elektrozawér 29 i za pomocg silownika wyrzut-
nika 19 nastepuje ruch wypychacza 4 w goére.
Z chwilg gdy wypychacz 4 z wyrobem znajdzie sie
w swym goérnym polozeniu zostaje zalgczony lgcz-
nik 26 za pomoca dzwigni 13, powodujac przerwe
obwodu zasilania- elektrozaworéw 31, 29 oraz za-
dzialanie przekaZnika czasowego, znajdujacego sie
w pulpicie sterowniczym 28.

Uruchamianie zaworu 30 powoduje odciecie doply-
wu powietrza do silownika wyrzutnika 19, natomiast
przez zadzialanie elektrozaworu 32 zostaje doptyw

. powietrza do silownik6éw- 24, 25 zaciskania i zwalnia-
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nia, dzieki czemu nastepuje uchwycenie wyrobu
przez szczeki 11, 12. Po uplywie okreS§lonego czasu
nastawionego na przekazniku czasowym, stosownego
do cyklu roboczego, wzbudzonym za pomoca lgcznika
26, nastepuje zalgczenie elektrozaworu 34 i otwarcie
doplywu powietrza do silownika 20, wskutek czego
nastepuje powro6t tloka 8 do polozenia pierwotnego,
ktéry za pomocy tloczyska 9 przemieszcza zesp6t 10
do odbierania wyrob6w wraz z wyrobem do jego
skrajnego polozenia. W miedzyczasie z zasobnika 5
zostaje zabrany material przeznaczony do obrébki
i dostarczony do matrycy 3.

W krancowym polozeniu zespolu 10 zostaje zalg-
czony lgcznik miniaturowy 27 za pomocg wkreta 15,
ktéry to lgcznik za posrednictwem odpowiedniego
przekaznika uruchamia prase.

Ruch suwaka 18 prasy korbowej ze stemplem 1
w dbl powoduje plastyczne formowanie wyrobu.
W dolnym zwrotnym polozeniu suwaka 18 prasy
nastepuje zalgczenie lgcznika miniaturowego 23,
sterujacego poprzez elektrozawor 29 doplyw powie-
trza do silownika wyrzutnika 19, polgczonego z wy-
pychaczem 4, powodujgc jego ruch w gére i wy-
pchnecie wyrobu,

W goérnym polozeniu wyrobu za pomoca koitka 14
i dzwigni 13 zostaje zalgczony lacznik miniaturowy
26 i sterowany przez niego elektrozawoér 33, a roz-
taczony zostaje elektrozawér 32, co powoduje do-
plyw powietrza do silownikéw 24, 25 i zwolnienie
szezek 11, 12 zaciskajgcych wyrdéb. Zwolnienie tych
szczek powoduje wypadniecie wyrobu z zespolu 10.

Z chwilg powrotu suwaka 18 prasy korbowej do
goérnego zwrotnego polozenia, zostaje zalgczony lacz-
nik miniaturowy 22, ktéry w szereg ze zwolnionym
lacznikiem miniaturowym umozliwia rozpoczecie
nastepnego cyklu pracy urzadzenia do formowania
plastycznego wyrobow metalowych. -

Ponadto lgcznik miniaturowy 23 jest wykorzy-
stywany dodatkowo do przekazywania impulséw
elektrycznych do zespoléw odbierajacych wyréb,
przynaleznych do innych maszyn przewidzianych
w automatycznej linii produkcyjnej, celem nastep-
nej operacji technologicznej.

Jak to zostalo na wstepie wspomniane, kazdemu
zadzialaniu lgcznika i wspélipracujacych przekaZni-
kéw towarzyszy informacja optyczna, zrealizowana
za pomocg kolejnym zapalaniem sie lampek sygna-
lizacyjnych, umieszczonych na pulpicie sterowni-
czym, ktoéry oprécz przyciskéw sterowniczych jest
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zaopatrzony we wszystkie opisane w ukladzie prze-
kazniki.

Zastrzezenia patentowe

1. Uklad automatycznego sterowania urzgdzeniem
do plastycznego formowania elementéw metalo-
wych, zaopatrzony w zespoly do podawania mate-
rialu oraz usuwania wyrob6w w procesie ich wy-
twarzania, ktéry to uklad jest zaopatrzony w si-
lowniki pneumatyczne sterowane elektrozaworami
i lgcznikami miniaturowymi, znamienny tym, ze
miniaturowy 1lacznik krahcowy (22), sluzacy wraz
z drugim lgcznikiem krafncowym (23) do stero-
wania ruchem suwaka (18) prasy korbowej, jest
wlaczony dodatkowo do elektrycznego obwodu elek-
trozaworu (31) wspéblpracujgcego z silownikiem
pneumatycznym (20), ktéry wywotuje poziomy ruch
listwy (7) urzadzenia za poSrednictwem tloka (8)
i tloczyska (9), a lacznik miniaturowy (21) osadzony
na zespole (10) do odbierania materialu, ktéry to
zespOl zamocowany do tej ruchomej listwy (7) jest
przemieszczany w swym skrajnym polozeniu nad
otwoér matrycy (3), jest wlgczony za poSrednictwem
przekaznika z podtrzymaniem wzbudzenia do obwo-
du elektrozaworéw (32, 33) sterujacych silownikami
pneumatycznymi (24, 25), sluzgcymi do zaciskania
i zwalniania obrabianego materiatu, za$§ l3cznik mi-
niaturowy (21) osadzony na ruchomej listwie (7)
wspoétpracujacy z krzywksg (17) jest polgczony
z elektrozaworem (29) sterujgcym doplyw powietrza
do sitownika wyrzutnika (19) sprzezonego mecha-
nicznie z wypychaczem (4), natomiast przerwe w za-
silaniu elektrycznym tego elektrozaworu (29) i uru-
chomienie drugiego elektrozaworu (30) 'sitownika
wyrzutnika (19) uzyskuje sie¢ za pomoca drugiego
wspomnianego lacznika drogowego (23), uruchamia-
nego w skrajnym dolnym polozieniu suwaka prasy
(18), w wyniku czego wypychacz (4) powraca do
swego pierwotnego polozenia.

2. Uklad wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
lacznik miniaturowy (23) sterujgcy ruch suwaka (18)
prasy w jego skrajnym dolnym polozeniu, jest przy-
laczony do dodatkowego obwodu elektrycznego,
przekazujacego impuls elektryczny do zespotéw od-
bierajacych wyréb, przynaleznych do innych ma-
szyn roboczych, przewidzianych w linii produkcyj-
nej.



MKP G 05 b, 19/00

62461

Kl 21 ¢, 62/01

.22

Y
—

<

m

6
el

Fig 1.

\i

Fig. 2.

25

34

34

PR

20—

Fig.3

:

Krak 1 z, 471 28



	PL62461B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


