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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ciecia i obrébki skrawaniem odcinka rury o przekroju koto-
wym i urzadzenie do ciecia i obrébki skrawaniem odcinka rury o przekroju kotowym, szczegélnie rury
cylindra sitownika hydraulicznego lub pneumatycznego.

Gtoéwng czesé sitownika hydraulicznego lub pneumatycznego stanowi cylinder, w ktérym porusza
sie ttok. Z jednej strony cylinder ma ucho do mocowania jednego konca sitownika, a z drugiej ma wy-
stajgce ttoczysko, na ktdrym zamocowany jest tlok poruszajgcy sie wewnatrz cylindra. W znany sposéb
cylinder wykonuje sie przez odciecie z dtugiej rury o przekroju kotowym odcinka o odpowiedniej Srednicy
oraz dtugosci odpowiedniej dla skoku sitownika i potem zespawanie go jednym koricem z uchem.
Dla zapewnienia dobrego pofgczenia cylindra z uchem konieczne jest przystosowanie konca rury
do operacji spawania z uchem. Po ucieciu rury na odpowiednig dtugosé konieczne jest zastosowanie
trzech rodzajéw narzedzi, tj. n6z do fazy wewnetrznej (na krawedzi wewnetrznej rury), n6z do planowa-
nia czota rury i néz do wykonania fazy zewnetrznej. W tym celu przyciety na odpowiednig dtugo$¢ od-
cinek rury wyjmuje sie z maszyny do ciecia i mocuje we wrzecionie tokarki. Nastepnie z uzyciem noza
lub nozy tokarskich mocowanych w imaku planuje sie czoto rury obracajgcej sie z wrzecionem oraz
wykonuje faze wewnetrzng oraz fazuje sie krawedz zewnetrzng w celu przygotowania jej do natozenia
spoiny w trakcie spawania z uchem. Spoina taka jest ciggtg spoing czotowg, dlatego dla zapewnienia
odpowiedniej jakosci spawu konieczne jest wykonanie zewnetrznej fazy na koncu rury i tym samym
dostosowanie jej do takiej samej w uchu sitownika. Dla kazdej Srednicy rury konieczne jest kazdorazowe
indywidualne ustawianie obrabiarki.

Znane sg tez sposoby, w ktdrych czoto rury planuje sie na tokarce, gdzie nieruchomy néz planuje
czofo obracajgcej sie rury, a nastepnie w innej maszynie nieruchomg koricowke rury fazuje sie obroto-
wymi frezami ksztattowymi, wykonujgcymi w jednej operacji faze wewnetrzng i faze zewnetrzng. Taki
frez pokazany jest przyktadowo w opisie GB1938890.

Z australijskiego opisu patentowego nr AU2003231625 znane jest urzgdzenie do fazowania kon-
céw odcinkdw rur, w ktérym odcinek rury umieszcza sie na wbzkach poruszajgcych sie wzdtuznie z ob-
rotowymi rolkami, na ktérych lezy odcinek rury. Rozstaw wézkow jest zalezny od dtugosci odcinka rury.
Jeden z wozkdw podtrzymuije jeden z koncoéw odcinka rury, a drugi podtrzymuje drugi koniec, przy czym
koniec ten jest umieszczony w uchwycie tokarskim z regulowanymi dla odpowiedniej $rednicy szcze-
kami. Nad drugim koncem zamocowany jest zespét tngco-fazujgcy, przy czym fazowanie prowadzi sie
wyfgcznie na zewnetrznej krawedzi rury. Narzedzie jest w trakcie ciecia opuszczane po prowadnicach.
Nie prowadzi sie tutaj planowania powierzchni konca rury, stan powierzchni konca rury jest wytgcznie
wynikiem ciecia.

Z kanadyjskiego opisu patentowego CA2642936 znane jest przeno$ne urzgdzenie do ciecia
i fazowania koncéw rur, dla przygotowania tych koncéw do tatwego wprowadzania w uszczelki.
Narzedzie ma brzeszczot lub tarcze tngcg oraz frezy ukosujgce lub bebny powlekane materiatem
Sciernym. Bebny napedzane s3 silnikiem a obrabiana rura jest nieruchoma. Plyta prowadzgca ma
regulowany kat pochylenia, dzieki czemu ciecie i ukosowanie moze odbywadé sie pod réznymi kgtami
i dla rur o réznych Srednicach. Ukosowana jest wytacznie krawedz zewnetrzna rury, nie ma planowa-
nia powierzchni konca rury.

Z opisu patentowego US4430913 znana jest maszyna do obrobki czotowej rur, ktéra wykonuje
operacje ciecia, ukosowania i usuwania zadzioréw na koncu rury, ktéry jest nieruchomo utrzymywany
w tej samej pozycji podczas wszystkich trzech operacji. Gtowica narzedziowa, ktéra obraca sie wokét
rury, zawiera noze do wykonywania réznych operacji. Poczatkowo dwa diametralnie przeciwstawne
noze tngce sg przesuwane w kierunku promieniowym do wewnatrz, aby wejS¢ w rure, podczas gdy
gtowica narzedzia obraca sie, aby cig¢ jg w okre$lonym miejscu. Nastepnie, gdy noze tngce sg wycofy-
wane, noz fazujacy i n6z gratujacy sg przesuwane promieniowo do wewnatrz do punktu, w ktérym né6z
fazujgcy zapewnia pozgdane ukosowanie krawedzi ciecia rury. Podczas promieniowego ruchu do we-
wnatrz noza do gratowania jest on utrzymywany w potozeniu przesunietym osiowo, w ktérym
nie sprzega sie z rurg. Po umieszczeniu go promieniowo we wnetrzu rury, jest przesuwany 0Siowo
do potozenia, w ktérym znajduje sie w jednej linii z przecietg, ukosng krawedzig rury, a nastepnie jest
wycofywany w kierunku promieniowym na zewnatrz jednoczes$nie z nozem fazujgcym, aby usungé
zadziory pozostawione na wewnetrznej krawedzi rury przez néz fazujgcy. Zastosowanie tej maszyny
wymaga przestawiania rury do kazdej operacji ciecia i obrébki krawedziowej najpierw jednego konca
a potem drugiego.
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Wedtug wynalazku sposéb ciecia i obrobki skrawaniem odcinka rury o przekroju kotowym, z cie-
ciem na odcinki, fazowaniem wewnetrznej krawedzi, planowaniem czofa odcinka rury i wykonywaniem
fazy zewnetrznej pod spoine polega na tym, ze rure ukfada sie na ramie podajnika i wystajgcy z ramy
koniec umieszcza sie pomiedzy obrotowymi rolkami, gdzie koniec ten umieszcza sie na przynajmniej
jednej parze obrotowych rolek dolnych, z ktérych przynajmniej jedna jest rolkg napedowg i dociska sie
rure od géry przynajmniej drugg parg obrotowych rolek dociskowych. W pierwszej operaciji w trakcie
ruchu obrotowego rury od rolki napedowe;j i z wykorzystaniem posuwu od popychacza rury, zamonto-
wanego w ramie na prowadnicy, prowadzi sie fazowanie wewnetrznej krawedzi konca rury przy uzyciu
noza skrawajgcego ustawionego pod kagtem zgodnym z kgtem fazy wewnetrznej, nastepnie ten sam
ndz skrawajgcy ustawia sie w pionie i zndw wykorzystujgc posuw rury planuje sie czoto rury. W ostatnim
etapie n6z skrawajgcy ustawia sie pod katem wiasciwym dla fazy zewnetrznej i takze wykorzystujac
posuw rury fazuje sie krawedz zewnetrzng rury. Po wykonaniu obrébki konca rury przeprowadza sie
ciecie rury na odpowiednig dtugos$é i rozpoczyna kolejny cykl obrébki zaczynajgc od wysuniecia przez
popychacz konca rury z podajnika.

Urzadzenie do ciecia i obrébki skrawaniem odcinka rury o przekroju kotowym, z pilarkg do ciecia
poprzecznego rury, z narzedziem do obrdébki skrawaniem konca rury, charakteryzuje sie tym, ze
do ramy podajnika, na wyjsciu obrabianej rury z podajnika, jest przymocowany modut skrawajacy z przy-
najmniej jedng parg obrotowych rolek dolnych od strony dotu rury i przynajmniej drugg parg obrotowych
rolek dociskowych od strony gory rury, przy czym osie obrotu obrotowych rolek sg réwnolegte do osi
obrabianej rury. Przynajmniej jedna z obrotowych rolek dolnych jest napedzana. Na koncu modutu skra-
wajgcego umieszczony jest néz skrawajacy o zmiennym kgcie nachylenia w stosunku do czota obrabia-
nej rury. N6z skrawajgcy jest zamocowany na wychylnym ramieniu, ktérego o$ obrotu jest ponizej linii
dolnej powierzchni rury, a drugi koniec ramienia jest osadzony obrotowo w sitowniku zamocowanym
do korpusu modutu skrawajgcego. Na prowadnicy podajnika zamocowany jest wzdtuzny popychacz
rury. Pomiedzy modutem skrawajgcym i ramg podajnika umieszczona jest pilarka do poprzecznego cie-
cia rur, ktéra jest osadzona suwliwie w kierunku géra-dét na pionowych prowadnicach przymocowanych
do ramy podajnika.

Korzystnie w module skrawajgcym sg ustawione w jednej linii dwie pary obrotowych rolek dolnych
od strony dotu rury i dwie pary obrotowych rolek dociskowych od strony gory rury, ustawionych w jednej
linii, przy czym osie obrotu obrotowych rolek sg rownolegte do osi obrabianej rury. Przynajmniej jedna
z par obrotowych rolek dolnych jest napedzana.

Korzystne jest tez, gdy pilarka jest pilarkg tarczowg.

Ponizej modutu skrawajgcego umieszczona jest wanna na ptyn myjacy, nad ktérg zamocowana
jest lanca natryskujgca ptyn myjgcy na obrabiang rure.

Sposo6b i urzadzenie wedtug wynalazku znacznie skracajg proces obrobki rury przeznaczonej
na cylindry sitownikéw. Jak to zostanie blizej opisane w dalszej czesSci, gotowa rura na cylinder powstaje
w jednym urzgdzeniu bez koniecznoéci transportu, sktadowania i stosowania réznych narzedzi. Nie ma
wielu miedzyoperacyjnych czynnosci, ktére wydtuzatyby czas produkcji cylindra, bo znaczgcemu skré-
ceniu ulega czas przygotowawczo-zakorczeniowy. Urzadzenie dziata niezaleznie od $rednicy obrabia-
nej rury. Zastosowanie urzadzenia przyczynia sie do zwiekszenia wydajnosci produkciji, zmniejszenia
energochtonnosci, zwiekszenia precyzji obrébki, zwlaszcza precyzji fazowania i ciecia rur na odcinki
a takze doktadnos$ci oczyszczania (mycia) powierzchni. Urzadzenie mozna zestawi¢ w zwartg linie z in-
nymi urzgdzeniami czy przyrzagdami.

Przedmiot wynalazku pokazano w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia w schematycznym widoku z gory urzadzenie do ciecia i obrobki skrawaniem odcinka rury o przekroju
kotowym, fig. 2 przedstawia w widoku perspektywicznym modut skrawajgcy, fig. 3 przedstawia w widoku
z boku pierwszg faze obrobki skrawaniem konica rury, czyli fazowanie wewnetrznej krawedzi konca rury,
fig. 4 — drugg faze, czyli planowanie konca rury, a fig. 5 — trzecig faze, czyli fazowanie zewnetrznej
krawedzi konca rury.

Jak pokazano na fig. 1, na ramie podajnika 1 rur 12 zamocowana jest prowadnica 11 z popycha-
czem 10 do przesuwania rur 12 w kierunku wyjscia z podajnika 1. Przy wyjSciu podajnika 1 do ramy
podajnika 1 przymocowany jest modut skrawajacy 2, pokazany na fig. 2. Do korpusu 3 modutu skrawa-
jacego 2 przymocowane sg obrotowe rolki, w tym przykfadzie wykonania zastosowane sg dwie pary
rolek dolnych 4, na ktérych ukfada sie obrabiang rure 12 wysunietg z podajnika przez ruch popycha-
cza 10 wzdtuz prowadnicy 11. Rura 12 jest dociskana od géry drugg parg obrotowych rolek — rolek
dociskowych 5. Rolki dolne 4 sg napedzane od silnikbw (niepokazanych na rysunku), dzieki czemu
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obrabiana rura 12 obraca sie wokot swojej osi. Po wysunieciu na zadang dtugo$¢ przeprowadza sie
obrébke skrawaniem konca rury 12. Jak pokazano na fig. 3, sitownik 6 rozsuwa sie i wychyla wokét osi 9
ramie 7 z zamocowanym do niego nozem skrawajgcym 8 az osigga ono (i n6z skrawajacy 8) kat réwny
katowi fazy, jaka ma by¢ na wewnetrznej krawedzi rury 12, najczesciej jest to kat 45°. Rura 12 obraca
sie a popychacz 10 popycha jg i tak realizuje sie posuw i ruch obrotowy w trakcie tego fazowania.
W nastepnym etapie, co pokazano na fig. 4, sitownik 6 cze$ciowo zsuwa sie i ramie 7 z nozem 8 ustawia
sie w pionie. Wtedy, réwniez wykorzystujgc ruch obrotowy rury 12 i posuw od popychacza 10, odbywa
sie planowanie czofa rury 12. Ostatnia cze$¢ procesu obrobki skrawaniem, co pokazano na fig. 5, to
wykonanie fazy na krawedzi zewnetrznej rury 12, ktéry to etap rozpoczyna sie od zsuniecia sitownika 6
i ustawienia ramienia 7 z nozem 8 pod katem réwnym katowi fazy pod przyszig spoine czotowa, ktérg
potgczy sie rure 12 z uchem sitownika. W tym etapie odbywa sie to takze z wykorzystaniem ruchu ob-
rotowego rury 12 i posuwu od popychacza 10. Urzadzenie do ciecia i obrobki skrawaniem to podsta-
wowy zespdt linii produkcyjnej. Jest wyposazony w podzesp6t myjgcy powstate odcinki — w czasie ob-
rébki skrawaniem na rure 12 i do jej wnetrza wtryskiwany jest z lancy natryskujgcej 13 ptyn myjacy,
a jednoczes$nie chtodzacy. Plyn zbiera sie w wannie 14 umieszczonej pod modutem skrawajgcym 2.
Po zakonczeniu obrébki skrawaniem konca rury 12 ten przyszty cylinder jest odcinany przez przesunie-
cie pilarki 15 do poprzecznego ciecia do géry az do catkowitego przeciecia. Rozpoczyna sie kolejny cykl
obrébki i ciecia, a obrobione odcinki rur sg przekazywane do kolejnego elementu zespotu linii, takiego
jak przyrzad do spawania kr6¢céw, a potem do innych zespotdw.

Jak juz wspomniano, sposéb i urzadzenie do ciecia i obrobki skrawaniem odcinka rury o przekroju
kotowym wedtug wynalazku majg zastosowanie w technologii wytwarzania sitownikéw hydraulicznych,
ktéra w wyniku zastosowania wynalazku bedzie realizowana w nastepujgcych etapach:

Etap 1 — Przyjecie surowca:

Produkcja zaczyna sie w magazynie wyrobow hutniczych, gdzie znajdujg sie: rury cylindryczne,
prety chromowane (ttoczyska), prety walcowane, rury gruboscienne, ptaskowniki. Materiat dostarczany
jest w dtuzycach tj. ponad dwumetrowych odcinkach, ktére wymagajg sktadowania na specjalnych re-
gatach, do rozfadunku i transportu materiatu niezbedna jest suwnica sterowana z poziomu roboczego
oraz wlzek widtowy 4-kierunkowy.

Etap 2 — Produkcja potproduktéw:

Potprodukty (dtawnice, ttoki, dna, tuleje) wycinane sg na przecinarkach CNC, nastepnie trafiajg
do dziatu obrébki skrawaniem. Na obrabiarkach CNC elementy toczy sie, wierci, frezuje itp.

Etap 3 - Produkcja ttoczysk:

Prety chromowane po wycieciu trafiajg do obrébki na tokarce CNC. Konce preta poddane zostajg
obrébce, po jednej stronie powstaje gwint pod zamocowanie ttoka, z drugiej strony wykonuje sie gwint
pod ucho lub faze pod spaw w przypadku uch spawanych, po czym prety trafiajg na spawalnie, gdzie
zostaje przy spawane mocowanie najczesciej w postaci tulei lub odkuwki.

Etap 4 - Produkcja rur cylindrycznych:

Do wykonanie rur cylindrycznych, wykorzystuje sie stacje obrébczg wykonang wedtug wynalazku,
ktéra zbudowana jest z nastepujgcych modutéw: podajnika rur z popychaczem, rolek obrotowych, pity
tngcej, modutu skrawajgcego — obrébka czét odcinkéw rury (fazowanie wewnetrzne, zewnetrzne i plano-
wanie), gtowicy wiercgco/frezujgcej, myjki oraz automatu spawajgcego. Nastepnie rury transportowane
sg do dziatu obrébki skrawaniem, gdzie na tokarce CNC wykonuje sie gwint wewnatrz rury. Kolejno rury
trafiajg na spawalnie, gdzie spawane jest dno cylindra, mocowanie dna oraz drugi krociec zasilajgcy.

Etap 5 - Montaz:

Montaz cylindréw hydraulicznych zaczyna sie od uzbrojenia dtawnic i ttokéw w uszczelnienia.
Nastepnie na ttoczyska naktada sie dtawnice oraz mocuje sie ttok. Kolejnym etapem jest wtozenie tto-
czyska w rure cylindryczng.

Etap 6 — Kontrola jakosci:

Po montazu dokonuje sie pomiaréw sitownika oraz testowanie jego szczelnosci na jednostce
hydraulicznej.

Etap 7 — Malowanie:

Proces technologiczny lakierowania skfada sie z zatadunku wyrobéw na przenosnik podwie-
szony, 6-etapowego natryskowego mycia, suszenia, naniesienia podkfadu, suszenia, naniesienia war-
stwy wierzchniej, suszenia koncowego, ochtadzania, roztadunku.

Etap 8 — Wysyika:

Pakowanie i wysytka do klienta
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Zastrzezenia patentowe

. Sposo6b ciecia i obrobki skrawaniem odcinka rury o przekroju kotowym, z cieciem na odcinki,

fazowaniem wewnetrznej krawedzi, planowaniem czota odcinka rury i wykonywaniem fazy ze-
wnetrznej pod spoineg, znamienny tym, ze rure uktada sie na ramie podajnika i wystajgcy
z ramy koniec umieszcza sie pomiedzy obrotowymi rolkami, gdzie koniec ten umieszcza sie
na przynajmniej jednej parze obrotowych rolek dolnych, z ktérych przynajmniej jedna jest rolkg
napedowgq i dociska sie rure od géry przynajmniej drugg parg obrotowych rolek dociskowych,
po czym w trakcie ruchu obrotowego rury od rolki napedowej i z wykorzystaniem posuwu
od popychacza rury, zamontowanego w ramie na prowadnicy, prowadzi sie fazowanie we-
wnetrznej krawedzi konca rury przy uzyciu noza skrawajgcego ustawionego pod katem zgod-
nym z kagtem fazy wewnetrznej, nastepnie ten sam n6z skrawajgcy ustawia sie w pionie i znéw
wykorzystujgc posuw rury planuje sie czofo rury, po czym w ostatnim etapie ndéz skrawajgcy
ustawia sie pod katem wtasciwym dla fazy zewnetrznej i takze wykorzystujgc posuw rury fa-
zuje sie krawedz zewnetrzng rury, a nastepnie przeprowadza sie ciecie rury na odpowiednig
dtugosé i rozpoczyna kolejny cykl obrobki zaczynajgc od wysuniecia przez popychacz konca
rury z podajnika.

Urzadzenie do ciecia i obrébki skrawaniem odcinka rury o przekroju kotowym, z pilarkg do cie-
cia poprzecznego rury, z narzedziem do obrdbki skrawaniem konca rury, charakteryzuje sie
tym, ze do ramy podajnika (1), na wyjsciu obrabianej rury (12) z podajnika (1), jest przymoco-
wany modut skrawajgcy (2) z przynajmniej jedng parg obrotowych rolek dolnych (4) od strony
dotu rury (12) i przynajmniej drugg parg obrotowych rolek dociskowych (5) od strony gory rury,
przy czym osie obrotu obrotowych rolek (4) i (5) sg réwnolegte do osi obrabianej rury (12),
przy czym przynajmniej jedna z obrotowych rolek dolnych (4) jest napedzana a na koricu mo-
dutu skrawajgcego (2) umieszczony jest néz skrawajacy (8) o zmiennym kacie nachylenia
w stosunku do czota obrabianej rury (12) i néz skrawajacy (8) jest zamocowany na wychylnym
ramieniu (7), ktérego 0$ obrotu (9) jest ponizej linii doinej powierzchni rury (12), a drugi koniec
ramienia (7) jest osadzony obrotowo w sitowniku (6) zamocowanym do korpusu (3) modutu
skrawajgcego (2), przy czym na prowadnicy (11) podajnika (1) zamocowany jest wzdtuzny
popychacz (10) rury (12), a pomiedzy modutem skrawajgcym (2) i ramg podajnika (1) umiesz-
czona jest pilarka (15) do poprzecznego ciecia rur (12), ktéra jest osadzona suwliwie w kie-
runku géra-dét na pionowych prowadnicach przymocowanych do ramy podajnika (1).
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w module skrawajgcym (2) sg ustawione
w jedne;j linii dwie pary obrotowych rolek dolnych (4) od strony dotu rury (12) i dwie pary obro-
towych rolek dociskowych (5) od strony géry rury, ustawionych w jedne;j linii, przy czym osie
obrotu obrotowych rolek (4) i (5) sg réwnolegte do osi obrabianej rury (12), przy czym przy-
najmniej jedna z par obrotowych rolek dolnych (4) jest napedzana.

Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze pilarka (15) jest pilarkg tarczows.
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ponizej modutu skrawajgcego (2) umiesz-
czona jest wanna (14) na ptyn myjacy, nad ktérg zamocowana jest lanca (13) natryskujgca
ptyn myjacy na obrabiang rure (12).
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