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z odcinkéw dostawczych na odcinki technologiczne
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Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do auto-
matycznego ciecia elementéw pretowych, zwlaszcza
do ciecia pretéw i/lub rurek z odcinkéw dostaw-
czych na odcinki technologiczne. ’

Obecnie znane sg i stosowane do ciecia elementow
pretowych réznego rodzaju urzgdzenia, a w tym
réwniez roéznego typu pily reczne oraz zmechani-
zowane pily ramowe, taSmowe i tarczowe.

Powszechng wadg obecnie stosowanych pil sg wa-
dliwie rozwigzane konstrukcje zespold6w mocujgcych
oraz brak podajniké6w pociggajace za sobg duze
straty czasu na zamocowanie, podanie, ustawienie
na zadany wymiar z reguly pojedynczo przecina-
nych elementéw oraz ponowne zamocowanie nie-
zbedne po kazdorazowym przecieciu. Tego rodzaju
rozwigzania powodowaly ' czestokroé¢ konieczno$é
stosowania odpowiednio uksztaltowanych elemen-
téw mocujgcych do ksztaltu przecinanych pretow.
Celem zapobiezenia powstawania brakéw wymia-
rowo ksztaltowych, a w szczegdlnoSci polegajgcych
na niszczeniu gladkich powierzchni zewnetrznych
przecina.nego' materialu, co w przypadku cigcia ru-
rek prowadzilo najczeSciej do niezamierzonych
zgniotébw, a w rezultacie do catkowitego wybrako-
wania przecinanych elementéw. Stosowane powsze-
chnie uklady poziomego mocowania pret()yv lub ru-
rek o znaezhych diugo$ciach wymagaly kazdorazo-
wego stosowania podpérek powodujgc jednocze$nie
konieczno§¢ przeznaczenia na ten cel duzych po-
wierzchni produkcyjnych na stanowisko ciecia.
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Z uwagi na powyzsze wady znanych urzadzed,
operacja ciecia materialéw pretowych decydowala
o malej wydajnodci krajalni i wysokich kosztach
wykonywanej operacji zwlaszcza w produkcji se-
ryjnej i masowej. Stosowane obecnie pily wybitnie
utrudnialy mechanizacje, a tym bardziej automaty-
zacje operacji ciecia- materialéw pretowych i/lub
rurek.

Celem wynalazku jest konstrukecja urzgdzenia -
wolnego od wyzej opisanych wad i niedogodno$ei
pozwalajgcego na wysoki stopien mechanizacji, a
nawet automatyzacji procesu cigcia elementéw pre-
towych i/lub rurek przy zapewnieniu wysokiej wy-
dajnodci i wymaganej dokladno$ci wymiarowo-
ksztaltowe].

Cel ten zostal w pelni osiggniety w urzadzeniu
wedlug wynalazku, ktérego istotg jest zastosowanie
obok zespolu tngcego, specjalnego zespolu wielo-
gniazdowego magazynu obrotowego zapewniajgcego
samoczynne podawanie przecinanych materialéw
pretowych i rurek na zedany wymiar, przy za-
pewnieniu cigglosci procesu ciecia.

Zgodnie z wytyczonym celem urzgdzenie wedlug
wynalazku zostalo zaprojektowane w ten sposéb,
ze zesp6! pily tngcej zbudowany zostal na pod-
stawie urzadzenia, na ktérej zabudowany jest jedno-
czesnie obracajgcy sie wielogniazdowy mocujgco-
podajagcy magazyn poélfabrykatéw przeznaczonych
do ciecia,
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Uksztaltowane gniazda usytuowane w magazynie
mocujgco-podajgcym pozwalajg na jednoczesne mo-
cowanie i podawanie kilkunastu (wielu) pétfabry-

katow w okreSlonym zakresie wymiarowo-ksztal- -

towym przekroju poprzecznego bez potrzeby wy-
miany wielogniazdowego magazynu mocujgco-po-
dajacego i nawet bez konieczno$ci stosowania do-
datkowych elementéw redukcyjnych dostosowanych
do profilu'przecinanych potfabrykatéw. Wielognia-
zdowy magazyn podajgco-mocujgcy wykonuje ruch
obrotowy w sposéb ciggly zsynchronizowany z pred-
koscig pily tngcej, wynikajgcej z doboru okreslo-
nych warunkéw skrawania dla ciecia danego ma-
terialu. Podawanie materialu na okres$lony wymiar
odbywa sie poza obszarem procesu przecinania co
zapewnia cigglo$¢ ciecia.

Urzadzenie wedlug wynalazku moze byé budo-
wane w ukladzie poziomym, pionowym lub po-
$§rednim (sko$nym) osi obrotu wielogniazdowego ma-
gazvnu mocujgco-podajgcego, naturalnie przy jedno-
czesnym dostosowaniu osi zespolu pilty tnacej, przy
czym szczegblnie korzystnym jest uklad o ukosnej
lub pionowej osi obrotu wielogniazdowego mocujg-

co-podajgcego magazynu poélfabrykatéw, bowiem-

obydwa te uklady urzgdzenia wedlug wynalazku
pozwalajag na efektywne wykorzystanie w urzg-
dzeniu technicznym jednego na wykorzystanie
sily grawitacji do czynnoSci podawania przecinane-
go materialu.

Takie 'skojarzenie Srodkéw technicznych z pra-
wem fizycznym umozliwia znaczne uproszczenie
budowy urzadzenia przy jednoczesnym uzyskaniu
wyjatkowo wysokiej wydajno$ci i niemniej korzy-
stnemu gospodarzeniu powierzchnig produkcyjng
stanowiska roboczego w hali przemyslowej.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-
kladzie rozwigzania na rysunku, na ktérym fig. 1 —
przedstawia przekrdj gléwny urzadzenia w ukla-
dzie o pionowej osi obrotu wielogniazdowego mo-
cujgco-podajgcego magazynu, fig. 2 — przedstawia
ogélny widok z géry urzadzenia wedlug wynalazku
z czeSciowym odslonieciem dolnej czeSci zespolu
wielogniazdowego magazynu, fig. 3 — przedstawia
przekréj giéwny zespolu pily tnacej, fig. 4 — przed-
stawia przekréj po linii A—A zespolu pily tnacej
z fig. 3, fig. 5 — pokazuje ogdlny widok zespolu
pily tngcej widzianej z kierunku ,,W” zaznaczonego
na fig. 3, fig. 6 — pokazuje przekrdj gléwny bez-
stopniowej regulacji predkosci, fig. 7 — pokazuje
przekréj przekladni po lini A—A =zaznaczonej na
fig. 6, fig. 8, — przedstawia widok przekladni bez-
stopniowej regulacji predko$ci w kierunku ,K”
oznaczonym na fig. 7, fig. 9 — pokazuje przekrdj
gléwny wielogniazdowego mocujgco-podajacego ma-
gazynu, fig. 10 — pokazuje widok z goéry magazynu
wedlug 9 z czeSciowym wykrojem umozliwiajgcym
pokazanie elementéw dociskowych przecinanego
materialu, a fig. 11 — urzgdzenie osadzone na
fundamencie oraz z péifabrykatami przeznaczonymi
do ciecia, a osadzonymi w mocujgco-podajgcym
magazynie pionowym.

Urzadzenie wedlug wynalazku w przykladowym
rozwigzaniu zbudowane jest w ten sposéb, ze na
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podstawie B zabudowany jest zesp6l pity tngcej A,
wielogniazdowy mocujaco-podajacy magazyn C
oraz przekladnia D bezstopniowej regulacji predko-
$ci. Wielogniazdowy mocujgco-podajgcy magazyn
C osadzony jest pionowo na kolumnie 1 ulozysko-
wanej i zabudowanej na podstawie B oraz wypo-
sazonej w przektadnie napedowg 2 osadzong w
dolnej czeSci walu 3. Ponadto na kolumnie 1 jest
rowniez osadzona zaciskowa kryza 4 wraz ze
wspornikiem 5. Wielogniazdowy mocujgco-podaja-
cy magazyn C posiada gniazda 6, ktérych ksztalt
przekroju poprzecznego zblizony jest do ksztaltu
spadajacej kropli wody, przy czym gniazda 6 roz-
mieszczone sg na obwodzie wielogniazdowego mo-
cujgco-podajgcego magazynu C wsp6lnie z prowad-
nikami 8 gérnej plyty 7 oraz zaciskowymi ele-
mentami 14 w ten spos6éb aby przeznaczone do cie-
cia péifabrykaty 20 dociskane byly przez dociko-
we elementy 14 w kierunku zwezajacej sie prze-
strzeni poprzecznego przekroju gniazd 6.
Urzgdzenie wyposazone jest w silnik 9 do na-
pedu wielogniazdowego magazynu C oraz w silnik
19 stuzacy do napedu wrzeciona roboczego tarczo-
wej pilty 10. Dla zapewnienia wlaSciwego bezpie-
czenstwa tarczowa pita 10 oslonigta jest ostong 18.
Elementy zespotu bezstopniowej przekladni D zo-
staly zabudowane na watkach 11 i 12 ulozyskowa-
nych w obudowiie zespotu przekladni, wraz z ukla-
dem sterowania 13. Do polaczenia podajaco-mo-
cujgcego magazynu C z kolumng 1 stuig piyty 15
i 16. Dla ulatwienia montazu mocujaco-podajacego
magazynu C zostal on wyposazony w uchwyt 17
przymocdowany w gomej czeSci magazynu C.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do zmechanizowanego ciecia elemen-
téw pretowych, zwlaszcza do ciecia pretéw i/lub
rurek z odcink6éw dostawczych na odcinki techno-
logiczne skladajgce sie z zespotu tnacej pity za-
montowanej na wsp6lnej podstawie z mocujaco-
podajgcym magazynem, a ponadto wyposazonej w
uklad napedowy i sterowniczy, znamienne tym, ze
mocujgco-podajagcy magazyn (C) zabudowany na
podstawie (A) za poSrednictwem kolumny (1) po-
siada szereg gniazd (6) o przekroju poprzecznym
zblizonym do ksztaltu spadajgcej kropli wody roez-
mieszczonych na obwodzie mocujgco-podajacego
magazynu (C) wsp6lnie z dociskowymi. elementami
(14) oraz prowadnikami (8) tak aby kierunek dzia-
tania elementéw dociskowych (14) na przeznaczone
do ciecia péifabrykaty (20) skierowany byt w kie-
runku zwezajgce] sie przestrzeni poprzecznego prze-
kroju gniazd (6), przy czym wielogniazdowy mo-
cujaco-podajgcy magazyn (C) ma zapewniony ruch
obrotowy zsynchronizowany z predkoScig ruchu
roboczego tnacej pity (10) polozonej w bezpoSred-
nim sagsiedztwie ptyty (16), a technologiczna cze§é
odcinkéw ucinanych z péifabrykatéw (20) regulo-
wana jest poprzez wspornik (5) blokowany zacisko-
wa kryza (4).
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Fig.8
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