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UKLAD DO AUTOMATYCZNEGO I DOKLADNEGO USTALANIA POLOZENIA POLFABRYKATU

Przedmiotem wynalazku jest ukiad do automatycznego i dokiadnego ustalania poiozenia
péifabrykatu bezposrednioc przed wykonaniem operacji na przedmiocie z blachy cienkiej na sta-
nowisku obfdbczym, stosowany zwilaszcza przy mechanicznym podawaniu w liniach produkcyjnych.

Znane sg rozwigzania urzgdzern do ustalania péifabrykatéw w liniach produkcyjnych, ktdrych
dzialanie polega na dosunigciu i zacisnigciu péifabrykatu do bazy oporowej i wykonaniu opera-
c¢ji bez zmiany jego pcioienia. Wadg tego rozwigzania jest brak dodatkowej dokiadne)j regula-
cji polozenia péifabrykatu przed wykonaniem operacji, a to zmusza do znacznego ograniczenia
tolerancji wykonawczych stanowiska obrébczego i réwniez wyrobu.

W ukiadzie wediug wynalazku, w wézku napgdzanym taricuchem zostal umocowany wahliwie i
podparty sprezyng zaczep, w ktérym znajduje sig sworzen wspélpracujgcy ze zderzakiem umoco-
wanym na dociskowe) piycie, na ktérej umieszczone sg co najmniej dwa poszukiwacze. Wymienio-
na plyta posiada napgd pionowy dokonywany przy pomocy silownika.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykiadzie wykonania na rysunku przedstawiajgcym
poszczegblne fazy ukladu do automatycznego i doktadnego ustalania poloZenia péifabrykatu na
stanowisku obrébczym, na ktérym fig. 1 przedstawia wst¢pne ustalenie péifabrykatu, fig. 2
zluzowanie péifabrykatu, fig. 3 dokiadne ustalenie péifabrykatu przygotowanego do obrébki.

Péifabrykat 1 jest pod naciskiem zaczepu 2, ktdéry jest umieszczony na wézku 3, prowadzonym
w prowadnicach 4, Wézek jest polaczony z tancuchem 5 napgdzanym od silnika 6. Wychylna dZwig-
nia 7 wspdipracuje z pdifabrykatem i wyigcznikiem 8 napgdu silnika. Péifabrykat oplera sig
o twardy zderzak 9, a ewentualnie dalszy krdétki ruch wézka jest amortyzowany poprzez zaczep 2
sprezyng 10 i przecigZeniowe sprzggio 11, Poszukiwacz 12 jest umocowany do piyty dociskowej 13
napgdzanej sitownikiem 14, Zderzak 15 wspéipracuje ze sworzniem 16 zaczepu 2. Plyta docisko-
wa 13 i dolna piyta 17 siuzy do sciskania pdifabrykatu.
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Transport pdifabry«atu 1 w piaszczyZnie poziomej odbywa sig pod wpiywem dzialania
zaczepu 2 na jego tylny bok. Wozek 3, w ktérym jest zamocowany zaczep, prowadzony jest
w prowadnicach 4, i napgdzany laticuchem 5 przez silnik 6. W czasie transportu pdéifabrykat
natrafia najpierw na wychylng diwignig 7, ktdéra przez wylacznik 8 wylgacza silnik, oraz ca-
1y uklad napgdzajgcy, ale dzigki posiadanej energii kinetycznej transportuje péifabrykat
jeszeze na krdtkiej drodze (okolo 10 4 15 mm) powodujac oparcie go o twardy zderzak 9. Dal-
szy krdétki ruch transportu zostaje stiumiony brzez opdér sprgzyny 10 podplerajacy zaczep 2,
oraz dziatanie clernego sprzggia przecigzeniowego 11. Pdéifabrykat Scisnigty miqdzy zderza-
kiem 9 a wahliwym podpartym sprg¢zyng 10 zaczepem 2 jest w pozycjl wstgpnego ustalenia, kté-
re umozliwia trafienle poszukiwacza 12 mniejszg Srednicg d czgsci stozkoweJ W bazowy ot-
wér D péifabrykatu. Winna by¢ speiniona wtedy nastgpujaca zaleznosé X + 5 <: > gdzie X
oznacza dopuszczalna maksymalng odleglodé pomigdzy osiami otworu péifabrykatu i stozka po-
szukiwacza. W czasie ruchu do doiu piyty dociskowej 13 najpierw poszukiwacz 12 wchodzi swo-
Jja czgscla stozkowg na gigbokos¢ okoio y = % H w otwdr D péifabrykatu, ogélnie wedlug za=-
leznosci H > y = 0, wtedy zderzak 15 dziatajgc na sworzeni 16 powoduje odchylanie zacze-
pu 2, a wigc i zluzowanie zakleszczenia péifabrykatu, H - oznacza wysoko$é stozka poszuki-
wacza 12, y - oznacza gigbokosé wejscia stozka poszukiwacza w otwér pdifabrykatu, przy kté-
rym zaczyna odchylaé sig zaczep 2. W tym czasie ruch tarncucha jest zablokowany hamulcem
elektromagnetycznym silnika.

Przy dalszym ruchu plyty dociskowej nastgpuje wprowadzenie czg¢sci cylindrycznej
poszukiwacza w otwér D péifabrykatu i jego czgsciowe odsunigcie od twardego zderzaka 9, co
Jjest moz2liwe tylko przy odchylonym zaczepie 2. Ostateczne dokiadne ustalenie poifabrykatu
Jjest dokonywane przy pomocy dwu poszukiwaczy o Srednicy czgécl cylindrycznej nieco mniej-
szej od sSrednicy otworu D. Upuszczenie do doiu piyty 13 do piyty 17 powoduje zacisnigcie
znajdujgcego sig migdzy nimi péifabrykatu i jest pozycjy wyjsciowa do wykonania na nim
operacji, przy czym detal moZe by¢ przemieszczany w plaszczyinie pionowej.

Zastrzezenile patentowe

Ukiad do automatycznego. i dokiadnego ustalania poloZenia péifabrykatu na stanowisku
obrdébczym, znamienny tym 2e w wézku (3) jest umocowany wahliwie i podparty
sprezyng (10), zaczep (2), w ktérym znajduje sig sworzeii (16), wspdipracujacy ze zderza-
kiem (15) umocowanym na dociskowej piycie (13), na ktdérej umieszczone sa co najmniej dwa
poszukiwacze (12), oraz wymieniona pilyta poéiada naped pionowy dokonywany przy pomocy si-
townika (14).
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