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iqdanego wydluienia

Patent trwa od dnia 1 pazdziernika 1957 r.

Najwieksze trudnosci w procesie obciggania
sprawia zagadnienie przerwania procesu we
wtasciwym momencie. Zbyt pozZne zatrzyma-
nie obciggarki moze spowodowaé¢ niekorzystng
zmiane stanu powierzchni blachy w postaci
ziarnistosci wywotanej lokalnymi plynieciami
materialu lub nawet zerwanie arkusza. Zbyt
wczesne zatrzymanie niweczy wlasciwie jedng
z zasadniczych zalet obciggania, polegajgca na
niemal zupelnym wyeliminowaniu powrotnych
odksztatcen sprezystych. Odksztalcenia te sg
tym mniejsze, im silniej obciggnieto blache na
foremniku.

Dla kazdego materiatu oraz dla kazdego
ksztalttu obcigganego przedmiotu istnieje pe-
wien optymalny stopien obciggniecia, zapew-
niajagcy minimalne powrotne odksztalcenia spre-

zyste, a jednocze$nie nie powodujgcy powsta-

nia ziarnisto$ci na powierzchni blachy.

*) Wiasciciel patentu o$wiadezyl, ze tworea
wynalazku jest inz. mgr Wojciech Szczepinski.

Dotychczas zatrzymywanie obciagarki doko-
nywane bywa na wyczuciu pracownika, ktéry
w obawie przed zerwaniem blachy obcigga
przewaznie zbyt stabo. Powoduje to) pézniej
znaczne klopoty przy rhontazu, poniewaz wsku-
tek powrotnych odksztalcen sprezystych kazdy
obciggniety przedmiot ma nieco inne wymiary.

Nalezy dazyé do tego, aby proces obciggania
byl przerywany w sposoéb automatyczny, w naj-
bardziej korzystnym momencie, ktéry ustala
sie dla kazdego obciaganego przedmiotu droga
prob.

Istnieja zasadniczo dwa parametry procesu
obciggania, a mianowicie: sila obciggajaca oraz
wydhuzenie blachy.

Automatyzacje zatrzymywania obciggarki naj-
prosciej mozna zrealizowaé¢ przy okresSlonej
sile obciggajacej. Wystarczy wbudowanie regu-
lowanego wylagcznika manometrycznego w uklad
hydrauliczny obciggarki. Wylacznik tego ro-
dzaju wylaczy naped obciggarki przy okreslo-
nym ci$nieniu oleju.



~" Na rysunku.fig. .1 przedstawia wykres krzy-
wej rozciagania, fig. 2 — schemat elektryczny,
a fig. 8 — Jkonstrukéje fehsometru.

Jednakze™dutofnatyzacja w oparciu o ‘sile
obcigghjaca nie zapewnia prawidlowego obcig-
fgnieéla, przede wszystkim ze wzgledu na 'd_uz'e
tolerancje grubosci blachy. Tolerancje te wy-
noszg $rednio okolo 10°% grubosci blachy. Ptzy
takiej samej sile obciggajacej moga wiec wy-
stapi¢ wahania wielkoSci naprezei w obciaga-
nej blasze rowniez w granicach okolo 10%o.

Przy obcigganiu naprezenia w blasze musza
do$é znacznie przekraczaé granice plastycznosci,
a wiec proces przebiega po gérnej plaskiej
czeSci krzywej rozciggania, (fig. 1). Widoczne
jest, Ze nawet niewielkie réznice naprezen wy-
wotujg bardzo duze roéznice w wydluzeniach
materialu. Z- tego wzgledu 10%-owe wahania
wielko$ci naprezen sg niedopuszczalne, gdyz
dajq zupelnie rézne warunki obciggania, a na-
wet moga spowodowaé zerwania arkusza lub
powstania ziarnistoSci powierzchni.

Z powyiszego wynika, Ze racjonalniejszym
rozwigzaniem jest automatyczne zatrzymanie
obciggarki przy okre$lonym wydluzeniu. Od-
chyiki gruboéci blachy nie wplywaja w tym
przypadku na moment zatrzymania obciggarki.
Wszystkie czesci obcigga sie do jednakowego

wydluzenia, dzieki czemu majg one jednakowe:

wymiary. Na tej zasadzie dziala wurzadzenie
bedace przedmiotem niniejszego wynalazku.
Zasadniczym elementem urzgadzenia jest tenso-
‘metr, ktéry ustawia si¢ na gérnej powierzchni
blachy po jej zamocowaniu w szczekach obcig-
garki. W tensometr wbudowane sg dwa odi-
zolowane wzajemnie styki, rozsuniete o wiel-
ko$é zadanego wydiuzenia blachy. Styki te sg
wigczone w schemat elektiryczny urzadzenia,
pokazany na fig. 2.

Tensometr T jest umieszczony w pomocni-
czym obwodzie. elekfrycznym pradu statego.
Napiecie w tym obwodzie wynosi 24V, w celu
zmniejszenia iskrzenia na stykach tensometru.
Jesli styki tensometru sg rozsuniete wtedy
obwéd jest przerwany, a wylgcznik pomocni-
czy zamyka obwdéd cewki wylacznika giéwne-
go Wg. W polozeniu tym silnik napedzajacy
pompy ukladu hydraulicznego obciggarki pra-
cuje. Z chwilg_osiggniecia przez blache Zada-
nego wydtuzenia, styki tensometru stykaja sie,
zwierajac obw6d pradu statego. Pomocniczy
wylacznik przerywa obwéd cewki wylgcznika
gtébwnego i silnik zostaje automatyeznie za-
trzymany. Potozenie to przedstawiono na fig. 2.

Reczne wylaczniki- Wrl i Wr2 stuzg do prze-

‘rywania obwodéw w czasie ustawiania i zdej-

mowania tensometru z blachy.

Tensometr (fig. 3) ma trzy ostro zakonczone
n6ézki — dwie nieruchome przymocowane do

"tylnej $cianki oraz jedna ruchoma umieszczona

na przesuwnej karetce 1. Karetka moze prze-
suwaé sie wzdtuz prowadnic 6. W celu zmniej-
szenia do minimum sil tarcia pomiedzy karetka
a prowadnicami zastosowano jako element po-
$§redni kulki, umieszczone w specjalnych ko-
szyczkach. Na gérnej powierzchni karetki
umieszezono odizolowana plytke 8 polaczong
przewodem z jednym z biegunéw zrédia pradu

. stalego o napieciu 24V. Drugi biegun polaczono

z masg tensometru. Na zagietym pionowo kon-
cu tej ptytki znajduje sie styk 2, ktéry mozna
przestawia¢ w celu ustawienia tensometru na
zero. Sruba 4 o skoku gwintu 0,5 mm zaopa-
trzona ‘jest w beben mikrometryczny, z dzie-
sigcioma kreskami na obwodzie. Na wystaja-
cym z przedniej $ciany czopie, na ktéry na-
chodzi beben mikrometryczny wykonano szeé-
reg podzialek o rozstepie 0,5 mm. Pokregcenie
bebna mikrometrycznego o jeden obrét powo-
duje zmiane odleglosci miedzy stykami o 0,5
mm co przy bazie tensometru réwnej 50 mm
odpowiada zmianie wydluzenia obcigganej bla-
chy o 1%, Przekrecenie begbna o jedng po-
dziatke odpowiada wiec zmianie wydluzenia
o 0,1%. Po zmontowaniu tensometru nalezy
go ustawi¢ na zero. W tym celu nalezy podig-
czyé go do #r6dla pradu stalego 24V wljczajac
w szereg zar6bwke elektryczna, a nastepnie
tak ustawié Srube stykowsa 4, aby przy dosu-
nieciu karetki do oporu (przy najmniejszej
mozliwie odleglo$ci nézek tensometru) styki
zwieraly obwéd pradu w momencie, gdy beben
mikrometryczny wskazuje zerowe poloZenie.
Po ustaleniu potozenia, Srube stykowa nalezy
unieruchomié¢ przeciwnakretka, po czym jeszcze
Taz sprawdzi¢ prawidlowo$§é ustawienia. Przy
ustawianiu tensometru na obcigganej blasze
reczne wylgczniki Wrl i Wr2 musza byé wy-
laczone, a beben mikrometryczny tensometru
winien byé ustawiony na zero. Przy takim
polozeniu karetka zostanie dosunieta do oporu,
a odlegtoé¢ miedzy néikami tensometru bedzie
réwna bazie tzn. 50 mm. Tensometr ustawiony
w okreflonym miejscu na powierzchni blachy
nalezy lekko przycisnaé, aby nézki zaglebily .
sie nieto w material blachy. Celem unikniecia
po$lizgu nézek winno sie zalozyé dodatkowy
zacisk sprezynowy powodujacy docisk tenso-
metru do obcigganej blachy. Po ustawieniu



nalezy pokrecié beben mikrometryczny rozsu-
wajac styki na wielko$é zadanego wydtuzenia
blachy i wlaczyé wylacznik Wr2. Obciagarke
uruchamia sie przez wlaczenie wylacznika Wrl,
zapala sie wéwczas jednoczeénie zielone $wia-
tlo sygnalizacyjne. Z chwilg gdy blacha osiag-
nie zadane. wydluzenie zwieraja sie styki ten-
sometru powodujac wylaczenie silnika pompy.
Jednocze$nie zapala sig czerwone Swiatlo sygna-
lizujgce o zakonczeniu operacji. Nalezy wow-
czas wylgezyé wylagczniki Wrl i Wr2 i nastep-
nie zdjaé tensometr

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do automatycznego zatrzymywa-
nia obciggarek po osiggnieciu zgdanego wydiu-
zenia blachy, znamienne tym, ze w pomoc-
niczym obwodzie elektrycznym wylaczajacym

naped silnika obciggarki 'umieszczono tengo-.
metr (T), ktéry ustawiony bezposrednio na
obcigganym arkuszu blachy jest zaopatrzony
w przesuwng na kulkach karetke (I) z odizolo-
wanym stykiem (2) i ostrzem (3), §rube mikro-
mefryczng (4) z bebnem mikrometrycznym (5),
prowadnice waleczkowe (6), dwa nieruchome
ostrza (7) oraz doprowadzenie pradu za po-
srednictwem dwoéch przewodéw, z ktoérych je-
den polgczony jest ze stykiem (2), a drugi —
z masg tensometru, dzieki czemu po osiggnie-
ciu okreS§lonego wydluzenia obcigganej blachy
styk (2) zblizywszy sie do uprzednio ustawio-
nej na zgdane wydluzenie Ssruby mikrometrycz-
nej (4) zwiera pomocniczy obwéd elektryczny,
powodujac. za posSrednictwem przekaZnika wy-
taczenie gléwnego silnika obciggarki.
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