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(54) Automatické zeriadenie na ddvkovanie maziv a chladiv

1

Predmetom vynslezu je automatické zariadenie na davkovanie maziv & chladiv, na-
n&3anych na pracovné plochy néstrojov pre tvérnenie a liatie kovov, ako su zépustky,
1isovadld, strihacie noZe, formy pre tlakové liatie a pod., & na ich ofukovanie.

Pri objemovom & plodnom tvérneni a pri tlakovom liati je nutné pracovné plochy
mezat; pripadne chladit, aby sa znifZilo trenie, a tym urahéilb zatekanie kovu do zé-
pustiek, lisovadiel alebo foriem a ulah&ilo vyjmutie polotovaru pripadne vyrobku
z néstroja & zvyéiia.trvanilvost.funkénych pl6ch néstrojov. -

Pred mazanim sa spravidla zo- zépustky vyfiknu stlalenym vzduchom okuje a iné
nefistoty, aby sa nezakovali do vykovkov a neznizovali tym kvalitu jeho povrchu.

U znémych pqlbautomatickych.a automatickych zariadeni na nané3enie maziv a chladiv
sa vyuziva k doprave média z uzavretého zésobnika do trysiek stla¥eny vzduch alebo
2 otvoreného zésobnika rota¥né gerpadlo. k

U tychto zariadeni Je ddvke maziva vymedzené dobou otvorenie ventilu ovlédaného
mechanicky @lebo s Zasovym relé.

Nevyhodou prvého typu zariadenia je nutnost hermetického uzavretia nédrie, %o
“gtasuje Zastejdiu kontrolu jeho zané$ania 8 ¢istenia. S ohladom na pomerne nizky tlak
vo vytlaZnom potrubi je nebezpedie zanesenia pomerne vysoké, zvlést pri mazivéch

s vy8&ou konzistenciou, ako napr. grafito-olejové emulzia.
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Nevyhodou druhého typu zarladenza Je velkd spotreba energie, vyplyvaaﬁca z0
stéleho chodu Z¥erpadla.

Uvedené nevyhody zna&nou mierou odstratiuje automatické zariadenie‘na‘dévkovanie
maziv a chladiv podra vyndlezu, ktorého podatatou ja,‘ze najmenej jedna dvojica ddvko-
vacich valcov, v ktorych hlavdch si spitné ventily, je pripojenéd obom straném piestnice
pneumatického valca a Ze¢ medzi vytle¥nymi a vyndSacimi potrubiami sd zaradené regulad-
né ventily mazacich ddvok a rozpraSovale. Pre reguldciu tlaku mazive vyt1 eného.

z dévkovacich valcov sd v hlavdch ddvkovacich valcov asp#tné ventily s prufinami, ktorych
predpétie sa nastavuje skrutkami., Tukto ea nestavuje stéle rovnaky prevéddzkovy tlak
maziva pri pou%iti meziv odlisnou konzistenciou. Vytla¥ny otvor v hlave ddvkovacieho
valca je mimo osi prufiny spstného ventilu. T¥mto dosishneme, %e mazacia dévka nemusi
prechddzat cez medzery pruZiny sp&tného ventilu, ktoré predstavujui velky odpor.

Vyhody automatického zariadenia na dévkovenie mazfv a chladfv podia vynélezu
spodiva v moZnosti poufitia véetkyéh znémych druhov tekutjych maziv bez ohladu na ich
konzistenciu, dalej vo vysokej odolnosti proti upchatiu potrubf ako aj armatir zariade-
nia, ¥o znamend zvySenu prevddzkovi spolahlivost. Automatické zariadenie na nandSanie
maziv a chladiv tvor{ samostatny celok a moZno ho pripojit k tryskédm, ktoré sluiia
k nand3aniu maziva a chladiva,ako aj k ofukovaniu. Su bud pripevnené k polozépustkém
alebé k ich drZiaskom, alebo mé%u byt namontované na poddvac! mechanizmus alebo na manipu~
lé4tor. '

Na vykrese na obr. 1 jeschéméticky zndzorneny priklad prevedenia automatického
zariadenia na ddvkovanie maziv a chladiv podla vynélezu.

Zariadenie sa skladd z dvoch obvodov: z hydraulického, na obr. 1 silnou Ziarou zna¥ené
@ z pneumatického, vyzna¥eného slabou Ziarou. Hydraulicky obvod sa delf na dve vetvy:
saciu a vytla¥nd: Pneumaticky obvod mé tieZ dve vetvy - hlavnd, privédzajicu vzduch
jednak pre ofukovanie a Jednak pre vyndSanie maziva z rozpradovadov 13,14 - Bvlédaciu,
privddzajici vzduch k pneumatickému pohédfiaciemu valcu s obojstrannou piestnicou }0.
Hydraulicky obvod sa skladé z nédrie 1 na mazivo, z ddvkovacieho &erpadla skladajiceho
sa z dédvkovacich valcov 4,5 sui spojené 8 nédriou ] sacim potrubim 33. Sacie potrubie
33 mé na zaliatku saci filter 34. K saciemu potrubiu 33 Jje prlpoaené privodné potrubie
35 &istiacej kvapaliny 35 trojcestnym kohutom 36.

K vytla¥nym otvorom 29, 30 hlavy §, 7 so sphtnymi ventilami 8, 9, s pruZinami 25, 26
a skrutkami 27, 28 ddvkovacich valcov 4, 5 s pripojené vytlaZné potrubia 15, 16,
Ustiace do regulaZngch ventilov 11, 12 mazacich dévok. Regula¥né ventily 11, 12 mazacich
dévok su spojené s nddriou ] odboékami'lﬁ, 20, ktorymi sa vrdti nadbyto¥né mno¥stvo
maziva do nédrie ). Naregulované mnoistvd maziva sa dostani cez apogovacle potrubia
21, 22 do rozpradovadov 11, 14, odkial mazivo je unéBané pridom stlaZeného vzduchu cez
vynééacxe potrubia 11, 18 k neznézornenym tryském. Hlavné vetva pneumatického obvodu
sa skladé gz privodu stlafeného vzduchu 37, do ktorého Je zaradeny &istid vzduchu'ig,
maznica J9, reguldtor tlaku pracovndho vzduchu 40, cez ktoré je privddzany vzduch do

rozdvojenej ¢esti hlavnej vetvy k elektropneumatickym ventilom 41, 42.
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Za}elektropneumatickymi ventilmi 41, 42 k vystupnym potrubiam 43, 44 pracovného vzduchu
st pripojené tlakovzdudné potrubia 23, 24 na vynd8anie maziva z rozpraSovalov 13, l4.
Pracbvny vzduch je zo zariadenia tieZ privédzany k tryském né ofukovanie a na daldie
rozpradovanie maziva v tryskéch. Ovlédacia vetva pneumatického obvodu sa skladd z pri-
vodného potrubia 45 ovlédacieho vzduchu, ktorym je vzduch privédzany cez regulétor tlaku
46 ovlddacieho vzduchu a pétcestny ovlédaci rozvédzal 47 do pneumatického pohéiiacieho
valca & obojstrannou piestnicou 10. Vyfukovy vzduch z pneumatického pohéiiacieho valca

s obojstrannou piestnicou 10 je privédzany vyfukovymi hedicami 48, 49 do éeriécej
hadovitej trubky 50. 0d privodného potrubia 45 ovlédacieho vzduchu je odvédzany cez
uzatvérac{ kohit 51 do vyfukovej hadice 48 na premie$anie maziva v nddrZi 1 pred uve-
denim dévkovacieho zariadenia do chodu.

Automatické ¥innost dévkovacieho zariadenia maziv a chladiv je zabezpelend
pomocou elektrického zapo jenia elektropneumatickych prvkov a néslednost &innosti jedno-
tlivych prvkov je riadené Zasovymi relé.

Funkcia sutomatického zariadenia na ddvkovanie maziv a chlad{v podla vynélezu je
nasledujica:

Privédzany stlafeny vzduch zo siete cez &istiZ vzduchu 38, meznicu 39, cez regulédtor
tlaku 46 ovlddacieho vzduchu je vedeny cez pHtcestny ovlédaci rozvadzal 47 do Tavého
polopriestoru pneumatického pohéiiacieho valca 10. V dévkovacom valci 4 je nasaté mazivo
avz dévkovacieho valca 5 je vytlaené mazivo.

Hlavné vetva pracovného vzduchu je uzavretd elektropreumatickymi ventilmi 41, 42 ktoré
sd v zévernej polohe.

Po ukonleni predchédzajiceho pracovného cyklu na lise, ked 3mykadlo lisu je v krajnej
hornej polohe, na obr. neznézorneny koncovy spinal spina elekiricky obvod zariadenia
na ddvkovanie maziv a chladiv, uvedie do ¢innosti patcestny ovlddaci rozvédzal 47

a elektropneumaticky ventil 42. Piest pneumatického pohéfiacieho valca 10 sa posunie
vIavo a vytla¥{ obsah dévkovacieho velca 4 cez vytla¥né potrubie 16 do reguladného
ventilu 12 mazacej dévky, odkiﬁr naregulované dévka maziva sa dostéva cez spojovacie
potrubie 22 do rozpraSovata 14, odkiar stladeny vzduch pridiaci cez otvoreny elektro-
pneumaticky ventil 42 a tlakovzdudné potrubie 24 ju vynesie cez vynéacie potrubie 18
k tryském nasmerované na horny fast zépustky. Zérovef stladeny vzduch prudi cez vystup-
né potrubie 44 pracovného vzduchu k tym istym tryském na ofukovanie a rozoradovanie.
Piest 3} siu¥asne s vytlakom piestu 2 nasaje z nédrie 1 cez saci filter 34, trojcestny
kohit 36 a sacie pot;ubie 33 mazivo. Saci otvor 31, ake aj otvor 32, otvéra a zatvéra
%elnd hrana piesti 3 resp. piestu 2. 2 Tavého polopriestoru\pneumatického pohéiiacieho
valea 10 vytlaZeny vzduch je privédzany na mieSanie maziva do nédrie ) cez patcestny
ovlédaci rozvédza® 47, vyfukovi hadicu 48 a Zeriacu hadovitd trubku 30. fas potrebny
na rozpré3anie maziva je nastaveny na %asovom relé. Po uplynuti nastaveného &asu sa
elektro-pneumaticky ventil 42 zatvéra a otvéra sa elektro-pneumaticky ventil 41.

Tymto je privédzany vzduch k ofukovaniu druhej %asti zdpustky. Po uplynutd nastaveného

¥asu ofukovania na druhom Zasovom relé sa piatcestny ovlédact rozvédza¥ 47 vréti do

kludove j polohy.
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Privddza tym vzduch do lavého polopriestoru pneumatického pohdiiacieho valca 10, ktory
sa posunie doprava a vytla&{ vzduch do nédrZe ] zo svojho pravého polopriestoru cez
vyfukovi hadicu 49 a Zeriacu hadovitd trubku $Q. Posunutim pneumatického pohéiiacieho
valca 10 doprava piest 3 vytla¥i objem maziva dévkovacieho valca S do regulalného ven-
tilu 1] mazacej dévky a do rozpradova¥a 13. Stla¥eny vzduch cez elektro-pneumaticky
ventil 41 vynd3a ho do trysiek nasmerované na druhy &ast zépustky.

Su¥asne dévkovaci valec 4 ea naplni mezivom z nédrie ] cez sacf filter 34, trsjcestny
kohit 36 a sacie potrubie 33! Elektro-pneumaticky ventil 41 je otvoreny po dobu, kym
vzduch nevyfudkne zbytky,haziva z rozpradovala 13 a po vypnutf tretieho &asového relé
uzatvor{ sa aj elektro-pneumaticky ventil 41. Tymto je cely mazaci cyklus ukonleny.

Trojcestny kohut 36 sluZi na pripojenie ¥istiacej kvapaliny napr. vody s cielom,
aby sa dala hydraulické vetva zariadenia po ukonZeni prevédzky prefistit, Cez toto
privodné potrubie &istiacej kvapaliny 32 méZeme privadzat aj chladiacu kvapalinu,
napr. vodu z vodovodu.

Automatické zariadenie na ddvkovanie maziv a chlad{v podla vynélezu mé otvorény
z&sobnik maziva, mo¥no ho plnit bez preruZenia prevédzky. Odpadovy vzduch je‘vyuﬁity
na mieSenie maziva v nadrii a zabrafiuje sedimentdcii taZifch Zastfc v mazive. Piestové:
gerpadlo pohéfiané pneunatickym valcom umoZiinje v#¥5{ silovy prevod a zniéuje sa tym
nebezpelie upchévania hydraulického systému, umoZifiuje pou it mazivé rdznej konzisten-
~cie, Mechanické a elektrickd reguldcia zariadenia umozﬁujé Siroky regulédciu reZimu préce.
Nezdvislost nastavenia doby ofukovania a mnoZstva mazacej zmesi na obe polovice né4stroja
umoZfiuje nastavit optimdlne podmienky mazania.

Automatické zariadenie na dévkovanie maziv a chladiv‘podra'vynélezu sa dé vyuZit
v sutomatickej i v poloautomatickej prevédzke. Uﬁozﬁuje automatizdciu ekonomického
a UZinného mazania tvédrniacich néstrojov pri véetkyph operéciééh a pri rdznych druhoch
listov. UmoZiiuje pouZitie bezdymovych maziv, ktoré predpokladajd sutomatizované na- |

nésanie,
PREDMET VYNALEZU

1. Automatické zariadenie na ddvkovenie maziv a chladiv pozostdvajice z otvorenej
nédr#e pre mazivo, z dévkovacich valcov, z pneumatickéhb pohéiiacieho valca
8 obojstrannou piestnicou s kon3tantnym zdvihom, z Ustrojenstva na ioravu a reguld-
ciu vzduchu, zo spojovacich potrub{ a hadfe, vyznaéujﬁce sa tym, Ze k piestnici
pneumatického pohétiacieho valca /10/ je pribojené najmenej jedna dvojica piestov
/2,3/ dévkovacich valcov /4,5/, v ktorych hlavdch /6,7/ si upravené spitné ventily
/8,9/, pri¥om medzi na hlavy /6,7/ napojenymi vytladnymi /15,16/ a vynéSacimi
/17,18/ potrubiami ed zaradené regula¥né ventily mazacich dévok /11,12/ a roz-
praSovale /13,14/. '



2.

3.
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Automatické zariadenie podla bodu 1, vy znadu jice sa tym, Ze regula¥né ventily
mazacich ddvok 711,12/ sd napojené na odboZky /19,20/ a nédri /1/ a prepojené

spojovacimi potrubiami /21,22/ s rozprasovasmi /13,14/.

Automatické zariadenie podla bodu 1 a 2, vyznalujice sa tym, %e rozpradovale

/13,14/ st spojené 8 vyné8acimi potrubiami /17,18/.

Automatické zariadenie podla bodu 1, vyznalujice sa tym, Ze v hlavéch dévkovacich
valcov /6,7/ sd upravené spitné ventily /8,9/ 8 pruZinemi /25,26/, a skrutkami
/27,28/.

Automatické zariadenie podTa bodu 1 a 4, vyznafujice sa tym, %e v hlavéch ddvko-

vacich valcov /6,7/ upravené vitla¥né otvory /29,30/ majd osi mimo osi pruzin

/25 ,26/.

1 vykres
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