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Pélautomatyczna przecinarka do tworzyw sztucznych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do cie-
cia materialéw izolacyjnych uwarstwionych praso-
wanych. Ze znanych urzadzen ktérymi mozna cigé
materialy uwarstwione prasowane na bazie tkani-
ny szklanej tak zwane szklo-tekstolity, to przede
wszystkim pily tarczowe do obrébki drewna.

Wystepuja jednak zasadnicze rézinice we wias-
no$ciach fizyko-chemicznych drewna i szkloteksto-
litu, jak réwniez w procesic ciecia ujawniajg sie
one w sposOb zasadniczy.

Wyposazenie techniczne pily tarczowej jak réw-
niez samo narzedzie ingce nie jest przystosowane
do obrobki tworzyw sztucznych, stad praca przy
takiej maszynie podczas ciecia tworzyw sztucznych
jest niebezpieczna, bardzo ucigiliwa (wymaga
ogromnego wysitku fizycznego) oraz malo wydaj-
na. Nowe rozwigzanie wedilug wynalazku urzadze-
nia polega na zmechanizowaniu procesu mocowa-
nia i ciecia materialu, na zautomatyzowaniu ste-
rowania, na wprowadzeniu freza tarczowego
z wkladkami ze spiek6w oraz na mozliwo$ci dobie-
rania wlaSciwych parametrow ciecia. Czynnosci ro-
botnika przy urzadzeniu ograniczaja sie jedynie do
podawania i przesuwania materialu oraz do stero-
wania urzadzeniem.

Urzadzenie to likwiduje catkowicie wszystkie
ujemne cechy procesu technologicznego jakie wy-
stepuja przy pile tarczowej do obrébki drewna.

Przyklad wykonania wynalazku przedstawiono
na rysunku, na ktérym fig. 1 pokazuje rzut pio-
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nowy przecinarki, fig. 2 rzut poziomy przecinarki,
fig. 8 przekrdj poprzeczny przecinarki, oraz fig 4 —
fragment zespolu do mocowania materiatu,

Pétautomatyczna przecinarka tworzyw sztucznych
przeznaczona jest do ciecia materialéw elektroizo-
lacyjnych, wykonanych na bazie tkaniny szklanej.

Materiat dostarczony w arkuszach o wymiarach
handlowych i grubo$ci do 30 mm mozna cigé na
pasy o dowolnej szerokosci, przy czym straty tech-
nologiczne na materiale sg minimalne. Niskie stra-
ty na materiale wynikajg z zastosowania frezéw
tarczowych o grubo$ci 3 mm oraz mechanicznego
mocowania materialu w bezpoSrednim sgsiedztwie
linii ciecia.

Poétautomatyczna przecinarka skitada sig "z na-
stepujacych zespotéw: zespolu wprawiajacego w ruch
obrotowy frez tarczowy 11 o predkosci obrotowej
wrzeciona 4500 obr/min.

Predko$é obwodowa freza tarczowego wynosi 69—
—85 m/sek i zalezy od $rednicy uzytego freza, ktéra
uzalezniona jest z kolei od grubo$ci cietego mate-
rialu, zespolu napedzajgcego ruchomy stét 1 z re-
gulowang predko$ciag posuwoéw na ktdéry naklada sie
material do cigcia, zespolu do mocowania materia-
tu fig 4, zespolu sterowania i zespolu wentylacyj-
no-wyciggowego.

Przecinarka wedtug wynalazku posiada dwa stoty
(fig. 2) o identycznej wysokos$ci. St6t nieruchomy 2
zwigzany jest konstrukecyjnie z korpusem zespolu
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napedzajacego frez tarczowy 11, przy czym wypo-
sazony jest w ogranicznik 3 do nastawiania Zada-
nej szerokosci paséw, w dwa przymiary kresko-
we 4, oraz .oslone dolng freza tarczowego. Stét po-
siada wyciecie prostokatne w ktérym znajduje sie
frez tarczowy. Uciety material pozostaje na stole
do chwili ciecia nastepnego pasa, po czym spada ze
stolu do pojemnika.

St6t ruchomy 1 osadzony jest na tozu tokarki
oraz wprawiany w ruch za pomoca Sruby potig-
gowej o regulowanej predko$ci posuwu. Na stole
umieszezone sg dwie prasy pneumatyczne 7 (fig. 4)
o dwustronnym dzialaniu, stuzgce do mocowania
materialu przez docisk. Prasy 7 poljczone sg tra-
wersg 5, po ktérej mozna przesuwaé¢ dwa rucho-
me kowadelka 6 do dociskania materialu. Prasy
uruchamia sie recznie sterowanym zaworem 12.

" Ponadto st6t 1 wyposazony jest w dwa ogranicz-
niki boczne 8, przyczym lewy jest staly i tworzy
kat prosty z linig cigcia, natomiast prawy jest ru-
chomy.

Dla zapewnienia bezpiecznych i higienicznych
warunkéw pracy wykonana jest instalacja pneuma-
tyczna do odprowadzania wiorow. Frez tarczowy
ostoniety jest od dotu stala oslong stalows, zakon-
czong rurg wylotowg, natomiast od géry ruchomag
ostong stalowg 9 réwniez zakonczong rurg wylo-
towg do odprowadzenia pylu. Gérna oslona 9 umo-
cowana jest na oddzielnej konstrukcji przyscien-
nej.

Warunkiem uruchomienia przecinarki jest od-
powiednia wysokos¢ ciSnienia powietrza w przewo-
dach doprowadzajgcych sprezone powietrze do pras
pneumatycznych. Minimalne cisnienie powietrza,
przy ktéorym obwéd elektryczny sterowania zo-
stanie zamkniety wynosi 3 atm. Urzadzeniem kon-
trolujgcym jest manometr stykowy 15. Prasy pne-
‘umatyczne 7 przy ci$nieniu ponizej 3 atm. nie za-
pewniaja wystarczajgcego docisku materialu do
stolu ruchomego 1, co w konsekwencji doprowa-
dzi¢ moze do uszkodzenia freza tarczowego pod-
czas ciecia. '

Uklad elektryczny jest tak wykonany, ze zabez-
piecza przecinarke przed zniszczeniem na skutek
nie wlasciwej kolejnosci wlgczania poszczegélnych
mechanizméw, zaniku napiecia w zespole napedza-
jacym frez tarczowy lub spadku ci$nienia powie-
trza ponizej 3 atm.,

. Przecinarka posiada dwa wylaczniki krancowe
elektryczno-mechaniczne 10 jako zabezpieczenie
przed ewentualnym uszkodzeniem w wyniku nie
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zadzialania wylgcznikow sterowania 13. Nastawne
wylaczniki sterowania 13 stuzg do ustalenia drogi
roboczej stolu 1.

Po wykonaniu ruchu roboczego stolu 1 nastepuje
wylaczenie silnika elektrycznego M 1 oraz podanie

impulsu do przekaznika czasowego typu RSc 527,

przez uruchomienie wytacznika sterowania 13 za
pomocg krzywki 14. )

Przekaznik czasowy stuzy do sterowania nawrot-
1ego biegu silnika. Okres po ktorym zadziala prze-
kaznik czasowy okre§lony jest przez czas, potrzeb-
ny na wytracenie predkosci obrotowej mechaniz-
mu napedzajgcego st6t 1. Po zadzialaniu przekaz-
nika czasowego st6! 1 wraca do polozenia okre§lo-
1ego drugim wylgcznikiem sterowania 13. Ponow-
ne uruchomienie stolu 1 nastepuje po nacis$nieciu
przycisku sterujgcego 16. W przypadku matych po-
suw6éw roboczych stotu 1, ruch powrotny stotu jest
czterokrotnie szybszy. Umozliwia to zwiekszenie
wydajnosci przecinarki.

ZastrzeZenia patentowe

1. Pétautomatyczna przecinarka do tworzyw sztu-
cznych, znamienna tym, Ze posiada dwa stoly
o jednakowej wysoko$ci, przyczym st6t (1) jest
osadzony na lozu tokarki i wprawiony jest
w ruch za pomoca éruby pociggowej o regulo-
wanej predkosci posuwu, na ktéry to stéi na-
klada sie material do ciecia, natomiast st6t (2)
jest nieruchomy i zwigzany konstrukcyjnie
z korpusem zespoiu, wprawiajacym w ruch
obrotowy frez tarczowy.

2. Polautomatyczna przecinarka wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze st6l ruchomy (1) wyposazo-
ny jest w zesp6t do mocowania materiatu,
sktadajacy sie z dwo6ch pras pneumatycznych
(7) o dwustronnym dzialaniu, z poprzeczki (5)
laczacej obie prasy oraz z dwéch kowadetek (6)
do dociskania materiatu przestawnych w dowol-
ne polozenie wzdtuz linii ciecia.

3. P6lautomatyczna przecinarka wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze st61 ruchomy (1) posiada
krzywke (4) o diugoSci wiekszej od drogi jaka
st6t wykona przy wigczeniu silnika na skutek
bezwladno§ci mechanizmu obrotowego, przezna-
czony do wlgczania wylgcznikéw sterowania (13),
ktére mozna nastawié na wymagang dlugo$é
ciecia, przy czym wylgcznik sterowania (13’) po
zadzialaniu samoczynnie zawraca st6l do pozycji
okre$lonej wylgcznikiem (13).
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