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(54) Za¥izeni pro automatické frézovéni konektori

Vynélez se tyka zalizeni pro automatické
frézovani konektorli, které sestdvd z vlastni
frézky a elektronického ovladaciho panelu,
pridem? toto zafizenf je pievdZné urceno pro
frézovani vyvodni dutinky pro ovijené spoje,
aviak lze je pouZit i pro obdobné obrobky,
u nichZ je pozadovédna vysoka piesnost obra-
béni.

Dosud znama zatizeni pro frézovani konek-
tort jsou prevainé zatizeni ruéni. Tyto fréz-
ky vyzaduji ru¢ni obsluhu a jejich kapacita
je mal4a. Déle se pro frézovani konektord po-
uziva poloautomati. Jsou zde automatizova-
ny pouze nékteré ukony, tato zatizeni jsou
pomérné slozitd a ndkladnd, pritom i jejich
kapacita je dosti nizka. PouZivand zatizeni
maji znaénou poruchovost. P¥i provozu zpua-
sobuji hluk a razy.

Uvedené nevyhody se odstrani zafrizenim
pro automatické frézovani konektorti podle
vynalezu, které je tvoieno vlastni frézkou
spojenou kabelovym svazkem s elektronic-
kym ovlddacim panelem, vybavenou pohénéci
soustavou s centralnim vackovym ovladanim,
dopravnim ¢&tyfpolohovym karuselovym sys-
témem, pracovnimi jednotkami s pneumatic-
ko-hydraulickym posuvem, chladicim olejo-
vym systémem, centrdlnim mazinim a pneu-
matickym rozvodem k ovladdéani zdkladnich
procesu.
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Utelem vynélezu je zvysit podstatné vyro-
bu konektori za souasného odstranéni na-
méhavé stereotypni prace, jak ji vyZaduje
ruéni vyroba nebo i frézovani na poloautoma-
tech.

Podstata vynélezu spo¢iva v tom, Ze je tvo-
teno dvéma vibra¢nimi zasobniky umistény-
mi symetricky na zakladové desce podavéni,
mezi nimi% je upevnén oddélova¢ a davkovac
spojeny s vibra¢nimi zésobniky vodicimi lis-
tami a opatteny davkovacim pistem nesoucim
dvouotvorovou navadéci hubici, kterd je
svym vyvodem nastavena vzdy proti jedné
z dvouotvorovych klestin umisténych na
¢tytpolohovém karuselu frézky.

Vyhodou zafizeni podle vyndlezu je plné
automatizovany provoz, oproti dosud znd-
mym poloautomatiim ma &étyiikrat vySsi vy-
kon, priéemz potizovaci nédklady dosahuji vy~
e priblizné jedné tfetiny nékladt. K posuvu
pracovnich jednotek je pouZito bezdratovych
dvojé¢innych pneumaticko-hydraulickych val-

_cl, ¢im% je hludnost sniZena na minimum.

Obsluha spoéivad v podstaté pouze v dopliio-
vani vibraénich zasobnikl. Zatizeni je vyba-
veno hlaSenim poruch, takZze obsluha je na
jakoukoli poruchu, napiiklad pii podévani
obrobkil, ihned upozornéna.

Zatizeni bude dale podrobnéji popsano
podle ptiloZzeného vykresu, kde na obr. 1 je



zndzornéno piikladové celkové uspoiddéani
zatizeni, na obr. 2 je schematicky zndzornéno
zdvojené podavani a pracovni deska frézky
s karuselem a pracovnimi jednotkami pfi po-
hledu shora, obr. 3 pfedstavuje podavad
v podélném fezu, na obr. 4 je zndzornén de-
tail ukonéeni navadéci hubice podavade a
dvouotvorové klestiny ve vodorovném rezu,
obr. 5 znazorituje Celni pohled na dvouoctvo-
rovou Kklestinu, na obr. 6 je detail stfedéni
obrobku pfi navedeni do dvouotvorové kles-
tiny pied vstupem tlakového vzduchu a na
obr. 7 pti vpuéténi tlakového vzduchu.

Zatizeni pro automatické frézovani ko-
nektord podle vyndlezu je jednoudelovy
stroj, ktery je sestaven ze dvou oddé&lenych
¢asti, vlastni frézky 1 a elektronického ovla-
daciho panelu 2, které jsou spolu propojeny
kabelovym svazkem 5. Tim je umoZnéno va-
riabilni rozmisténi obou ¢asti zatizeni.

V elektronickém ovladacim panelu 2 jsou
soustfedény vSechny elektronické obvody,
zatimco ve vlastni frézce 1 jsou motory pro
pohon pracovnich jednotek 8, 9, 10, pro pohon
vackového hridele, chlazeni a centralniho ma-
zéni, Déle jsou na vlastni frézce 1 umisténa
riizna kontaktni ¢idla pro automatickou kon-
trolu zafizeni a elektricky ovladana spojka —
- brzda.

Zékladem dopravniho systému je rotaéni
¢tyfpolohovy karusel 6, v ném# jsou horizon-
talné zalisovana upinaci pouzdra s dvouotvo-
rovymi klestinami 11. UloZeni karuselu je
feSeno masivnim bronzovym tiecim loZiskem,
které je uloZeno v zakladnim litém nosném
télese, které slouZi jako nosné fréma karuselu
i konzol pro umisténi suportli a pracovnich
jednotek. K automatickému vymezeni verti-
kélni vile karuselu 6 slouzi sada pruzin.

Pracovni jednotky 8, 9, 10 jsou feSeny
s pneumaticko-hydraulickym posuvem a
rychloposuvem a jsou tvofeny nosnym su-
portem s kfiZovym posuvem, pneumaticko-
hydraulickym valcem a vlastni pracovni jed-
notkou pro frézovani konektoru. :

Chladici systém je proveden <&erpadlem
chladiciho oleje, rozvodem a odpadnim sbér-
nym potrubim. Chladici olej je rozvadén pev-
nou htideli karuselu 6 k jednotlivym hubicim
nad pracovnimi néstroji a rovnéz do prostoru
télesa karuselu, odkud je protladovén otvory
v dvouotvorovych kle§tinach 11.

Pneumaticky rozvod s maxim&alnim pro-
voznim tlakem Sesti atmosfér je v zatizeni
instalovdn pro ovladdani zakladnich proces,
které je provadéno pneumatickymi, popripa-
dé pneumatickohydraulickymi silovalei.

Jako samostatné prislusenstvi je k obrabéci
¢asti piipojeno automatické podavani obrob-
ki, Je tvoreno dvéma vibraénimi zasobniky
3, které jsou symetricky umistény na zikla-
dové desce 7 podavani, kterd je pfipevnéna
k télesu frézky 1. Uprostied mezi vibra¢nimi
zésobniky 3 je umistén oddé&lova¢ a davkovad
4. Oddélova¢ obrobkii je tvoren zikladovym
télesem, v jehoZ ose je umistén pist oddélova-

¢e s pruzinou. Na predni &4sti pistu je nasa-
zen zdvojeny oddélovaci niZ. Predni ¢4st té-
lesa prechdzi v navadéci skluzy. V horni &asti
télesa oddélovade jsou pomocné trysky pro
nucené impulsni ji§téni propadu obrobkd.
Také davkova¢ 4 je tvoren zékladovym téle-
sem 12, v ném# je uloZen davkovaci pist 13,
ktery nese vptedu navadéci hubici 14 se dvé-
ma otvory pro vedeni dvou obrobkii soudasné.
Téleso 12 davkovade je piipevnéno k zikla-
dové desce 7 podavani posuvné &tyfmi Srou-
by, ¢im% je zajiSténa moZnost nastaveni polo-
hy davkovade 4 vici dvouotvorové klesting
11, ktera se nachézi v upinacim pouzdru zali-
sovaném v rotaénim &étyfpolohovém karuselu
6 frézky.

Obrobky ve vibra¢nich zasobnicich 3 po-
stupuji po spirélnich drahich smérem k vy~
stupkim. V pribé&hu priachodu jsou priméarné
i sekundarné orientovany. Sekundérné jsou
orientovany na vystupnich litach, kde vli-
vem polohy t&7i8t& dochdzi k zavéSovéni ob-
robkl za pieénivajici ndkruzek. Vodici listou
décim listdm davkovade a po nich k opérkam,
jeZz jsou soucésti oddélovacich noZt. Odtud
jsou v pozadovaném cyklu oddélovany vidy
po jednom kusu z kaZdé strany, tedy dva ob-
robky souc¢asné. Po oddéleni propadaji obrob-
ky do navadécich trubiéek 16, které usti v $ik-
mych otvorech télesa 12 davkovade 4. Pro-
padnuti napomdhaji impulsni trysky, jimiZ
prochéazi vzduch v ckamiiku, kdy je pist s od-
délovacimi noZi v predni poloze. Po propad-
nuti a usazeni obrobkdl v prostoru davkova-
ciho pistu 13 je ptriveden vzduch do zadniho
ptivodu 17, takZe ddvkovaci pist 13 se posune
do své predni polohy a dojde k najeti dvou-
otvorové navadéci hubice 14 k oteviené dvou-
otvorové klestiné 11. V této poloze pistu 13
se prekryvaji centrické §ikmé otvory 18 pistu
se vstupnim kandlkem, pfednim privodem 19
po¢ne proudit regulovany tlakovy wvzduch.
Dochézi ke strzeni obrobku a jejich zasunuti
do upinacich otvorti dvouotvorové klestiny
11. Po upnuti obrobku se davkovaci pist 13
s navadéci hubici 14 vraci pomoci vratné pru-
Ziny 22 do zékladni polohy. Cyklus se opa-
kuje ve sledu daném vackovou h¥ideli.

Soucasné s upinadnim obrobkd do jedné ze
¢tyt dvouotvorovych klestin 11 jsou obrobky
v ostatnich klestinach automaticky opracova-
ny pracovnimi jednotkami 8, 9, 10, Vidy neZ
davkovaci pist 13 ddvkovade 4 dorazi do zadni
polohy a dojde k propadu dvou daldich ob-
robkd do davkovaciho pistu, pootodi se cely
karusel 6 o jednu polohu, to je o thel 90°
Thned po pootoéeni do nové polohy dochazi
k presnému zaji§téni polohy karuselu 6 na-
vadécimi trny a rovnéZ k ndb&hu pracovnich
jednotek 8, 9, 10 rychloposuvem. Je§té
v pribéhu pootaleni karuselu 6 dochézi k ro-
zevieni dvouotvorové klestiny 11 s ji% opra-
covanymi obrobky, to je klestiny postupujici
od tfeti pracovni jednotky 10 pred usti nava-
déci hubice 14 davkovade 4. Opracované ob-
robky jsou z kledtiny vysunuty a vlastni va-



hou padaji do zasobniku 20 hotovych obrob-
ku.

Zarizeni podle vynalezu pracuje zcela auto-
maticky, obsluha spoéiva pouze v dopliiovani
obrobkti do vibra¢nich zésobniki 3, popfi-
padé v odstranéni poruchy, napiiklad zasek-
nuti obrobku, kterd je automaticky signalizo-

véna rozsvicenim majacku 21 umisténém na
elektronickém ovladdacim panelu 2.

Zatizeni pro frézovani konektorti je uréeno
predeviim pro automatické, rychlé a presné
frézovani vyvodni dutinky pro ovijené spoje.
Zatizeni je oviem moZno pouZit i pro obdob-
né operace podobnych obrobkt, kde je poZa-
dovéna vysokéa piesnost obrabéni.

PREDMET VYNALEZU

Zatizeni pro automatické frézovani konek-
tord, které sestavd z vlastni frézky spojené
kabelovym svazkem s elektronickym ovlada-
cim panelem, vybavené pohéanéci soustavou
s centralnim va¢kovym ovldddnim, doprav-
nim étyfpolohovym karuselovym systémem,
pracovnimi jednotkami s pneumaticko-hyd-
raulickym posuvem, chladicim olejovym sys-
témem, centrdlnim mazanim a pneumatickym
rozvodem k ovladani zékladnich procesd, v y-

znadené tim, Ze je tvoreno dvéma vib-
raénimi zéasobniky (3), umisténymi symetric-
ky na zdkladové desce (7), mezi nimiZ je
upevnén oddélova¢ a davkovac (4), spojeny
s vibradnimi zasobniky (3) vodicimi listami
(15) a opatfeny davkovacim pistem (13) ne-
soucim dvouotvorovou navadéci hubici (14),
kterd je svym vyvodem nastavena vzdy proti
jedné z dvouotvorovych klestin (11), umisté-
nych ni étyfpolohovém karuselu (6) frézky.

7 vykrest
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