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(54) Automatizované technologické pracovidté

Automatizované technologické praco-
vidté je urdeno pro obrdbdni rotadnich
gouddsti, napfiklad vdlcl hydrauliky trak-
tord. Automatizované technologické praco-
vidté tvori zésobnik obrobkd osazeny dvé-
‘ma dvouramennymi manipuldtory, z nichZ je-
den je napojen na jemnd vyvrtavaci strojo-
vou jednotku a druhy na_stavebnicovou st-
rojovou jednotku. Upinale obou strojovych
jednotek jsou autématické. Pro vyrovndni
povrchovych nerovnosti tvori dosedaci plo-
ehu vertikdinich upinacich prvkd do troj-
Ghelniku uspo?ddané polohovaci pisty, nav-
zdjem propojené plastickou hmotou. Jemné
vyvrtdvaci strojovd jednotka je vybavena
zabizenim pro pribéfnou kontrolu a dosta-
vovédni Yezného ndsiroje.
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Vynélez se tyké automatizovaného technologického pracovidté
pro obrab&ni rotadnich soutésti, na piiklad v8lci hydrauliky trak-
tori.

A% dosud se rotalni soulésti zmin&ného typu vyréb&ly postupné
na konven&nich nebo'jednoﬁéelovych strojich. VeSker& manipulace s
obrobky b&hem jejich naklédéni a vyjiméni ze stroji, b&hem jejich
obrab&ni, kontrole obrobenych rozm&rii, dostavovéni néstroji a dal=-
81 Gkoly jsou provadé&ny ru&n&. Obrab&ni rotalnich obrobki na téch-
to strojich vyZaduje pri velkoseriové vyrob& velky polet stroju i
kvalifikovanych pracovniki. Stroje zaujimaji velkou &ést pracovni
plochy, pracovni produktivita je nizka.

VySe uvedené nédostatky odstranuje automatizované technolo-
gické pracovisté podle vynélezu, jehoZ podstéta spolivé v tom, Ze
ho tvoi‘d z&sobnik obrobkd, osazeny dvéma dvouramennymi manipuléto-
ry, z nichZ jeden je napojen na jemn& vyvrtévaci strojovou jednotku,
vybavenou nejmén& dvéma vyvrtévacimi vi‘eteniky se zaifizenim pro
automatickou kontrolu stavu fezného néstroje, propojenym pies vyhod-
nocovaci{ jednotku se zaiffzenim pro automatické dostavovéni Fezného
ndstroje. Druhy dvodiramenny manipulétor je napojen na stavebnicovou
strojovou jednotku, vybavenou pracovnimi jednotkami 8 vicevieteno-
vymi oto&nymi operatnimi hlavami. Ob& strojni jednotky jsou opatie-
ny automatickymi upinali s prizmatickymi péﬂoikami a 8 trojicemi
plo3né rozmist&nych dosedacich polohovacich pistil, navzdjem propo=-
jenych plastickou hmotou, '

Automatizované technologické pracovisté, provedené podle vy~
nédlezu,klade na obsluhu ménimélni poZadavky. Produktivita je vysoka
a pracovi¥té miZe pracovat samostatn& nebo mife byt soudésti kome
plexni dilny.
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Prikladné provedeni automatizovaného technologického pracoe~
vi§té& podle vynélezu je schematicky znézorn&no na pitiloZenych
vikresech, kde obr. 1 piFedstavuje celkové uspoitéddéni v pidoryse,
na obr, 2 a 3 je uspoif&déni pracovniho mista s jemn& vyvrtévaci
strojovou jednotkou v bokorysu a pddorysu, obr. 4 a 5 pfedstavujf
pracovni misto se stavebnicovou strojovou jednotkou roh&f v boko-
rysu a piudorysu, na obr, 6 je uspoif4déni vyhodnocovaciho a dosta-
voacibo systému vyvrtévaci strojové jednotky a na obr. 7 automa-
ticky upina& strojové stavebnicové jednotky v piri&ném fezu.

Automatizované technologické pracovidt& tvori z&sobnik 4
obrobkii, osazeny dv&ma dvouramennymi manipulétory 3. Jeden z mani-
pulétory 3 obsluhuje jemnékyvrtévaci strojovou jednotku 1 a druhy
stavebnicovou strojovou jednotku 2, Soudédsti automatizovaného
technologického pracovist& jeou hydraulické agregéty 5 a elektro-

_8ki*in& 6 a ovladaci panel 19. Jemn& vyvrtévaci strojovou jednotku

1 tvoli loZe 7 s nezakreslenou posuvovou skiini a san& 8, na kte-
rych je uloZen vietenikovy stil 9 s vyvrtévacimi viteteniky 10,
napojenymi na ndhon 11 a opatifenymi vrtacimi tylemi 22, Déle je
jemn& vyvrtévaci strojové jednotka 1 vybavena automatickymi upi-
nati 17 a zafizenim 14 pro automatickou kontrolu stavu Fezného né~-
stroje 21, propojenym pi‘es vyhodnocovaci jednotku 37 se zarizenim
13 pro automatické odstavovéni Fezného néstroje 21,

Stavebnicovou strojovou jednotku 2 tvoii spodni stavba 15,
na které jsou uloZeny pracovni jednotky 16, vybavené vicevieteno-
vymi otofnymi operafnimi hlavami 18, spolu s automatickym upinalem
17, ktery je koncepln& #eSen podobn& jako automatické upinale 17
jemn& vyvrtévaci strojové jednotky 1.

Autometicky upins& 17 je vybaven pevnymi prizmatickymi pod-
lozkami 27, pevnym dorazem Z9 a pevnou dorazovou kostkou 31 se
t¥emi plo¥n& rozmist&nymi polohovacimi pisty 32, navzéjem propo=
jenymi plastickou hmotou 39. Proti dorazové kostce 31 je upravena
horizontélni upinka 30, vybavend rovndZ titemi plodné& rozmist&nymi
polohovacimi pisty 32, navzéjem propojenymi plastickou hmotou 39,

Automatické upinalte 17 jemn& vyvrtavaci strojové jednotky 1
jsou déle vybaveny odm&Fovacim &idlem 20, napojenym na vyhodnoco-
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vaci jednotku 37. Vyvrtévaci ty& 22 je napojena na natafeci zaii-
zeni 23, Na vyvrtévacich vietenicich 10 je upraven ovladaci me=-

chanismus 24 a pifevad&ci mechanismus 25, napojeny na zaifizeni 13

pro dostavovdai néstroji 21. Mezi zésobnikem 4 obrobkl 40 a stro-
jovymi jednotkami 1, 2 jsou umist&ny dvouramenné manipulétory 3,

opatiené chapali 26.

Automaticky upina& 17 stavebnicové strojové jedrotky 2 mé
firoti pevnému dorazu 29 upravenu oto&nou hydraulickou upinku 28 a -
jeho horizont&lni upinka 30 je vybavena vykyvnym dotykem 30, ulo~
Jenym na odpruZené pace 34, které je ve styku s ovladacim pistem
35, propojenym plastickou hmotou 39 s polohovacimi pisty 32 a v
pevné dorazevé kostce 31 je zabudovéna hydraulicky ovlédanéd zaréi-
ka 36.

Obrobky jg,uloiené,v zésobniku i‘jsou postupné pFemisEovény
do prostoru dvouramenného manipulétoru g,obsluhujiciho jemnjvyvr-
tévaci strojovou jednotku l. Zde je obrobek 40 chapalem 26 dvou=-
ramenného manipulétoru uchopen, zvednut a dopraven do automatické-
ho upinate 17 jemné&yvrtévaci strojové jednotky l. Obrobek 40 se
uloZi na pevné prizmatické podloZky 27 a piisludné rameno dvourae
menného manipulétoru se vzdéli. Po upnuti obrobku 40 po&ne jemné
vyvrtévaci strojovéd jednotka 1 obréb&t vnitfni primé&ry dvou veli-
kosti vélci hydrauliky v délce cca 280 mm, B&hem obr&b&ni kontro-
luje nastaveny rozmér ifezného néstroje 21 zafizeni 14 pro automa-
tickou kontrolu ¥ezného néstroje 21 a v piipad& potieby jeho ko=
rekce dé& pFes vyhodnocovaci jednotku 37 impulz do zaifizeni 13
pro automatické dostavovani Fezného néstroje 21, které dostavi
fezny néstroj 21 na sprévnou hodnotu.

Po skoncleni pracovhi operace provede dvouramenny manipulétor
3 vymé&nu opracovaného obrobku 40 za neopracovany a opracovany obro-
bek 40 je dopraven k druhému dvouramennému manipulétoru 3, ktery
ho pienese do automatického upinale 17 stavebnicové strojové jed=-
notky 2. Oto&né hydraulické upinka 28 se natofi nad obrobek 40 a
dotlali jeho nélitek na pevny doraz 29 a provede tak jeho piedpo-
lohovéni. Nésleduje dotladeni obrobku na pevnou dorazovou kostku
31 nezakreslenym hydraulickym valcem a jeho upnuti. Posedaci
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plocha vertikélni upinky 30 i pevné dorazové kostky 31 je tvofena
vidy tifemi polohovacimi pisty 32, které jsou mezi sebou propojeny
plastickou hmotou, aby se vyrovnaly nepi‘esnosti upinacich ploch.

Po provedeni dalsich pracovnich operaci, spodivajicich ve
vrténi a zahlubovani otvord, zarovnavéni &el nalitkd a8 Fez&ni zé-
vitd pomoci vicevi‘etenovych oto¥nych operainich hlav 18, nésledu-
je preneseni obrobku 40 zp&t do zésobniku 4 obrobki 40, ktery ho
dopravi déle.

PREDMEDT VYNLLEGZU

Automatizované technologické pracovi3té, zejména pro obré-
b&ni rotainich soutésti, na priklad vélcli hydrauliky traktord,
vyznatujici se tim, Ze ho tvoii zésobnik (4) obrobkl, osazeny
dvéma dvouramennymi manipulétory (3), z nichZ jeden je napojen
na jemné&yvrtévaci strojovou jednotku (1), vybavenou nejméné dvé-
ma vyvrtévacimi vi‘eteniky (10) se zaifizenim (14) pro automatickou
kontrolu stavu ifezného néstroje (21), propojenym pies vyhodnoco-
vaci jednotku (37) se zairizenim (13) pro automatické dostavovéni
‘ezného né&stroje (21), zatimco druhy dvouramenny manipulétor (3)
je napojen na stavebnicovou strojovou jednotku (2), vybavenou
pracovnimi jednotkami (16) s vicevifetenovymi otoénymi operatnimi
hlavami (18), piiemZ ob& strojni jednotky (1, 2) jsou opatieny
automatickymi upinadi (17) s prizmatickymi podloZkami (27) a s
trojicemi plo3n& rozmisténych dcsedacich polohovacich pistid 32,
navzéjem propojenych plastickou hmotou 39,

5 vykrest
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Obr. 6
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