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Przedmiotem wynalazku jest podajnik péifabrykatow
do automatu do walcowania zwlaszcza wiertet lub gwin-
townikéw, ktore posiadaja na swej czesci dtugosci odpo-
wiedni profil.

Znane dotychczas podajniki charakteryzuja si¢ tym,
7ze podawanie potfabrykatow do przestrzeni roboczej
walcarki rozpoczyna si¢ rownoczesnie z wlaczeniem
napedu glownego maszyny poprzez zadziatanie sprze-
gla, w ktore to urzadzenie walcarki sa wyposazone.
Polfabrykaty te, z uwagi na uksztaltowanie profilu
tylko na pewnej czeSci ich dlugosci, grzane s3
tylko na tej czeéci, ktéra mnastepnie ma byé wal-
cowana, przy czym cze¢$¢ nieodksztalcana np. chwyt
pozostaje zimna i jest skierowana swoim czolem w kie-
runku podawania, przy czym potfabrykat w trakcie wal-
cowania prowadzony jest przez odbierak, poruszajacy
si¢ w osi walcarki. W rozwiazaniach tych w momencie
wlaczenia napedu gléwnego walcarki obydwa suwaki —
podajnika i odbieraka rozpoczynaja ruch ku sobie pod
wplywem sprezyn, a ruch powrotny suwaka podajnika i
suwaka odbieraka nastgpuje na skutek dziatania krzy-
wek. Takie rozwiazanie gwarantuje co prawda, ze, w
przypadku zacigcia powstalego w czasie podawania, a
jeszcze przed rozpoczgciem walcowania, mechanizm po-
dajnika mie ulegnie uszkodzeniu, jednakze ma te wade, ze
walcowanie rozpoczyna si¢ niezaleznie od tego na jaka
glebokos¢ podano potfabrykat. Jezeli jest ona niepelna,
segmenty ksztaltujace osadzone na wrzecionach, ktore
rozpoczely si¢ obraca¢ réwnoczesnie z wlaczeniem poda-
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wania, natrafiaja na nienagrzana cze$¢ materiatu i ule-
gaja zniszczeniu lub uszkodzeniu.

Celem wynalazku jest usunigcie wymienionych nie-
dogodnosci przez zaprojektowanie takiego podajnika poi-
fabrykatow do walcarek -automatycznych, ktory gwaran-
towalby rozpoczecie cyklu walcowania nie tylko w zalez-
noséci od osiaggnigcia temperatury walcowania przez pol-
fabrykat, ale takze od podania tegoz na $cisle okreslona
gleboko$¢, co rownoznaczne jest z gwarancja, Ze seg-
menty w zadnym wypadku nie rozpoczna odksztatca¢ nie-
nagrzanej cze$ci materialu wyjSciowego.

Cel ten osiagnicto przez wprowadzenie podajnika
pneumatycznego o dziataniu uzaleznionym wylacznie od
osiagniecia przez poifabrykat temperatury walcowania i
niezaleznego od mechanizmu napedu walcarki, ktore-
go wlaczenie uzaleznione jest z kolei od podania ma-
terialu wyjéciowego na zadana glgbokos$¢; oraz przez
zmiane konstrukcji napedu suwaka odbieraka, ktory jest
gotowy na przyjecie nowego nagrzanego produktu przed
rozpoczeciem ruchu obrotowego przez wrzeciona walcar-
ki i osadzone na nich segmenty ksztattujace profil wal-
cowanego narzedzia.

Korzyscia wynikajaca z wprowadzenia podajnika wed-
tug wynalazku jest zabezpieczenie w cyklu walcowania
temperatury i wlasciwego podania potproduktu, wyeli-
minowanie jednej krzywki przy rdwnoczesnym uproszcze-
niu pozostalej i zmniejszeniu ilosci elementéw. Na sku-
tek wyeliminowania mozliwo$ci chwytania poétproduk-
tow przez segmenty za nienagrzana cze¢$¢ materiatu uni-
ka si¢ niszczenia drogich segmentéw ze spiekow i stali
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szybkotnacych oraz zmniejszy sig¢ liczbe wybrakow, kto-
re byly powodowane niedoktadnos$ciami podawania.

Przedmiot wynalazku zostal uwidoczniony w przykla-
dzie wykonania na rysunku, na ktorym fig. 1 przedsta-
wia schematycznie urzadzenie w przekroju wzdluznym,
fig. 2 rozwinigcie krzywki napedzajacej suwak odbiera-
ka, fig. 3 i fig. 4 amortyzator powrotu suwaka odbie-
raka, fig. 5 mechanizm impulsowania napedu walcarki.
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Przed glowica walcarki umieszczony jest podajnik, .

ktory sklada si¢ z cylindra pneumatycznego 1, tloka 2
zakonczonego popychaczem 3, tulejki 4 zwiazanej z ry-
nienka 5, w ktorej znajduja si¢ potprodukty 6, tulejki 7
stanowiacej zakonczenie rynienki 5, tulejki 8 osadzonej
na glowicy 9. W glowicy 9 znajduja si¢ segmenty 1¢
ksztaltujace profil walcowanego narzedzia. Migdzy tu-
lejkami 7 a 8 umieszczony jest induktor 11 podiaczony
do pieca wysokiej lub $redniej czestotliwosci. Za glowica
9 znajduje si¢ tulejka centrujaca 12 osadzona w rucho-
mym suwaku 13 odbieraka, ktory polaczony jest z krzy-
wka 14 poprzez dzwigni¢ 15, segment zg¢baty 16 i kola
ze¢bate — wigksze 17 i mniejsze 18 zaklinowane na jed-
nym walku. Migdzy dzwignia 15 a stalym elementem
walcarki napigta jest sprezyna 19. W suwaku 13 odbie-
raka znajduje si¢ wypychacz 20, ktéory w skrajnym tyl-
nym polozeniu suwaka 13 odbieraka opiera si¢ o zde-
rzak 21. Krzywka sterujaca 14, ktoérej rozwinigcie przed-
stawiono na fig. 2, posiada skos 22, odcinek prosty 23
i uskok 24. Obok sprezyny 19 zamontowany jest amorty-
zator 25 sktadajacy si¢ z cylindra 26, do ktorego podia-
czony jest przewod 27 sprezonego powietrza, oraz w kto-
rym zainstalowane sa zawory dlawikowy 28 i kulkowy
29. Wewnatrz cylindra amortyzatora 26 znajduje si¢
tlok 30, ktoéry poprzez ciggno 31 zwiazany jest dzwignia
15. W zakonczeniu cylindra pneumatycznego 1 pokaza-
nego na fig. 5 znajduje si¢ iglica 33, ktora poprzez obro-
towa dzwigni¢ 34 powiazana jest z mikrowlacznikiem 35.

Dzialanie urzadzenia wedlug wynalazku rozpoczyna si¢
W momencie wpuszczenia sprezonego powietrza przewo-
dem 32 do lewej komory cylindra 1 podajnika umiesz-
czonego przed glowica 9 walcarki. Wlot powietrza ste-
rowany jest zaworem elektromagnetycznym impulsowa-
nym od dowolnego urzadzenia dyspozycyjnego np. prze-
kaznika czasowego odmierzajacego czas grzania. Z chwi-
la wpuszczenia powietrza sprezonego tlok 2 i zwigzany
z nim popychacz 3 rozpoczynaja ruch do przodu i prze-
suwaja zimny poétprodukt 6 z rynienki 5 poprzez tulejke
centrujaca 7 i induktor 11 do tulejki centrujacej 8.
O ile w tulejce 8 znajdowat si¢ przed tym material wyj-
$ciowy, ktory w czasie wyczekiwania zostal podgrzany do
temperatury walcowania, zostanie on popchnigty do tu-
lejki centrujacej 12 zamocowanej na suwaku 13 odbie-
raka. '

Tuz pod koniec ruchu tloka 2, o ile nie zaistnialg ja-
kakolwiek przeszkoda w podawaniu, nastgpuje nacisnie-
cie iglicy 33 i poprzez dzwigni¢ 34 mikrowlacznika 35,
ktéry impulsuje uruchomienie napedu wrzecion walcar-
ki. W tym momencie segmenty 10 osadzone na tych
wrzecionach zblizaja si¢ do nagrzanego poélproduktu,
podczas gdy tlok 2 pozostaje stale w skrajnym potoze-
niu przednim, co daje dodatkowa gwarancje, ze suwak
13 odbieraka nie przesunie poétproduktu 6 z powrotem
na skutek np. niewejécia tegoz dostatecznie gleboko
w tulejke centrujaca 12, co rGwniez mogloby by¢ przy-
czyna otrzymania walcowki o nieréwnych chwytach.
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Réwnoczesnie z ruchem obrotowym segmentéw 10 roz-
poczyna si¢ obraca¢ krzywka 14, przy czym dobieg seg-
mentéw 10 do poétproduktu 6 odpowiada prostemu od-
cinkowi 36 tej krzywki, wobec czego dzwignia 15 po-
zostaje nieruchoma a suwak 13 odbieraka jest w dalszym
ciagu unieruchomiony.

W momencie, kiedy segmenty ksztaltujace 10 zetkna
si¢ z materialem walcowanym, nastgpuje wycofanie si¢
tloka 2, a skos 22 na krzywce 14 rozpoczyna obracaé
dzwignie¢ 15, ktora poprzez segment zebaty 16 i ko-
fa zgbate 17 1 18 przesuwa do tytlu suwak 13 odbieraka.
Skos 22 oraz przetozenie migdzy krzywka 14 a suwa-
kiem 13 odbieraka musza by¢ tak dobrane, Zzeby pred-
ko$¢ ruchu suwaka 13 odbieraka w trakcie walcowania
odpowiadata predkos$ci wychodzenia walcowki spomie-
dzy segmetow 10. W trakcie obrotu dzwigni 15 nastepuje
stopniowe naprezanie sprezyny 19, a takze wysuwanie
si¢ ttoka 30 polaczonego ciggnem 31 z dzwignia 15 z cy-
lindra amortyzatora 26.

W momencie, kiedy suwak 13 odbieraka osiagnie
skrajne polozenie tylne, co odpowiada odcinkowi pro-
stemu 23 krzywki 14, nastepuje otwarcie otworu dopro-
wadzajacego do cylindra 26 spr¢zone powietrze przewo-
dem 27, w wyniku czego nastepuje napetnienie cylindra
26 sprezonym powietrzem. Po wykonaniu przez segmen-
ty 10 pelnego obrotu nastepuje wylaczenie napgdu wal-
carki, w wyniku czego zatrzymuje si¢ takze ruch obro-
towy krzywki 14, co nastgpuje na odcinku 36, umozli-
wiajacym pelne powrotne obrocenie si¢ dzwigni 15 i
powr6t suwaka 13 odbieraka do polozenia wyczekiwania
na nastepny potprodukt.

Powr6t ten nastgpuje na skutek dzialania sprezyny 19,
przy czym szybko$¢ tego powrotu regulowana jest szyb-
koscia upuszczania powietrza sprezonego z cylindra
amortyzatora 26 zaworem diawikowym 28, przy czym
juz przy niewielkim cofnigciu si¢ tloka 30 nastgpuje od-
cigcie dopltywu $wiezego powietrza sprezonego przewo-
dem 27. W przypadku, gdy tlok 2 podajnika umiesz-
czonego przed glowica 9 walcarki nie osiagnie swojego
skrajnego polozenia na skutek np. zatrzymania si¢ pol-

- produktu 6 w.swojej drodze do przestrzeni roboczej nie

zostanie nacisnigta iglica 33, nie zadziala réwniez mi-
krowlacznik 35, a tym samym nie rozpocznie si¢ wilas-
ciwy cykl walcowania i nie zostana zniszczone segmen-
ty 10, ktére w przeciwnym wypadku chwycilby potpro-
dukt 6 za nienagrzana czgs¢.

Zastrzezenie patentowe

Podajnik potfabrykatéow do automatu do walcowania
zwlaszcza wiertel lub gwintownikéw posiadajacy sitow-
nik pneumatyczny z popychaczem do przepychania pél-
fabrykatéw poprzez induktor do tulejki osadzonej w
suwaku odbieraka znamienny tym, ze cylinder (1) sitow-
nika pneumatycznego zaopatrzony jest w iglice (33)
sprzgzona za poSrednictwem dzwigni (34) z mikro-
wlacznikiem (35) wlaczajagcym naped automatu po wsu-
nigciu poélfabrykatu (6) na zadana glebokosé do tulejki
(12) suwaka (13) odbieraka przy czym dla napedu su-
waka (13) w kierunku od wrzecion posiada krzywke
(14) a ponadto zaopatrzony jest w amortyzator pneuma-
tyczny (25) ruchu powrotnego suwaka (13) odbieraka.
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