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Wynalazek dotyczy urzgdzenia do programo-
wego sterowania maszyn roboczych, a zwlasz-
cza obrabiarek, w ktérym poprzez styki wig-
czajgce, za pomocg nastawianych zderzakéw re-
alizuje sie kolejno w szeregu faz caly program
czynnosci maszyny, jak réwniez powtarzajgce
sie czynnoSci pomocnicze, przy czym podpo-
rzadkowane okre§lonemu programowi czynnosci
wybiorcze i parametry tych czynno$ci sg nasta-
wiane w programowym urzgdzeniu wybiorczym.

W znanych urzadzeniach sterujgcych wszyst-
kie tego rodzaju czynno$ci maszyny, a miano-
wicie powtarzajace sie czynno$ci i czynnosci
wybiorcze z parametrami tych czynnosci wigcz-
nie sg wstepnie wybierane w programowym
urzgdzeniu wybiorczym, np. na polu gniazdko-
wym, przy czym za pomoca urzgdzenia wilgcza-

jacego kolejno fazy programu, np. za pomocs
mechanizmu stopniowego wlaczania, musi na-
stapi¢ przelgczenie o jedng faze programu da-
lej za kazdym razem, gdy nastgpi zmiana kt6-
rejkolwiek z czynnosci lub parametru czynnos-
ci w zalezno$ci od drogi czynnosci nad stykami
wlgczajacymi, ktére funkcjonuja wéwezas jako
obojetne nadajniki impulséw.

Istniejg zatem czynno$ci, ktére pozostaja
w okreS§lonym stosunku do dowolnych innych
czynno$ci, a ktére nastawia sie¢ réwniez w ta-
kim programowym urzadzeniu wybiorczym, tzn.
nadajnikom impulséw w maszynie nie podpo-
rzgdkowuje sie zadnych z géry okre§lonych
czynno$ci. Wynika stad, ze dla dokonywamia
wlgczenia kazdej czynno$ci i czesto tylko dla
zmiany jednego jedynego parametru tej czyn-
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nosci trzeba calkowitej fazy programu na pro-
gramowym urzgdzeniu wybiorczym, np. catego
rzedu gniazdek, chociaz nie bedzie ona catko-
wicie wykorzystana. Z tych to powodéw dla
urzadzen tego rodzaju wymagane jest obszerne
programowe urzgdzenie wybiorcze, co jest row-
noznaczne z duzym zapotrzebowaniem miejsca,
malg przejrzysto$cia i sklonnosciag do zaklécen
W pracy.

W urzadzeniu wedtug wynalazku poprzez sty-
ki wlgczajagce realizowany jest caly program
czynncsci kolejno wedtug szeregu faz programu,
przy czym podporzadkowane czynno$ei wybior-
cze i parametry czynnosci sa wyznaczane przez
zlozone programowe urzgdzenie wybiorcze.
Przewainie realizowane to jest w ten sposob,
Ze poprzez samoczynne, dzialajgce skokami
i kolejno wlaczajgce coraz dalsze fazy progra-
mu urzadzenia wlgczajace, kolejno od jednej
fazy programu do drugiej, sg wspélnie urucha-
miane na programowym urzgadzeniu wybior-
czym odpowiednie elementy wlaczajgce, jak
styki wfaczajgcg 0 czynno$ci programu i regu-
latory sterujgce« czynnofciami wybiorczymi
i parametrami tych czynno$ci, przy czym stale
powtarzajace sie czynno$ci, ktére z gbéry pozo-
staja w okreS§lonym stosunku do innych czyn-
no$ci, a oznaczone jako czynno$ci pomocnicze,
sg powigzane poSrednio lub bezposrednio
z czynno$ciami gléwnymi przez zgodne ze ste-
rowaniem podporzadkowanie ich stykom wig-
czajgcym, tak ze tylko niezalezne od czynnoéci
gléwnych czynno$ci wybiorcze i parametry
czynnosci sg przewidziane w programowym
urzadzeniu wybiorczym. Wskutek tego znacznie
zmniejsza sie zakres urzgdzenia oraz zostaje
zapewniona dobra przejrzystosé i niezawod-
no$§é ruchu, jak tez proste przygotowanie ma-
szyny do pracy.

- Na rysunku uwidorzniony jest przyklad wy-
konania wynalazku. Fig. 1 przedstawia sche-
matycznie urzadzenie do programowego stero-
wania, fig. 2 — ideowy schemat polgczen urza-
dzenia wedlug fig. 1, fig. 3 — uklad polgczen
dla krancowego wylgczania maszyny, fig. 4 —
uklad potaczeri dla samoczynnego zmniejszania
wielkoSci przesuwu o potowe, fig. 5 — uklad
ryglowania urzadzenia i fig. 6 — uklad polgczen
do wigczania obrotéw, zaleznych od obcigzania.

Na nie uwidocznionym lozu maszyny wedlug
fig. 1 osadzony jest suport 1, przesuwny w kie-
runku wzdluznym, oraz tablica zaopatrzona
w zderzaki. Na suporcie 1 umieszczona jest ste-

rowana hydraulicznie tuleja kopiujgca 3, na
ktérej osadzony jest néz 4. Hydraulicznie ste-
rowana tuleja kopiujgca 3 moze sie przesuwaé
tam i z powrotem w kierunku obrabianej cze$ci
maszynowej. Na suporcie 1 jest umieszczony
kadtub 6, w ktérym jest obrotowo osadzone
urzadzenie 7 do wigczania poszczegélnych faz
programu, a w danym przypadku walec zderza-
kowy dla ustalania glebokosci skrawania. Wa-
lec ten posiada osadzone w swych rowkach 8
przestawiane zderzaki 9 (I-IV). Poza 1iym
z walcem 7 jest bezposrednio zwiazany wlgcz-
nik stopniowy 10, kiéry przez nie uwidocznio-
ne na rysunku, pracujgce skokami zebate ko6tko
przelgczajgce wlgcza sie wraz z walcem zderza-
kowym 7 dla ustalania glebokosci skrawania.
Na sterowanej hydraulicznie tulei kopiujgcej 3
jest umieszczona diwignia 11, ktéra wspoéldzia-
ta ze zderzakami 9 (I-IV). W tejze tulei 3 umiesz-
czona jest rowniez diwignia dotykowa 12, ktéra
poprzez wystep dotykowy 13, wedilug wzorca
14, steruje nie uwidocznionym na rysunku su-
wakiem dotykowym ukladu kopiujgcego.

Do suportu 1 jest na stale przymocowany
przyrzad sterujgcy 15 z umieszczonymi na nim
stykami wigczajgcymi 16 — 26.

W czasie ruchu suportu 1 styki wtaczajgce
16 — 26 sy uruchamiane przestawianymi zde-
rzakami 27 — 45, ustawionymi w rowkach ta-
blicy zderzakowej 2 nie uwidocznionych na ry-
sunku. .

Wybiorcze urzadzenie programowe 46 dla
czynno$ci wybiorczych i parametréw czynnosci
jest umieszczone réwniez na suporcie 1. Urza-
dzenie to sklada si¢ z pieciu poziomo obok sie-
bie uszeregowanych listew gniazdkowych 47, do
ktérych przylega szereg zar6wek sygnalizacyj-
nych 48. Poza tym listwy gniazdkowe 47 posia-
dajg pionowe szeregi zaréwek sygnalizacyjnych
49, Urzadzenie 46 jest rozdzielone ponadto na
dwie czeéci: wieksza lewg — 50 i mniejszg pra-
wag — 51. ‘

Wieksza cze§é lewa 50 podzielona jest piono-
wo na pole wybiorcze obrotéw 52, pole wybior-
cze posuwéw 53 i szereg wybiorczy 54 dla kran-
cowego wylaczania oraz szereg wybiorczy 55
dla ustalania chwili poczatku  przetgczania
obrotéw, uzaleznionego od obcigzenia. W kie-
runku pionowym cze§é lewa jest podzielona na
fazy programu I — V.

Prawa mniejsza czeéé¢ 51 urzadzenia wybior-
czego 46 w kierunku poziomym sklada sie z po-
la wybiorczego obrotéw dla czynnoséci wilgcza-




nia obrotéw w zalezno$ci od obcigzenia: w kie-
runku pionowym cze§é ta jest podzielona na
podfazy programu A — E.

W celu lepszego zrozumienia dzialania urza-
dzenia ponizej zostanie opisany pelny przebieg
jednego programu. Maszyna zostala przygoto-
wana do wykonania wzoru, uwidocznionego na
fig. 1, przy czym na urzadzeniu 46 wrysoWane
koétka zaczernione przedstawiaja wstepny wy-
biér programowy za pomoca wtyczek styko-
wych 57.

Przez nacisniecie styku przyciskowego (nie
uwidocznionego na rysunku) rozpoczyna sie
przebieg cyklu automatycznego. Walec zderza-
kowy dla ustalania gleboko$ci skrawania znaj-
duje sie w potozeniu I, tzn. czynng jest faza I
realizowanego programu, co uwidacznia §wie-
cenie zaréwki sygnalizacyjnej fazy I na urzg-
dzeniu wybiorczym 46. Obrabiana cze§¢ maszy-
nowa 5 obraca sie z liczbg mg obrotéw, a hy-
draulicznie sterowana tuleja kopiujgca 3 posu-
wa sie¢ w kierunku czeéci obrabianej 5 tak diu-
go, dop6ki ruch ten nie zostanie przejety przez
zderzak 9 i ramie 11. Po tym nastepuje posuw
o wielkosSci sy suportu 1 i w ten spos6b odbywa
sie przebieg tej fazy. Po przesunigciu sie styku
wlaczajgcego 16 do zderzaka 27 nastepuje wy-
laczenie posuwu i odsuniecie hydrauliczne ste-
rowanej tulei kopiujgcej 3 od czeSci obrabianej
5. Po odsunieciu hydraulicznie sterowanej tulei
3 od czeSci obrabianej nastepuje obrét walca
zderzakowego o jedng podzialke naprzéd dla
ustalania gteboko$ci skrawania, co powoduje
wylaczenie fazy I programu i wiaczenie fazy II
programu.

Gasnie wtedy zaréwka sygnalizacyjna fazy I,
a zapala sie zaréwka sygnalizacyjna fazy II.
W tym polozeniu suportu 1 jest réwniez uru-
chomiony styk wigczajgcy 17, wskutek czego po
przelagczeniu na faze II nastepuje ponowne do-
suniecie tulei kopiujgcej 3 w kierunku czeSci
obrabianej 5. Teraz ponownie przyjete zostaje
dosuwanie hydraulicznie sterowanej tulei ko-
piujgcej 3 'przez zderzak 9 oraz diwignie 11, po
czym ponownie wlgcza sie posuw o wielko$ei
8;. W zaleznosci od wstepnie nastawianego wy-
bioru w fazie programowej II programowego
urzadzenia wybiorczego 46, cze$é obrabiana 5
obraca sie teraz z liczbg obrotéw my;, co odpo-
wiada przebiegowi fazy II programu. W taki
sam, opisany wyzej spos6b przebiega fa-
za III programu. Konczy sie ona woéwczas,
gdy styk wlaczajacy 20 przesunie sie do zde-

rzaka 31, tzn. ie posuw zostanie wylgczony
w sposbb uprzednio juz opisany. Wskutek tego
znéw nastepuje odsuniecie hydrauhczme ste-
rowanej tulei kopiujacej 3 od czeSci obrabianej
5, po czym walec zderzakowy 7 dla ustalania
glebokosci skrawania zostaje przelaczony z ko-
lei na faze IV programu. Pc tym wlacza sie
przyspieszony ruch powrotny.

Wskutek przesuniecia styku wylgczajacego 21
do zderzaka 32 przyspieszony ruch powrotny
zostaJe wylgczony, a wlgczony zostaje nato-
miast posuw o wielkoéci s;, po uprzednim do-
sunigciu hydralicznie sterowanej tulei kopiu-
jacej 3; faza IV programu przebiega w sposéb
uprzednio opisany.

Faza IV programu konczy sig, gdy styk wy-
1aczajacy 22 przesunie si¢ nad zderzak 33
i gdy zostanie wylaczony posuw. Po tym, w spo-
s6b juz wyzej opisany, nastepuje odsunigcie tu-
lei kopiujacej 3, jak r6éwniez nastepne z kolei
przelaczenie walca zderzakowego dla ustalania
glebokosci skrawania 7 na faze V programu, po
czym znéw wlacza sie przyspieszony ruch po-
wrotny. Przyspieszony ruch powrotny w roz-
patrywanym przykladzie zostaje wylgczony po
przesunieciu sie styku wylgczajgcego 23 do zde-
rzaka 34. Po tym nastepuje znéw dosuniecie tu-
lei kopiujgcej 3, a poniewaz teraz walec zderza-
kowy dla ustalania glebokosci skrawania 7
w potozeniu wlagczenia fazy V programu i na-
stepujacej po niej fazy VI programu nie ma na
sobie zderzakéw 9, wiec hydraulicznie sterowa-
na tuleja kopiujaca 3 tak dlugo porusza sie
w kierunku czeSci obrabianej 5, az palec doty-
kowy 13 z dzwigni 12 zetknie sie z wzorcem 14.
Z kolei ponownie wlgcza sie posuw o wielkos$ei
s; i rozpoczyna sie skrawanie kopiujgce zgodnie
z fazg V programu. Przy tym czesé obrabiana
5 w fazie V nie obraca sie juz z liczbg obro-
téw, zalezng od wstepnego wybioru na polu wy-
biorczym 52, lecz przez dokonany wstepny wy-
biér wigczania obrotéw, zaleznych od obcigze-
nia w szeregu wybiorczym 55 urzgdzenia 46,
zostajg teraz nadane obroty podfazy A, B, C,
D i E programu, wstepnie wybrane za pomoca
wtyczki stykowej 57 w prawej malej czesci 51
urzadzenia wybiorczego 46.

W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni
starano si¢ utrzymywaé przy skrawaniu wy-
gladzajagcym (w przyktadzie fazy V) te samg
mniej wiecej szybko§é skrawania, jakg otrzy-
muje sie przez zmiane liczby obrotéw odpo-
wiednio do zmiany $rednicy przedmiotu obra-
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bianego. Dalsze polepszenie jako$ci obrabianej
powierzchni uzyskuje sie przez zmniejszenie
wielkosci posuwu podeczas obréobki plaskich po-
wierzchni przedmiotu obrabianego. Zmniejsza-
nie posuwu stosuje si¢ takze w celu ochrony
ostrza przy kopiowaniu ku dotowi (zmniejsza-
nie $rednicy). Przy posuwie normalnym po-
wstawatoby wskutek uko$nego polozenia trzpie-
nia tokarki przy kopiowaniu plaskim niepoza-
dane zwigkszenie posuwu. Chwila zmiany licz-
by obrotéw jest wyznaczana przez osadzenie
zderzakéw 41, 42, 43 i 44 a chwila zmniejszenia
posuwu jest wyznaczana przez osadzenie zde-
rzakéw 35 — 39, nad ktérymi w zalezno$ci od
toru wzdluznego przesuwajg sie styki wigcza-
jace 26 lub 24, Podczas przesuwania sie styku
wlaczajagcego 24 nad zderzakami w celu
zmniejszenia posuwu styk ten jest uruchamia-
ny do potowy swego suwu, a osigga on peilny
swlj suw dopiero po nasunieciu si¢ na zderzak
40, wskutek czego nastepuje wylgczenie posu-
wu. Ten styk wlaczajagcy wyzwala wiec dwie
rézne czynnosci. Jak wynika z fig. 1, liczba
obrotéw ulega zmianie, odpowiednio do wstep-
nie wybranych liczb obrotéw podfaz B — E,
czterokrotnie podczas skrawania kopiowego fa-
zy V, ktére rozpoczyna sie liczbg obrotéow mng
(podfaza A), podczas gdy pieciokrotnie odbywa
si¢ redukcja posuwu przez okres przesuwu nad
zderzakami 35 — 39. Wskazania za pomocg za-
réwek sygnalizacyjnych odbywajg sie tu réw-
niez w sposéb wyzej opisany.

. Skrawanie kopiujgce konczy sie po zetknieciu
sie¢ styku wlaczajgcego 24 ze zderzakiem 40,
przez co odbywa sie wylgczenie posuwu i od-
stawienie tulei kopiujgcej 3 od czeSci obrabia-
nej 5. Odbywa sie tez w dalszym ciggu przela-
czenie zderzakowego walca 7 ustalajacego gle-
bokos$ci skrawania na faze VI, ktéra jest jesz-
cze do dyspozycji tylko do kraincowego wyla-
czenia obrabiarki. Po tym wlgcza sie przyspie-
szany ruch powrotny, ktéry koficzy sie po prze-
sunieciu sie styku wlgczajgcego 25 przez zde-
rzak 45, przez co walec zderzakowy 7 zostaje
przelaczony do poltozenia wyjéciowego I. Tuleja
kopiujaca 3 pozostaje odsunigta i cze§é obrabia-
na zatrzymuje sie¢ po wylgczeniu napedu wrze-
ciona roboczego; w ten sposéb caly cykl samo-
czynny konczy sie i jest gotow do odebrania no-
wego impulsu wlaczajgcego. ‘

Wedlug ideowego schematu polgczen przed-
stawionego na fig. 2, wspomniany uprzednio
wilgcznik 10, jest wigcznikiem stopniowym, kté-

ry jest powigzany z przekazZnikami RI — RVI
poszczegblnych faz programu, przy czym prze-
kazniki w zaleznosci od polozenia wlgczenia
wigcznika 10, odpowiednio do kazdorazowo
przebiegajacej fazy I — VI, mogg by¢ wlgczane
tylko kolejno. W uwidocznionym polozeniu wig-
czenia moglaby przebiegaé faza I, przy czym
przekaznik programu RI musialby zewrzeé swo-
je styki. Tym samyn: z jednej strony zaczetyby
dziata¢ styki wilaczajgce 16, 17, ktére przy uru-
chomieniu przez odpowiednie zderzaki urucha-
miajg przekazniki nie uwidocznione na rysunku
powodujgc wykonywanie z géry im przydzielo-
nych czynnosci; z drugiej strony zaczetyby dzia-
1a¢ nie okreSlone blizej narzady sterujgce 58
fazy I programu z urzgdzenia wybiorczego 45,
odpowiednio do wstepnego wybioru za posred-
nictwem wtyczki stykowej 57, przy czym przez
przekazniki nie uwidocznione na rysunku zos-
talyby wilgczone wyznaczane czynno$ci wybior-
cze wzglednie parametry czynnosci.

Na fig. 3, uwidaczniajgcej ideowy schemat
polaczen dla wylaczania krancowego, przedsta-
wiony jest element sterujacy 58 w fazie V
z szeregu wybiorczego 54, ktéory jest urucha-
miany za pomocg wtyczki stykowej 57, przy
czym efekt tego wybioru wstepnego zawsze
uwidacznia si¢ dopiero przy przetgczaniu na
nastepng faze programu, a w tym przypadku po
przelaczeniu na faze VI. PrzekazZnik R10 wig-
cza sie poprzez zwarty styk RVIa nie uwidocz-
nionego na rysunku przekaznika fazy VI, przy
czym styk R10a przejmuje samoczynnie nasta-
wianie cewki przekaznika R10. Styk RI10b prze-
kaznika RI10 skierowuje poprzez przekaznik
R11 na przekaznik RI12 czynno§é styku wigcza-
jacego 25 ponownego wiaczania posuwu, jako
podporzadkowang okreflong czynno$é, na czyn-
no$é wybiorczg wylgczenia krancowego.

Fig. 4 przedstawia ideowy schemat pclaczen
dla zmniejszania o polowe wislko§ci posuwu.
W fazie V ma miejsce ombéwione juz wilgczenie
na p6t skoku styku wlgczajacego 24, przy czym
jego styk rozwierajacy wylacza bedacy az do
tej chwili pod napieciem przekaZnik Ri3 i przez
to, poprzez nie uwidocznione na rysunku styki
przekaznika RI13 powoduje wylgczenie normal-
nego posuwu i wigczenie posuwu o potowe
mniejszego. Jezeli styk wlgczajacy 24 pod na-
ciskiem przesunie si¢ o caly swoéj skok, to jego
styk rozwierajgcy najpierw znow wylgczy prze-
kaznik R13, przez co ponownie nastapi zmniej-
szenie posuwu o polowe, zanim styk zwierajg-
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cy styku wylaczajgcego 24 wigczy przekaznik
R14, przez co nastgpi nie uwidocznione na ry-
sunku catkowite wylgczenie posuwu.

Fig. 5 przedstawia ideowy schemat zastoso-~
wanego sposobu ryglowania, w ktéorym doko-
nano zatozenie, Ze czynna ma byé¢ faza III. Fa-
za ta moze byé czynna tylko wtedy, gdy znaj-
dujace sie przed nig wigczone w szereg styki
przelaczeniowe przekaznikéw faz programu R II
na fig. 5 sg rozwarte, tj. gdy sg w stanie spo-
czynku. Wynika z tego, ze przez wlaczenie prze-
kaznika R III, ktérego styki sg obecnie przy-
ciggniete, .faza III staje sie czynna, a wszystkie
znajdujgce sie za nig fazy programu sg przy-
musowo bez napiecia. Przy stosowaniu tej za-
sady ryglowania moze wiec byé czynna zawsze
tylko jedna faza programu.

Na fig. 6, ktora przedstawia ideowy schemat
wlgczania obrotéw, zaleznych od obcigzenia,
czynna jest faza V, przy czym nie uwidoczniony
na rysunku przekaznik fazy V jest pod napig-
ciem i jego styki Va rpowinny byé¢ zwarte.
Przy tym poprzez wtyczke stykowag 57 czynny
jest element sterujacy. 58 fazy V programu
w szeregu wybiorczym 55 dla wlgczania obio-
tow, zaleznych od obcigzenia na urzadzeniu wy-
biorczym 46. Przez wymieniony element steru-
jacy 58 przekaznik R 15 otrzymuje napiecie
i zwiera swoje styki R 15a i R 15b, wskutek

czego przez jego styk R 15a wilgczony zostaje
nastepny przekazZnik R16 poprzez styk 26a wig-
czajgcego ukladu stykowego 26. Styk R15b prze-
kaznika R15 oddziela przewéd 0 od elementéw
sterujgcych na polu wybiorczym obrotow 52
i uruchamia jednocze$nie podfaze A programu.
Uruchamiajac styk wlaczajagey 26 wylacza sig
najpierw przekaznik R16 przez styk 26a
a nastepnie przez styk 26b wlaczajgcego ukladu
stykowego i zwarty styk Rl6a przekaznika R16
oraz styk RI18a - przekaZnika RI18 wlgcza - sie
przekaznik R17, ktéry z jednej strony swoim
stykiem RI17a zwiera swé6j przewdd zatrzymu-
jacy, a z drugiej strony stykiem R17b poprzez
styk RI19b przekaZnika R19 przelgcza na pod-
faze B. Zwalniajgc styk wlaczajagcy 26 przez
jego zwarty styk 26a zostaje znéw wiaczony
przekaZnik R16, wskutek czegce poprzez styk za-
trzymujgey R17a przekaznika R17 i zwarty styk
R16a przekaznika K16 odbywa sie wilgczenie
przekaznika R18, ktory znéw wlasnym stykiem
R18b sam sie podtrzymuje. Styk R18b przed-
stawia przy tym przygotowujgco dzialtanie sty-
ku 26b wilgczajgcego uktadu stykowego 26
i w ten spos6b po nastepnym jego uruchomie-
niu moze nastgpié przez przekaZnik R19 prze-
laczenie na podfaze C.

W ten spos6b odbywa sie w dalszym ciggu
przelgczanie az do podfazy E programu.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do programowego sterowania ma-
szyn roboczych, a zwlaszcza obrabiarek,
w ktérym poprzez styki wlgczajgce za pomo-
cg nastawianych zderzakéw realizuje sig¢ ko-
lejno w szeregu faz caly program czynnosci
maszyny, a podporzgdkowane okreslonemu
programowi czynno$ci wybiorcze i paramet-
ry tych czynno$ci wyznaczane sg w progra-
mowym urzadzeniu wybierczym, ktére jest
wyposazone w elementy wlaczajgce, styki
wlaczajgce czynno§ci programowe i elementy
sterujace (58) czynno$ciami . wybiorczymi
i parametrami czynno$ci, znamienne tym, ze
zawiera urzadzenia (7) wlgczajace poszcze-
gbélne coraz dalsze fazy programu, dzialajgce
samoczynnie kolejno i skokami od jednej fa-
zy programu do drugiej oraz wspoblnie uru-
chamiane programowe urzgdzenie wybiorcze
(46), przy czym stale powtarzajgce sie¢ czyn-
no$ci, pozostajg w okre§lonym z géry sto-
sunku do innych czynnosci, a czynno$ci ozna-

czone jako pomocnicze, s3 powigzane poSred-
nio lub bezpofrednio z czynno$ciami gtéwny-
mi przez zgodne zeé sterowaniem podporzgd-
kowanie stykom ' wlgczajgcym (16 — 26)
i tylko czynno$ci wybiorcze niezalezne od
czynnoéci gléwnych i parametry tych czyn-
nosci sg przewidziane w programowym urzg-
dzeniu wybiorczym (46). '

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze W programowym urzgdzeniu wybiorczym
(46) kazdej fazy (I — IV) umieszczony jest dla
kraficowego wylaczania automatycznego cy-
klu roboczego element sterujacy (58), ktéry
"po ukonczeniu jednej, wyznaczonej przez od-
powiedni wybér wstepny fazy programu po-
zwala uruchomié styki wlaczajace (17, 19, 21,
23, 25) w ten spos6b, iz nie wykonuje on
swych czynno$ci normalnych, lecz przejmu-
je czynno$ci krancowego wylaczenia, a jed-
noczesnie element .sterujacy (58) stuzy do
ustalenia poczatku wigczania obrotéw zalez-
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nych od obcigzenia oraz przy uruchomieniu
tej fazy programu, wyznaczonej przez wy-
bér wstepny, powoduje dzialanie wstepne
wybranych parametr6w czynno$ci na spe-
cjalnym polu wybiorczym (51) dla- podfaz
(A — E) programu, przy czym czynny jest
styk wilaczajacy (26) zalezny od faz progra-
mu, ktéry przy uruchomieniu go, poprzez
odpowiednie organy wlaczajace (R15 — R23)
podejmuje czynno$¢ przelgczania od jednej
podfazy programu do podfazy nastepnej.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3, znamien-
ne tym, ze styki wlaczajace (16, 18, 20, 22, 24)
przy ich cze$ciowym uruchomieniu odpowied-
nio do dlugo$ci specjalnie w tym celu prze-
widzianych zderzakéw sluzg do zmniejsza-
nia posuwu réwnomiernie przed kazdym wy-
igczeniem posuwu.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne
tym, Ze zawiera urzadzenie sygnalizacyjne
(zar6wki kontirolne 56), ktére uwidacznia
zwarcie stykéw wiaczajacych (16, 18, 20, 22,

24) w celu dokladnego rozeznania punktu wy-
taczenia posuwu w czasive przygotowania ma.-
szyny do pracy.

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne

tym, ze posiada stykowy przelgcznik szere-
gowy do przymusowego ryglowania wigcza-
jacego poprzez styk przelaczajacy (fig. 5),
ktéry jest przewidziany zaréwnc dla prze-
lgczania faz programu, jak i dla elementéw
sterujgcych (58) programowego urzadzenia
wybiorczego (46).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — '2, znamienne

tym, ze zawiera zaréwki kontrolne (48, 49) do
statego uwidaczniania kazdorazowego punktu
samoczynnego cyklu roboczego na programo-
wym urzgdzeniu wybiorczym (46).

VEB Werkzeugmaschinenfabrik
Magdeburg

~

Zastepca: inz. Adolf Towpik,
rzecznik patentowy
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