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Vyndlez sa tyka vitacej a frézovacej jed-
notky s NC riadenim.

V sufasnej dobe je vyvinutd celd rada
obrébacich strojov pre vitanie otvorov a
frézovanie rdznych tvarovo zloZitych diel-
cov_pomocou NC riadenia. Tieto stroje s
konsStruované spravidla ma opracovivanie
dielcov v praxi beZnej velkosti. Na vftanie
malych otvorov a frézovanie takychto diel-
cov stcasna technika nie je natolko rozvi-
nuta. Je zndme napr. AQO €SSR ¢, 173083,
ktoré popisuje vftaci stroj na vftanie ma-
I§ch otvorov do plo3nych spojov. Popisané
vitacie motory si opatrené z oboch stran
Cela vrtdkmi. Programové riadenie zahez-
petuje presun kriZového suportu. Vrtaci
stroj podla uvedenej konstrukcie je urfeny
na velkosériovi vyrobu plosnych Spojov. Je-
ho nevyhodou je zloZitost. Zo zahranitia sd
zndme podobné stroje, napr. patent ZSSE
Cislo 507 410 popisuje frézovaci automat,
ktorého program je stavany len na mecha-
nickom principe, dalsi patent ZSSR &islo
517 413 popisuje gravirovaci frézovaci stroj,
kde sa frézovany tvar ziskava pomocou
Sablony cez opisujtci palec, nevyhodou je
mechanicky princip. Ako jednovretenové
§troje riadené potitatom si zname vitagky
madarskej vyroby, ktoré s _odlisné iba kon-
Strukénym prevedenim. V CSSR s pouZiva-
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né typové jednovretenové vitacky, pripadne
frézky s ruénym alebo mechanickym ovla-
danim s pohonnou jednotkou elektromoto-
rom. Riadenie vftacich a frézovacich stro-
jov doposial zndmych konstrukeif je riele-
né prevdZne spojitym systémom s uzavre-
tou spétnou vizbou a regula¢nymi servo-
motormi. Nevyhodou v3etkych popisanych
zariadeni je pouZitie iba mechanickych prin-
cipov, viazanych na Sablony. Pri kaZdej no-
vej poZiadavke je nutné vyhotovit novd $ab-
160y, &o je velmi pracné.

Vy8sie uvedené nedostatky si z vadiej
Casti odstrdnené vitacou a frézovacou jed-
notkou s NC riadenim podla vynélezu, kto-
rej podstatou je to, Ze v hornej &asti nos-
nej konStrukcie ma vodiacich stipikoch je
uchytend pomocou skrutky s poistkou ver-
tikdlne prestavitelna konzola, v ktorej je
osadeny v dvojitom vedeni postvac s pneu-
matickym motorom, pri¢om postvaé je kiba-
VO spojeny s pneumatickym valcom, na kon-
zole po strandch postvaca sd umiestnené
snimacde polohy a na druhej strane konzoly
je zabudovany prevodovy hydraulicky z4-
sobnik, opatreny v hornej &asti deflektorom
a v dolnej d&asti jednosmernym $krtiacim
ventilom, pritom v dolnej asti nosnej kon-
Strukcie je v osi x posuvne uloZené presta-
viteIné upinacie zariadenie s polohovou are-
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taciou a v osi y je posuvne uloZené v su-
porte, ktory je uloZeny vo vedeni, pricom
v nosnej konstrukcii je zabudovany riadia-
¢i obvod, pozostdvajici z blokovych vstu-
pov ddt pre polohovanie a blokového vstu-
pu dat pre obrabanie, ktory je opatreny kon-
trolnym blokom, z kompardtorov, potitadiel
impulzov, generdtora impulzov, riadiacich
obvodov, ktoré st opatrené zosilovaimi, na-
vzdjom prepojenych vodifmi.

Vitacia a frézovacia jednotka s NC riade-
nim svojim kondtruk&nym rieSenim upina-
cieho zariadenia, pouZitej pneumatickej po-
honnej jednotky s impulznym pohybom do
zdberu a spidt s automatickou predvolbou
operdcie podla programu predstavuje novd
generdciu obrabacich strojov tohoto druhu
pre vftanie a frézovanie malych otvorov,
zZvlast pri vyrobe dosak plo3nych spojov a
viade tam, kde takéto operdcie sti vykona-
vané na Kklasickych malo produktivnych
vitatkach alebo frézovacich strojoch. Vy-
hody navrhovaného zariadenia st v tom, Ze
pre pohon vftacieho vretena je pouZity pneu-
maticky motor, o md nesporné prednosti,
oproti klasickému, resp. Specidlnemu elek-
tromotoru. Presun oboch suportov sifasne
s odmeriavanim zabezpetuji len dva elek-
tromotorky. Pomocou rdznych S$pecidlnych
upinacich pripravkov je Sirokd moZnost
vitania a frézovania malorozmerovych diel-
cov. Automaticksg predvolba operacii zvy3u-
je viacndsobne produktivitu préce, presnost
opracovania, opakovatelnost, celkove pred-
stavuje vy$8i kvalitativny stupeil a technic-
kd droveii, oproti dosial zndmym strojom
pouZivanym vo vyrobnej praxi.

Prikladné prevedenie vitacej a frézova-
cej jednotky s NC riadenim je na pripoje-
nom vykrese, kde na obr. 1 je zndzornend

jednotka podla vynélezu v botnom pohlade ‘

a na obr. 2 blokova schéma riadiaceho sy-
stému.

Vitacia a frézovacie jednotka s NC riade-
nim pozostdva z nosnej kon3trukcie, stirad-
nicového zariadenia a obrédbacej jednotky.
V hornej ¢&asti nosnej konStrukcie 1 na
dvoch vodiacich stipikoch je pripevnend
vertikdlne prestavitelnd dvojramennd Kra-
bicova konzola 7. Vertikdlne prestavovanie
zabezpetuje skrutka 2 ovlddand rulne.

V prednej ¢asti konzoly 7 v stlpikovom
vedeni je zabudovany 3upétkovy postvac 4.
Na postivadi 4 je z Gelnej strany vymeni-
telne uloZena pracovnd jednotka 5, ktora
v jednom pripade predstavuje pneumaticky
motor s pracovnym néstrojom a v druhom
pripade kontrolnd a znaCkovacia hlavica,
sliiziaca hlavne na kontrolu programu. MoZ-
no iou aj bodove znatkovat, resp. popiso-
vat podla zadanej diernej péasky. Posival
4 je klbovo spojeny s pneumatickym valcom
6 osadenym na konzole 7. Na konzole 7
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st umiestnené po oboch strandch posuva-
¢a 4 snimae polohy 8. V dolnej €asti nos-
nej konstrukcie 1 je posuvne uloZené v osi
X prestavitelné upinacie zariadenie 10 s po-
lohovou aretdciou, vedené v Specidlnom u-
IoZeni. Suport 11 sa pohybuje v osi x a je
uloZeny vo vedeni 8. Na zadnej strane kon-
zoly 7 je zabudovany prevodovy hydraulic-
ky zasobnik 3, ktory obsahuje vstupny de-
flektor a vystupny jednosmerny 3krtiaci
ventil. V zadnej dasti konzoly 7 sa nachad-
zaji aj iné zndme pneumatické prvky za-
riadenia. Do prestaviteIného upinacieho za-
riadenia 10 sa upne opracovdvany dielec a-
lebo viac dielcov maraz. Postval 4 s pra-
covnou jednotkou 5 wloZenou na konzole 7
sa vertikdlne ustavi do Ziadanej polohy
skrutkou 2. Prestavitelné upinacie zariade-
nie 18 a suport 11 sa prestavi rufne alebo
motoricky do vychodzej polohy pre nasta-
veny program, podla ktorého je riadeny
pracovny cyklus, a to pohyb prestavitelné-
ho upinacieho zariadenia 10 v osi X a y, im-
pulzny pohyb néstroja dorezu a spat.

Cislicové riadenie stroja pracuje podla
blokovej schémy na obr. 2. Ak&nym &lenom
st dva krokové motory pracujice bez spét-
nej vézby. Ziadand hodnota je zapisana do
blokovych vstupov 21 dat pre polohovanie.
7 generdtora 20 impulzov vstupujia impulzy
riadiaceho obvodu 24 krokového motora a
do potitadla 23 impulzov. Na kaZdy impulz
sa natodi krokovy motor o elementarny krok
a zéaroveinl sa zvy$i obsah poditadla impul-
zov 23 o jeden ¢&iselny tidaj. Komparétory
22 porovnavaji skutofnd a Ziadani hodno-
tu. Po ich rovnosti sa zablokuju impulzy
na vstupoch do pocitadla 23 impulzov a
taktie? na vstupe do riadiacich obvodov 24
krokovych motorov. Riadiace signaly kro-
kovych motorov z riadiacich obvodov 24
st v zosilovatoch 25 vykonove zosilnené.
Udaje Ziadanej hodnoty pre stradnice x a
y vstupuji z nosného média programu do
blokovych vstupov 21 dit pre polohovanie,
kde si vhodne pripravované pre riadenie.
Povel pre riadenie nastroja vstupuje do blo-
kového vstupu 26 dat pre obrdbanie, tento
je kontrolovany kontrolnym blokom 27 tak,
Ze méstroj vykondva pohyb do zaberu a
spiat podla programu. Riadiacu jednotku
podla blokovej schémy zné&zornenej na obr.
2 mbZe tvorit bud pevny systém, alebo uni-
verzdlny pruZny riadiaci systém.

Crtaciu a frézovaciu jednotku s NC ria-
denim moZno s vyhodou pouZit v3ade tam,
kde treba vyrabat dielce kusovo alebo sé-
riovo z lahkych kovov a umelfch hmét.
Jednoduchou vymenou pneumatického mo-
tora za kontrolnid a znackovaciu hlavicu je
moZno vykondvat kontrolu programu opera-
cie.
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PREDMET VYNALEZU

1. Vritacia a frézovacia jednotka s NC ria-
denim pozostdvajica z nosnej kon3trukcie,
stradnicového zariadenia a obrdbacej jed-
notky, vyznacujica sa tym, Ze v hornej Cas-
ti-nosnej konStrukcie (1) na vodiacich stipi-
koch je uchytend pomocou skrutky (2) s
poistkou vertikdlne prestavitelng konzola
(7}, v ktorej je osadeny v dvojitom vedeni
postivat (4) s pracovnou jednotkou (5), pri-
tom postvat (4) je kibovo spojeny s pneu-
matickym valcom (6), na konzole (7) po
strandach postuvata (4] st umiestnené sni-
made (8) polohy a na druhej strane kon-
zoly (7) je zabudovany prevodovy hydrau-
licky zdsobnik (3), opatreny v hornej &as-
ti deflektorom a v dolnej asti jednosmer-
nym Skrtiacim ventilom, pri€om v dolnej
Casti nosnej konStrukcie (1) je v osi x po-

suvne uloZené prestavitelné upinacie zaria-
denie (10) s polohovou aretdciou a v osi y
je posuvne uloZené v suporte (11), ktory je
uloZeny vo vedeni (9), pritom v nosnej kon-
Strukcii (1) je zabudovany riadiaci obvod,
pozostavajici z blokovych vstupov [21) d4t
pre polohovanie a blokového vstupu (26)
dat pre obrdbanie, ktory je opatreny kon-
trolngm blokom (27), z komparatorov (22},
pocitadiel (23) impulzov, generadtora (20)
impulzov, riadiacich obvodov [24), ktoré sii
opatrené zosilovatmi (25), mnavzdjom pre-
pojenych vodiémi.

2. Vrtacia a frézovacia jednotka podia
bodu 1, vyznatujica sa tym, Ze pracovnéd
jednotka (5) je tvorand bud pneumatickym
motorom, alebo kontrolnou a znatkovaciou
hlavicou.

1 list vykresov
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