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URZĄDZENIE 00PROWADZAJĄCE ODCICTE P&ŁfABRYKATY Z WIELOWRZECIONOWEGO
AUTOMATU TOKARSKIEGO

Przedniotea wynalazku jest urządzenie odprowadzajęos odcięta półfabrykaty z wlelowrze-
cionowsgo autoaatu tokarskiego do pojemników, który to automat Jest przeznaczony do cięcia
Jednooześnie materiałów prętowych o różnej średnicy zamocowanyoh ws wrzecionach autoaatu
na półfabrykaty o różnej długości.

Znana urządzenia do odprowadzania półfabrykatów z wlelowrzsclonowsgo autoaatu tokor-
ekiego, na któryś odbywa się cięcie materiału prętowego zeaocowanego we wrzecionie to róż*
nego rodzaju pojedyncze rynny pochyłe wyłożone wkładkę gumowe i zakończone zakrzywieniem,
którego zadanie*] jeat haaowanie epadajęcych przedaiotów do pojemnika. Rynna jednym końcom
jest oparta o automat zaś drugi znajdują się w pojemniku. Pojsdyńczs rynny znajduję zaeto*
aowanle tylko w przypadku cięcie pojedynczych materiałów prętowych*

Urzędzenie odprowadzajęce odcięta półfabrykaty z wlelowrzeeionowego autoaatu według
wynalazku charakteryzuje się tym, że posiada współpracujęce z prowadnicami suportu wzdłuż*
nsgo wodziki, któro sę sprzęgnięte ze sobę za pomoce zamocowanych do nich listew. Do wodzi¬
ków od strony bloku wrzecion sę zamocowana obejmy ełużęce do mocowania profilowanych rur
odprowadzajęcych. Napęd wodzików Jest sterowany zespołem dźwigniowym zostawionym za wspor¬
nika, dwuraaiennej dźwigni oraz cięgien z których jedno jest połęczons przegubowo z korpu¬
sem automatu zaś drugie z wodzikiem.

Urzędzenie według wynalazku zapewnie odprowadzenie odciętych półfabrykatów na automa¬
cie wlelowrzeclonowym, na którym odbywa się Jednocześnie cięcie materiałów prętowych o róż¬
nej średnicy zamocowanych we wrzecionach eutomątu na półfabrykaty o różnej długości do po¬
jemników i ich eegregowante. Ponadto dodatkowe przesunięcie rur odprowadzajęcych wraz z wo¬
dzikami w prowadnicach suportu wzdłużnego dejs możliwość cięcie i odprowadzania półfabry¬
katów o maksymalnej długości do L ■ 200 mis.
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Przedmiot wynalazku Jest przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku., na którym
fig* 1 przedstawia urzędzenie w widoku z boku z częściowym przekrojem euportu i rury od¬
prowadzającej, a fig* 2 - urzędzenie w widoku od etrony bloku wrzecion z przekrojem po¬
przecznym suportu wzdłużnego.

Urzędzenie odprowadzające składa eię z wodzików 1 z rurami odprowadzającymi 2 osedzo- ,.
łych na jaskółczy ogon w prowadnicy 3 euportu wzdłużnego 4 oraz układu dźwigniowego zeete-
wionego z dźwigni dwuramlennej 5, cięgien 6 17 oraz wspornika 8, Do jednego końca wodzi-
ków 1 od strony bloku wrzecion es. zamocowane za pośrednictwem płyt 9 obejmy 10 mocujęcs
rury odprowadzajęce 2 w ilości odpowiadajęcej ilości wrzecion automatu. Rury eę specjalnie
profilowane* Do drugiego końce wodzików 1 sę zamocowane za pomoce śrub listwy 11 sprzęgnie*-
te ze eobę. Ponadto w prowadnicy 3 suportu wzdłużnego 4 jest osadzony na etałe wspornik 8
zaopatrzony w przelotowe wybranie 12, w którym jest zamocowana dźwignia 5 o równych ramio*
nach połęczonych przegubowo z cięgnami 6 17. Cięgno 6 jeat przytwierdzone przegubowo do
korpusu 13 automatu zaś cięgno 7 poleczone jest z wodzikiem 1.

Zasada pracy wielowrzecionowego automatu tokarskiego polega na tym, że po doprowadza*
niu materiałów prętowych 14 do urzędzenie ustalajęcago długość ciętych półfabrykatów ze¬
stawionego za zderzaków 15 zamocowanych w obrotowym' korpusie 16 1 zamocowaniu ich w tulej¬
kach zaciskowych następuje wycofanie zderzeków 15 z pozycji pracy 1 jednocześnie dosunię-
cle do bloku wrzecion urzędzenia odprowadzajęcago odcięte półfabrykaty. Po czyn odbywa się
cięcia jednocześnie materiałów prętowych 14 zamocowanych we wrzecionach 17. Półfabrykaty
18 po odcięciu wpadaję. do rur odprowadzajęoych 2 a następnie sę wypchane do pojemników 19.
Z chwilę zakończenia cięcia euporty narzędziowe 20 wycofuję eię i następuje luzowanie ma¬
teriału prętowego 14 w tulel zaciskowej. Oednocześnle wycofuje eię urzędzenie odprowadza*
jęce odcięte półfabrykaty ruchem posuwisto-zwrotnym wraz z suportera wzdłużnym 4 w położe¬
nie wyjściowe. W tym samym czaeie następuje ustawienie zderzaków 15 w osi wrzecion 17
1 dosunięcie do nich materiałów prętowych 14.

Wielkość przesunięcia urzędzenia odprowadzajęcego jest zależna od długości ciętych
półfabrykatów 18 1 reguluje się ję poprzez zmianę położenie wspornika 8 wraz z dźwignię 5
w prowadnicy 3 euportu wzdłużnego 4. Układ dźwigniowy 5, 6, 7 i 6 zapewnia dodatkowe prze**
eunięcle wodzików 1 wraz z rurami odprowadzajęcymi 2 w prowadnicach 3 euportu wzdłużnego 4.

Zastrzeżenie patentowe

Urzędzenie odprowadzajęce odcięte półfabrykaty z wielowrzecionowego automatu toker-
eklego, znamienne tym, że posiada współpracujęce z prowadnicami /3/ euportu
wzdłużnego /4/ wodziki /l/, które eę sprzęgnięte ze eobę za pomoce zamocowanych do nich
listew /li/ oraz wyprofilowane rury odprowadzajęce /2/ osadzone w obejmach /10/ zamocowa¬
nych do płyt /9/ wodzików /l/$ których napęd jest sterowany zespołem dźwigniowym zesta¬
wionym ze wepornika /8/, dwuramlennej dźwigni /5/ oraz cięgien /6, 7/f przy czym Jeden ko¬
niec cięgna /6/ jeet poleczony przegubowo z korpusem automatu /l3/ zaś cięgno /7/ z wodzi¬
kiem /!/.
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Fig.2
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