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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb obrébki mechanicznej odkuwek, zwtaszcza zaczepdw kulo-
wych i urzadzenie do pozycjonowania i korekcji potozenia obrabianych odkuwek, zwtaszcza zaczepéw
kulowych przeznaczonych szczegdlnie jako zaczepy kulowe do samochodow.

W trakcie ksztattowania plastycznego odkuwek pojawia sie wiele czynnikdw mogacych wptywaé
na przebieg procesu oraz jego rezultaty. Duze znaczenie ma w tym przypadku wtasciwy dob6r techno-
logii ksztattowania, stan maszyn i narzedzi oraz wiedza i doSwiadczenie pracownikéw je obstugujgcych.
Z przyczyn technologicznych mozliwe do osiggniecia wyniki nacechowane sg pewnymi rozbiezno$ciami
wymiarowym i powodowanymi takze zuzywaniem sie narzedzi roboczych. W trakcie wytwarzania odku-
wek zaczepow kulowych w dotychczasowych warunkach otrzymywane sg wyroby o duzym stopniu po-
wtarzalnoéci, gdzie odchytki wymiarowe dla wybranych punktéw pomiarowych zawierajg sie w zakresie
od +1,7 do — 0,8 mm. Przyczyn tego zjawiska nalezy dopatrywac sie w catym cyklu produkcyjnym po-
czynajgc od ciecia wsaddéw i jego dalszego przygotowania az po niedoktadnoéci pozycjonowania
w ostatniej operacji kucia w wykroju matrycujgcym. Otrzymywane w toku tego procesu technologicz-
nego odkuwki zaczep6éw kulowych sg nastepnie obrabiane mechanicznie, co wymaga ich bazowania
i obrébki w kilku zamocowaniach umozliwiajgcych dostep gtowicy frezarskiej do wszystkich ptaszczyzn
powstajgcego wyrobu gotowego. Niestety dla pewnej grupy wyrobdw takie powtarzalne zamocowanie
bazowe w obrabiarce konczy sie powstaniem odpaddéw spowodowanych brakiem mozliwosci zabielenia
catych przewidzianych do obrébki powierzchni. llo$¢ zamocowan nie wptywa na brakowo$¢. W wyniku
tego powstajg wyroby wybrakowane, ktére sg dalej kierowane na ztom. W czasie wykonywania niepo-
trzebnej (z punktu widzenia dalszego zastosowania czesci) obrobki mechanicznej, zuzywana jest ener-
gia elektryczna, narzedzia oraz podzespoty maszyn obrobczych. Przede wszystkim jednak zajmowane
jest stanowisko robocze, co ogranicza wydajno$¢ procesu i czyni go mniej efektywnym. Gtéwnym czyn-
nikiem brakotwdrczym jest niedostosowanie bazowania detalu do zmiany wymiaréw odkuwki w grani-
cach jiw. Czynnik ten jest ograniczany poprzez manualne dostosowywanie elementéw bazowych przy-
rzagdéw ustawczych na maszynie CNC. Przywotane problemy eliminowane bedg za pomocg sterowa-
nego numerycznie (w trzech osiach) przyrzgdu ustawczego skorelowanego z optycznym systemem po-
miarowym. Przyrzad w oparciu o odczyty w/w systemu pomiarowego korygowaé bedzie pofozenie de-
talu przed obrébkg mechaniczng. Korekta ma za zadanie ustawienie optymalnej bazy obrdébczej dla
kazdego detalu obrabianego.

Z opisu wynalazku Nr WO 2015014689 znane jest urzadzenie do obrdbki przedmiotu obrabia-
nego, ktore posiada, stempel po jednej stronie przedmiotu obrabianego, matryce po przeciwnej stronie
przedmiotu obrabianego; przewodzgcy elektryczny system grzewczy do wytwarzania pradu elektrycz-
nego, ktoéry przeptywa przez przedmiot obrabiany, poczagwszy od elementu znajdujgcego sie po jednej
stronie przedmiotu obrabianego na zewnatrz stempla, do elementu umieszczonego po drugiej stronie
przedmiotu obrabianego na zewnagtrz matrycy.

Z opisu wynalazku Nr EP 3533529B1 znany jest sposob wytwarzania tozyska zespotu piastowego
na urzadzeniu posiadajacym wkleste oraz wypukte gniazdo kuliste, korpus i watek obrotowy, uchwyt
roboczy i gtowice laserowg przymocowang do wypuktego gniazda kulistego.

Celem wynalazku jest opracowanie wstepnego ustalenia poprawnosci ksztattéw przenoszonego
do dalszej obrébki mechanicznej pétfabrykatu odkuwki oraz ewentualna korekta potozenia bazy posred-
niej umozliwiajgca dynamiczng kompensacje réznic ksztattu w celu ostatecznego rozstrzygniecia o dal-
szym toku postepowania lub odrzuceniu braku przed podjeciem obréobki mechaniczne;.

Istotg sposobu obrébki mechanicznej odkuwek, zwtaszcza zaczepédw kulowych, wedtug wyna-
lazku jest to, ze odkuwke przeznaczong do obrébki mechanicznej osadza sie w oprawie mocujgcej za-
mocowanej na przegubie kulistym o $rednicy w zakresie 100-140 mm, po czym odkuwka podlega ska-
nowaniu przestrzennemu za pomoca kamery, z ktérej przetworzony obraz jest naktadany na wzorzec
numeryczny, a nastepnie wprowadza sie stosowne korekty ksztattu, ktére sg realizowane za pomocg
komputera i sterownika oraz manipulatora wykonawczego, zmieniajgcego w przestrzeni pozycjonowa-
nie kagtowe odkuwki osadzonej w oprawie mocujgcej, az do ustalenia optymalnego pofozenia, po czym
przegub kulisty zostaje unieruchomiony za pomoca elementu blokujgcego, a nastepnie zespot kasety
z odkuwkg osadzong w optymalnym potozeniu przenosi sie automatycznie na obrabiarke numeryczng
w celu dalszej obrébki mechanicznej.

Istotg urzgdzenia do pozycjonowania i korekcji potozenia obrabianych odkuwek, zwtaszcza za-
czepbw kulowych wedtug wynalazku jest to, ze ma przegub kulisty, potgczony z zespotem przenosne;j
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kasety zespolonej z oprawg mocujgcg odkuwke przeznaczong do obrébki mechanicznej, gdzie przegub
kulisty sterowany jest za pomocg manipulatora wykonawczego poprzez tor wizyjny ztozony z kamery
wspotpracujgcej z komputerem i sterownikiem oraz elementem blokujgcym. Przegub kulisty ma $red-
nice w zakresie 100—-140 mm. Manipulator wykonawczy stanowi zesp6t sitownikéw elektrycznych oraz
silnik krokowy.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest mozliwo$¢ wstepnego ustalenia poprawnos$ci ksztattéw
produktu przenoszonego do dalszej obrobki mechanicznej poéffabrykatu oraz ewentualna korekta poto-
zenia bazy posredniej umozliwiajgca dynamiczng kompensacije réznic ksztattu w celu ostatecznego roz-
strzygniecia o dalszym toku postepowania lub odrzuceniu braku przed podjeciem obrébki mechaniczne;j.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia schematyczny widok elementéw wchodzgcych w sktad rozwigzania.

Urzadzenie do pozycjonowania i korekcji potozenia obrabianych odkuwek, zwtaszcza zaczepdw
kulowych, ma przegub kulisty (6) o Srednicy w zakresie 100—140 mm, potgczony z zespotem przenosne;j
kasety (3) zespolonej z oprawg mocujgcg (2) odkuwke (1) przeznaczong do obrdbki mechanicznej,
gdzie przegub kulisty (6) sterowany jest za pomocg manipulatora wykonawczego (5) poprzez tor wizyjny
zfozony z kamery (9) wspétpracujgcej z komputerem i sterownikiem (8) oraz elementem blokujgcym (7).
Manipulator wykonawczy (5) stanowi zesp6t dwoch sitownikdw elektrycznych oraz silnik krokowy.

Sposo6b wedtug wynalazku zostat przedstawiony w ponizszym przyktadzie wykonania.

Przyktad:

Sposo6b obrébki mechanicznej odkuwek, zwtaszcza zaczepéw kulowych przeprowadzono w na-
stepujgcy sposéb: najpierw osadzono odkuwke (1) przeznaczong do obrébki mechanicznej w oprawie
mocujgcej (2) zamocowanej na przegubie kulistym (6) o Srednicy w zakresie 100-140 mm, po czym
odkuwka (1) zostata zeskanowana za pomocg kamery (9), z ktdrej przetworzony obraz byt naktadany
na wzorzec numeryczny, nastepnie wprowadzono korekte ksztattu, za pomocg komputera i sterownika
(8) oraz manipulatora wykonawczego, sktadajgcego sie z dwoch sitownikéw elektrycznych i silnika kro-
kowego zmieniajgcych w przestrzeni pozycjonowanie kagtowe odkuwki (1) osadzonej w oprawie mocu-
jacej (2) az do ustalenia optymalnego potozenia. Po tym przegub kulisty (6) zostat unieruchomiony za
pomocg elementu blokujgcego (7), a nastepnie zesp6t przenosnej kasety (3) z produktem (1) osadzo-
nym w optymalnym potozeniu zostat przeniesiony automatycznie na obrabiarke numeryczng w celu
dalszej obrébki mechanicznej. Przegub kulowy zapewnia mozliwo$¢ pochylania pétfabrykatu w dwdéch
osiach sterowanych sitownikami elektrycznymi. Funkcja obrotu wokot osi prostopadtej do przyjetej po-
wierzchni przylegania bazy obrébkowej jest realizowana za pomoc3 silnika krokowego. WWzajemne sko-
relowanie tych trzech ruchéw zapewnia mozliwo$¢é dowolnego ustawienia w przestrzeni obrabianego
mechanicznie produktu (1) z uwzglednieniem naddatkéw technologicznych do przewidzianego rodzaju
obrébki mechaniczne;j.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob obrobki mechanicznej odkuwek, zwtaszcza zaczep6éw kulowych, znamienny tym, ze
odkuwke (1) przeznaczong do obrébki mechanicznej osadza sie w oprawie mocujgcej (2) za-
mocowanej na przegubie kulistym (6) o $rednicy w zakresie 100—-140 mm, po czym odkuwka
(1) podlega skanowaniu przestrzennemu za pomocg kamery (9), z ktérej przetworzony obraz
jest nakfadany na wzorzec numeryczny, nastepnie wprowadza sie stosowne korekty ksztattu,
ktére sg realizowane za pomocg komputera i sterownika (8) oraz manipulatora wykonaw-
czego, nie pokazanego na rysunku, zmieniajgcego w przestrzeni pozycjonowanie kgtowe od-
kuwki (1) osadzonej w oprawie mocujgcej (2), az do ustalenia optymalnego potozenia, po
czym przegub kulisty (6) zostaje unieruchomiony za pomocg elementu blokujgcego (7), a na-
stepnie zespdt kasety (3) z odkuwkg (1) przenoszony jest automatycznie na obrabiarke nu-
meryczng, nie pokazang na rysunku, w celu dalszej obrébki mechaniczne;.

2. Urzadzenie do pozycjonowania i korekcji potozenia obrabianych odkuwek, zwtaszcza zacze-
péw kulowych, znamienne tym, ze ma przegub kulisty (6), potgczony z zespotem kasety (3)
zespolonej z oprawg mocujgcg (2) odkuwki (1) przeznaczonej do obrébki mechanicznej, gdzie
przegub kulisty (6) sterowany jest za pomocg manipulatora wykonawczego (5) poprzez tor
wizyjny ztozony z kamery (9) wspotpracujgcej z komputerem i sterownikiem (8) oraz elemen-
tem blokujgcym (7).
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. Urzadzenie, wediug zastrz. 2, znamienne tym, ze manipulator wykonawczy (5) stanowi ze-
spo6t dwoch sitownikdéw elektrycznych oraz silnik krokowy.

. Urzadzenie, wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze przegub kulisty (6) ma $rednice w zakresie
100-140 mm.
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Fig. 1



