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Automatyczna linia do obrébki widrowej koncowek prqt6w i rur

1

' Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest
specjalistyczny uklad automatycznej linii Ido ob-
Tobki wiérowej koncéwek pretéw i rur.

Stan techniki. Znane sg automatyczne linie przy-
stosowane do okrawania koncéwek pretéw i rur,
ktére nie posiadaja jednak urzadzen umozliwiaja-
cych okresowa zmiane szybkosci pracy pcdajnika
podiuznego i poprzecznego, jak i urzgdzen do blo-
kowania urzgdzen mocujacych przedmiot obrabiany
w polczeniu zajmowanym przy zamocowaniu tego
przedmiotu.

Brak jest réwniez w urzadzeniach tego rodzaju
ukladéw samohamownych, ktére przeciwdzialaja
odmocowaniu obrabianego przedmiotu w przypad-
ku zaniku ci$nienia w urzadzeniu mocujgcym. Nie
posiadaja one réwniez czujnikéw, ktore przekazuja
do ukladu sterowniczego informacje o dokladnym
ustawieniu obrabianego przedmiotu na podajniku
podluznym w polozeniu dociskania~ do  zderzaka
umieszczonego na korpusm obrabiarki.

Celem wynalazku jest opracowanie spec:ahstycz—
nego ukladu automatycznej linii do obrébki wi6-
rowej koficowek pretéw i rur, ktéry dzieki swej
budowie zapewnialby w pelni zautomatyzowana jej
prace, a byl pozbawiony opisanych wad i miedo-
godnosci.

Realizacja celu. Cel ten zostal osiggniety przez
opracowa.nié automatycznej linii do obrébki wi6-
rowej koficowek pretéw i rur, ktéra posiada podaj-
nik podiuzny i poprzeczny wyposazony we wspol-
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ny elektryezny uklad sterowniczy. Sté! tego po-
dajnika sklada sie z co najmniej trzech segmentéw
ustawionych kolejno obok siebie w Jednym szere-
gu na wilasnych podstawach. Na gbrnej czedci seg-
mentéw stolu usytuowane sa na wspélnej plasz-
czyZnie dwa szeregi podp6r o regulowanej wyso-
kosci przystosowane do umieszczenia na mich ob-
rabianych przedmiotéw, kazdy szereg w linii osi
wrzeclona jednej z obrabiarek oraz tworzace po-
daJmk podluzny dwa szeregi molek umieszczonych
obrotowo kazda na oddzielnym watku. Wszystkie
te rolki sg usytuowane w goérnej czeSci korpusu
segmentow réwnolegle do szeregbw podér. Kazda
z rolek linii jest zaopatrzona we wlasny naped
z polgczonego z mig silnika hydraulicznego. Jedaa
z linii samotok6w podajnika podiuznego jest umie-
szczona przy krawedzi stolu od strony podajnika
zewnetrznego, a druga jego linia miedzy szere-
gami podbér. Przez korpusy segmentéw stolu po-
dajnika, nizej od szeregbw podér i samotok6éw, sg
przeprowadzone réwnolegle dwa waly napedzajace
wywazony podajnik poprzeczny z przymocowanymi
do nich mimosrodowymi tarczami umieszczonymi
obrotowo w obsadach lub obsadzie tego podajnika.
Na gbrnej czeSci podajnika sa zamocowane listwy
tworzace pryzmy przenoszace obrabiany przed-
miot w czasie Jego pracy. Przy stole podajnika, za
kazdym szeregiem podér i zgodnie z lmerurnklém
ruchu poprzedzajacego szeregu samotokéw, jest
umieszczona jedna z obrabiarek automatycznej li-
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nii. Kazda obrabiarka jest wyposazona w urzadze-
nie mocujgce, we wiasny elektryczny uklad sterow-
niczy wraz z pulpitem sterowniczym polaczonym
jednym ze swych wyjsé z urzadzeniem uruchamia-
jacym zasilacz hydrauliczny polgczony przewodem
rurowym z urzgdzeniami mapedzajgacymi, natomiast
w korpusie zespolu posuwowego kazdej obrabiarki
w osi odpowiedniego szeregu samotokéw podajnika
podluznego jest umieszaczony przesuwnie zderzak
podparty sprezyng.

Elektryczny uklad sterowniczy podajnika jest
polaczony swymi wyjsciami i wejsciami z wejscia-
mi { wyjsciami ukladu sterowniczego kazdej z obra-
biarek tworzqc razem uklad sterowniczy automa-
tycznej linii. Kazdy z ukladéw sterowniczych oby-
dwu obrabiarek jest polgczony dalszymi swymi
wejéciami z umieszczonym nieruchomo wzdluz dro-
gi ich zespolu posuwowego zespolem sygnalizato-
réw polozenia, ktére majg korzystnie postaé mikro-
wylacznikéw, a w szczegblnosci sygnalizatorem po-
lozenia wyjéciowego, nastepnie polozonym dalej
wzdluz drogi zespolu posuwowego, sygnalizatorem
podtrzymywania ruchu roboczego oraz polozonym
_w koficu drogi sygnalizatorem zakoficzenia cyklu
pracy obrabiarki i oparcia sie o twardy zderzak.
Sygnalizatory te sg usytuowane w odeglosci od
wspélpracujgeyéh z nimi zderzakéw, umieszczo-
nych w regulowanym poloZzeniu na korpusie ze-
spolu posuwowego, zapewniajgcej te wspdlprace.
W pobkizu sygnalizatora podirzymywania ruchu
roboczego jest umieszczony mechaniczny przelacz-
nik polgczony popychaczem z suwakiem umieszczo-
nym we wspdlpracujacym zasilaczu hydraulicz-
nym, przelaczajgcy po przesterowaniu przez wsp6l-
pracujacy z nim zderzak umieszczony nieruchomo
we wrzecienniku obrabiarki jej zesp6! posuwowy
z ruchu szybkiego dobiegu ma ruch roboczy, a dal-
sze kolejne wejscie ukladu sterowniczego kazdej
z obrabiarek automatycznej linii jest polgezone
elektrycznie z majgcym korzystnie postaé czujnika
indukcyjnego sygnalizatorem dokladnego ustawie-
nia obrabianego przedmiotu na rolkach podajnika
podluznego, umieszczonego nieruchomo za zderza-
kiem podpartym sprezyng i wykonanym w calosci
lub w czesSci z materfalu umozliwiajgcego przeste-
rowanie tego czujniksa. Sygnalizator ten jest umie-
szezony mieruchomo za zderzakiem w odleglosci
zapewniajacej ich wspélprace w skrajnym we-
wnetrznym polozeniu tego zderzaka.

Uklad sterowniczy podajnika jest wyposazony w
pulpit sterowniczy z wejSciem dla sygnalu prze-
kazujacego informacje o obecnosci obrabjanego
przedmiotu na podajniku zewmgtrznym oraz wej-
§cie zasilania i polgczony elektrycznie z urzgdze-
niem uruchamiajgcym zasilacz hydrauliczny. Za-
silacz hydrauliczny jest polaczony przewodami ru-
rowymi z silnikami hydraulicznymi rolek samo-
tokéw. podajnika podluznego oraz z silnikiem na-

. pedzajgcym podajnik poprzeczny. Pomigdzy sygna-

lizator zakonczenia cyklu pracy obrabiarki i prze-

laczenia jej zespolu posuwowego na ruch .szybkie-
go wycofania, w odpowiednie wejécie ukladu ste-
rowniczego obrabiarki jest wigczony przekaZnik
czasowy opdiniajgcy o dobrany do$wiadczalnie czas
zalezny od obrabianego przedmiotu, przekazywa-
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nie sygnalu powodujgcego rozpoczecie ruchu szyb-
kiego wycofywania tego zespolu.

Korpus przyrzgdu mocujgcego kazdej z obrabia-
rek linii jest przymocowany do korpusu jej wrze-
ciennika od strony podajnika podluinego obok zde-
rzaka na plaszczyZnie prostopadlej do plaszezyzny
roboczej i sklada si¢ z umieszczonych przesuwnie,
symetrycznie w korpusie tego przyrzqdu czesci gér-
nej i dolnej w postaci watkéw mocujgcych prowa-
dzonych korzystnie w wielowypuscie z osadzonymi
na ich skierowanych do siebie koficach, wymien-
nymi szczekami mocujgcymi. Korzystnie dolny wa-
lek mocujacy jest polgczony z napedzajgcym go
silnikiem hydraulicznym poprzez przekiadnie zeba-
ta i srubowag samohamowng, a gbébrmny walek jest
wyposazony w naped z polaczonego z nim watka
dolnego poprzez sprzeglo zebate oraz takg samg
przekladnie zebata i $rubowa samchamowng z
przeciwnym kierunkiem uzwojenia — co zapewnia
razem samoczynne centrowanie i jednoczesne mo-
cowanie obrahianego przedmiotu. .

W poblizu korfica jednego z walkéw mocujgcych
korzystnie gérnego sg umieszczone nieruchomo sy-
gnalizator zamocowania i sygnalizator odmocowa-
przedmictu, korzystnie majace
postaé mikrowylgcznikéw polgczonych oddzielnie
z kolejnymi wejéciamti uktadu sterowniczego wias-
ciwej obrabiarki. Sygnalizatory te sa umieszczone
w odleglo$ciach od wspblpracujacych z nimi zde-
rzak6w przymocowanych do jednego z watkow
mocujgcych korzystnie gébrnego zapewniajacych te
wspdiprace. Przyrzad mocujgcy. kazdej z obrabia-
rek linii jest wyposazony w urzadzenia blokujgce
poszczegblne walki mocujgce w ich polozeniu zaj-
mowanym przy zamocowaniu obrabianego przed-
miotu, polgczone z urzadzemiem napedzajacym je,
korzystnie w postaci silownika hydraulicznego po-
laczonego poprzez zebatke przymocowang do ich
tloczyska i kolo zebate zamocowane na tulei, zas
w tulej zebatej jest przymocowana prostopadle’ do
wewnetrznej $ciany tej tulei samohamowna na-
kretka napedzajgca wprowadzong w jej otwdr $ru-
be polgczong z ukladem dociskowym, a do jej
korpusu sg przymocowane dwa zderzaki, w spos6éb
umozliwiajgcy ich wzajemme przestawianie, wspbi-
pracujace z sygnalizatorem zablokowania i sygnali-
zatorem odblokowania wilasciwego walrka mocujg-
cego. Sygnalizatory te sg umieszczone nieruchomo
w odleglosciach od zderzakéw zapewniajgcych ich
wenblorace i mesjg korzystnie postaé mikrowy-
laczniké6w  polgczonych elektrycznie z dalszymi
wejsciami ukladu sterowniczego kazdej obrabiarki
linii automatycznej. Jedna z komér kazdego sitow-
nika hydraulicznego urzadzefi hlokujgcych jest po-
lgczona z zasilajacym go ukladem hydraulicznym
poprzez przekaznik ci$nienia, okreslajgcy granicz-
ng wartoéé cisnienia roboczego w urzadzeniu blo-
kujgcym, wilgczony szeregowo w uklad elektrycz-
ny wraz z sygnalizatorem podtrzymywania ruchu
roboczego.

Miedzy sygnalizator odblokowania urzgdzenia,
a wejscle ukladu sterowniczego kazdej z obrabia-
rekx jest wlgczony przekaZnik czasowy opbiniajy-
cy odblokowanie walkéw mocujgcych i rozpocze-
cie ruchu szybkiego wycofania zespolu posuwowe-
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go o okreslony czas, przy czym czas ten jest do-
brany doéwiadczalnie dla kazdego  rodzaju obra-
bianego przedmiotu i wiekszy od. .czasu opbznie-
nia przekaznika czasowego zespolu posuwowego
obrabjarki. Do jednego z walkéw mnapedzajacych
podajnik poprzeczny jest przymocowana krzywka
okresdlajgca szybko§é dzialania tego podajmika
wspdlpracujgca z umieszczonym nieruchomo w od-
leglosci od niej zapewniajgcej ich wspbiprace syg-
nalizatorem korzystnie o dazialaniu hydraulicznym
poigczonym z ukladem hydraulicznym regulujgcym
obroty silnika napedzajgcego podajnik poprzeczny.
Do krzywki tej jest przymocowany zderzak wspo6i-
pracujacy z umieszczonym nieruchomo w odleglosci
od miego zapewmniajgcej te wspbiprace sygnaliza-
torem polozenia wyjéciowego podajnika poprzecz-
nego oraz z sygnalizatorem momentu potozenia ob-
rabianego przedmiotu na podajniku pedluinym lub
podporach, a sygnalizatory te majgce korzystnie
postaé¢ mikrowylgcznikéw sg. polgczone elektirycz-
nie z jednym z daszych wej$é ukladu sterowmnicze-
go podajnika. Przy co majmniej jednej rolce sze-
regu samotokéw podajnika podiuinego od strony
obrabiarki ustawionej na drugim stanowisku pra-
cy jest przymocowany sygnalizator informujacy
o przej$ciu przedmiotu obrabianego przez te rolke,
majacy korzystnie postaé. fotokomérki umieszczo-

ej W obszarze daialania. Zrédla swiatla i polgczo-
nej elektrycznie z jednym z kolejnych wejsé ukla-
du sterowanego podajnika, ktérego co najmniej
jedno dalsZe wyjscie jest polgczone z regulatorem
lub regulajorami obrotéw silnikéw lub silnika hy-
draulicznego napedzajacego rolke lub rolki podaj-
nika podiuznego. - .

Elektryczny uklad sterowniczy kazdej obrabiar-
ki linii automatycznej jest wyposazony réwniez w
ukiad pamietajacy, kolejnoéé pracy zespol6éw linii,
w urzgdzenie zliczajgce zakorficzenia poszczeg6lnych
cykli pracy polaczone elekirycanie swym wejsciem
z sygnalizatorem przekazujacym sygnal bedacy in-
formacja o zakonczeniu cyklu obrfbezego, a jego
wyjscie z urzadzeniem uruchamiajgcym cyklicz-
nie dozownik smarowania obrabiarki linii umiesz-
czony korzystnie przy jej konpusie, jak réwniez
w uklad kontroli smarowania z urzgdzemiem wy-
laczajacym automatyczng linie, w  przypadku
stwierdzenia zlego jej smarowania.

Automatyczna linia do obrébki wibrowej kon-
cowek pretéw. i rur wykonana wediug wynaldzku

dzieki zastosowaniu w nich szeregu dotychczas nie

stosowanych rozwigzan i ukladéw elektrycznych
zapewnia nieprzerwang prace linii, az do momentu
wyczenpania si¢ zapasu obrabianych przedmiotoéw
na podajniku zewnetrznym. Zastosowanie oddziel-
nych pulpitéw sterowniczych dla kazdej obrabiar-
ki 1 podajnika umozliwia réwniez nastawienie linii
na prace pojedyncea, jak i ma wylaczenie jednej z
obrabiarek tej linii ub tez podajnika. Automatycz-
na linia jest tak opracowana, ze umozliwia okrawa-
wanie pretéw r6imej dhugosci i ksztaltéw z oby-
dwo6ch koncdéw lub tylko jednego. W.automatycz-
nej linii stworzono w szczegblnosci mozliwosé syg-
nalizowania dokladnego ustawienia obrabianego
przedmiotu na podajniku podiuznym przed zderza-
kiem usytuowanym ‘w korpusie zespotu posuwo-
wego obrabiarki, co po dalszym przeniesieniu tego
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przedmiotu przez podajnik poprzeczny na podpo-
ry ulatwia wlasciwe mocowanie obrabianego przed-
mictu przez watki mocujace. Dzigki zastosowa-
niu sygnalizatoré6w przy niektérych watkach sze-
regu samotokéw podajnika podluinego zostala
stworzona mozliwo$é samoczynnego ustalania szyb-
kosci pracy tego podajnika w zaleznosci od dlugo-
§ci obrabianego przedmiotu. Dzieki zastosowaniu
specjanej krzywki umieszczonej ma wale napedza-
jacym podajnik poprzeczny umozliwiono zwalnia-
nie tuchu tego podajnika w chwili ukladania ob-
rabianego przedmiotu na podporach przed obra-
biarkami. :

Zostala réwniez stworzona moiliwo$é przejscia
zespolu posuwowego obrabiarki na ruch roboczy,
dopiero po otrzymaniu przez uklad sterowniczy in-
formacji o mnalezytym zamocowaniu wobrabianego
przedmiotu i zablokowaniu walk6w mocujgcych.
Zastosowane przekainiki czasowe wlgczone po-
miedzy sygnalizator zakofczemia cyklu - obrébcze-
g0, a odpowiednie wejscie ukladu sterowniczego
kaidej obrabiarki powoduje, e ustalony igczny
czas podtrzymywania zespolu p#suwowego na twar-
dym zderzaku jak i czas wycofania sie tego zespotu
w strefe bezpieczng jest krotszy ‘od czasu odmo-
oowania przyrzadu mocujgcego obrabiany przed-
midot. Dzieki temnu rozwigzaniu obrobka staje sie
bezpieczna it nde ma obawy o to Zeby glowica z'na-
rzedziami uderzyla w obrabiany przedmiot. Auto-
matyczna ‘linia imoie kontynuowaé prace dopiero
po -otrzymaniu przez- jej uklad sterowniczy infor-
macji o tym, e obrabiany przedmiot zostal za-
mocowany z odpowlednig sily — co zwigksza bez-
pieczefistwo pracy na niej; W przypadiku nieotrzy-
mania takiej informacji linia zostaje unierucho-
miona. Uklady samohamowne, jakie zastosowano
w: urzgdzeniu mocujacym kazdej obrabiarki- linii
zapewniajg bezpieczny jej prace nawet w  przy-
padku ewentualnego spadku cisnienia i popsuciu
sie przekainikéw cismienia. Wprowadzenie do ukla-
dow sterowniczych obrabiarek ukladéw - pamieta-
jacych kolefhoéé pracy poszczegblnych zespoléw za-
pewnia ‘w prrypadku zatrzymania automatyczne
linii, a nastepnie ‘ponownego jej uruchomienia, fkon-
tynuowande - koleinych ‘¢zynnosfoi - przewidzianych
cyklem pracy: linii. Uklady kontroli centralnego
‘smarowania zapewniajg automatycze zatrzymy-
wanie urzgdzenia wprzypadku, gdy nie nastapiloe
zalozone smarowanie. Wszystkie wymienione za-
lety stwarzajg mozliwoéé skrocenia cyklu obr6b-
czego do minimum, jak réwniez zabezpieczenie w
spos6b optymalny automatycmmej linii przed nie-
przewidzianymi awariami . czynige’ réwnoczesnie
jej prace plynng i bezpieczng dla obstugi.

Przykiad realizacji wynalazku. .Automatyczna
linia do obrébki wiérowej koficbwek pretéw i rur
wediug wynalazku jest pokazana w przykladzie
wykonania ma rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia schemat blokowy polaczefi elektrycznych
i hydraulicznych zespoléw linii, fig. 2 — automa-
tyczng linie w widoku z gécy, fig. 3 — schemat
urzadzenia mocujacego obrabiany przedmiot jak
i urzgdzen blokujacych, fig. 4 — poda:,mk po-
przeczny w widoku od strony jednej z obrabiarek,
a fig. 5 linie do obrébki wibrowej w widoku z bo-
ku. Na fig. 1 — elektryczny uklad sterowniczy 1
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podajnika poprzecznego .i podluznego jest wyposa-
zony w pulpit sterowniczy 2 z elementami wyboru
cyklu pracy i sposobu sterowania oraz kontroli
cisnien oraz w wejscie W elektrycznego sygnalu
zawierajacego informacje ‘0 obecnosci- obrabianego
przedmiotu na podajniku zewnetrznym jak i wej-
$cie zasilania Z. Uklad ten jest polgczony elektirycz-
nie oddzielnie swymi wyjsciami i wejsciami z wej-
Sciam i wyjsciami z elektrycznym ukladem stero-
wniczym 3 cbrabiarki ustawionej na pierwszym
stanowisku oraz z takim samym ukladem 4 obra-
biarki mna drugim stanowisku obrébczym tworzgc
razem uklad sterowniczy automatyzujacy prace li-
nii. Uklad sterowniczy 1 jest réwmiez polgczony e-
lektrycznie dalszym swym wyjsciem z urzadzeniem
uruchamiajacym zasilacz hydrauliczny 5, a kolej-
nymi swymi wejsciami z zespolem 6 kontroli cis-
nienia, ktbérego czujniki sg umieszczone w tym za-
silaczu hydraulicznym oraz zespolem 7 itrzech sy-
gnalizator6w potozenia przetaczanego przedmiotu
po rolkach podajnika podiuznego. Sygnalizatory te
majg postaé fotokomoérek umieszczonych 'w poblizu
ostatnich trzech rolek samotoké6w podajnika podtuz-
nego obrabiarki ustawionej na drugim stanowisku
obrébczym i w obszarze zrodla Swiatla.

Zasilacz hydrauliczny podajnik6w 5 jest polaczo-
ny przewadami rurowymi z silnikiem 8 mapedzajg-
cym niezaleznie poszczegblne rolki podajnika i sil-
nikiem hydraulicznym napedzajacym waly uru-
chamiajace podajnik poprzeczny. Polgczenia te nie
sq pokazane na rysunku. Kazdy z ukladéw ste-
rowniczych 3 i 4 obydwu obrabiarek -jest wypo-
sazony w wiasny pulpit sterowniczy 9 wzglednie 10

zawierajacy elementy sterownicze i kontrolne i po- -

laczony elektrycznie swym jednym z wyjsé z urza-
dzeniem uruchamiajgcym zasilacz hydrauliczny 11
wzglednie 12 tych obrabiarek, a swymi dalszymi
wejsciami z zespolem 13 badZ 14 kontroli cisnie-
nia, ktérego czujniki sy umieszczone w tym za-
silaczu. Kazdy z ukladéw sterowniczych obrabia-
rek jest polaczony swymi kolejnymi wejsciami z ze-
spolem 15 lub 16 sygnalizatorow poloZenia umie-
szczonych wzdluz drogi zespolu posuwowego: jed-
nej z tych obrabiarek linii.

Zasilacz hydrauliczny 11 i 12 obrabiarek 26 i 27
jest polgczony przewodami rurowymi z odbiorni-
kami hydraulicznymi 17 lub 18 majgcymi postaé
silniké6w hydraulicznych i silownikéw. Polgczenia
te nie sq pokazane na rysunku. Na fig. 2 — st6t
podajnika sklada sie z siedmiu segmentéw usta-
wionych niieruchomo, kolejno obok siebie w szeregu
na wiasnych podstawach z umieszczonymi na gor-
nej czesci tych segmentéw i na jednej plaszczyi-
nie dwoma szeregami podpér 19 i 20 o regulowa-
nym: polozeniu, przystosowanych do umieszczania
mna nich obrabianych przedmiotéw przed jedng z
obrahiraek automatycznej linii. Kazdy szereg pod-
pobr jest usytuowany w linii osi wrzeciona odpo-
wiedniej oprabiarki.

0Od strony krawedzi bocznej stolu podajnika sa
usytuowane réwnolegle do -szeregéw podér 19 i 20
i na przemian z nimi dwa szeregi 21 i 22 rolek
samotok6w umieszezonych kazda obrotowo na wal-
kach przymocowanych do gbérnych czesci segmen-
t6w tego stolu. Kazda rolka podajnika podiuznego
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jest wyposazona we wlasny naped z polaczonego
z nia siinika hydraulicznego. Nizej pod plaszczyz-
na stolu przez podstawy jej segmentéw sa przepro-
wadzone réwnolegle do siebie dwa waty 23 i 24 na-
pedzajgce wywazony podajnik poprzeczny z przy-
mocowanymi do nich mimosrodowymi siedmioma
tarczami 25 umieszczonymi obrotowo w obsadach
tego podajnika a na tarczach zamocowane listwy
tworzace pryzmy do przenoszenia obrabianych
przedmiotéw. Na korpusach wrzecienniké6w obra-
biarek 26 i 27 automatycznej linfi sa umieszczone
przesuwne stalowe zderzaki 28 lub 29 podparte
sprezyng, a za nimi umieszczone nieruchomo, w od-
legloéci od odpowiedniego zderzaka sygnalizatory
30 lub 31 zapewniajace ich przesterowanie w'skraj-
nej wewnetrznej pozycji. Sygnalizatory te majag
postaé czujnikéw indukcyjnych polgczonych elek-
trycznie z kolejnym wejsSciem ukladu sterownicze-
go 3 albo 4. Zespoly 15 lub 16 sygnalizatoréw po-
lozenia zespolu posuwowego obrabiarki 26 i 27
tym samym dokladnego okres$lenia polozenia wrze-
ciennika, a w niej zamocowanej glowicy narze-
dziowej skladajg sie z sygnalizatora 32 polozenia
wyjsciowego zespolu posuwowego i rozpoczecia ru-
chu szybkiego dobiegu, sygnalizatora 33 podtrzy-
mywania ruchu roboczego woraz sygnalizatora 35
zakonczenia cyklu pracy obrabiarki, oparciu sie
o twardy zderzak i przelgczenia jej zespolu posu-
wowego na ruch szybkiego wycofania. Sygnaliza-
tory te majg korzystnie postaé¢ mikrowylacznikéw
umieszczonych nieruchomo, kolejno wzdluz drogi
tego zespolu, w odleglosci od wspélpracujgcych z
nimi zderzak6w 36, 37 i 39 umieszczonych w regu-

lowanym polozeniu na korpusie zespolu posuwo-

wego zapewniajgcej te wspblprace., Sg one polg-
czone elektrycznie kazdy oddzielnie z jednym
z- wejsé ukladu sterowniczego odpowiedniej obra-
biarki linii. : )

W poblizu sygnalizatora 33 jest umieszczony
przelacznik mechaniczny 34 polgczony popycha-
czem z suwakiem umieszczonym w zasilaczu hydra-
ulicznym 11 lub 12. Przelgcmik ten wspolpracuje
ze zderzakiem 38 umieszczonym w odleglosci od
niego we wrzecienniku obrabiarki 26 lub 27 za-
pewniajgcej jego przesterowanie i tym samym prze-
laczenie z ruchu szybkiego dobiegu na ruch ro-
boczy. Pomiedzy sygnalizator 35 zakonczenia cyklu
pracy ‘i przelgczenia zespolu posuwowego na ruch
szykiego wycofania, a wejscie ukladu sterownicze-
go 3 lub 4 kazdej obrabiarki automatycznej linii
jest wlgczony przekaznik czasowy wopdbzniajacy,
o dobrany doswiadczalnie czas zalezny od obra-
bianego przedmiotu, przekazanie do ukladu ste-
rowniczego sygnalu powodujacego rozpoczecie ru-
chu szybkiego wycofania tego zespolu. Na fig. 3 —
urzadzenie mocujgce obrabiany przedmiot sklada
sie z czesci gérnej i dolnej majacych postaé walkéw
mocujacych 40 i 41 umieszczonych w jednej plasz-
czyZnie przesuwnie i symetrycznie kazdy w wielo-
wypuscie odpowiedniej czesci korpusu tego urza-
dzenia. Na skierowanych do siebie koficach watkéw
40 i 41 s3 umieszczone wymienne szczeki mocuja-
ce 42 i 43 samocentrujgce obrabiany przedmiot.
Korpus kazdego przyrzadu mocujgcego jest przy-
mocowany do korupusu wrzeciennika obrabiarki
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26 lub 27 na plaszczyZnie prostopadiej do plasz-
czyzny roboczej od strony stolu podajnika obok
zderzaka 28 lub 29. Dolny walek mocujgcy 41 urzg-
dzenia jest polaczony z napedzajacym go silnikiem
hydraulicznym 44 poprzez przekladnie zebatai $ru-
bowg samohamowna, a gbrny watek 40 posiada na-
ped z polaczonego z nim walka dolnego 41, z kté-
rym jest polaczony poprzez sprzeglo zebate oraz
takg samg przekladnie zebata i §rube samohamow-
n3 z przeciwnym kierunkiem uzwojenia dla zapew-
niehia jednoczesnego, samocentrujgcego mocowania
przez te walki obrabianego przedmiotu, W poblizu
konfica gérnego walka 40 sg umieszczone nierucho-
mo sygnalizator 45 zamocowania i sygnalizator 46
odmocowania obrabianego przedmiotu. Sygnaliza-
tory te majace posta¢ mikrowylacznik6w sg polg-
czone z dalszymi kolejnyxnd wejsciami ukladu ste-
rowniczego 3 obrabiarki 26 wzglednie ukladu ste-
rowniczego 4 obrabiarki 27. Polaczenia te nie s3g
pokazane na rysunku. Sygnalizatory 45 i 46 s3
umieszczone w -odleglosci od zderzakéw 47 i 48
przymocowanych do konca gérnego watka mocu-
jacego 40 zapewniajacej ich wspoélprace. . )
Kazidy z walk6w mocujacych 40 i 41 jest wy-
posazony w urzadzenie blokujace go w polozeniu
zajmowanym przy zamocowaniu obrabianego przed-
miotu. Urzadzenia blokujgce sg wyposazone ‘kazde
w silownik hydrauliczny 49 lub 50 polaczony z ze-
batkg przymocowang do ich ttoczysk- 51 lub 52
i kolo zebate przymecowane do tulei 53 lub 54,
w ktbérej jest zamocowana prostopadle do jej we-
Wrietrmej §ciany samohamowna nkaretka 55 lub
56 napedzajaca wprowadzong w jej otwoér. srube
polgczona z ukladem dociskowym 57 i 58. Do
kazdej. z tych tulei s3 przymocowane.dwa zderza-
ki 59 i 60 lub 592 i 602 w spos6b umozliwiajgcy
ich wzajemne przedstawianie. Zderzaki te wspbl-
pracuja kazdy oddzielnie, w czasie obracania sie
tulei 53 i 54 z sygnalizatorem 61 lub 612 zabloko-
wania i sygnalizatorem 62 lub 622 odblokowania
odpowiedniego watka urzadzenia mocujacego.
Sygnalizatory 61 i 618, ‘62 i 628 majgce postaé
mikrowylgcznikéw sg umieszczone nieruchomo w
odleglosci. od wspblpracujacych z nimi zderzakéw
59 i 592 goraz 60 i 60® zapewniajacej te wspblprace
i polagczone elektrycznie z dalszymi kolejnymi wej-
s§ciami. ukladu sterowniczego '3 obrabiarki 26
wzglednie 4 obrabiarki 27. Polgczenia te mie sg po-
kazane na rysunku. Komory tloczyskowe i bez-
ttoczyskowe silownikéw hydraulicznych 49 i 50 jak
i silnik hydrauliczny 44 napedzajacy walki przy-
rzadu mocujacego kazdej obrabiarki ss polgczone
przewodami rurowymij'z zasilaczem hydraulicznym
11 lub 12 — co nie :jest pokazane na rysunku. Jed-
na z komér kazdego z silownikow hydraulicznych
49 i 50 przyrzadé6w mocujgcych jest polaczona z za-
silaczem hydraulicznym 11 lub 122 poprzez prze-
kaznik ciénienia nie pokazany na rysunku, okresla-
‘jacy graniczng warto§é cisnienia roboczego w urza-
dzeniu - blokujgcym. Przekaznik ten jest wigczony
szeregowo pomiedzy sygnalizator 33 a wejécie ukla-
du sterowniczego kazdej obrabiarki. linii. Miedzy
sygnalizator 46 odmocowania urzgdzenia mocuja-
cego przedmiot obrabiany, a wejscie ukladu ste-
rowniczego kazdej z obrabiarek 26 lub 27. jest wia-
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_ czony przekafnik czasowy opbZniajacy przekazanie

do ukiadu sterowniczego danej obrabiarki, o dobra-
ny do$wiadczalnie czas zalezny od obrabianego
przedmiotu, sygnalu podajgcego informacje powo-
dujaca w rezultacie wystanie z odpowiedniego wyij-
scia tego wukiadu sygnalu wywoltujacego odbloko-
wanie walkéw 40 i 41 przez odsuniecie od nich
ukladéw dociskowych 57 i 58 jak i odmocowanie
obrabianego przedmiotu oraz rt)zpoczeoié ruchu
szybkiego wycofania zespolu posuwowego kazdej
obrabiarki, przy czym czas ten ‘jest wiekszy od
czasu op6znienia wywolanego dzialaniem przekazni-
ka czasowego zespolu posuwowego obrabiarek linii.

Przekaznik czasowy nie jest pokazany ma rysun-
ku. Na fig. 4 — do jednego z watkéw 23 lub 24
napgdzajacych podajnik poprzeczny jest przymo-
cowana ‘okreslajaca szybko$é dzialania tego podaj-
nika krzywka 63 wspblpracujgca z umieszezonym
nieruchomo w odleglosci od miej zapewniajgcej ich
wspoélprace sygnalizatorem 64 o dziataniu hydra-
ulicznym polaczonym przewodem rurowym z ukla-
dem hydraulicznym regulujacym obroty silnika
napedzajacego podajnik poprzeczny, przy czym do
krzywki 63 jest przymocowany zderzak 65 wsp6l-
pracujgcy z umieszczonymi nieruchomo, w odlegto-
éci od niego zapewniajacej wspblprace, sygnaliza-
torem 66 :polozenia wyjsciowego podajnika po-
przecznego oraz sygnalizatorem 67 miomentu polo-
Zenia przedmiotu. obrabianego na podajniku podtuz-
nym lub podporach. Sygnalizatory -te majgce po-
staé mikrowylacznik6w sg polgczone elektrycznie
z dalszymi kolejnymi wej$ciami ukladu sterow-
niczego podajnika 1. Polgczenia tych sygnalizato-

‘T6w z ukladem sterowniczym i urzgdzeniem na-

pedzajgcym podajnik nie sg pokazane na rysunku.
Na fig. 5 — przy trzech ostatnich rolkach linii sa-
motokéw podajnika poprzecznego od strony obra-
biarki ustawionej na drugim stanowisku wobr6ob-
czym s3 przymocowane sygnalizatory 68, 69 i 70
w postaci fotokomérek umieszezonych w obszarze
dzialania Zr6dia §wiatla i wysylajacych po prze-
sterowanju przez przetaczany na rolkach samoto-
kéw obrabiany przedmiot do polaczonych z nimi
odpowiednich wej$¢ ukiadu sterowniczego 1 syg-
naly zawierajgce informacje o dlugosci tego przed-
mijotu i dobraniu szybko$ci dzialania podajnika
podtuznego. '

Zrédlo $wiatla i polaczenia fotokomérek z wej-
sciami ukladu sterowmiczego 1 jak i polaczenie
tego ukladu z regulatorami obrotéw poszczeg6l-
nych silnikéw napedzajacych niezalezmie rolki sa-
motoké6w podajnika podiuznego nie sg pokazane na
rysunku. . .

Uklad sterowniczy 3 obrabiarki 26 oraz uklad 4
obrabiarki 27 sa wyposazone w uklad pamietajg-
cy kolejnosé pracy w cyklu. obrébezym lindiy w
uklad zliczajacy zakonhczenia poszczegéinych cykli
obrébezych, ktory jest polaczony elektrycznie swym
wejsciem z sygnalizatorem 35 przekazujqcym po
przesterowaniu przez odpowiedni zderzak sygnat
zawierajacy informacje o zakohczeniu cyklu ob-
rébezego, a jego wyjscie z urzadzeniem uruchamia-
jageym cyklicznie dozownik smarowania obrabiarki
umijeszezony przy jej korpusie. Poljczenia te nie
sg pokazane na rysunku. .

N
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Uklad kontroli smarowania obrabiarki jest wy-
posazony w urzadzenie samoczynnego wylgczania
automatycznej linii w przypadku stwierdzenia zle-
‘g0 smarowania jednej obrabiarki Iub obydwu.

Dzialanie specjalistycznego ukladu automatycz-
nej linii wykonanej wedlug wynalazku. Automa-
tyczna linia do obr6ébki wibrowej koncéwek pre-
téw i rur dziala w ten sposéb, ze przed jej uru-
chomieniem mnalezy ustali¢ program jej pracy: w
cyklu automatycznym calej linii wzglednie w cyk-
lu automatycznym obrabiarki ustawionej na sta-
nowisku pierwszym lub drugim, prace w cyklu
pojedynczym jednej z obrabiarek lub prace w cy-
klu pojedynczym linii. Przewidziana jest réwniez

mozliwo§é ustawienia pracy samych obrabiarek.

z rbéwnoczesnym wylgqczeniem pracy podajnika
i recznym zaladowywaniem obrabianych przedmio-
téw na podpory 19 lub 20. Po ustaleniu cyklu pra-
cy naciska sie¢ przycisk ,,Start” i wlgcza sie odpo-
wiednia  hydraulike. Linia obrébcza zostaje jednak
uruchomiona po zebraniu i zarejestrowaniu w pa-
migei ukladu sterowniczego sygnaléw zawierajd-
cych informacje o zakoriczeniu poprzedniego cyk-
lu pracy obydwu obrabiarek automatycznej linii
oraz podajnikéw jak i zajeciu przez nie pozycji
wyisciowych. Sygnaly te s wysylane przez syg-
nalizator 32 przesterowany zderzakiem 36 oraz
sygnalizator 68 przesterowany zderzakiem 65. Do-
datkowym sygnalem niezbednym do uruchomie-
nia linii jest sygnal przekazywany do wejscia W
ukladu sterowniczego 1 podajnika na przyklad z
czujnika umieszczonego na podajniku zewnetrznym
informujacy o obecnosci na nim obrabianego przed-
miotu, W.—jtewltacie tego zostaje uruchomiony przez
uklad sterowniczy 1 podajnik poprzeczny za pomo-
cg zasilacza hydraulicznego 5 przekazujgcego czyn-
nik- roboczy do silnika hydraulicznego obracajgce-
go waly 23 i 24 i tym samym osadzone na nich
tarcze 25. tego poedajnika. W ten spos6b rozpoczy-
na sie pobieranie przez niego pryzmami przedmio-
tu do obrabiania a nastepnie poprzeczne jego prze-
noszenie na ustawiony najblizej krawedzi stolu
peodajnika szereg 21 rolek samotokéw.

- Sygnal zawierajacy informacje o momencie kila-
dzenia obrabianego przedmiotu na szeregu 21 ro-
lek podajnika podiuinego przekazuje do odpowied-
niego wejscia ukladu sterowniczego 1 sygnaliza-
4or 67 przesterowany przez wspélpracujgcy z nim
zderzak 65. Przed tym momentem podajnik po-
przeczny.zwalnia bieg dzieki przesterowaniu krzyw-
ka 63 sygnalizatora 64 o dzialaniu hydraulicanym,
Przesterowany sygnalizator 84 wplywa na zmniej-
szenie obroté6w polgczonego z nim silnika hydra-
uleznego napedzajqcego podajnik poprzeczny. Na-

stepnie podajnik ten kontynuuje swéj ruch az do.

zajecia polozenia wyjSciowego i zatrzymania sie,
a sygnal z informacja o tym jest przekazywany do
wladciwego wejécia ukladu sterowniczego 1 Dbrzez
sygnalizator 68 przesterowany wspéipracujgcym z
nim zderzakiem 85. R6wnoczesnie odbywa sie ruch
samotok6w podajnika podluinego dzieki wysylaniu
przez zasilacz hydrauliczny 5 czynnika roboczego
do silnik6w 8 napedzajgacych podajnik podiuimy,
a obrabiany przedmiot polozony na najblizszych
rolkach samotok6é6w tego podajnika jest przetacza-
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ny przez nie w kierunku obrabiarki ustawionej na
pierwszym stanowisku obrébczym, az do oparcia
go o zderzak 28.

Oparcie przetaczanego przedmiotu o stalowy zde-
rzak 28 powoduje przesuniecie sie tego zderzaka
do skrajnego wewnetrzmego polozenia .; co do-
prowadza do przesterowania wspdlpracujacego
z nim indukcyjnego czujnika 30, ktéry w rezulta-
cie tego stanu wysyla do odpowiedniego wejscia
ukladu sterowniczego 3 sygnal zawierajacy infor-
macje¢ o dokladnym ustawieniu przedmiotu do ob-
rabiania. Po otrzymaniu tego rodzaju sygnalu przez
uklad, uklad sterowniczy 1 podajnika wysyla syg-
nal powodujgcy ponowne uruchomienie podajnika
poprzecznego, ktéry przenosi na pryzmach obrabia-
ny przedmiot na szereg 19 podpér usytuowanych
przed obrabiarkg 26 i pobiera réwnoczesnie kolej-
ny przedmiot z podajnika zewnetrznego przekiada-
jac go ma szereg 21 rolek samotokéw podajnika
podhuinego.

Sygnal o umieszczeniu obrabianego przedmiotu
ma podporach 19 przed obrabiarka 26 powoduje
uruchomienie silnika hydraulicznego 44 napedza-
jacego obydwa watki 40 i 41 urzadzenia mocujgce-
go oraz jednoczesnie rozpoczecie przez zespd! po-
suwowy obrabiarki 26 ruchu szybkiego dobiegu,
przy czym ruch zespolu posuwowego kazdej obra-
biarki linii jest sygnalizowany przez ofpowiednie
zespoly - sygnalizator6w 15 lub 16 do ukladu ste-
rowniczego 3 lub 4. Walki 40 i 41 urzgdzenia mo-
cujacego w .rezultacie ich przesuwania zajmujg
poloienie ograniczone rozmiarem ' obrabianego
przedmiotu mccujac go jednoczesnie za pomocy
samocentrujgeych szezek 42 i 43 osadzonych na
koficach obydwu tych watkéw. Szczeki te sq swym
ksztaltem dostosowane do ksztaltu obrabianego
przedmiotu. Sygnal -zawierajgcy informacje o za-
mocowaniu przedmiotu obrabianego wysyla sygna-
lizator 45 przesterowany przez wspblpracujacy
z nim zderzak' 47 umieszczony odpowiednio’ mna
jednym z wabtkéw urzgdzenia mocujgcego.

Przekazanie do* ukladu sterowniczego 3 sygna-
lu z informacja o zamocowaniu obrabianego orzed-
miotu powoduje uruchomienie przez ten uklad
urzgdzenia wysylajgcego czynnik roboczy do ko-
mory tloczyskowej kaidego z sitlownikdéw hydra-
ulicznych 49 i 50 wspblpracujgcych z jednym
z urzadzen blokujacych walek 40 lub 41 urzgdze-
nia mocujgcego. Wprowadzenie czynnika robocze-
go do komor tloczyskowych silownikéw hydraulicz-
nych 49.i 50 powoduje wsuwanie sie ich tloczysk
51 i 52 i obracanie za pomocg umieszczonych na
nich zebatek wspéipracujacych tulei zebatych 53
i 54. Tuleje te obracajac sie¢ powoduja zablokowa-
nie walkéw mocujacych 40 i 41 dzieki dzalaniu
samohamownych nakretek 55 i 56 i wprowadzo-
nych w ich otwory érub dociskowych polgczonych
z urzadzeniem dociskowym 57 lub 58 oraz prze-

.sterowamnie za pomocy zderzaka 60 wzglednie 68*

sygnalizatora 62 wzglednie 623, Sypnalizatory te
po przesterowaniu wysylaja sygnaly z informacja
o zablokowaniu walkéw mocujacych 40 i 41 do
ukladéw sterujgcych 3 lub 4 obrabiarek 26 lub 27.
Osiggniecie ciénienia roboczego o wartosci ustalonej
przekaZnikiem cisnienia powoduje jego przestero-
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wanie. Na skutek tego, Ze przekaznik ten jest
elektrycznie polqczony szeregowo z sygnalizatorem
33 dopiero 1gczne ich przesterowanie umozliwia wy-
stanie do ukladu sterowniczego 8 lub 4 sygnalu
z informacja o mozliwosci przejécia ukladu posu-
wowego obrabiarki z ruchu szybkiego do biegu
na ruch roboczy. Natomiast brak tego rodzaju in-
formacji powoduje zatrzymanie tego zespolu przez
uklad sterowniczy 3 lub 4 obrabiarek 26 lub 27.

Przejécie ukladu posuwowego obrabiarki z ruchu
szybkiego do biegu na ruch roboczy jest spowodo-
wane przesterowaniem przez zderzak 38 umieszczo-
ny na korpusie zespolu posuwowego obrabiarki 26
lub 27 przelqcznika hydraulicznego 34 polgczonego
z zasilaczern hydraulicznym 11 lub 12. Przestero-
wanie przelgcznika 34 lgcznie z sygnalami z blokad
przyrzgdu mocujgcego umozliwia dalsze kontynu-
owanie ruchu roboczego. Niezadzialanie przelgcz-
nika 34 odcina ‘bezposredni przeplyw czynnika ro-
boczego do cylindra napedzajgcego zespé! posuwo-
wy jednej z obrabiarek i kieruje go na zaw6r prze-
lewowy. Przy koficu ruchu roboczego zesp6t posu-
wowy swym zderzakiem 39 przesterowuje sygnali-

zator 35 zatrzymujgc sie na twardym zderzaku. -

‘Przesterowany sygnalizator 35 wysyla do ukladu
sterowniczego obrabiarki 26 lub 27 sygnal zawiera-
jacy informacje o zakoficzeniu cyklu obrébezégo,
z pewnym opéinieniem zwigzanym z niezbednym
przytrzymaniem wrzeciennika na twardym zderza-
“ku przez dobrany doswidaczalnie czas zalezny od
obrabianego przedmiotu. OpdZnienie to jest wywo-
tane dzialaniem odpowiedniego przekazZnika cza-
sowego. _
Otrzymywanie przez uklad sterowniczy 3 lub 4
obrabiarki 26 lub 27 sygmalu powoduje wyslanie
przez ten uklad z odpowiedniego wyjécia sygnatu
wywolujgeego rozpoczecie ruchu szybkiego wyco-
fania zespolu posuwowego. Otrzymanie tego ro-
dzaju informacji przez uklad sterowniczy 3 lub 4
powoduje réwniez wyslanie z jego wyjcia sygnalu
powodujacego, z opbinieniem o dobrany doswiad-
czalnie czas wywolany dzialaniem dalszego prze-
" kaznika czasowego, odblokowanie walkéw mocuja-
cych 40 i 41. Dzialanie to jest spowodowane wy-
staniem przez zasilacz hydrauliczny 11 lub 12 czyn-
nika roboczego do komér beztloczyskowych sitow-
nikéw hydraulicznych 49 i 50. W rezultacie tego
dzialania wysuwaja sie tloczyska 51 i 52 silow-
nikéw hydraulicznych 49 i 50 obracajac w od-
wrotnym kierunku wspélpracujgce z nimi tuleje
zebate 53 i 54. Tuleje te obracajgc sie odblokowujg
watki mocujgce 40 i 41 przez odsumiecie od mich
urzadzen dociskowych 57 i 58 powodowane dziala-
niem polgczonej z nim éruby wprowadzonej w sa-
mohamowng nakretke 55 wzglednie 58 jak i za-
razem przesterowuje swymi zderzakami 59 wzgled-
nie 592 sygnalizatory 61 wzglednie 612, Sygnaliza-
tory te wysylaja do ukladu sterowniczego 3 lub 4
obrabiarki 26 lub 27 sygnal zawierajacy informacje
o odblokowaniu walké6w 40 i 41 urzgdzenia mo-
cujgcego. Po otrzymaniu tego rodzaju informacji
uklad sterowniczy 3 lub 4 uruchamia w odwrot-
nym kierunku silnik hydrauliczny 44, ktéry prze-
suwa obydwa watki 40 i 41 do skrajnych zewmetrz-
nych polozehi odmocowujgc tym obrabiany przed-
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miot, a przesterowany Przeg zdefrzs,k 48 sygnaliza-
tor 46 wysyla sygnal informujgcy o odmocowaniu
do odpowiedniego ukladu sterowniczego obrabiar-
ki, co powoduje automatyczne uruchomienie obra-
biarki do nastepnego cyklu pracy. Uruchomiony
w ten spos6b podajnik poprzeczny przeklada po-

‘przecznie obrabjany przedmiot z podpér na kolej-

ng linie samotokow. Rolki tego szeregu samotok6w
przetaczajg go w kierunku obrabiarki 27 ustawio-
nej na drugim stanowisku obrébeczym, a podajnik
poprzeczny przeklada réwmiez poprzednio pobrany
przedmiot z pierwszego szeregu 21 samotok6w na
szereg 19 podpér usytuowanych przed obrabiarks
26 ustawiong na pierwszym stanowisku obr6bczym
i pobiera kolejny przedmiot do obrabiania z podaj-
nika zewnetrznego przenoszac go poprzecznie na
najblizszy krawedzi stolu podajnika szereg samo-
tokéw,

Obrobiony juz przedmiot z jednej' strony w cza-'

sie przetaczania go przez szereg 22 samotokéw w
kierunku drugiej obrabiarki 27 zaslania kolejno
Zr6dlo $wiatlta dla umieszczonych w poblizu trzech
ostatnich rolek tego szeregu samotokéw zespotu 7
sygnalizator6w majacych postaé fotokomérek 68,
69 i 70 przesterowujgc je w ten sposéb. Przestero-
wane fotokomérki 68, 69 i 70 wysylajg sygnaly do
ukladu sterowniczego 1 z informacja o przetacza-
niu przez te rolki obrabiamego przedmiotu. Sygna-
1y te powoduja zwolnienie obrotéw silnikéw hydra-
ulicznych napedzajgcych rolki samotokéw, a tym
samym zmniejszenie szybkos$ci przetaczania obra-
bianego przedmiotu, az do lagodnego oparcia sie
jego o zderzak 28. Od oparcia sie przetaczanego
przedmiotu o zderzak 29 obrabiarki 27, a nastep-
nie przeniesienia ich na szereg 20 podpér usytuo-
wanych przed tg obrabiarkg — rozpoczyna sie cykl
jej pracy analogiczny dla cyklu-opisanego w dzia-
laniu pierwszej obrabiarki, przy czym od tego mo-
mentu obydwie obrabiarki 28 i 27 pracujg réw-
noczeénie w jednakowym rytmie pracy, a szcze-
gbélowy opis dzialania obrabiarki 26 odpowiada w
kolejnosci i czasie dzialaniu obrabiarki ustawionej
na drugim stanowisku obrébczym,

Otrzymanie 'i zapamictanie przez ukiad sterow-
niczy linii sygnatéw z informacjg o dojéciu podaj-
nika poprzecznego i zespolu posuwowego obrabiar-
ki lub obrabiarek do pozycji wyjéciowych przeka-
zanych przez sygnalizator 32 przesterowany zderza-
kiem 36 oraz sygnalizator 66 przesterowany zde-
rzakiem 65 i o dojsciu nastepnego obrabianego
przedmiotu do zderzaka 28 i lub 29 oraz o odblo-
kowaniu i odmocowaniu przedmiotu juz obrebione-
go jak i sygnalu przekazanego do wejscia W in-
formujacego o obecnosci dalszego przedmiotu na
podajniku zewnetrznym poweduje automatyczne
uruchomienie limi do nastepnego kolejnego cyklu
pracy. Uruchomiony podajnik poprzeczny przenosi
poprzecznie przedmiot obrobiony z jednej strony
z szeregu 19 podpér ma kolejny. szereg 22 samoto-

kéw, a rolki tego szeregu samotokéw przetaczajy

go w kierunku obrabiarki 27, a przeklada réwgo-
czesnié, poprzecznie poprzednio pobrany przedmiot
z pierwszego szeregu 21 samotok6é6w na szereg 18
podpdr usytuowanych przed obrabiarkg 26 i po-

biera kolejny przedmiot do obrabiania z podajnika
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zewnetrznego przenoszgc go na najblizszy krawedzi

stolu podajnika szereg 21 samotokéw.

Przedmiot juz obrobiony z obydwu stron jest
zdejmowany w tym samym ruchu podajnika po-
przecznego z szeregu podp6r 20 i przenoszony poza
st6t podajnika. W ten sposéb linia obrébeza dzia-
la automatycznie, az do wyczerpania sig zapasu
przedmiot6w przeznaczonych do obrabiania znaj-
dujacego éie na podajniku zewnetrznym — co jest
przez vcaly czas sygnalizowane do wejscia W.
Przy uruchomieniu jednej z obrabiarek przed-
miot ten jest obrabiany tylko z jednej strony w
opisanym wyzej cyklu. Obrobiony juz w ten spo-
s6b jest przenoszony poza st6t podajnika za pomocy
pryzm podajnika poprzecznego. Dzieki wyposaze-
niu ukladu sterowniczego kazdej z obrabiarek linii
w urzgdzenie zliczajgce cykle pracy na skutek
otrzymania sygnaléw z sygnalizatora 35 zosthla
stworzona mozliwosé automatycznego smarowania
obrabiarki 26 lub 27 linii za pomocg dozownika
okresowo. uruchamianego przez sygnat wysylany
przez to urzadzenie zliczajgce. Natomiast dzigki
wyposazeniu tego ukladu w uklad pamieci, w przy-
padku zatrzymania linii i ponownego jej urucho-
mienia, praca linii rozpoczyna sie od kolejnej czyn-
nosci przewidzianej cyklem obrébezym.

Sterowanie linii w cyklu pojedynczym jest ana-
logiczne do sterowania w cyklu automatycznym
z tym, ze po zakoniczeniu cyklu obrébczego przez
obydwie - obrabiarki nastepuje zatrzymanie linii.
Rozpoczecie nastepnego, pojedynczego cyklu pracy
realizowane jest po ponownym nacisnigeiu przyci-
§_lgu ,start” na obydwu lub jednym pulpicie ste-
rowniczym 9 i, lub-10. Obrabiarki lub obrabiarka
pracuje réwniez z unieruchomionymi podajnikami
przez odpowiednie ustawienie pulpitu sterowniczego
2 ukladu sterowniczego 1, w tym przypadku przed-
mioty do obrabiania sg recznie ukladane na pod-
pory 19 lub 20 usytuowane przed odpowiednia ob-
rabiarks, a obrabiarka lub obrabiarki pracuja w
pojedynczym cyklu pracy.

Zespoly kontroli cisnienia 6, 13 i 14, ktoérych
czujniki sg umieszczone we wsp6ipracujacych z
nimi zasilaczach hydraulicznych 5 wzglednie 11 lub
12 kontroluja ciénienie robocze w tych zasilaczach
i w przypadku stwierdzemia niewlasciwego cis-
nienia wysylaja do odpowiedniego ukladu sterowni-
czego sygnal powodujacy unieruchomienie automa-
tycznej linii. ' o

Zastrzezenia patentowe

1. Automatyczna linia do obrébki wiérowej kon-
cowek pretéw i rur posiadajacy podajnik podiuiny
i-poprzeczny wyposazony we wspblny uklad ste-
rowniczy, ktérego st6t sklada sie- z co najmniej
trzech segmentéw ustawionych nieruchomo, kolej-
no obok siebie w szeregu na wlasnych podstawach,
a na ich gérnej czeSci usytuowane sa na wsp6l-
mej plaszezyZnie dwa szeregi podbr i regulowanej
wysokoSci przystosowane do umieszczania na nich
przedmiotéw obrabianych, kazdy szereg w linii osi
wrzeciona jednej z obrabiarek oraz tworzace podaj-
nik podluiny dwa szeregi rolek umieszczonych ob-
rotowo kazda ma oddzielnym walku zamocowanym
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w goérnej czesci korpusu segmentéw, ktore sg row-
nolegle do szeregéw podpbr zas rolki te sg zaopa-
trzone we wilasny naped z polgczonych z nimi sil-
nikéw hydraulicznych, przy czym jeden szereg ro-
lek podajnika podluinego jest usytuowany przy
brzegu stotu od strony podajnika zewnetrznego,
a drugi szereg rolek umieszczony miedzy szeregami
podp6r i réwnolegle z nimi, matomiast nizej przez
korpusy segmentéw stolu sg przeprowadzone réw-
nolegle dwa waly napedzajace wywazony podajnik
poprzeczny z przymocowanymi do nich mimosro-
dowymi tarczami umieszczonymi obrotowo w ob-
sadzie lub obsadach tego podajnika, na ktérego
gornej czesci sa zamocowane listwy tworzace pryz-
my przenoszgce obrabiany przedmiot w czasie jego
pracy, a przy stole podajnika za kazdym szeregiem
podp6r jest ustawiona nieruchomo na wilasnej pod-
stawie obrabiarka zgodnie z kierunkiem ruchu sa-
motoké6w usytuowanych przed szeregiem podpér,
wyposazoria W urzadzenie mocujgce obrabiany
przedmiot, we wilasny. elektryczny uklad sterowni-
czy wraz z pulpitem sterowniczym i polgczonym
z nim urzgdzeniem uruchamiajgcym zasilacz hydra-
uliczny polgczony przewodami rurowymi z urza-
dzeniami napedzajgcymi, natomiast w korpusie jej
Zespolu posuwowego w osi odpowiednich samofo-
kéw podajnika podluznego jest umieszczony prze-
suwnie zderzak podparty sprezyna znamienna
tym, ze jest wyposazona w automatyzujacy prace
linii elektryczny uklad sterowniczy skladajacy sie-
z ukladu sterowniczego podajnika (1) polaczonego
elektrycznie swymi odpowiednimi wyjsciami i wej-
§ciami z wejsSciami i wyjsciami ukladbébw sterow-
niczych (3) i (4) obrabiarek (26) i (27), za§ kazdy
z tych ukladéw jest polaczony dodatkowo z jed-
nym z dalszych swych wej§é z umieszczonym ko-
lejno, nieruchomo wzdluz drogi zespolu posuwo-
wego obrabiarki (26) i (27) zespolem sygnalizato-
réw (15) lub (16), ktére majg korzystnie postaé
mikrowylgcznikéw skladajacym sie kazdy z sygna-
lizatora (32) polozenia wyjsciowego zespolu posu-
wowego i rozpoczecia zarazem ruchu szybkiego
dobiegu, sygnalizatora (33) podtrzymywania ruchu
roboczego oraz z sygnalizatora (35) zakonczenia
cyklu pracy obrabiarki i przelaczenia zespoilu po-
suwowego na ruch szybkiego wycofania, ktére to
sygnalizatory sa usytuowane w odleglosci zapew-
niajgcej wspélprace ze zderzakami (36), (37) i (39)
umieszczonymi kolejno w regulowanym polozeniu
na korpusie zespolu posuwowego, przy czym w
poblizu sygnalizatora (33) jest umieszczony mecha-
nicznym przelacznik (34) polaczony popychaczem
z suwakiem umieszczonym w zasilaczu hydraulicz-
nym (11) lub (12), przelaczajacym po -przesterowa-
niu przez wspélpracujgcy z nim zderzak (38) umie-
szczony we wrzecienniku obrabiarki, zesp6t posu-
wowy z ruchu szybkiego dobiegu ma ruch roboczy,
a dalsze wejscie ukladu sterowniczego (3) i (4)
obrabiarki (26) i (27) jest polaczone elektrycznie
z majgcym korzystnie posta¢ czujnika indukceyj-
nego sygnalizatorem (30) lub (31) dokladnego usta-
wienia obrabianego przedmiotu na podajniku pod-
luznym, umieszczonym nieruchomo za zderzakiem
(23) lub (29) wykonanym z materialu wywolujgce-
go przesterowanie czujnika i w odleglosci od nie-
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go zapewniajgcej ich wspélprace, natomiast uklad
sterowniczy (1) podajnika jest wyposazony w wej-
Scie (W) sygnalu zawierajgcego informacje o obec-

nosci obrabianego przedmiotu na podajniku Zew-

netranym.

2. Linia wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
pomiedzy sygnalizator (35) zakonczenia cyklu pra-
cy i przelaczenia zespolu posuwowego obrabiarki
(26) i (27) na ruch szybkiego wycofania, a wejscie
utadu sterowniczego (3) i (4) kazdej z obrabiarek
jest wlaczony przekaZnik czasowy op6zniajacy,
© dobrany doswiadczalnie czas, przekazywanie syg-
naléw powodujgcego rozpoczecie szybkiego wyco-

fania tego zespolu.

" 3. Linia wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze w

poblizu kofica jednego z walkéw (40) lub (41) mo- -

cujacezgo pryzmy przyrzadu (42) i (43), korzystnie
goérnego sa przymocowane, sygnalizator (45) zamo-
cowania i’ sygnalizator (46) odmocowania obrabia-
nego przedmiotu, korzystnie -majgee postaé mikro-
wylgcznik 6w pola_cq.onnych oddzxelumea z jednym e
kolejnych weyﬁé uktadu sterowmcugo 3 i- @4
obrabiarki (26) i '(27), w odlegloéciach od walka
(40) zapewniajcych Wspélprace z odpowiedmm zde-
rzakiem (47) lub (48) przymocowanym do niego,
4. Linia wediug =zastrz. 1, znamienna - tym;- Ze
przyrzad mocujacy kazdej z obrabiarek jest wy-
posazony w urzagize:nie blokujgce poszczegblne wal-
ki (40 i 41), mocujace pryzmy (42 i 43) w ich po-
lozeniu zajmowanym przy zamocowaniu obrabia-
nego przedmiotu poprzez sygnalizatory (61) lub
(613) zablokowania i sygnalizatory (62) lub (623)
odblokowaniu walka mocujgcego przy czym sa one
umieszczone nieruchomo w odleglosciach od zde-
rzakéw (59) i (60) lub (592) i (602) zapewniajgc ich
wspélprace, a sygnalizatory te majgce postaé ko=
rzystaie mikrclagcznikOw sg polgczone elektrycz-
nie z dalszymi wyjsciami . ukladu sterowniczego
(3) lub (4) kazdej z obrabiarek linii automatycznej.
5. Linia wedlug zastrz. 1, znamienna tym, Zze
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jedna z komér kazdego silowmika hydraulicznego . :

(49) i (50) urzadzen blokujgcych jest polgczona
przewodem rurowym z zasilajgcym go ukladem
hydraulicznym poprzez przekaznik ci$nienia okres-
lajacy graniczng warto$é cisnienia roboczego 'w
urzadzeniu  blokujgcym, wilgczony SZeregowo
w uklad elektryczny pomiedzy sygnalizator (33)
podtrzymywania ruchu roboczego, a  odpowiednie
wejscie ukladu sterowniczego (3) lub 4).

6. Linia wedlug zastrz. 3, znamlenna tym, ze
miedzy sygnalizator (46) odblokowania urzadzenia,
a wejscie ukladu sterowniczego kazdej obrabiarki
jest wlaczony przekazZnik czasowy opOzniajacy od-
blokowanie watkéw (40) i (41) i rozpoczecie ruchu
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szybkiego wycofania zespolu posuwowego o okres-
lony czas, przy czym czas ten jest dobrany do-
$wiadczalnie i wigkszy od czasu opéZniania prze-
kaznika czasowego zespolu posuwowego.

7. Linia wedlug zastrz. 1, zmamienny tym, ze
do jednego z watkéw (23) Iub (24) napedzajgcych
podajnik poprzeczny jest przymocowana, okresla-
jgca szybkosé dzialania tego podajnika krzywka
(63) wspblpracujgca z umieszezonym nieruchomo w
odleglosci od niej zapewmiajgcej wspblprace syg-
nalizatorem (64) korzystnie o dzialaniu hydrome-
chanicznym polgczonym z ukladem hydraulicznym
regulujagcym obroty silnika napedzajacego podaj-
nik poprzeczny, przy czym do krzywki (63) jest
przymocowany zderzak (65) wspdlpracujgcy z umie-
szczonym nieruchomo w odleglo$ci od niego za-
pewniajacej te wspoélprace sygnalizatorem (66) po-
lozenia wyj$ciowego podajnika poprzecznego oraz
z sygnalizatorem (67) momentu polozenia przedmio-
tu obrabianego na podajniku podiluznym lub pod-

_porach, a sygnalizatory te majace korzystnie po-

sta¢ mikrowylacznikOw sg polgczone elektrycznie
. Z jednym z dalszych wej$é ukladu sterowniczego
(1) podajnika.

8. Linia Wedlug zastrz, 1, znamienna tym, ze
co-majmniej -przy jednej rolce szeregu samotokow,
podajnika podluinego od strony drugiej obrabiarki
(27) jest przymocowany co najmniej jeden sygna-
lizator (68) informujacy kazdy oddzielnie o przej-
Sciu przedmiotu obrabinaego przez ta rolkg lub
rolki majgcy .orzystnie postaé¢ fotokomoOrki umie-
szczonej w obszarze dzialania zr6dla swiatla i po-
tgczonej elektrycznie z jednym z kolejnych wejsé
ukladu sterowniczego (1) podajnika, ktérego co
najmniej jedno wyjscie jest polgczone z regulato-
rem lub regulatorami cbrotédw silnika lub silnikow
hydrauliczanych mapedzajacych rolke lub rolki po-
dajnika podiuznego.

9. Linia wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
uklad sterowniczy (3) i (4) obrabiarek linii jest
wyposazony -w urzadzenie zliczajace zakoficzenia
poszczegblnych cykléw pracy i wysylajace. okreso-
wo sygnaly uruchamiajgce dozownik smarowania
polaczone elektrycznie swym wejsciem z sygnali-
zatorem - (35) przekazujacym informacje o zakon-

‘czeniu cyklu, a jego wyjscie z urzadzeniem uru-

chamiajgcym dozownik smarowania - obrabiarki
umieszczony xorzystnie przy jej kowopusie.

10. Linia wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
uklad sterowniczy (3) i (4) obrabiarek linii auto-
matyecznej jest wyposazony w uklad smarowania,
ktéry posiada urzadzenie do samoczynnego wylg-
czania linii w przypadku stwierdzenia zlego jej
smarowania.
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