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(54) Zatizeni k hydraulickému ovladani- posuvového valce pro stroje
k navalcovani bFitii na kotoucové predméty

Vynélez se tyka zaiizeni k hydraulickému ovladani posuvového véalce pro stroje k navalcovani
bfitll na kotouéové piedméty.

Brity na kotouova krojidla nebo na vyoravaci kola se dosud vyrdbéji bud obrabénim nebo
tvatenim zatepla. Hospodarnéjsi tvareni zatepla se pouZiva jiz dlouho u kotoudovych krojidel,
timZe bit se navéalcuje. Piisluiné predméty se privadéji ve vodorovné poloze k dvojici valch
usporadanych svisle nad sebou. Brit se vytvoii vhodné profilovanymi valei. Pracovni postupy
jsou u tohoto zplisobu automatizovany, takZe posuv, valcovani, zpétné védeni pfedmétu a jeho
uvolnéni z upinaciho ustroji se provadi pomoci automatizovaného ovladdani, které zajistuje pra-
covni priibéh a nemilZe byt ovlivnéno obsluhujicimi pracovniky.

Vyoréavaci kola fepnych kombajnii byvaji vyrdbéna prevédiné z ocelolitiny. Pritom se zde
vyskytuji podstatné vétsi tolerance neZ tomu byva u plechovych kotoudd a proto nelze pouZit
znadmého Iizeni posuvu, nebof kontinudlni posuv piredmétli zplsobuje u silnéjsitho materidlu
uvéznuti valel, coZ naruSuje pribéh prace. Uvaznuti vyvolava pretéZovani stroje, nékdy do-
konce dochazi k jeho poskozeni, neni-li porucha véas zji§téna. V takovém prnpade je v8ak vidy
nutné odstavit celou soustavu, ndkladné demontovat nastrOJe a uvaznuvsi predmet ktery se
oviem stava zmetkem.

Automatické nucené a kontinudlni ptivadéni predmetu Ize tedy pouZit pouze u kotoudd s lz-
~ kymi tolerancemi, jak ]e tomu u plechovych vyoravacich kol krojidla. Zminény praeovni postup
se vSak ned4 pouZit pii navalcovani britl na ocelolitinové kola, jejichZ materidl ma v tloustce
vétsi tolerance.

Cilem vynélezu je zlep§it navalcovani bfitl na kotoudové predméty a vyresit takové zaiizeni,
které by umoznilo zpracovat v bezvadné jakosti také predméty s vétsimi odchylkami v tloustce
materilu, jaké se vyskytuji zejména u litych vyordvacich kol.

Vynélez mé za Ukol zlep§it zafizeni k navélcovdni bfitd tak, aby bylo moZné zpracovat také
predmety s vétsimi odchylkami v tlouStce materialu, aniZ by dochézelo k uvaznuti valct. P¥itom
ma byt zdsadné zachovan automatlcky prubéh valcovani a tim zajiSténo maximalni vyuzm stroje
pii minimalni manudlini préci.

Uvedené nevyhody odstratiuje zafizeni k hydrauhckemu ovléadani posuvového valce pro stroje
k navalcovani biiti na kotoucové pfredméty, které spociva podle vynalezu v podstaté v tom, Ze na
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posuvovém valci jsou zapojeny za sebou dva obousmérmé vicecestné ventily, z nichZz kaZdy je
opatfen jednim hydraulicky odblokovatelnym zpétnym ventilem, pfi¢emZ k prvnimu vicecest-
nému ventilu jsou prifazeny dva elektromagnetické akéni ¢leny a druhy vicecestny ventil je
opatfen ru¢nim ovladacim ustrojim.

Posuv predmétu k véleim je Fizen v neperiodickych intervalech. Pfedmét v této vyrobni fazi
neni tudiZ privadén kontinuéalng, nybrZz nékolikanasobnym privadénim predmétu k vilcim se
postupné navalcuje aZ po konedné vytvoreni biitu. Tato operace se s vyhodou provadi ru¢né,
pri¢em? veskeré pracovni kroky pied touto operaci i po ni se uskuteéiiuji automaticky prislus-
nym ovladacim zatizenim. Posuv vpied lze fidit podle poZzadavkd, popiipadé podle stavu pred-
métu, a to automaticky kontinualné nebo v neperiodickych intervalech ru¢né.

Vicecestné ventily se zp&tnymi ventily jsou s posuvovym vélcem a piisluSnymi tlakovymi
potrubimi a zpétnymi potrubimi vzidjemné spojeny takovym zplsobem, Ze kontinuédlni automa-
ticky posuv vpied Ize kdykoliv pfeursit ruéné ovladanym vicecestnym ventilem a pfedmét mize
byt ru¢nim ovladanim znovu privadén k valetm tak dlouho, aZ je btit vytvofen a posuvovy
valec svym koncovym vypinacem pomoci druhého vicecestného ventilu nucené vyfadi ru¢ni
ovladéni, ¢im? se dal§i pribéh vyrobnich krokd uskutediiuje opét automaticky.

Toto postupné navalcovani britu na kotoutovy piedmét pomoci zvlastniho zafizeni podle
vynélezu a zataZzenim ovladaciho zafizeni pro posuv umoZiiuje, aby v pfipadé potfeby se val-
covani kdykoliv pferusilo a znovu zahajilo diive ne’ predmét uvazne, popfipad€ neZ se stroj
poskodi. Jinak se preruSeni automaticky probihajiciho postupu omezuje pouze na fazi posuvu,
takZe vykon stroje a jeho snadné ovladatelnost zistavaji plné zachovany.

Hydraulické ovladaci zatizeni podle vynélezu je vysvétleno na piikladném provedeni, pficemz
na vykresu jsou naznaceny tyto ¢tyfi spinaci polohy: .
na obr. 1 vychozi poloha ovladaciho zafizent,
na obr. 2. posuv predmétu pii ruéni obsluze,
na obr. 3 zpétny chod predmétu pii ruéni obsluze, : '
na obr. 4 zpétny chod predmétu automatickym nucenym zapinanim pii nastaveni ruéniho vice-
cestného ventilu na posuv a na obr. 5 zpétny chod predmétu pii automatickém nuceném ovla-
. déani.

Predmét v podobé odlitého polotovaru vyoravaciho kola se poloZi na talifovity upinaci pii-
pravek stroje. Poté se stroj uvede do chodu, pri¢em? valcovaci program se zprvu odviji auto-
maticky. Pfedmét se pevné upne a pomoci posuvného vélce se pfivede k valcim.

Pro Fizeni ru¢né ovladatelného dilé¢iho tseku celé valcovaci operace je uspofddéno hydraulické
ovladaci zatizeni sestavajici ze dvou obousmérnych vicecestnych ventild 1, 2, zapojenych za
sebou. Ka#dy vicecestny ventil 1, 2 m4 spinaci polohu A pro pohyb vpfed a spinaci polohu B
pro zpétny chod. Ke ka?dému vicecestnému ventilu 1, 2 je déle pfifazen jeden hydraulicky od-
blokovatelny zpé&tny ventil 3, 4. K Gplnému spinacimu okruhu prisludi jesté jednoduchy zpétny
ventil 5, posuvovy vélec 6 se $krticimi prvky 7 a koncovy spina¢ 8. Prvni vicecestny ventil 1 je
opatien elektromagnetickym akénim ¢&lenem 9, ktery je ovladan pomoci koncového spinate 8.

Druhy vicecestny ventil 2 je opati‘en ru¢nim ovlddacim Ustrojim 10.

"~ Jednotlivé prvky jsou oviem spojeny vhodnymi potrubimi.

Tlakové potrubi 11 je na vykresu oznadeno silnou &arou a zpétné potrubi 12 silnou éarko-
vanou ¢arou. Na tlakové potrubi 11 je pfipojeno éerpadlo 13, pfitem? zpé&tné potrubi 12 kondi
v olejové nadrzi 14. Slabé vytaZené ¢ary naznaluji potrubi, kterymi p¥i dané spinaci poloze olej
neprotéka. '

Ve vychozi poloze hydraulického ovladaciho zafizeni (obr. 1) je prvni vicecestny ventil 1
v poloze A a druhy vicecestny ventil 2 v poloze B. V této poloze je druhy vicecestny ventil 2
samodinné nastavovédn akénim ¢lenem 15 opatfenym tlaénou pruZinou. Poatek posuvu se usku-
tedtiuje ruéné prestavenim druhého vicecestného ventilu 2 do polohy A (obr. 2). Olej od &erpadla
13 tede tlakovym potrubim 11 pfes prvni vicecestny ventil 1, polohu A, druhy vicecestny ventil
2, polohu A a zpé&tni ventil 4 $krtictho prvku 7 k posuvovému vélci 6.

Zpétny tok oleje se uskutediuje pres Skrtici prvek 7 a zpétny ventil 4, ktery se ptsobenim
tlaku nucené otevie k olejové nadrzi 14. Pfedmét je tim veden k vélciim stroje a pokud posu-
vovy vélec 6 nedosahne koncového spinade 8, 1ze predmét pomoci druhého vicecestného ventilu 2
op&t vratit. Tento stav je naznaden na obr. 3. Druhy vicecestny ventil 2 byl uveden do polohy B
rutné, poptipadé pisobem akéniho é&lenu 15 s tladnou pruZinou, pfi¢emZ prvni vicecestny
ventil 1 je nadéle v poloze A. Tim se stfidaji tlakové potrubi a zpétné potrubi na posuvevém
vélci 6 a pfedmét se vzdaluje od vélct. .

Tento pochod se opakuje tak dlouho, az na pfedmétu je vytvofen brit. V tomto pripadé po-
suvovy vélec 6 se dostane ke koncovému spinaéi 8, ktery pi‘epoji prvni vicecestny ventil 1 do
polohy B. Tim se proud oleje pfepne na zpétny pohyb posuvného valce 6, a to nezavisle na
okolnosti, v které poloze je pravé druhy vicecestny ventil 2 (obr. 4 a 5).

Po tplném zpétném piivedeni pfedmétu se uvede v ¢innost dal$i spinaé 16, ktery piepne prvni
vicecestny ventil 1 zpét do polohy A, takZe se opét dosdhne vychozi polohy podle obr. 1. V této
poloze proudi olej bez tlaku pfres redukéni ventil 17.

U kotoud¢h nebo vyordvacich kol, u nichZ tlou$tka materidlu je v tzkych tolerancich, probiha
pfi pouziti hydraulického ovlddaciho zafizeni podle vynalezu po zaloZeni vyoravaciho kola a po
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zapnuti faze vélcovani cely valcovaci program automaticky. Je-li vSak material silné&jsi, takze
neni mozny kontinuélni pribéh vilcovani, pak se pomoci ru¢niho ovladani prerusi posuv a
ru¢né se podle potieby predmét piivadi nékolikrat k valetim, a to tak dlouho, a je b¥it vyval-
covan v zadouci jakosti. Poté koncovy spina¢ posuvového valce op&t samodinné piepne prvni
vicecestny ventil 1 na.automaticky pribéh dalSich pracovnich krokii, tedy na zpétné vedeni
pfedmétu a na uvolnéni z upinaciho p¥ipravku a tak podobné&.

PREDMET VYNALEZU

Zatizeni k hydraulickému ovlddani posuvového vélce pro stroje k navalcovani bfitti na ko-
toucové predmeéty, vyznacujici se tim, Ze na posuvovém vélci (6) jsou zapojeny za sebou
dva obousmérné vicecestné ventily (1, 2) z nichZ kaZdy je opatten jednim hydraulicky odblo-
kovatelnym zp&tnym ventilem (3, 4), pfi¢emz k prvnimu vicecestnému ventilu (1) jsou pritazeny
dva elektromagnetické akéni ¢leny (9) a druhy vicecestny ventil (2) je opatien ru¢nim ovlé-
dacim ustrojim (10).
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