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Zapojenie pre automatizdciu vyroby bn, 1 :
tvaroviek z plastov. U tohto zapojenia
je polohe valcov ovlddajicich tahade ja- 5.
dier, orezdvacie zariadenie a vyhadzovaé
registrovand spinadmi spojenymi do obvo- 6,
dov vo vzdjomnej kombindcii spinecich a g :P
rozpinacich kontaktov. Zapojenie umoZ- 2,\ L l
nuje plnosutomatizoveni vyrobu tvaroviek ' 22
z plastov a je vyufitelné u automatizale 9 o ~
3~ 1

nfch zariaedeni, ovlddanych valeami,
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. Predmetom vyndlezu je zapojenie pre automatizovand vyrodbu tvaroviek z plastov;
ktoré pomocou spinadov umiesinenych na pneumatickyfch alebo hydraulickgch valeoch
zariadenia pre kontrolu vypeddvania a ovlddacieho zariadenia umo¥nuje plnoautomati-
zovani vyrobu,

Doteraz poufivané zariedenia na vyrobu tvaroviek z plastov vié&Sinou pracuji
v stdinnosti s obsluhou. Vstrekovacia forme mé jadrd, ktoré si mechanicky ovlddané
tahadmi realizovanymi vzduchovymi pripadne hydraulickymi valcami, Pohyb jadier pomo-
cou valcov je zabezpedeny obsluhou zariadenia cez rudny alebo elektiromegneticky pneu-
maticky alebo hydraulicky rozvddzad. Do 8innosti uvddza obsluha pohyd jadier po otvo-
reni vstrekovacej formy a vytishnuti jadier z vysireknutej tvarovky po otvoreni
zdbrany stroja, rudne vyberie vystrek, uzatvori zdbranu, zabezpeli zaesunutie jadier
do formy & spusti dal3{ vstrekovaci cyklus stroja. Po vykonani tjchto \konov mimo
priestor vstrekovacieho stroja, noZom alebo orezdvacim pripravkom obsluhs odrefe vio=-
kovy zbytok od vystreknutej tvarovky. Tento spdsob vyroby méd nevyhody v nerovio-
mernej kvalite vyrobkov, v znadngch prestojoch, v nizkej bezpednosti préce obsluhy,
v nemdhavosti & monotonnosti préce obsluhy /najmi u viacsmenne] prevddzky/, &im sa
vyZaduje viac nérokov na podet pracovnych sil.

VyS%ie uvedené nedostatky odstranuje zapojenie pre automatizdciu vyroby tvaro-
viek z plastov, u ktorého poloha valcov ovlédajﬁcich>€ahaée jadier, orezdvacie za-

riadenie a vyhadzovad je registrovand spinadmi, ktoré sa vyznaduje tym, Ze spinale

2,3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 & 10 81 spojend od obvodov vo vzdjomnej kombindcii spina-
cich a rozpinacich kontaktov, kde obvod 17 tvori spinac{ kontakt spinala 2 a roz-
pinaci kontakt spinada 3 obvod 18 tvori rozpinaci kontekt spinada 2 a spinaci kontakt

6, 8 a rozpinacie kontakty

spinada 3, obvod 19 tvoria spinacie kontakty spinalov 4,
spinadov 5, 7, 9 obvod 20 pozostdva zo spinacich kontaktov spinadov 3, 7, 9 a rozpi-
nacich kontaktov spinagov 4, 6, 8, obvod 21 tvori spinac{ kontakt spinada 10 a obvod
22 tvori rozpinaci kontakt spinala 10, priéom'jednotlivé obvody 17, 18, 19, 20, 21, 22
g spojend s ovlddacim zariadenim l.

Funkecia zapojenia podla vyndlezu je zrejmé z nasledujiceho popisu a obrdzkovych
priloh, kde: .

obr. 1 ~ zostava zariadenisa

obr. 2 ~ zapojenie koncovych spinadov,

Zapojenie podla vyndlezu umo¥nuje automaticky chod vyroby tvaeroviek, priSom z dé-
vodu nepotrebnosti obsluhy odstranuje vdetky horeuvedens nevyhody, PouZitim tohto
zariadenia sa meni Iudskﬁ prédca z charakteru obsluhy na charakter kontrolny§ viacerjch
automatickyeh zarisdeni pri maximdlnej bezpednosti vyroby., Dale] poufitim tohto za-
riadenia sa zvyS8i produktivita vyroby z ddvddu skrédtenis pracovného cyklu a odstréne-
nia ndbehu vyroby na zadiatku smien.

Pre zabezpedenie automatického chodu vyroby tvaroviek je polohe velsov v kraj-
nfch polohdeh registrovand koncovymi spina€mi, pridom sa registruje poloha orezdvada

vtokového zbytku, jadier a vyhadzovada, Polohe orezdvada vtokového zbytku je registro-
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vend spinadmi 2, 3, poloha jadier spinadmi 4, 5, &, 7, 8, 9 a poloha vynadiovaaa spi-
nadom 10,

Zapojenie podla vyndlezu je vykonané nasledovnym spdsobom: Spinade prisludné k
jednotlivym funkcidm s zapojené sériovo vo vzdjomnych kombindcidch rozpinacich a za-
pinacich kontaktov do jednotlivych obvodov /obr. 2/, kde jednotlivé uzatvorené obvody
signalizuji - obvod 17 orezenie vtokového zbytku, 18 orezdvad vo vychodzej polohe,

19 zasunutie jadier do formy, 20 vysunutie jadier z formy, 21 vyha&zovaé vo vychodze}
polohe. Jednotl;vé obvody si privedené do ovlddacieho zariadenia 1 pomocou konektoro~
vého spojenie, pridom ovlddacie zariadeni el zabezpeluje logické funkcie pbtrebné J'q
ovlddeniu automatizadnéno zariadenia. Funkcia orezdvacieho zariadenia Jje moZnéd iba pri
uzatvorenych obvodoch 18, 19, 21, vytiahnutie jadier z formy a spdtny chod orezé#acie-
ho zariadenia pri uzatvorenych obvodoch 17, 19, 21, vyhadzovanie pri uzatvorenych obvo=-
doch 18, 20, 21, spHtny chod vyhadzovada pri uzatvorenych obvodoch 18, 20, 22, zasunu-
tie jadier do formy pri uzetvorenych obvodoch 18, 20, 21 a zatvorenie formy pri uzatvo-
renych obvodoch 18, 19, 21,

Po otvoreni vstrekovace] formy pride impulz od nezndzorneného spinaa 40 ovlidda-
cieho zariadenia 1, ktoré pomocou elektroniky a elektromagnetického rozvddzada za-'
bezped{ privod tlakového média do valca 14, ktory ovldde orezdvacie zariadenie, Pri
pohybe orezdvacieho zariadenia z vychodzej polohy sa rozopne zapinaci kontakt spina-

%a 3 a zopne rozpineci kontekt spinafa 3 &im sa odblokuje obvod 17, ktory sa uzatvo-
ri zepinecim kontaktom spinada 2 & tym sa signalizuje .orezanie vtokového zbytku,
Ovliddacie zariadenie ) zabezpedi spdtny pohyb orezdvacieho zariadenia a zdroven vy-
tiahnutie jadier z vystreknutej tvarovky 16 pomocou valcov 11, 12, 13. Pri spédtnom
pohybe orezdvacieho zariadenia sa rozopne zapinaci kontakt spinafa 2 e zopne rozpi-
naci kontakt spinada 2 &im sa odblokuje obvod 18, ktory sa uzatvor{ zapinacim kontak~-
tom spinade 3 pri prichode orezdvacieho zariadenia do vychodzej polohy. Zdroven pri

zadiatku vytahovania jadier z formy sa rozopnd zaepinacie kontakty spinalov 4, 6, 8

a zopnd rozpinacie kontekty spinadov 4, &, 8 &im sa odblokuje obvod 20,ktory sa
uzatvori zapinacimi kontaktemi spinadov 3, 7, 9 pri vytiahnut{ jadier z fomy. Ovld-
dacie zariadenie 1 pri uzatvorenych obvodoch 18, 20, 21 zabezpedi chod vyhadzovada
pomocou valee 15, ktory vyhodi tvarovku 16 z formy, ktord sa dopravi nezndzornenym
zariadenim mimo priestor stroja a jej vypadnutie sa zaznamend neznédzornenym zariade-
nim pre registrdciu vypednutia tvarovky. Signédl z fohto zariadenia privedeny do ovld~
dacieho zariadenia 1 zabezpedi sp#tny§ pohyd vyhadzovada, ktory pri prichode do vy=-
chodzej polohy zapinacim kontaktom spinada 10 uzatvori obvod 21 & rozpinacim kontaktom
spinada 10 rozpoJi obvod 22, Ovliddacie zariadenie 1 pri uzatvorenych obvodoch 18, 20,
21 zabezpe8i pomocou valcov 11, 12, 13 zasunutie jadier do formy. Pri zastvani jadier
do formy sa rozopni zapinacie kontakty spinadov 5, 7, 3 & zopni rozpingcie kontakty
spinadov 5, 7, 9 &im sa odblokuje obvod 19, ktor§ sa uzatvori zapinacimi kontaktami

spinadov 4, &, 8 pri zasunut{ jedier do formy. Ovlddacie zariadenie 1 pri uzatvore-

nych obvodoch 18, 193, 21 zabezpedi spustenie dal¥ieho pracovného cyklu stroja.
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Vzdjomnd kombindcia zapinacich a roépinacich kontaktov spinadov vyluduje moZnost
nesprédvnej signalizdcie pri mechanickom poSkodeni niektorého zo spinadov a tym vyluduje
mo¥nost havérie zariasdenia. Tymto spdsobom pracujice zariadenie umoZnuje plnoautomatickd
vyrobu tvaroviek, prifom je zabezpelend maximdlna bezpednost voli mechanickému poskode-
niu formy, ‘

Z2ariadenie umoZnuje: réznu alternativnu skledbu, priéom je moZnost zariadenia
tahadov bez orezdvacieho zariadenia, pripadne bez vyhadzovala., V pripade vynechania
niektorej z t¥chto funkeii je potrebné do ovlddacieho zarisdenia 1 zasunit korektor
8 prepojenim, ktory zabezpeldi spojenie obvodov 17, 18 pri vynechani orezdvacieho zaria-

denia & 21, 22 pri vynechani vyhadzovacla.
PREDMET VYNALEZU

Zapojenie pre automatizdciu vyroby tvaroviek z plastov, u ktorého poloha valcov
ovlddajicich tehade jadier, orezdvacie zariadenie & vyhadzovad je registrovand spi-
nadmi, vyznadujice sa tym, Ze spinade /2, 3/, /4, 5, 6, 7, 8, 9/ & /10/ st spojené do
obvodov vo vzdjomnej kombindcii spinacich a rozpinacich kontaktov, kde obvod /17/
tvori spinaci kontakt spinada /2/ & rozpinaci kontakt spinada /3/, obvod /18/ tvori
rozpinaci kontakt spinada /2/ a spinaci kontakt spinaa /3/, obvod /19/ tvoria spina=-
cie kontakty spinadov /4, 6, 8/ & rozpinacie kontakty spinalov /5, 7, 9/, obvod /20/
pozostdva zo spinacich kontaktov spinadov /5, 7, 9/ & rozpinacich kontdktov spinalov
/4, 6, 8/, obvod /21/ tvori spinaci kontakt spinaa /10/ a obvod /22/ tvor{ rozpina~
¢i kontakt spfnada /10/, pridom jednotlivé obvody /17, 18, 19, 20, 21, 22/ sl spojené

s ovlddacim zariadenim. /1/.
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Obr. 1
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Obr. 2
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