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Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Wynalazek dotyczy urzadzenia do ciecia arkuszy materiatu, zwtaszcza do ciecia metalowych
blach z wykorzystaniem technologii ciecia plazmowego lub tlenowego. Wynalazek znajduje szczegdline
zastosowanie w obrébce metalowych blach w kierunku prostopadtym do powierzchni przedmiotéw ob-
rabianych oraz do ukosowania krawedzi metalowych blach przeznaczonych do spawania, oraz wstepnej
kontroli wewnetrznej przedmiotéw obrabianych i powierzchni obrobionych.

Stan techniki

W wielu dziedzinach przemystu, a zwtaszcza w przemysle lotniczym, samochodowym czy okre-
towym, stosowane sa technologie wykorzystujace drogie materiaty wsadowe o duzych wymiarach i cie-
zarach, ktérych dopuszczenie do dalszej obrébki na danym etapie realizacji procesu technologicznego
wptywa na koncowy efekt procesu. W wielu przypadkach nastepuje wycofanie z produkcji znacznie
zaawansowanych technologicznie czeéci z powodu réznych defektow.

Zastosowanie ciecia plazmowego lub tlenowego pozwala na wytwarzanie poétwyrobdéw o po-
wierzchniach ptaskich lub ksztattowych. Proces przecinania i wycinania realizuje sie przy uzyciu gtowic
plazmowych lub palnikéw tlenowych, w zastosowaniu do elementéw cienkosciennych, ale réwniez gru-
bosciennych do grubosci ok. 300 mm. Wtasciwe przygotowanie pdtfabrykatéw pod wzgledem ksztatto-
wym i wymiarowym w decydujacym stopniu wptywa na dalsza ich przydatno$é. Proces ten nie pozwala
jednak na wstepna kontrole jakosci materialu wsadowego oraz stanu struktury powierzchni wytworzo-
nych wyrobéw bezposrednio podczas operacji ciecia. Jest to o tyle istotne, ze przedmioty obrabiane sa
przede wszystkim duze i ciezkie, przez co operowanie nimi jest utrudnione. Wymagan takich nie spet-
niaja wystepujace na rynku przemystowe urzadzenia do ciecia zwane potocznie przecinarkami portalo-
wymi.

Proces ciecia, a szczegdlnie ciecia plazmowego, musi by¢ poprzedzony wycieciem przelotowego
otworu startowego, zwanego réwniez otworem technologicznym. W spotykanych na rynku wycinarkach
odbywa sie to poprzez wyciecie otworu za pomoca strumienia plazmy, co powoduje duze straty mate-
riatu oraz wydtuza czas pracy urzadzenia. Otwory takie moga by¢ wykonywane poprzez wiercenie. Ope-
racja ta moze by¢ wykonywana wczesniej przed procesem ciecia, ale wymaga to transportu ciezkich
elementdw na stoty, wiertarek promieniowych i trasowania potozenia otworéw.

W stanie techniki znane sa przecinarki z gtowicami plazmowymi i palnikami tlenowymi z mozli-
woscia obrébki blach o grubosciach do 400 mm. Obrabiarki te, oprécz standardowego przeznaczenia,
pozwalaja na znakowanie miejsc, gdzie beda wypalane otwory. Wycinarki te nie maja mozliwosci kon-
troli stanu pétfabrykatéw oraz jakosci powierzchni wykonanych w procesie ciecia.

Znane sg takze przecinarki do ciecia plazmowego i tlenowego blach o grubosci do 200 mm lub
na specjalne zamowienie o grubosci do 300 mm. Ciecie moze odbywac sie w kierunku prostopadtym
do powierzchni blachy lub w formie fazowania pod katem do 45°. Umozliwiajg one réwniez laserowe
zaznaczanie charakterystycznych punktéw na obrabianym materiale oraz dobér parametrow ciecia sto-
sownie do stanu powierzchni blachy. Urzadzenie nie daje mozliwosci kontroli wad wewnetrznych blachy
i wykonywania otworéw startowych.

Niektdre firmy wytwarzaja urzadzenia do ciecia elementéw w kierunku prostopadtym do ich po-
wierzchni, jak réwniez do wycinania i wykonywania faz. Nie umozliwiaja one kontroli wiasciwosci obra-
bianych materiatéw oraz wykonywania otworéw.

Dokument PL216793B ujawnia przecinarke do wycinania elementéw z ptaskich niemetalowych
lub metalowych arkuszy za pomoca wiazki laserowej lub palnika plazmowego.

Dokument PL217636B1 przedstawia przecinarke do wykonywania detali z réznych materiatow,
wyposazona w dwa narzedzia sterowane numerycznie, umozliwiajace wykonywanie jednego detalu za
pomoca technologii ciecia woda lub plazma.

Istota wynalazku

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia do ciecia arkuszy materiatu, ktére umozliwi ciecie
arkusza materiatu i kontrole jakosci w jednym procesie.

Zgodnie z wynalazkiem zapewniono urzadzenie do ciecia arkuszy materiatu, zwtaszcza metalo-
wych blach, zawierajace konstrukcje nosna, na ktérej umieszczony jest stét technologiczny, konstrukcje
bramowa z prowadnica poprzeczna przemieszczana w ptaszczyznie poziomej ruchem postepowym,
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przy czym do prowadnicy poprzecznej przymocowane sa suwliwie gtowica thaca plazmowa oraz gto-
wica tnaca tlenowa przemieszczajgce sie wzdtuz prowadnicy. Urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze
wyposazone jest w wiertarke magnetyczna z wierttem, za pomoca ktérego wykonywane sa otwory star-
towe, oraz w co najmniej jedna gtowice ultradzwiekowa przymocowana do prowadnicy poprzecznej
i poruszajaca sie w ptaszczyznie pionowej oraz poziome;.

W jednym z przyktadéw wykonania, urzadzenie wyposazone jest w manipulator majacy pieé
stopni swobody, z przymocowana do ramienia roboczego wiertarka magnetyczna z wierttem.

W innym przyktadzie wykonania urzadzenie moze byé wyposazone w druga konstrukcje bra-
mowa z przymocowana do niej druga prowadnica poprzeczna przemieszczajaca sie ruchem postepo-
wym w ptaszczyZnie poziomej, przy czym do drugiej prowadnicy poprzecznej przymocowana jest wier-
tarka magnetyczna oraz co najmniej jedna gtowica ultradZzwiekowa.

Korzystnie, co najmniej jedna gtowica ultradZzwiekowa zamocowana jest przesuwnie na prowad-
nicy poprzecznej z mozliwoscia przesuwu pionowego, poziomego oraz odchylania sie od pionu w ptasz-
czyZnie pionowe;.

Korzystne skutki

Dzieki zastosowaniu urzadzenia do ciecia arkuszy materiatu, mozliwe jest zoptymalizowanie pro-
cesu poprzez przeprowadzenie ciecia i kontroli jakosci materiatu w jednym procesie. Dzieki temu, na
wczesnym etapie mozna wycofaé z dalszej obrébki elementy z defektami, co znaczaco wptywa na kon-
cowy efekt procesu. Niniejszy wynalazek umozliwia skrécenie czasu przeprowadzania procesu ciecia
oraz zmniejszenie jego kosztéw.

Krétki opis figur rysunku

Wynalazek zostanie teraz blizej przedstawiony w korzystnych przyktadach wykonania w nawia-
zaniu do zataczonego rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia modutowa budowe urzadzenia wedtug pierwszego przyktadu wykonania wy-
nalazku w rzucie z gory.

Fig. 2 przedstawia modutowa budowe urzadzenia wedtug drugiego przyktadu wykonania wyna-
lazku w rzucie z gory.

Fig. 3 przedstawia przekrdj poprzeczny A-A wynalazku wedtug drugiego przyktadu wykonania.

Fig. 4 przedstawia widok w kierunku W urzadzenia wedtug drugiego przyktadu wykonania wyna-
lazku.

Szczegotowy opis korzystnych przyktadéw wykonania wynalazku

Urzadzenie wedtug wynalazku umozliwia réwnoczesne ciecie arkuszy materiatéw o grubosciach
do 300 mm w kierunku prostopadtym do powierzchni przedmiotéw obrabianych, wstepng kontrole we-
wnetrzna przedmiotéw obrabianych i powierzchni obrobionych oraz ukosowanie krawedzi przeznaczo-
nych do spawania pod katem 47° od pionu.

Urzadzenie wedtug pierwszego korzystnego przyktadu realizacji wynalazku przeznaczone do cie-
cia metalowych blach o $redniej grubosci, zostato szczegétowo przedstawione na Fig. 1.

Urzadzenie wedtug tego przyktadu wykonania zawiera konstrukcje nosna 1, na ktérej oparty jest
stot technologiczny 3. Korzystnie, konstrukcja noéna 1 oraz stét technologiczny 3 sag nieruchome i przy-
mocowane do podtoza. Urzadzenie zawiera nastepnie konstrukcje bramowa 4 z prowadnica po-
przeczng 5, ktéra przemieszczana jest w ptaszczyznie poziomej, czyli wzdtuz ptaszczyzny stotu tech-
nologicznego 3. Konstrukcja bramowa 4 jest typowa konstrukcja znana w stanie techniki z ruchoma
brama lub portalem. Posiada ona uktad jezdny z napedem za pomoca, ktérego mozliwy jest ruch catej
bramy lub sam tylko ruch prowadnicy poprzecznej 5 wzdtuz krawedzi stotu technologicznego 3. Kon-
strukcja bramowa 4 umieszczona jest w taki sposob, aby stét technologiczny 3 znajdowat sie bezpo-
$rednio pod nia. Korzystnie, konstrukcja bramowa 4 przymocowana jest do podtoza. Na prowadnicy
poprzecznej 5 zamocowane sg gtowica tngca plazmowa 6 oraz gtowica tnaca tlenowa 7. Gtowice tnace
6 i 7 odpowiedzialne sa za przeprowadzanie procesu wycinania i przecinania, a gtowica ultradzwiekowa
8 umozliwia przeprowadzenie kontroli jako$ci obrabianego materiatu wsadowego i wykonanych wyro-
bow. Wszystkie gtowice moga wykonywac ruchy w ptaszczyZnie poziomej i pionowe;.

Urzadzenie wyposazone jest w manipulator 9 o pieciu stopniach swobody, korzystnie przymoco-
wany do podtoza. Manipulator posiada ramie robotyczne, na ktérym osadzona jest wiertarka magne-
tyczna 10 z zamontowanym wierttem 11. Dzieki zastosowaniu manipulatora 9 mozliwe jest wiercenie
gtebokich technologicznych otwordéw startowych, z chiodzeniem centralnym wiertta i wyptukiwaniem
wiéréw. W miejscu wykonanych otworéw startowych wykonywane sa w innym etapie otwory gtéwne.
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Wiertarka magnetyczna 10, dzieki ruchowi manipulatora 9 moze byé ustawiona pod katem oraz moze
wykonywaé ruch posuwowy wzdtuz osi wiertta 11. Dzieki temu wiertto 11 zamontowane w wiertarce
magnetycznej 10 ma mozliwo$¢ wykonywania otworu w dowolnym punkcie przedmiotu obrabianego
umieszczonego na stole technologicznym 3.

Korzystnie, uktad sterowania urzadzenia wedtug pierwszego przyktadu realizacji wynalazku
sprzegniety jest z uktadem sterowania manipulatora 9 oraz z uktadem sterowania ruchami roboczymi
wiertarki magnetycznej 10.

Proces wycinania i przecinania przy uzyciu urzadzenia wedtug pierwszego przyktadu realizacji
wynalazku polega na umieszczeniu arkusza materiatu — ktéry w dalszej czesci bedzie nazywany przed-
miotem obrabianym 2 — na stole technologicznym 3. Proces wycinania rozpoczyna sie wykonaniem
w przedmiocie obrabianym 2 otwordw startowych za pomoca wiertta 11 wprawionego w ruch obrotowy
przez naped wiertarki magnetycznej 10, przy czym ustalenie pozycji wiercenia odbywa sie za pomocag
ramienia robotycznego manipulatora 9, zaprogramowanego stosownie do ksztattu i wymiaréw przed-
miotu obrabianego 2.

Nastepnie, konstrukcja bramowa 4 wraz z prowadnicg poprzeczng 5 przemieszcza sie w kierunku
poziomym i za pomoca zamocowanych na niej gtowicy thacej plazmowej 6 oraz gtowicy tnacej tlenowe;
7, wycinane sa odpowiednie otwory w miejscu wczesniej wykonanych otwordw startowych.

Korzystnie, w czasie wykonywania otworu startowego moze odbywac sie jednoczesnie wycinanie
otwordw koncowych przy uzyciu gtowicy tnacej plazmowej 6 oraz gtowicy tnacej tlenowej 7 w miejscach,
w ktérych otwory startowe zostaty juz wykonane. Pozwala to znacznie skréci¢ czas przeprowadzania
procesu wycinania.

Proces kontroli jakosci materiatu przedmiotu obrabianego 2 odbywa sie za pomoca gtowicy ultra-
dzwiekowej 8, przesuwajacej sie w pionie w celu zblizenia sie do przedmiotu obrabianego 2 oraz
w ptaszczyZnie poziomej, co umozliwia kontrole catej objetosci materiatu.

Zakonczenie procesu wycinania pozwala na przeprowadzenie kontroli jakosci powierzchni obro-
bionej za pomoca gtowicy ultradzwiekowej 8.

Urzadzenie wedtug drugiego korzystnego przyktadu realizacji wynalazku zostato szczegétowo
opisane na Fig. 2, 3i 4.

Urzadzenie wedtug tego przyktadu wykonania przeznaczone jest do ciecia arkuszy wykonanych
z materiatéw metalowych badz niemetalowych o duzych grubos$ciach, korzystnie do 300 mm.

Konstrukcja urzadzenia z tego przyktadu jest zasadniczo zbieZna z konstrukcja z pierwszego
przyktadu wykonania, z tg réznica, ze zamiast manipulatora 9 posiada ono druga konstrukcje bramowa
12 z druga prowadnica poprzeczng 13.

Druga konstrukcja bramowa 12 moze by¢ niezalezna, ale najlepiej jak jest ona zintegrowana
Z pierwsza konstrukcja bramowa 4, z ktéra dzieli wspdlne podzespoty takie jak ukiad jezdny i podtuznice,
na ktérych oparte sg prowadnice poprzeczne 5 i 13. Konstrukcja bramowa 4 oraz druga konstrukcja
bramowa 12 umieszczone sg w taki sposob, aby stét technologiczny 3 znajdowat sie bezposrednio pod
nimi. Korzystnie, konstrukcja bramowa 4 oraz druga konstrukcja bramowa 12 umieszczone sa réwno-
legle do siebie i przymocowane do podtoza.

Na prowadnicy poprzecznej 5 zamocowane sa gtowica thaca plazmowa 6 oraz gtowica tnaca
tlenowa 7, ktére moga wykonywac ruchy w ptaszczyZznie poziomej i pionowej.

Na drugiej prowadnicy poprzecznej 13, od strony wewnetrznej, bedacej w blizszej odlegtosci do
konstrukcji bramowej 4, zamocowana jest wiertarka magnetyczna 10, mogaca porusza¢ sie w ptasz-
czyZnie poziomej i pionowej oraz obraca¢ sie wzgledem trzech osi, do gtebokiego wiercenia otworéw
startowych z chtodzeniem centralnym wiertta 11 i odprowadzaniem wiéréw. Po przeciwnej stronie dru-
giej prowadnicy poprzecznej 13 zamocowanych jest kilka gtowic ultradzwiekowych 8, korzystnie trzy,
dzieki ktérym mozliwe jest przeprowadzenie kontroli jakosci materiatu przedmiotu obrabianego 2 i wy-
konanego przedmiotu. Wszystkie gtowice ultradzwiekowe 8 moga wykonywaé ruchy w ptaszczyznie
poziomej i pionowe;j.

Korzystnie, uktad sterowania urzadzenia wedtug drugiego korzystnego przyktadu realizacji wyna-
lazku sprzegniety jest z uktadem sterowania drugiej konstrukcji bramowej 12 oraz z uktadem sterowania
ruchami roboczymi wiertarki magnetycznej 10.

Proces wycinania i przecinania przy uzyciu przedmiotu wedtug drugiego korzystnego przyktadu
realizacji wynalazku polega na umieszczeniu przedmiotu obrabianego 2 na stole technologicznym 3.
Proces wycinania rozpoczyna sie wykonaniem w przedmiocie obrabianym 2 otworéw startowych za
pomoca wiertarki magnetycznej 10, przy czym ustalenie pozycji wiercenia odbywa sie za pomoca ruchu
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postepowego drugiej konstrukcji bramowej 12 wraz z druga prowadnica poprzeczng 13. Natomiast gto-
wice ultradzwiekowe 8 umieszczone na drugiej prowadnicy poprzecznej 13 przeprowadzajg kontrole
struktury wewnetrznej przedmiotu obrabianego 2, w celu identyfikacji wad takich jak pekniecia, jamy
usadowe czy rozwarstwienia.

Nastepnie, konstrukcja bramowa 4 wraz z prowadnicg poprzecznag 5 przemieszcza sie w kierunku
poziomym i za pomoca zamocowanych na niej gtowicy tnacej plazmowej 6 oraz gtowicy tnacej tlenowe;
7, wycinane sa odpowiednie otwory w miejscu otwordw startowych.

Zakonczenie procesu wycinania pozwala na przeprowadzenie kontroli jakosci powierzchni obro-
bionej za pomoca co najmniej jednej gtowicy ultradzwiekowe;j 8.

Korzystnie, urzadzenie wediug pierwszego i drugiego korzystnego przyktadu realizacji wyna-
lazku, w potaczeniu z urzadzeniami zatadowczym i wytadowczym moze pracowaé w cyklu automatycz-
nym i pétautomatycznym.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do ciecia arkuszy materiatu, zwtaszcza metalowych blach, zawierajace konstruk-
cje nosna (1), na ktérej umieszczony jest stot technologiczny (3), konstrukcje bramowa (4)
z prowadnica poprzeczna (5) przemieszczang w ptaszczyznie poziomej ruchem postepowym,
przy czym do prowadnicy poprzecznej (5) przymocowane sg suwliwie gtowica tnaca plazmowa
(6) oraz gtowica tnaca tlenowa (7) przemieszczajace sie wzdtuz prowadnicy, znamienne
tym, ze wyposazone jest w wiertarke magnetyczna (10) z wierttem (11), za pomoca ktérego
wykonywane sa otwory startowe, oraz w co najmniej jedng gtowice ultradzwiekowa (8) przy-
mocowang do prowadnicy poprzecznej (5) i poruszajaca sie w ptaszczyznie pionowej oraz
poziomej.

2. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w manipulator (9) majacy
pie¢ stopni swobody, z przymocowana do ramienia roboczego wiertarka magnetyczna (10)
z wierttem (11).

3. Urzadzenie, wediug zastrzezenia 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w drugg konstrukcje
bramowa (12) z przymocowana do niej drugg prowadnicg poprzeczna (13) przemieszczajaca
sie ruchem postepowym w ptaszczyznie poziomej, przy czym do drugiej prowadnicy poprzecz-
nej (13) przymocowana jest wiertarka magnetyczna (10) oraz co najmniej jedna gfowica ultra-
dzwiekowa (8).

4. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1 albo 3, znamienne tym, Zze co najmniej jedna gtowica ultra-
dzwiekowa (8) zamocowana jest przesuwnie na prowadnicy poprzecznej (5) z mozliwoécia
przesuwu pionowego, poziomego oraz odchylania sie od pionu w ptaszczyZnie pionowej.
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