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(54) Odoberac'ie a vkladacie zariadenie

Odoberacie a vkladacie zariadenie,
ur&enéd najme pre odoberanie polotovarov
s dzkou upfnacou plochou zo zdsobnika a ich
nésledné vkladanie v orientovanej polohe
do upinafov obrdbacieho gtroja. Zariadenie
sa skladd z men¥ieho a va&Sieho pracovného
valca s odoberacou a vkladacou piestnicou,
padkove] zddriky s kladkou, zésobnike pre
polotovary, riadiasceho rozvédzafa a konco-
vého spinala. RieZenym problémom je auto- o
matizdcia vkladacich a odoberacich ukonov
s relatfivne %o najjednoduchl3imi prostried-
kemi. To sa dosahuje osobitnym usporiada- o
nim horeuvedenych konitruk&nych prvkov. )
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Vyndlez sa tyka odoberacieho a vkladacieho zariadenia, urdeného najma pre odoberanie
polotovarov s izkou upinacou plochou zo zdsobnika a ich ndsledné vkladanie v orientovane]
polohe do upinalov postupového obrdbacieho stroja. Zariadenie sa skladd z men¥ieho a vadgie-
ho pracovného valca s odoberacou a vkladacou piestnicou, pdkove] zédriky s kladkou, zésob-
nika pre polotovary, riasdiaceho rozvddzaZa a koncového spinada.

Vzhladom k tomu, %e tzke upinacie plochy nezarudujui sprdvnu polohu upnutého polotovaru,
je potrebné, aby po¥as upinania bol polotovar blokovany v sprédvne]j polohe.

Tieto po¥iadavky znésobuji zlo3itost mechanickyeh i riadiecich Zast{ doteraz zndmych
odoberacich a vkladacich zariadeni a z toho d8vodu sa v suidasnej dobe skoro vyhradne pouZi-
va u postupovych obrdbacich strojov ru¥né vkladanie a polohovanie polotovarov obsluhou.

Uvedené nevyhody doteraz zndémych spdsobov odoberania, vkladania a polohovanie poloto-
varov s dzkou upinecou plochou odstranuje odoberacie a vkladacie zariadenie podla vynédlezu,
ktorého podstata spo¥ivd v tom, e v osi upinala, alebo v osiach koncov polotovaru Jje na
odoberacej strane frémy stroje upevneny men3i pracovny valec, ktorého odoberacia piestnica
v prednej koncovej polohe prechddza cez otvoreny upinal a prostrednictvom odoberacieho
chdpadla je opretd o dutinu, &elo, ¥i povrch jedného konca polotovaru. Na vkladace] strene
frémy stroja je upevneny jednak zdsobnfk polotovarov a jednak vads{ pracovny valec, ktorého
vkladacia piestnica v medzipracovnej polohe je prostrednictvom vkladacieho chépadla opretdé
o dutinu, &elo ¥i povrch druhého konca polotovaru, pri¥om tdto vkladacia piestnica je opa-
trend v altke posuvu do medzipracovnej polohy $krtiacim osadenim, na predny vonkajs{ povrch
vkladace] piestnice Je opretd kladka pdkovej zddriky polotovarov v zdsobniku a pracovné
priestory i pomocné priestory men¥ieho pracovného valca i va¥sieho pracovného valca su'pa-
ralelne prepojend s riadiacim rozvédzaZom tlakového média, kedy v prednej koncove] polohe
vkladacej piestnice je polotovar svojim osadenym vystupkom oprety o Zelo upinada, alebo je
vkladacia piestnica prostrednictvom podloZky opretd o elo valea, &fm je osadeny vystupok
polotovaru v zhodnej polohe s upinaom a narézka, upevneng na vonkajSom konci vkladacej
piestnice prostrednictvom prilofky, je opretd o koncovy spinad.

Pokrok a vyhody odoberacieho a vkledacieho zariadenis podla vyndlezu spodivajy hlavne
v jednoduchosti a prevédzkovej spolahlivosti, dalej v tom, Ze jeho poufitie, vzhladom na
presné polohovanie polotovaru pred upnutim umo¥nuje podstatné zni%enie pridavku na opraco-
vanie polotovaru a v neposlednej miere jeho vyznam spo&iva aj vo vysZom stupni automatizd-
cie vkladania polotovarov s wuzkou upinacou plochou.

Priklad vyhotovenis je znézorneny na vykrese, na ktorom je nakresleny na obr. 1 pédo-
ryshy pohrad na zariadenie v zdkladnej polohe, na obr. 2 nédrysny pohlad na zariadenie v me-
dzipracovnej polohe a na obr. 3 ndrysny pohlrad na zariadenie v koncovej polohe s upnutym
polotovarom.

Hlavné %asti odoberacieho a vklasdacieho zariadenia podla vyndlezu sui men3{ pracovny
valec 3 s odoberacou piestnicou 24, vags{ pracovny valec 16 s vkladacou piestnicou 20, odo-
beracie chépadlo 34, vkladacie chdpadlo 35, psékovd zédrike 28 s kladkou 7, zdsobnik 29,
upinad %, 19, riadiaci rozvddza& 3| a koncovy spinad 10. V osi upinada 3, 12, alebo v osiach
koncov polotovaru 4 je na odoberacej strane 23 frémy 22 strojs, upevneny mendi{ pracovny va-
lec 3, ktorého odoberacia piestnica 24 v prednej koncovej polohe (obr. 2) prechddza cez
otvoreny upina® 5, 19 a prostrednictvom odoberacieho chépadla 34 je opretd o dutinu 13, Ze~
lo, &i povrch jedného konca polotovaru 4 a na vkladacej stirane 37 frémy 22 stroja, je upev-
neny jednak zdsobnik 29 polotovarov 4 a jednak va%si pracovny valec 16, ktorého vkladacia
piestnica 20 v medzipracovnej polohe (obr. 2) je prostrednictvom vkladacieho chdpadla 35
-opretd o dutinu 13, Zelo, &i povrch druhého konca polotovaru 4, pridom tdto vkladacia piest-~
nica 20 je opatrend v dltke posuvu do medzipracovnej polohy {obr. 2) 3krtiacim osadenim 23,
na jeJd vonkajéi povrch 6 je opretd kladka T pékovea z4driky 28 polotovarov 4 v zdsobniku 29
a pracovné priestory 2; 15, ako aj pomocné priestory 12, 8 men&ieho pracovného valca 3 i vag-
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gieho pracovného valca 16 si paralelne prepojené s riadiacim rozvddzadom 31 tlakového média.
V prednej koncovej polohe vkladacej piestnice 20 je polotovar 4 svojim osadenym vystupkom
18 oprety o Zelo upinada 5, alebo je vkledacia piestnica 20 prostrednictvom podloZky 14
opretd o &elo veka 36, &im je osadeny vystupok 18 polotovaru 4 v zhodnej polohe s upinaéom
19 a nardZka 9, upevnend na vonkajlom konci 26 vkladace] piestnice 20 prostrednictvom pri-
loZky 21 Jje opretd o koncovy spinad 10.

Riadiaci rozvddzal 31 méZe byt ovlddany priamo nardfkou 27 pracovnej jednotky, alebo
elektrickym impulzom "START CYKLU" stroja, kedy sa musi pou¥it elektromagneticky rozvédzal.

Ked sa nachédza odoberacis piestnica 24 a vkladacia piestnica 20 v zdkladnej polohe,
potom ich vonkaj¥ie &eld 1, 17 sd opreté o nenakreslené koncové spinade, alebo rozvddzale
tlakového média do pracovného valca na otddanie bubna s upinadmi 5, 19 o jeden rozstup &
kladka 7 pakovej zddriky 28 polotovarov 4 zo zésobnika 29 je uplne uvolnend, %o umofnuje,
%e dnl31 polotovar 4 zo zdsobnika je pripraveny na odobranie a vloZenie do upina¥a 5, 19.

Funkcia odoberacieho a vkladacieho zariedenia podla vyndlezu v sulinnosti s postupovym
obrdbacim strojom je nasledovnd:

Stlafenfm tladftka "START CYKLU" na peneli postupového obrébacieho stroja, ¥ybehni
rychloposuvom vpred vietky pracovné jednotky, priom na pracovnej jednotke, ktord nemd naj-
dlhs{ pracovny cyklus je namontovand nardzka 27. Akondhle tdto pracovnd jednotka prejde na
pracovny posuv, potom nardfka 27 prestavi riadiaci rozvédzad 31, ktory prepoji pomocné
priestory 12, 8 s odpadom 32 a pracovné priestory 2, 15 s privodom 33 tlakového média, &im
vybehne vpred odoberacia piestnica 24 a vkladacia plestnlca 20 a %eld 3}, 17 uvolrnia nenakres-
lené koncové spinale, alebo rozvddzade tlakového médiam, %o zamedzuje otodenie oto¥ného bub-
na s upinadmi 5, 19. ‘

Odoberacia piestnica 24, pretoZe nie je ¥krtend, dosiehne rychloAsvoju predni koncowvi
polohu (obr. 2), v ktorej je odoberacie chdpadlo 34 pripravené pre odber polotovaru 4 z kon-
cove] polohy zdsobnika 29. Vkladacia piestnica 20 pbésobenim ¥krtiaceho osadenia 25 sa vysiva
vpred pomal&ie, pri&om najsk8r pomocou kladky 7 prestavi pdkovi zddrZku 28, ktord zablokuje
prisun daldieho polotovaru 4 do koncovej polohy zdésobnika 29 & dald{m Skrtenym posuvom vpred
sa vkladacie chédpadlo 35 oprie o dutinu 13, &elo &i povrch polotovaru 4 v koncovej poloche
zdsobnika 29. Pretofe vkladacia piestnica 20 sa vysiva z va¥Zieho pracovného valca 16 va&fou
osovou silou, jeJ posuv vpred pokraluje, pridom polotovar 4 zovrety medzi odoberacim chépad-
lom 34 a vkladacim chépadlom 35 (obr. 2) je vysivany vpred proti men¥ej osovej sile odobe-
race] piestnice 24. Medzitym, alebo sidasne opustl ¥krtiace osadenie 25 privodny otvor 30
tlakového média a vkladacia piestnica 20 zvy¥enym posuvom dopravuje polotovar 4 do upinala
52, 19. Polotovar mb%e byt do upina¥a 3 dopraveny tak, Ze sa jeho osadeny vystupok 18 oprie
o &elo upinada 5, alebo tak, Ze vkladacia piestnica 20 je prostrednictvom podloiky 14 opre-
t4 o ¥elo veka 36, ¥im je osadeny vystupok 18 polotovaru 4 v zhodnej polohe s upinadom 19.
Akondhle je polotovar 4 uloieny do upineda 5, 19, potom nardifka 9 upevnenéd na vonkajSom
konci 26 vkladacej piestnice 20 zapne koncovy spina¥® 10, ktory zapojf elektricky okruh pre
Qpnutie uloZeného polotovaru 4. Odoberacia piestnica 24 i vkladacia piestnica 20 v tejto
prednej koncovej polohe &akd na ukondenie operdcie pracovne] jednotky s nardéZkou 27, ktord
po dobu pracovného posuvu je opretéd o riadiaci rozvddzad 31. Akondhle této pracovnd jedhot—
ka ukon&i svoju operdciu a vrédti sa do zdékladnej polohy, potom jej nardzka 27 uvolrni rie-
diaci rozvédzal 31, ktory prepoji{ pracovné priestory 2, 1% s odpadom.32 a pomocné priestory
12, 8 s privodom 33 tlakového média. Odoberacia piestnica 24 i vkladacia piestnica 20 sa
vrétia do zékladnej polohy (obr. 1) kladka 7 uvolnens a pékovd zddrike 28 vypustf dals{f
polotovar 4 do koncove]j polohy zdsobnfka 29, priZom Zeld 1, 1] odoberacej piestnice 24 a
vkladace] piestnice 20 zapni nenakreslené koncové spinade, alebo rozvddzale tlakového mé-
dia, %o umoZnuje, akondhle vietky pracovné jednotky postupovéhd obrdbacieho stroja vykona-
Jui svoje operdcie a vrédtia sa so zdkladnej polohy, otolenie oto¥ného bubna s upfnadmi 5, '
19 o jeden rozstup. .
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Opatovnym stla¥enim tla&ftka "START CYKLU" na ovlddacom peneli postupového obrébacieho
stroja sa cely pracovny cyklus odoberacieho zariadenia podYa vyndlezu, v si¥innosti s postu-
povym obrdbacim strojom opakuje.

V pripade, %e je voli& cyklu na ovlddacom paneli v polohe "AUTOMAT" potom odoberacie
a vkledacie zariadenie v sudinnosti s postupovym obrdbacim strojom opakuje pracovné cykly
automaticky.

Pre pripad, %e osi oboch koncov polotovaru 4 sd navzdjom presadené, je vkladacia piest-
nica 20 blokovand proti pooto¥eniu zavedenim priloZky 21 v drdfke 11 drZiaka.

(

PREDMET VYNALEZU

Odoberacie a vkladacie zariadenie, urdené najmg pre odoberanie polotovarov s izkou
upinacou plochou zo zdsobnika a ich nédsledné vkladanie v orientovenej polohe do upinalov
postupového obrdbacieho stroja, skladejuice sa z mendieho a vadsiieho pracovného valca s odo-
beracou a vkladacou piestnicou, pdkovej zddrZky s kladkou, zésobnika pre polotovary, riadia-
ceho rozvédza¥a a koncového spinala vyznaZené tym, %e v osi upina¥a (5, 19), alebo v osiach
koncov polotovaru (4) je na odoberacej sirane (23) frémy (22) stroja upevneny menZi{ pracovny
valee (3), ktorého odobermcia piestnica (24) v prednej koncovej polohe prechdédza cez otvore-
ny upinag (5, 19) a prostrednictvom odoberacieho chédpadla (34) je opretd o dutinu (13), &elo
%i povrch jedného konca polotovaru (4).e na vkladacej strane (37) frémy (22) stroja je upev-
neny jednak zdésobnik (29) polotovarov (4) a jednak va¥3i pracovny valec (16), ktorého vkla-
dacia piestnica (20) v medzipracovnej polohe je prostrednictvom vkladacieho chdpadla (35)
opretd o dutinu (13), &elo &i povrch druhého konca polotovaru (4), priZom tdto vkladacia
piestnica (20) Je opetrend v dlfke posuvu do medzipracovnej polohy fkrtiacim osadenim (25),
na jej vonkajif povrch (6) je opretd kladka (7) pdkovej zddriky (28) polotovarov (4) v zé-
sobniku (29) a pracovné priestory (2, 1%), ako aj pomocné priestory (12, 8) mendieho pracov-
ného valea (3) i va%ieho pracovného valca (16) su peralelne prepojené s riadiacim rozvéddza-
gom (31) tlakového média, kedy v prednej koncovej polohe vkladacej piestnice (20) je poloto-
var (4) svojim osadenym vystupkom (18) oprety o delo upinada (5),.alebo je vkladacia piest-
nica (20) prostrednictvom podloZky (14) opretd o Zelo veka (36), ¥im je osadeny vystupok
(18) polotovaru (4) v zhodnej polohe s upfnadom (19) a nardfka (9), upevneng na vonkajSom
konei (26) vkladace; piestnice (20) prostrednictvom prilozky (21) je opretd o koncovy spi-
nag& (10).
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