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(54) Automatizované upinacie zariadenie obrobkov

(57) RieSenie sa tyka automatizovaného
upinacieho zariadenia obrobkov, najméd pre

technologické paletové pracovisk4, napoji-
telné na nizkotlaky hydraulicky zdroj tech-
nologického pracoviska. Podstatou riefenia

je, Ze stavebnicovy hydraulicky upinaci pri~
pravok asponl jedného obrobku mé stavebnicovy
rozvod s upinacou vetvou a uvolfiovacon vet-

vou, na konci ktorého je napdjand &ast auto-

matickej hydraulickej spojky so zabudova~
nym blokovacim zariadenim upinacej vetvy

a uvolfiovacej vetvy, a ktord je dalej opat-
rend dvojicou odpruZenych palcov pre bez-
stratové pripojenie stavebnicového hydrau-
lického upinacieho pripravku na napdjaciu
Cast automatickej hydraulickej spojky,
ktord obsahuje protizaberajlce palce, pri-
om je dalej opatrend zosilovacim obvodom
nizkého tlaku, v ktorom. je upfnacia vetva
rozdvojend na vetvu predupinaciu so zara-
denym logickym prvkom, signaliza&nym prvkom
irovne nizkeho tlaku a riadenym uzatvaracim
prvkom a vetvu zosilovaciu so zaradenym
zosilovacim valcom, logickym prvkom a sig=-
nalizaénym prvkom nastavenej drovne vyso-
kého tlaku.
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vyndlez sa tyka automatického upinacieho zariadenia obrobkov, najmid pre technologické
paletové pracoviskd, napojitelné na nizkotlaky hydraulicky zdroj technologického pracoviska.

sS4 zn4dme podobné automatizované upinacie zariadenia, ktorych nevyhodou je, ¥e upinacie
zariadenie musi hyt napojené na samostatny vysokotlaky zdroj hydraulického tlaku, pridom
technologické pracovisko naviac obsahuje i nizkotlaky hydraulicky zdroj. V daldom pripade
je mo¥né ako zdroj vysokého tlaku vyuZit multiplikdtor olej - olej pripadne vzduch - olej,
ktorého nevyhodou je, Ze vyZaduje velké zabudovacie priestory a jeho poufitie neumoZfiuje
zabezpelenie predupnutia obrobku. Dalej si zname obdobné upinacie zariadenia, ktorych rozvody
sd vbudované do telesa technologickej palety. To ma za nisledok zosilnenie telesa palety
2z hladiska zachovania poZadovanej tuhosti a tym zase naopak rastie hmotnost palety. Na druhej
strane paleta s vbudovanym hydraulickym rozvodom sa st&va milo univerzdlna, vzhladom k girke
obrobkového sortimentu a nie je vobec vyu?itelnd v pripade poruchy hydraulického obvodu.

vyg¥ie uvedené nedostatky st zmiernené automatizovanym upinacim zariadenim obrobkov podla
vyndlezu, ktorého podstata spo&iva v tom,-Ze stavebnicovy hydraulicky upinaci pripravok aspofii
jedného obrobku m4 stavebnicovy rozvod s upfnacou vetvou a uvolfiovacou vetvou, na konci ktoré-
ho je napAdjand &Cast automatickej hydraulickej spojky so zabudovanym blokovacim zariadenim
upinacej vetvy a uvoliovacej vetvy, a ktord je dalej opatrend dvojicou odpruZenych palcov
pre bezstratové pripojenie stavebnicového hydraulického upinacieho pripravku na napédjaciu
%ast automatickej hydraulicke] spojky, ktord obsahuje protizaberajice palce, prifom je dalej
opatrend zosilovacim obvedom nizkeho tlaku, v ktorom je upinacia vetva rozdvojend na vetvu
predupinaciu so zaradenym logickym prvkom, signaliza&nym prvkom ldrovne nizkeho tlaku a riade-
nym uzatvdracim prvkom a vetvu zosilovaciu so zaradenym zosilovacim valcom, logickym prvkom
a signaliza&nym prvkom nastavenej drovne vysokého tlaku.

vyhodou automatizovaného upinacieho zariadenia obrobkov podla vyndlezu je, %e upinanie
obrobkov je rozdelené na cyklus predupnutia obrobku a cyklus silového upnutia obrobku. To
je ddleZité z hladiska prenosu upinacich sil v dobe stdtia upnutého obrobku v zdsobe vzhladom
k tomu, e aktivizédcia upfnacej sily sa vykon& tesne pred vstupom obrobku do pracovného prie-
storu obradbacieho stroja, &im sa dosiahne, %e obrobok v dobe stdtia v zésobe je upnuty len
predupinacimi silami zabrafiujicimi zmene polohy obrobku v pripravku. Tym je chrédnend i techno-
logicka paleta, ktor4 je vlastne zatajovand upinacimi silami len v Zase silového upnutia
obrobku.

Na pripojenych vykresoch si zndzornené priklady vybudovania vyndlezu, kde na obr. 1 je
zndzornend hydraulické schéma automatizovaného upfnacieho zariadenia obrobkov, na obr. 2 Jje
znézorneni automatickéd hydraulick4d spojka, u ktorej je napdjand ast opatrend vystupkom a
na obr. 3 je zndzornend automatickd hydraulickd spojka, u ktorej je napdjané East opatrend
zahlbenim.

Automatizované upinacie zariadenie obrobkov pozostdva 20 stavebnicového hydraulického
upinacieho pripravku 1, automatickej hydraulickej spojky 2 a nizkotlakého zdroja 4. Automa-
tick4 hydraulickd spojka 2 pozostéva z napdjanej Casti 21 a napéjanej Casti 22, ktord obsahuje
zosilovaci obvod 223. zosilovaci obvod 223 pozostéva jednak z logického prvku 23, ktory je
prepojeny s napéjacou %astou 22 a jednak 2z logickych prvkov 2 237 a 2 232, ktoré sid prepojené |
jednak upinacou vetvou 221 a jednak uvolXovacou vetvou 226 s automatickou hydraulickou spoj-
kou 2. Dalej zosilovaci obvod 223 obsahuje v predupinace]j vetve 2 231 jednak signaliza®né
prvky 2 233 a 2 238 a jednak uzatvéraci prvok 2 234. Balej je zosilovaci prvok 23 vo svojej
“zosilovacej vetve 2 235 opatreny zosilovacim prvkom 2 236.

Upnutie obrobku v automatizovanom upinacom zariadenf sa vykon& nasledovne: 2 nizkotlakého
zdroja 4 sa privedie hydraulicky tlak k logickému prvku 23, ktorym prestavenim do polohy "2"
sa privedie pod palce 222 napéjacej &asti 22 automatickej hydraulicke] spojky 2. Palce 222
sa vysuni proti odprufenym palcom 212 napdjanej gasti 21 automatickej hydraulicke] spojky
2 do pracovnej polohy signalizovane] spina&mi K11 a K13. Palej nasleduje postup upnutia obrobku
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nasledovne. Logicky prvok 2 237 je v polohe "0", logicky prvok 2 232 sa prestavi do polohy
"2%, %{m sa privedie nizky tlak do upinacej vetvy 221 a cez automatickd hydraulickd spojku

2 do upinacej vetvy 12 stavebnicového hydraulického upfnacieho pripravku 1 stavebnicového
rozvodu 1ll. Nastane spolohovanie a predupnutie obrobku 3. Uvoliiovacia vetva 13 stavebnicového
pripravku 1 je cez automatickd hydraulickd spojku 2 uvolfiovacou vetvou 226 prepojend s odpadom.
Ukon&enie predupinacieho cyklu je signalizované signalizadnym prvkom 2 233. Silové upnutie
obrobku 3 v stavebnicovom pripravku 1 sa vykond nasledovne: Logicky prvok 2 232 sa prestavi

do polohy "0" a logicky prvok 2 237 do polohy "2", &im sa privedie hydraulicky tlak z nizko-
tlakého zdroja 4 do zosilovacieho valca 2 236, ktorého piest vykond zvySenie tlaku cez zosi-
lovaciu vetvu 2 235 v automaticky uzatvorenej predupinacej vetve 2 231 uzatvaracim prvkom

2 234, Dosiahnutie predpisanej hladiny vysokého tlaku je signalizované signaliza&nym prvkom

2 238. Cyklus silového upnutia obrobku 3 v stavebnicovom pripravku 1 je ukon&eny, tlak v upi-
nacej vetve 12 je blokovany blokovacim zariadenim 211. Nasleduje prestavenie logického prvku

2 237 do polohy "1", &im sa v predupinacej vetve 221 zru¥{ tlak. Po Zasovom intervale nasledu-
je prestavenie logickych prvkov 2 237 do polohy "0" a 23 do polohy 1, &im sa palce 222 vrédtia
do vychodnej polohy, ktor4d je signalizovand spina&mi K12 a K14. Dalej md%e nasledovat auto-
matickd vymena paliet v pracovnom priestore stroja. Cinnost uvolnenia obrobku 3 v stavebni-

covom hydraulickom upinacom pripravku 1 sa vykond opalnym postupom.

Na obr&zku 2 je naznafené prepojenie napéjanej Casti 21 a napdjacej Casti 22 automatic-
kej hydraulickej spojky 2 prostrednictvom v§stupku 213 napdjanej Casti 21 do dréZky 224 vytvo-
renej na napéjacej 8asti 22. Zéber vystupku 213 s driZkou 224 je odvodeny z cyklu vymeny pale-

ty v pracovnom pristore stroja.

Na obrézku 3 je naznafené automatické prepojenie napdjanej Casti 21 opat?enej zahlbenim
214 a napdjacej Sasti 22 opatrenej vysuvnymi &apmi 225. Pohyb vysuvnych Zapov 225 je riadeny
logickym prvkom 23, pri&om v polohe vysunutia a zasunutia otvdraji a zatvdraji privody pre

ovl4ddanie pohybu palcov 222 napdjacej &asti 22 automatickej hydraulickej spojky 2.

PREDMET VYNALEZU

1. Automatizované upinacie zariadenie obrobkov, najmd pre technologické paletové praco-
visk&, napojiteiné na nizkotlakovy hydraulicky zdroj, pozostdvajuce z upinacieho pripravku
a hydraulickej spojky, vyznadujbca sa tym, ¥e stavebicovy hydraulicky upinaci pripravok (1)
aspofi jedného obrobku (3) m& stavebnicovy rozvod (11) s upinacou vetvou (12) a uvollinovacou
vetvou (13), na konci ktorého je napdjanéd Zast (21) automatickej hydraulickej spojky (2) so
zabudovanym blokovacim zariadenim (211) upfinacej vetvy (12) a ktord je dalej opatrend dvojicou
odpruZenych palcov (212) pre bezstritové pripojenie stavebnicového hydraulického upinacieho
pripravku (1) na napdjaciu &ast (22) automatickej hydraulickej spojky (2), ktord obsahuje
protizaberajice palce (222), prifom je dalej opatrend zosilovacim obvodom (223) nizkého tlaku,
v ktorom upfinacia vetva (221) je rozdvojend na vetvu predupinaciu (2231) so zaradenym logickym
prvkom (2232), signaliza&nym prvkom (2233) drovne nizkého tlaku a riadenym uzatvédracim prvkom
(2234) a vetvu zosilovaciu (2235) so zaradenym zosilovacim valcom (2236), logickym prvkom
(2237) a signaliza&nym prvkom (2238) nastavenej urovne vysokého tlaku.

2. Automatizované upfnacie zariadenie obrobkov podla bodu 1 vyznadujlce sa tym, Ze stave-
bnicovy rozvod (11) stavebnicového hydraulického upinacieho pripravku (1) obsahuje len upina-

ciu vetvu (12).

3, Automatizované upinacie zariadenie obrobkov podla bodu 1 a 2 vyznaujdce sa tym, Ze
palce (222) su v napdjacej &asti (22) automatickej hydraulickej spojky (2} uloZené pevne.

4. Automatizované upinacie zariadenie obrobkov podla bodu 1 a 2 vyznadujice sa tym, Ze
palce (222) sd v nepajacej &asti (22) automatickej hydraulickej spojky (2) uloZené pohyblivo,
pri&om ich koncové plochy st ohranilané signalizadanymi spfnaémi (K11, K12, K13, K14).
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5. Automatizované upinacie zariadenie obrobkov podla bodu 1 vyznaujice sa tym,Ze napé-
jan4 Sast (21) automatickej hydraulickej spojky (2) je opatrend vystupkom (213) pre zéber
s dr&Zxoa (214), vytvorenou na napdjacej Easti automatickej hydraulickej spojky (2).

6. Automatizované upfnacie zariadenie obrobkov podla bodu 1 vyznadujuice sa tym, %e napé-
jan4 &ast (21) automaticke]j hydraulickej spojky (2) je opatrend aspoli jednym zahlbenim (214)

pre zdber s vysuvnymi Eapmi (225) napdjacej Gasti (22) automatickej hydraulickej spojky (2).

2 vykresy
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