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Układ przemieszczania i ustalania stołu obrabiarki zespołowej
w cyklu jej pracy

Przedmiotem wynalazku jest układ przemiesz¬
czania i ustalania stołu obrabiarki w cyklu jej
pracy, zwłaszcza w wielostanowiskowych obrabiar¬
kach zespołowych.

W znanych dotychczas układach zmianę położe¬
nia przedmiotu obrabianego wraz ze stołem wzglę¬
dem narzędzia skrawającego uzyskiwano tylko
przez obrót stołu, na którym był on zamocowany
względnie przez ciągły 'przesuw wzdłużny stołu po
stałych prowadnicach prostych.

Ponadto, połączenie tych dwóch wariantów po¬
wodowało niedogodność tego rodzaju, że przy wie¬
lostanowiskowej obrabiarce nadmiernie wydłużał
się element, np. śruba nadająca jednocześnie ruch
posuwowy kilku stołom, które nie traciły kon¬
taktu z prowadzącym je łożem, co z kolei wyma¬
gało dużej dokładności wykonania współpracują¬
cych ze sobą elementów.

Dodatkową wadą dotychczasowych urządzeń by¬
ło istnienie kilku szeregowo usytuowanych stołów
na j?dnym wspólnym łożu, co uniemożliwiało prze¬
sunięcie wszystkich stołów w jedno skrajne po¬
łożenie w celu załadowania względnie zdjęcia ob¬
rabianego elementu, w wyniku czego zachodziła
konieczność podwajania poszczególnych stanowisk
obróbczych połączona z wydłużeniem linii obrób-
czej, a tym samym ze wzrostem powierzchni zaj¬
mowanej przez taką obrabiarkę.

Celem uniknięcia tych niedogodności postawiono
zagadnienie uzyskania przemieszczania i ustalania
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stołu łącznie z przyrządem w którym są osadzone
obrabiane przedmioty, przy założeniu maksymal¬
nego wykorzystania obrabiarki.

Cel ten osiągnięto dzięki rozwiązaniu zagadnie¬
nia w ten sposób, że układ przemieszczania i
ustalania stołu w cyklu pracy obrabiarki stanowią
dwa niezależne stanowiska załadowczo-wyładow¬
cze wyposażone w obrotnice, które przez urządze¬
nia łącznikowe współdziałają ze sobą i znajdu¬
jącym się między nimi zespołem bazująco mocu¬
jącym, przy czym wszystkie części układu posia¬
dają dla prowadzenia stołu szyny jezdne, których
odcinek leżący w zakresie długości zespołu bazu-
jąco mocującego jest ruchomy wzdłuż swojej osi
pionowej.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia układ w widoku z przodu, fig. 2
przedstawia układ w widoku z góry, fig. 3 przed¬
stawia widok układu z boku, a fig. 4 przedstawia
widok układu w przekroju poprzecznym wzdłuż
linii A—A.

Układ składa się z dwóch wolnostojących i wy¬
posażonych w szyny obrotnic 1 i 2, których za¬
kres obrotu ustalony jest tłokami przesuwanymi
w cylindrach 3 i 4 i współpracujących poprzez
urządzenia łącznikowe 5 i 6 z zespołem bazują-
co mocującym 7 posiadającym w zakresie jego
długości ruchome w osi pionowej szyny 8 oraz
piloty 9 zsynchronizowane w swym działaniu z
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urządzeniem naprowadzającym 10 oraz z blokato¬
rami 11.

U urządzeniach łącznikowych 5 i 6 znajdują się
motoreduktory 12 napędzające przekładnię łańcu¬
chową 13 wyposażoną w sprzęgła przeciążeniowe
14 przy czym łańcuch 15 spięty jest mostkiem
cięgnowym 16 przemieszczanym po szynach 17 i
posiadającym czop 18 chwytany podczas obrotu
obrotnic 1 i 2 przez widełki cięgnowe 19. Po szy¬
nach 8 toczą się naprzemian dwa stoły 20 wypo¬
sażone w urządzenia ustalające 21 oraz zaciskacze
22. Stoły 20 w czasie znajdowania się na obrot¬
nicach 1 i 2 zabezpieczone są przed zjazdem z nich
za pomocą ograniczających zderzaków 23 i siłow¬
ników 24.

Układ działa w ten sposób, że do stołu 20 znaj¬
dującego się na obrotnicy 1 podłącza się automa¬
tycznie zasilanie elektryczne układu ustalania i
mocowania przedmiotu.

)Po zamocowaniu przedmiotu, ograniczający prze¬
suw stołu 20 zderzak 23 po stronie zjazdu z ob¬
rotnicy 1 jest ściągnięty w dół za pośrednictwem
24 a następnie załączony motoreduktor 12 przez
przekładnię łańcuchową 13, mostek cięgnowy 16,
czop 18 i widełki cięgnowe 19 przetacza stół 20
po szynach 8 na zespół bazująco mocujący 7. W
tym położeniu zostaje wyłączony motoreduktor 12,
załączono urządzenie naprowadzające 10, które na¬
prowadza stół 20 na piloty 9.

Po zapilotowaniu stołu 20 uruchomione zostają
blokatory 11, które w pierwszej fazie na odcinku
równym długości zespołu bazująco mocującego 7
opuszczają szyny 8 do momentu zetknięcia się
płaszczyzny stołu 20 z płaszczyzną bazową ze¬
społu bazująco mocującego 7, a w drugiej fazie
blokują tak ustalony stół. Po zrealizowaniu obrób¬
ki następuje działanie w kierunku odwrotnym a
załączony motoreduktor 12 powoduje przetaczanie
stołu 20 na obrotnicę 1.

W chwili gdy stół 20 znajdzie się na obrotnicy 1
następuje wyłączenie motoreduktora 12 i zwolnie¬
nie przez siłownik 24 zderzaka 23. W takim poło¬
żeniu wskutek działania tłoka w cylindrze 3 na¬
stępuje obrót o 180° stołu obrotnicy 1 wraz ze sto¬
łem 20. Po dokonanym obrocie siłownik 24 ścią¬
ga zderzak ograniczający 23 a następnie załączony
motoreduktor 12 powoduje przetaczanie stołu 20
na zespół bazująco mocujący 7.
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Podczas gdy stół 20 jest ustalony i zamocowany
na zespole bazująco mocującym 7, następuje na
obrotnicy 2 zdjęcie z drugiego stołu przedmiotu
obrobionego i założenie kolejnego przedmiotu do

5 obróbki. W ten sposób układ pracuje wahadłowo
to znaczy, gdy jeden stół 20 zjeżdża z częściowo
obrobionym przedmiotem na obrotnicę 1 to drugi
stół z obrotnicy 2 wjeżdża w analogiczny sposób
na zespół bazująco mocujący 7.

io Układ pozwala między innymi na obróbkę przed¬
miotu z dwóch stron w ten sposób, że na stano¬
wiskach obróbczych znajdujących się wzdłuż ze¬
społu bazująco mocującego z jednej strony, uzu¬
pełnione zostają zabiegi wykonane na stanowis-

15 kach dbróbczych znajdujących się z drugiej stro¬
ny tego zespołu.

Do zalet układu należy zwarta budowa oraz
umożliwienie obróbki szczególnie dużych i cięż¬
kich przedmiotów, na których są duże naddatki i

20 wykonuje się znaczną ilość operacji. Ponadto układ
zapewnia dużą wydajność, ciągłość pracy oraz peł¬
ne wykorzystanie obrabiarki.

Układ może pracować zarówno w automatycz¬
nym cyklu pracy jak również indywidualnie pod-

25 czas ustawiania każdego ze stołów.

Zastrzeżenia patentowe

1. Układ przemieszczania i ustalania stołu obra¬
biarki zespołowej w cyklu jej pracy przy zmianie
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jego położenia, znamienny tym, że zawiera znane
wolno stojące obrotnice (1) i (2) osadzone każda
z jednego końca zespołu bazująco mocującego (7),
do którego pomiędzy nim a obrotnicami przymo¬
cowane są urządzenia łącznikowe (5) i (6).

35 2. Układ według zastrz. 1, znamienny tym, że
każde z urządzeń łącznikowych (5) i (6) posiada
motoreduktor (12) połączony z przekładnią łańcu¬
chową (13), której łańcuch (15) spięty jest most¬
kiem cięgnowym (16) wyposażonym w czop (18)

40 sprzężony z cięgnowymi widełkami (19) połączony¬
mi ze stołem (20).

3. Układ według zastrz. .1 i 2 znamienny tym,
że zespół bazująco mocujący (7) ma szyny (8)
opuszczane za pomocą blókatorów (11), służące do

45 przesuwania stołu (20) z obrotnic (1) i (2) na ze¬
spół bazująco mocujący (7), przy czym blokatory
te włączane są po naprowadzeniu stołu (20) na pi¬
loty (9) przez naprowadzające urządzenie (10).
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