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Zariadasnie na opracovanie oboch koncov obrobkov
profilového tvaru z piatich operadnych smerov

covanie oboch koncov obrobkov /8/ profi=
lového tvaru rozdielnych dlZok z piatich
operaénych smerov, Podstatou rieSenia s dvo=-
mi obrédbacimi centrami a presuvnou drahou

je to, Ze medzi pracovnymi stanicami /11,
12, 13/ prvého centra a pracovnymi stani-
cami /14, 158, 16/ druhého centra, je umiest~

nend presuvna dréha

mom /10/, ktoréd je tvorend nosnou trubkou
/7/ uloZenou v rémoch /2/, upevnenych na
‘fréme /9/ stroja. Na nosnej trubke /7/ s
uloZené upinacie dosky /5/ s upinaémi /4/,
axidlne dorazy /3/ aobrobkov /8/ a rotaéné
rozvody /1/ hydrauliky,

s naklépacim mechaniz=
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Vyndlez sa tyka zariadenia na opracovanie oboch koncov obrobkov profilového tvaru
z piatich operadnych smerov, v rovine kolmej na pozdiZnu osu obrobkue

Doposial sa obrébacie operacie koncov obrobkov profilového tvaru z viacej smerov
realizuju napre postupne na niekolkych univerzdlnych zariadeniach, &o prindSa nevyhodu

dlhych pracovnych &asov a preto nizku produkcius TaktieZ dosshovanéd presnosf pri obréba-

ni na niekoIko upnuti obrobku je nadostatofnd. Zndme st aj vykonnejSie obrabacie zariade-
nia. Napr. stavebnicové viactiéelové obrébacie centrum, zostavené z kruhovo usporiadanych
operaénjch hlév na otoénom stole, opatrenom hnacou jednotkou nastvanou k nahonu vyélene-

j hlavy s nadvdzujlicou priene posuvnou pracovnou jednotkou, ako aj nadvi=-

nej operatne
ktorom je na techno-

zujticou zdkladnou posuvovou jednotkou opatrenou deliacim stolom, na
logickej palete upnuty obrobok. Toto zariadenie umoZfiuje postupné opracovanie obrobku aj

kolkych stran v horizontédlnej rovine. Jeho nevyhodou je viak to, Ze obrébanie pre-

z nie
je prilis maly.

bieha postupne, a preto pracovny &as je prilis dlhy a vykon zariadenia
Baldie zndme zariadenie je zostavené z dvoch otoénych stolov vedla seba na spolotnom pod=-
stavci, na ktorych st uloZené upinade obrobkov s okolo oto&nych stolov s umiestnené
pracovné stanicee V mieste styku oboch oto&nych stolov je in$talovany prekladaé obrobkov,
go umozfiuje viacpolohové opracovanie obrobkov z dvoch opera&nych smerove Vyhodou tohto
zariadenia oproti predchddzajdcemu je vy3Si vykon, pretoZe sGasne n8%e pracovaf viacej
pracovnych stanice. Jeho nevyhodou je vigk to, Ze obrobok méZe byf opracovany len z dvoch
strén. Iné zname zariadenie je zostavené z transférového dopravnika a z pracovnych stanic
rozmiestnenych po oboch stranéch dopravnikae Zariadenie, o do nevyhod, moZno porovnat so
zariadenim s dvomi otodnymi stolmi, pretoZe taktieZ umoZiuje opracovanie obrobkov len

= dvoch strén. Zariadenie je pomerne vykonné, pretoZe vSetky pracovné. stanice mb2u praco=
vaf stfasne. K opracovaniu oboch koncov obrobkov roznych dlZok, z viacej opera&nych sme-
rov, v rovine kolmej na pozdlZnu osu obrobku, moZno mimo univerzélnych strojov vyuZif len
vy33ie popisané stavebnicové viactiZelové obrabacie centrum, a to postupnym upinanim a
obrabanim jedného a potom druhého konca obrobku, po predbe2nej Uprave upinaZov pre rézne
dIzky obrobkov. Preto opracovanie obrobku bude pomalé a vykon zariadenia nizky. Ostatné
zariadenia umoZiiujui postupné opracovanie koncov obrobkov len z dvoch strén, ©o nespliuje
stanovené poZiadavky na opracovanie obrobkove

Uvedené nevyhody st odstrénené u zariadenia podla vynidlezu podstata ktorého spo&iva
v tom, e medzi pracovnymi stanicami usporiadanymi do prvého obrébacieho centra a pra=-
covnymi stanicami druhého centra, usporiadanymi vo vertikélnej rovine, je umiestnend pre-
suvné draha s nakldpacim mechanizmom, ktord je tvorend nosnou trubkou uloZenou v rémoch,
na oboch koncoch ktorej st pripevnend upinacie dosky s upinaémi a axidlne dorazy obrobkov,
vedla ktorych st umiestnené rotaEné rozvody hydrauliky, prifom rémy nosnej trubky sl upev=-
nené na fréme stroja.

Vytvorenim zariadenia na opracovenie oboch koncov obrobkov profilového tvaru z piatich
opera&nych smerov podla vyndlezu sa dosishne to, Ze k lUplnému opracovaniu obrobkov zo viat-
kych piatich operanych smerov dochddza stiasne a preto za podstatne kratdi &as, ako na
znédmych zariadeniach. K opracovaniu kaZdého konca obrobku dochédza na jedno upnutie a pre-
to v poZadovanej presnosti, priom pri zmene dlZky obrobkov netreba zariadenie prestavo=
vaf ako u znamych zariadeni, o prinésa jeho podstatne vy33i vykone

Priklad prevedenia zariadenia na opracovanie oboch koncov obrobkov profilového tva=
ru z piatich operadnych smerov je znézorneny v obrazovej &asti, kde obr. 1 znédzoriuje néa-
rysny rez presuvnej drahy, na obre. 2 je pbdorysny pohlad na zariadenie a obr.3 zndzorfiuje
jeho boény pohlade

Zariadenie na opracovanie oboch koncov obrobkov 8 profilového tvaru z piatich ope-
raénych smerov je zostavené z prvého obribacisho centra zostaveného z pracovnych stanic
11, 12, 13, a z druhého centra s pracovnymi stanicami 14, 15, 16. Pracovné stanice oboch
centier st usporiadané do opera&nych smerov vo vertikdlnej rovine. KaZdé centrum je ria=-
dené vlastnym oviddacim panelom 17, 18. Medzi centrami je umiestnend presuvnd dréha,

U

® .,



Cs 272706 Bl 2

zostavend z nosne] trubky 7, uloZenej v réamoch 2, upevnenych na fréme 8 strojas Na nos-
nej trubke 7 sU zabudované vodiace kladky 6 a na jej konco:h su pripevnené upinacie dos-
ky 5 s upinalmi 4 a2 axidlnymi dorazmi 3 obrobkov 8, vedla ktorych st vytvorené rotalné
rozvody 1 hydrauliky. Na prave]j strane presuvnej dréhy je k ramu 2 pripojeny nakldpaci
mechanizmus 10 presuvnej drahys.

Po vloZeni obrobku 8 do navédzacej testi presuvnej dréhy a jeho rudnom zasunuti na
axialny doraz 3 na prvej upinace] doske 5, d8jde po zapnuti prislugného tladidla na ovlé=
dacom panelu 17,/ k automatickému upnutiu obrobku 8 upinatmi 4 a k vykonaniu operécii pra=
covnymi stanicami 1l, 12, 13 prvého centra. Po zaujati zékladnej polohy pracovnymi stanica=-
ni 11, 12, 13 prvého centra nasleduje automatické sklopenie presuvnej dréhy s upnutym obrob=
kom 8 na upinacej doske 5 a k opakovaniu pracovnych cyklov zo zostavajucich operadnych sme=
rov, pracovnymi stanicami 1l, 12, 13 prvého centra, s nésledujicim uvolnenim obrobku 8.

Tym je uplne opracovany lavy koniec obrobku 8 z piatich opera&nych smerove Po presunuti
obrobku 8 na druhy axiélny doraz 3 a stlateni prislugného tlaidla na ovladacom paneld 18,
d5jde k automatickému upnutiu obrobku 8 a k postupnému vykonaniu operéacii pracovnymi sta-=
nicaeni 14, 15, 16 druhého centra v oboch polohdch naklopenia aresuvnej drahy, s nasleduji=-
cim uvolnenim obrobku 8. Tym je obrobok 8 uUplne opracovany aj na svojom pravom koncie.

Zariadenie podla vynélezu moZno vyuzif pri projektovani Specidlnych jednodidelovych
strojove

PREDMET VYNALEZU

l. Zariadenie na opracovanie oboch koncov obrobkov profilového tvaru z piatich operat-
nych smerov obsahujice pracovné stanice usporiadané do obrébacich centier, presuvnu
drshu s vodiacimi kladkami, upina&e obrobkov a rozvody hydrauliky, vyznadujice sa
tym, %e medzi pracovnymi stanicemi /11, 12, 13/ prvého centra a pracovnymi stanicami
/l4, 15, 16/ druhého centra, usporiadanymi vo vertikélnej rovine, je umiestnend pre=-
suvna dréha s nakldpacim mechanizmom /10/.

2. Zariadenie na opracovanie oboch koncov obrobkov profilového tvaru z piatich operaénych
smerov podla bodu 1, vyznaBujuce sa tym, Ze presuvnd dradha je tvorend nosnou trubkou
/7/, uloZenou v rémoch /2/, na oboch koncoch ktorej s pripravené upinacie dosky /5/
s upinadmi /4/ a axidlne dorazy /3/ obrovkov /8/, vedla ktorych st umiestnené rotaéné
rozvody /1/ hydrauliky, priom rémy /2/ nosnej trubky /7/ sU upevnené na fréme stroja.

3 vykresy
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