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Przedmiotem wynalazku jest uklad pneumatycz-
nego sekwencyjnego sterowania obrabiarek ogél-
nego przeznaczenia, zwlaszcza frezarek do skra-
wania metali, uzbrojonych w przyrzady mocujgce
podzialowe.

W dotychczas stosowanych ukladach pneuma-
tycznych, sterowanie ruchami ttoczkéw rozdziela-
czy stuzgcych do rozdzialu sprezonego powie-
trza, realizowane bylo przy wspéludziale impul-
s6w elektrycznych albo mechanieznie przy uzyciu
krzywek lub przekladni zebatych.

Rozwigzania z wudzialem impulséw elektrycz-
nych wymagaly zastosowania w ukladach steru-
jacych - elementéw elektrycznych w postaci sty-
kéw, przekafnikéw, elektromagneséw itp. czesto
zawodnych w dzialaniu, szczegélnie w przypad-
ku narazenia tychze elementéw na intensywne
dziatanie wilgoci, czego przy chlodzeniu emulsjg
obrabianych cze§ci stalowych uniknaé nie mozna.

Spotykane sg réwniez rozwiazania uktadéw, w
ktérych czynno$ci przesterowywania odbywajg sie
mechanicznie. Rozwigzania te najczeSciej kom-
plikujg konstrukcje i sa pracochlonne w wyko-
naniu.

Wad tych pozbawiony jest uklad wedlug wyna-
lazku, w ktoérym wszystkie czynno§ci przy stero-
waniu cyklem pracy odbywaja sie wylacznie pne-
umatycznie.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania ma rysunku, na ktérym
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podano schemat kinematyczny mukladu pétauto-
matycmego sterowania pneumatycznego frezarki
poziomej, uzbrojonej w przyrzady podzialowe do
obrébki przedmiotu typu ,kolo zebate talerzowe”,
skladajacy sie z kola podziatlowego 1 do doklad-
nego ustalania podzialu wrzeciona przyrzadu, ko-
la zapadkowego 2 do wstepnego podziatu wrze-
ciona przyrzadu, kola sterujgcego 3 do samoczyn-
nego wylaczania cyklicznej pracy, cylindra pneu-
matycznego 4 ustalajgcego podzial, rozdzielacza
czterodrogowego 5, cylindra 6 zaciskajgcego wrze-
ciono przyrzagdu npozdzielacza czterodrogowego 7,
rozdzielacza dwudrogowego 8, mnapinacza sprezy-
nowego 9 do szybkiego przesterowywania ttoczka
rozdzielacza czterodrogowego 10, cylindra pneuma-
tycznego 11 do przelgczania diwigni 22 posuwu
przy$pieszonego, cylindra pneumatycznego 12 oraz
dzwigni 20 do jednoczesnego, jednostronnego prze-
suwania tloczké6w rozdzielaczy 10 i 13, napinacza
sprezynowo-powietrzmego 14 do szybkiego przeste-
rowywania tloczka rozdzielacza 13, cylindra pneu-
matycznego 15 przesuwajgcego réimica paré roz-
dzielacz sze$ciodrogowy 16 i cylinder pneuma-
tyczny 17 w polozenie I oraz diwignie 21 posu-
woéw wadtuznych w polozenie 0, spustéw mnapi-
naczy 18 i 19.

Cykl pracy urzadzenia przedstawionego w przy-
kladzie sklada sie w ogélnosSci z posuwu robocze-
go stolu frezarki, zatrzymania w okre§lonym miej-
scu i powrotu ruchem przy$pieszonym w pozycje
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wyjsciowg, w ktérej nastepujg czynnosci: odblo-
kowanie, obrét o zadang podziatke i zablokowa-
nie wrzeciona przyrzadu oraz wigczenie posuwu
roboczego. Dalsze czynno$ci sg powtarzalne do
chwili wykonania ostatniego przejScia, po ktérym
cykl pracy zostaje samoczynnie przerwany i urzg-
dzenie oczekuje na zalozenie kolejnego przedmio-
tu obrabianego.

Wiaczenie cyklu roboczego, po uprzednim pod-
Igczeniu urzgdzenia do sieci sprezonego powietrza,
nastepuje przez umieszezenie suwaka rozdziela-
cza 8 w polozenie IL Czynnofé te wykonuje sie
recznie po zamocowaniu przedmiotéw obrabianych
w przyrzadach. Sprezone powietrze- dostaje sie
do cylindra 17 przez uktad rozdazelaczy 10, 7 i 8
powodujgc przesuw tloka w cylindrze 17 w po-
lozenie II. Rozpoczyna si¢ ruch roboczy stolu w
kierunku A realizowany do chwili zwolnienia na-
ipinacza 9, ktéry przesunie tloczek rozdzielacza 10
w potozenie II, po czym mastepuje przesterowa-
nie tloka w cylindrze 17 w polozenie INI, dZwig-
ni 21 w polozenie P i tloczka rozdzielacza 16 w
potozenie ITI. Rozdzielacz 186 w polozeniu III umoz-
liwia przesuniecie thoka cylindra 11 w poloZenie II,
wlaczajagc poprzez diwignie 22 posuw preyipie-
szony w kierunku B oraz przesuniecie tloka w na-
pinaczu 14 za pomocg sprezyny w polozenie II

Posuw powrotny trwa do chwili zadzialania
napinacza 14 przesterowujacego tloczek rozdzie-
lacza 13 W poloZenie II, powbdujac tym przesuw
tloka cylindra 15 w polozenie IL. Cylinder 15, zaj-
mujgc polozenie II, réinicy paré przesuwa tlok
cylindra 17 w potozenie I, a r6wnoczeénie diwig-
nie 21 w poloZenie 0 i ttoczek rozdzielacza 16 w
polozenie I,” nastepuje chwilowy postéj
Rozdzielacz 16 w polozeniu I przesterowuje ' ttok
cylindra 11 'w polozenie I, wylgczajac przez
dzwignie 22 posuw przy$pieszony oraz wycofuje
tlok napinacza 14 w polozenie I, umozliwiajgc
tym przyszle przesuniecie tloczka rozdzielacza 13
w polozenie I. Rozdzielacz 13 w polozeniu II, do-
starczajagc sprezone powietrze do cylindra 18,
jednoczeénie powoduje przesuniecie thoka cylin-
dra 4 w polozenie II odblokowujge kolo podzia-
lowe wrzeciona przyrzadu. Przesuwajacy sie tlok
cylindra 4 przesterowuje tloczek rozdzielacza 5
w polozenie I, ktéry powoduje przesuw tloka
cylindra 6 w polozenie IL. Tiok cylindra 6, prze-
suwajgc sie w polozenie II, luzuje wrzeciono
przyrzadu i poprzez kolo zapadkowe 2 dokonuje
obrmotu watepnego podzialu a jednocze$nie prze-
suwa tloczek rodzielacza 7 w polozenie IL Roz-
dzielaca 7 z tloczkiem w polozeniu I, zasilajgc
cylinder 12, powoduje przesuw jego tloka w po-
tozenie II, ktory przesterowuje tloczki rozdziela-
czy 13 i 10 w polozenie I.
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Rozdzielacz 18 w poloieniu I dostancza powietrze
do cylindréow 15 i 4 przesuwajgc ich troczki
w poltozenie I Przesuwajacy sie tlok cylindra 4
w polozenie I dokonuje dokladnego ustalenia
wrzeciona przedmiotu i przesuniecie tloczka roz-
dzielacza 5 w polozenie I. Rozdzielacz 5 z tlocz-
kiem w polozeniu I dostarcza powietrze do cy-
lindra 6 dokonujgc przesuwu jego thoczka w po-
lozenie I. Przesuwajgcy sie ttok cylindra 6 w po-
lozenie I dokonuje zaciéniecia wrzeciona przyrza-
du i przesuniecia tloczka rozdzielacza 7 w poto-
zenie I. Przesuniecie sie tloczka 7 w polozenie I

;powoduje doplyw powietrza rozdzielacza 10 przez

rozdzielacz 7 1 8 do cylindra 17, przesuwajgc jego
tlok w polozenie II, co powoduje przelgczenie
dfwigni 21 w polozenie R, rozpoczyna sie nantep-
ny cykl pracy. Zakofczenie cyklicznej pracy ukla-
du nastepuje przez przesterowanie tloczka roZ-
dzielacza 8 w polozenie I, co mode nastepowat
za pomoca wyje¢ w kole 3 lub recznie w dowol-
nej chwili po zakonczeniu pojedynczego cykiu,
przesuwajge nozdzielacz 8 poosiowo wzgledem
kotla 3. ‘

Opisany w przykladzie wykonania wynalazek
umozliwia budowe przyrzadéw wielomiejscowych
z mozliwoscia szeregowego lub szeregowio-réwno-
leglego ustawiania ich do obr6bki. Uzbrojenie
maszyn w tego rodzaju urzadzenie pozwala na
znacze zmniejszenie czynnodci pomocniczych, da-
jac moiliwosé obslugiwania przez jednego robot-
nika kilku maszyn réwnoczefnie, a zatem zmacz~
ne zmniejszenie kosztu wykomania operacji.

Zastrzezienia patentaowe

1. Uklad sterowamia pneumatycznego sekwencyj-
nego obrabiarek ogélnego przeznaczenia, kt6-
rych tuch obrotowy lub posuwisto-zwrotny
elementéw maszyny steruje cyklem pracy za
pomocy zderzakéw, snamienny tym, ie zawiera
napinacze (9) i (14) wraz ze spustami (18) { (19)
oraz cylindry pneumatyczne réinicowe (15)
i (17) polaczone poprzez rozdzielacze z napina-
czami.

2. Uklad wedlug zastrz. 1, snamienny tym, e na-
pinacze (9) i (14) wyposazone sy W spreiyny
grubowe akumulujace energie potencjalng do
wielkodci ustalonych polozeniem zaczepébw spu-
stow (18) i (19) i zamocowane sg na stole ob-
rabiarki w odleglo§ciach wzgledem rozdziela-
czy (10) i (18) uzaleimionych od iadanej robo-
czej diugoSci przesuwu stolu.

3. Uklad wedlug zastrz, 1, mmamienny tym, ie
tiok cylindra pneumatycznego (17) jest pola-
czony poprzez tloczysko z tloczkiem rozdzie-
lacza (16) i diwignig (21).
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