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Urządzenie do mocowania elementów cylindrycznych
zwłaszcza na tokarce

Pirzedimiotem wynalazku jest urządzenie do mo¬
cowania elementów cylindrycznych, zwłaszcza na
tokarce, przy obróbce skrawaniem w produkcji se¬
ryjnej lub masowej.

Znane są .podnośniki pneumatycznie, których dzia¬
łanie polega na zaciskaniu szczęk na zewnętrznej
średnicy cylindrycznej obrabianego przedmiotu,
z chwytakami pracującymi w cyklu automatycznym.

Urządzenie do mocowania elementów cylindrycz¬
nych, według wynalazku, wyposażone jest w prze¬
suwną podtrzymkę do podparcia przedmiotu w cza¬
sie jego mocowania i zdejmowania z obrabiarki.
Zderzak podtrzymki oparty jest o tłok i sprężynę
dla umożliwienia sterowania podtrzymki. Urządzenie
jest wyposażone w chwytaki. Układ jest automatycz¬
nie sterowany.

Urządzenie do mocowania według wynalazku po¬
zwala na zmniejszenie pracochłonności prac pomoc¬
niczych związanych z nasuwaniem i wysuwaniem
przedmiotu z pola działania uchwytu mocującego
przedmiot co pozwala na zautomatyzowanie tych
czynności. Urządzenie eliminuje transport elemen¬
tów wózkami lub suwnicą ze stanowiska na sta¬
nowisko. Pozwala to na ułożenie obróbki przedmio¬
tów w linii według przebiegu procesu technologicz¬
nego, iskrócenie dróg transportowych i rozszerzenie
wielowarsztatowości.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬
kładzie wykonania na (rysunku, na którym fig. 1
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.przedstawia schemat urządzenia w rzucie głównym,
a fig. 2 schemat tego urządzenia w rzucie bocznym.

Urządzenie jest umiejscowione nad tokarką. Skła¬
da się z dwóch chwytaków 1 i 2 zamocowanych na
konstrukcji bramowej. Na koniku 3 osadzona jest
przesuwna podtrzymka 4, której zderzak 5 jedną stro¬
ną opiera się o sprężynę 6, a drugą o tłok 7. Cały
układ wyposażony jest w automatyczne sterowanie.
Po zakończeniu operacji obróbczej elementu obra¬
bianego 8 pracownik przesterowuje rozdzielacz 9.
Sprężone powietrze przedostaje się przewodem 10
i 11 do rozdzielacza 12. Rozdzielacz 12 kieruje sprę¬
żone powietrze przewodem 13 do przestrzeni 14 wy¬
wołując nacisk na tłok 15. Powoduje to opuszczenie
tłoka 15 chwytaka 1 po element obrabiany 8. W tym
czasie rozdzielacz 16 zostaje przesterowany przez
sprężone powietrze, które przedostało się z prze¬
strzeni 14 pff"zewodem 17. Wywołuje to przepływ
powietrza z rozdzielacza 16 przewodem 18 do prze¬
strzeni 19 wskutek czego następuje zaciśnięcie łapy
20 na elemencie obrobionym 8. Przed całkowitym
opuszczeniem się chwytaka 1 przesterowuje się roz¬
dzielacz 21, który kieruje sprężone powietrze prze¬
wodem 22 >do rozdzielacza 23. Rozdzielacz 23 kieruje
sprężone powietrze do przesitrzeni 24 przesuwając
tłok 7 i podtrzymkę 4 poprzez zderzak 5. Powoduje
to wysunięcie się kła podtrzymującego 25 z elemen¬
tu obrabianego 8, a następnie przez ruch podtrzymki
4 wysunięcie się elementu obrabianego 8 z kła za-
bierakowego 26. W ten sposób element obrobiony 8
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znalazł się poza zasięgiem kła zabierakowego 26
i kła podtrzymującego 25 i może być swobodnie
podniesiony przez chwytak 1. W tym czasie z opóź¬
nieniem czasowym następuje przepływ sprężonego
powietrza poprzez przewód 27 i zawór czasowy 28
co wywołuje pirzesterowanie rozdzielacza 12. Po
przesterowaniu rozdzielacza 12 sprężone powietrze
przepływa przewodem 29 ido przestrzeni 30 co wy¬
wołuje podniesienie się chwytaka 1 wraz z obrobio¬
nym elementem 8 i przesterowanie poprzez zderzak
31, izderzak 32, rozdzielacz 33 i rozdzielacz 34. Z roz¬
dzielacza 34 sprężone powietrze poprzez przewód 35
przedostaje się do przestrzeni 36 powodując opusz¬
czenie się chwytalka 2 >z uprzednio zamocowanym
surowym elementem 37 przeznaczonym do obrób¬
ki. Po całkowitym opsuzczeniu tłoka 55 chwytaka 2
przesterowuje się rozdzielacz 38, z którego sprę¬
żone powietrze przewodem 39 prze^eirowuje roz¬
dzielacz 40. Z rozdzielacza 40 sprężone powietrze
przedostaje się do przestrzeni 41 wywołując prze¬
sunięcie się tłoka 42 i otwajrcie się łapy 4$. Równo¬
cześnie z rozdzielacza 38 przewodem 44 sprężone po¬
wietrze przesterowuje rozdzielacz 23. Z rozdzielacza
23 sprężone powietrze przedostaje się do przestrzeni
45 powodując przesuwanie się tłoka 7 wiraiz z pod-
trzymką 4. Wywołuje to zamocowanie surowego ele¬
mentu 37 przez kieł podtrzymujący 25 i kieł za-
bierakowy 26. Równocześnie przewodem 46 przez
zawór czasowy 47 sprężone 'powietrze przesterowuje
rozdzielacz 34 powodując przedostanie sję sprężone¬

go .powietrza przewodem 48 do przestrzeni 49 1 unie¬
sienie tłoka 55 chwytaka 2. Podniesienie tłoka 55
chwytaka 2 w górne położenie wywołuje przestero-
wanie przełącznika 50 i przesunięcie całego urzą-

5 dzenia chwytakowego 51 .nad przenośnik 52 przy
pomocy oddzielnego urządzenia. Ruch ten jest ogra¬
niczony ogranicznikiem krańcowym 53. Równocze¬
śnie kiedy nasitąpi zatrzymanie się urządzenia chwy¬
takowego 51 następuje przesterowanie rozdzielacza
54, którego działanie jest identyczne jak rozdziela¬
cza 9 wcześniej opisanego. Przepływ sprężonego po¬
wietrza przez rozdzielacz 54 wywołuje automatycz¬
nie ruchy opuszczania się tłoka 15 chwytaka 1 z za¬
mocowanym elementem 8 opuszczenie elementu 8
na przenośnik, podniesienie się tłoka 15 chwytaka 1
w górne położenie,, opuszczenie się tłoka 15 chwyta¬
ka 2 uchwycenie i podniesienie surowego elementu
37 do obróbki, przesunięcie całego urządzania zde¬
rzakowego 51 w wyjściowe położenie.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do mocowania elementów cylin¬
drycznych, zwłaszcza na tokarce, znamienne tym,
że wyposażone jest w przesuwną podftrzymkę (4),
której zderzak (5) oparty jest o tłok (7) i sprężynę
(6) oraz posiada znane chwytaki (1 i 2).

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że ma zespoły do automatycznego sterowania pod-
trzymtó.
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