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Urządzenie do podajnika walcowego
dla pasów blach przy tłoczeniu

i

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie mecha¬
niczne dla doprowadzenia pasów blaszanych do
podajnika walcowego w niezautoimatyzowanych
prasach kolbowych. Wynalazek usprawnia pracę
tłoczenia blach silnikowych przy krótkich seriach 5
produkcyjnych zwiększając wydajność prasy, do¬
kładność wytłoczek i bezpieczeństwo dla obsługi
stanowiska pracy.
Przy wykonywaniu małych serii blach silniko¬

wych ogólnie znane jest stosowanie żłobkairek ob- 10
rotoiwych, na których odbywa slię żłobkowanie bla¬
chy silnikowej przez kolejne wytłaczanie pojedyn¬
czych żłobków, co jest pracą bardzo czasochłonną.
Poza tym znane jest także wykonywanie blach

[Silnikowych na wylkrojnikach zespołowych z ręcz- 15
nym podawaniem pasa blaszanego do maszyny.
Praca na tych maszynach ma tę wadę, że cykl
pracy na nich trwa o wiele dłużej a przede wszyst¬
kim bliskość osoby obsługującej [przy narzędziu
spowodowało już wielokrotnie skaleczenia rąk. 20
Poza tym nastawianie ręczne było mniej dokładne,
co było spowodowane krótkim czasem otwarcia
walców podajnika zsynchronizowanego przez od¬
powiedni mechanizm z iruchem prasy.
Ten krótki iczas otwarcia walców uniemożliwiał 25

prawidłowe wsunięcie pasa blaszanego do podajni¬
ka, iprzeiz ,00 pierwsza operacja tłoczenia pasa bla¬
chy odbywała się w różnych odległościach od bazy
pasa. Ta niedokładność już w pierwszej operacji
uniemożliwiała utrzymanie bazy pasa w oiperacjach 30

na następnych prasach, czyli uniemożliwiała zasto¬
sowanie podajnika na następnych prasach, co zmu¬
szało do ręcznego wkładania i przesuwania pasa
w narzędziu następnej kolejnej prasy.
To wszystko spowodowało stosiunkowo wysoki

odsetek wyforaków d niewykorzystanych końcówek
pasów^ co stanowi stratę materiału i robocizny.
Urządzenie według wynalazku posiada tę zaletę,

że pozwala, niezależnie od ruchu prasy, na utrzy¬
mywanie walców podajnika w stanie otwartym
w dowolnie długim czasie, ico przy wprowadzeniu
pasa blaszanego pozwala na prawidłowe jego uło¬
żenie w podajniku zapewniając bazę pasa blachy
przez dokładne dosuwanie go do odpowiedniego zde¬
rzaka w rynnie doprowadzającej. Dotychczas wy¬
krawanie detali o kształcie złożonym i długiej linii
cięcia w jednej operacji wymagało kosztownej pra¬
sy o dużym nacisku i jednocześnie działającego
skomplikowanego wykrójnika.
Wykrawając obecnie ten isam detal w kilku ko¬

lejnych operacjach, stosując urządzenie według
wynalazku, co opłacalne jest szczególnie przy krót¬
kich seriach produkcyjnych, można stosować do
tego celu prasy o mniejszych naidiskaich produkcji
krajowej, używanych powszechnie w naszych za¬
kładach produkcyjnych.
Dokładność rozpoczęcia wykrawania otworów

w z góry określonych miejscach z dokładnością do
0,5 mm pozwala na dokładną pracę na kilku kolej¬
nych maszynach oraz na 'pełne wykorzystanie ofoli-
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czonego podziału pasa blachy przez co eliminuje
się zupełnie braki i niewykorzystane końcówki
blach, oo stanowi oszczędność materiału i narzę¬

dzia tnącego. Poza tym |irządzenie to pozwala na
pracę ciągłą prasy, gdyż fcanim pierwszy pas ^ukoń¬
czy swój przebieg, jpriezj narzędzie tnące, pracow¬
nik j.uź wkłada następny pas do rynny doprowa¬
dzającej go do podajnika walcowego, przez co eli¬
minuje się ruch jałowy? narzędzia tłocznego. Po¬
większa się przez to wydajność maszyny.
Wreszcie trzeba podkreślić, że zaletą rozwiąza¬

nia technicznego według wynalazku jest to^ że pra¬
cownik obsługujący maszynę nie wkłada pas bla¬
chy bezpośrednio'do po^ajniika walcowego maszy¬
ny, lecz wkłada blachę jtylko do rynny doprowa¬
dzającej ją do podajnika:.stojąc w pewnej odległoś¬
ci od narzędzia, co stwairza lżejsze i bezpieczniej¬
sze warunki pracy,dla robotnika.
Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-

kładzie- wykonania..r na jzałączonym _ rysunku, na
którym urządzenie do podajnika przedstawione jeist
w widoku z boku.
Jak widać z załączonego rysunku sprężyna po¬

wrotna 1 jednym swym końcem przymocowana
jest do segmentu zębatego 11, a drugim końcem
zahaczona jest na ramie podajnika. Na czopie
umocowanym w ramie podajnika osadzona jest
obrotowo dźwignia 2.
Do podajnika przymocowana jest rynna 3 dopro¬

wadzająca pasy blach do podajnika walcowego.
Sprężyna 4 powodująca powrót wychylonej dźwig¬
ni 2 jest umocowana jednym końcem na wspor¬
niku 5 a drugim swym końcem jest zahaczona o
zaczep 'dźwigni 2.
W gnieździe dźwigni 2 umieszczona jest spręży¬

na 6 wysuwająca zapadkę 7. Ogranicznik 8 jest
przymocowany do segmentu zębatego 10 osadzo¬

nego obrotowo na czopie 9. Segment zębaty 11 prze¬
kazujący, ruch na segment zębaty 10, na którego
czopie znajduje się górny walec podajnika, jest za¬
klinowany , na wałku obrotowym 12. Wałek ten
otrzymuje ruch obrotowy przez ramię 13, którego
koniec .opiera się o śrubę nastawną 14 umocowaną
w snwaku prasy. Na czopie 9 osadzony jest walec
podający 15, który w stanie zwartym podajnika
styka się poprzez zabierany pas blachy z dolnym
walcem 16.

Po łożysku kulkowym 17 toczy się swym obwo¬
dem krzywka, wykonana na wyżej wymienionym
segmencie 10. Zderzak 18 ze śrubami nastawnymi
służy do ograniczenia wychylenia dźwigni 2. Cięg¬
no linkowe 19 prowadzone w rurce dystansowej
jest uruchomione przez dźwignię pedałową 20.
Zderzak 21 przymocowany jest w sposób nastawial-
ny do rynny 3 doprowadzającej pasy z blachy, co
pozwala na dokładne bazowanie końca blachy.
.Działanie urządzenia do podajnika walcowego
pasów blach przy tłoczeniu jest następujące: ruch
suwaka prasy przekazywany jest poprzez nastaw^
ną śrubą 14 i ramię 13 na wałek obrotowy 12, na
którym zaklinowany jest napędzający segment zę¬
baty . 11. Przy ruchu suwaka w dół segment 11,

robiąc Obrót w prawo, działa na segment :zębaty ,18,
który posiada krzywkę i wykonUje Obrót w lewo.
Segment 10 osadzony obibtowo na czopie 9 walca
-podającego 15, tocząc się przy tym ruchu obwodem

5 Tswej krzywki po łożysku kulkowym 17, powoduje
podnoszenie się walca 15, czyli rozwarcie walców
.podajnika, przy czyim wielkość rozwarcia zależy
tylko od wznio&u krzywki
W celu utrzymywania walców w stanie rozwar-

]0 tym stosowany jest na segmencie zębatym 10 przy¬
mocowany do niego ogranicznik tf, który przy ob¬
rocie segmentu w lewo naciska swą ścianką czoło- i
wą na skośno ścięta ściankę sprężynującej zapad- \
ki 7, przez co pokonuje ołi napór sprężyny 6, wcis- (

1K kająic ją do jej gniazda w dźwigni 2: Po przejściu
ogranicznika 8 pod zapadkę sprężyna '6 wyrzuca
momentalnie znowu zapjadkę 7 do przodu, która
wtedy* swynn noskiemi wpada w odpowiednie wy¬
cięcie w ograniczniku, zaklinując w ten sposób

M^ segment zębaty_10Li uniewożltwiając sprężynie, 1
rozpoczęcie ruchu powrotnego obu segmentów zę¬
batych 11 i 10, co ispowodowałoby zamknięcie wal¬
ców.

Zazębianie zapadki 7 z ogranicznikiem 8 nastę¬
puje przez naciskanie pedału 20 powodując naprę¬
żanie Cięgna linkowego 19 a tym samym wychyle¬
nie dźwigni 2 z zapadką 7 w kierunku ogranicz¬
nika 8 przy czym kąt wychylenia dźwigni 2 ogra¬
niczony jest przez nastawne śruby zderzaka 18.
W tym czasie następuje wkładanie nowego pasa
blachy między walce 15 i 16 podajnika, opierając
bazę pasa o zderzak 21 w rynnie doprowadzają¬
cej 3, przy czym 'zderzak jest przestawiałny w ryn¬
nie, w zależności od długości lub podziału pasa

35 blachy dla danego detalu wytłaczanego.
Długość czasu otwarcia walców jest całkiem do¬

wolna i nie połączona z ruchem prasy, która w tym
czasie pracuje normalnie dalej, wciągając za po¬
mocą drugiej pary walców uprzednio włożony pas

40 pod narzędzie tłoczące, Odsunięcie dźwiigni 2 z za¬
padką 7 powoduje sprężyna 4, napięta w wsporni¬
ku 5, po zwolnieniu pedału 20 i dojściu suwaka
prasy w dolne położenie. Prawidłowe ustawienie
śruby nastawnej 14 ma miejsce wtedy, kiedy w cza-

45 sie zejścia suwaka prasy w swoje dolne {włożenie
odstęp między noskiem zapadki 7 a dnem wycięcia
w ograniczniku 8 wynosi 2 mm. Po zwolnieniu pe¬
dału 20 sprężyna zapewnia powrót segmentu 10 .
w polożeinie odpowiadające zamknięciu walców,

50 W czasie ruchu suwaka w górę następuje zamyka¬
nie walców i przesuwanie pasa blachy pod narzę¬
dzie.

Zastrzeżenie patentowe
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Urządzenie do podawania pasów blach przy tło¬
czeniu ich na prasach korbowych, znamienne tym,
że jest zaopatrzone w dźwignię (2) z zapadką (7)
sprzężoną z pedałem (20), co pozwala na utrzymy¬
wanie walca (15) w pozycji otwartej w dowolnie
długim czasie, oraz w ogranicznik (8) zamocowa¬
ny na segmencie (10) zwalniający walec (15) w okre¬
ślonym czasie cyklu pracy narzędzia.



KI. 49 c, 30/03 53183 MKP B 23 d

6 7 8 9 10 11 12 13 H]

1 / V ; / \yvV ///!/'/////


	PL53183B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


