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Referatas:

Elektroniniy vamzdzZiy ekrany gamybos presas, susidedantis i$ pasukamo stalo, sukamo apie kolona, statmeng
stalo paviriui, ant kurio apskritimu yra jtaisyta eilé presavimo formy matricy. Stalo pasukimo greitis optimizuotas,
panaudojus cilindrinio ekscentriko pavara, uztikrinandig tolygy stalo pagreitejima ir sulétéjima, kurie nesukelia
islydyto stiklo, esangio presavimo formose pasikeitimo. Pasisukus ekscentrikui taip, kad koncentriné jo dalis bity
susijusi su stalu, stalas tikstiai pastatomas pries apdirbimo punktg, o tai leidZia atsisakyti fiksuojanciy smaigy, bei
panaikina su jy panaudojimu susijusj velinima. Pagreitéjimo ir sulétéjimo maksimumai gaunami sinusiniu désniu
kintanZios kreivés 1/8 ir 7/8 ciklo taskuose.
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Pateiktas iSradimas susijes su jrenginiu ir badu ga-
miniams i3 stiklo formuoti, o konkre¢iau, su budu ir
irenginiu skirtais stikliniy elektroniniy vamzdziy ek-

rany paneliams presuoti.

Yra Zinomas elektroninio vamzdZio ekrano panelio pre-
savimo budas, panaudojant pasukamg stala, sudarytg is
daugybés matricy, kurios Zzingsnis po Zingsnio pakeicia
daug darbiniy padeédiy. Tiektuvas paduoda porcijg isly-
dyto stiklo i presavimo formos ertme stiklo padavimo
punkte ir 3i ertmé su stiklo porcija, sukantis stalui,
juda i presavimo punkta, kuriame puansonas ispaudZiamas
i matrica, tokiu budu suformuodamas ekrang. Toliau ju-
dant stalui, stiklinis ruosinys ir presavimo forma pe-
reina per pirmaji audinimo punktg, presavimo formos
apvalkalo nuémimo punktg, per kita auSinimo punktg i
iskrovimo punkta. Ant pasukamo stalo yra itaisyta daug
skirtingu presavimo formy, skirty ijvairiy dydziy ir
formy ekranams presuoti. Iprastai 8is stalas yra 12
pedy (3,65 m) skersmens ir dideles maseés, slopinanéios
jégas, atsirandanéias formavimo metu. Didelé jrengimo
mase ir auk$tas $io irenginio daliy pozicionavimo tiks-
lumas riboja jo darbini greiti ir, i% dalies, prailgina

pasukamo stalo darbo ciklo trukme.

Televiziniy vamzdziy ekranai turi bdti auksStos kokybeés
ir tureéti tikslius geometrinius ismatavimus. Stiklo Za-
liava, paduodama tiektuvu, turi buti tiksliai paskirs-
toma matricoje, i kurig ji paduodama, o taip pat tiks-
liai suformuojama presavimo punkte. Mink3tas stiklinis
gaminys judédamas i audinimo punktg, Sio judéjimo metu,
neturi buti i&kraipytas. Taigi, yra butina, kad, pasi-
sukus stalui su presavimo forma ir stiklo ruo$iniu,
nevykty nepageidautini skysto stiklo ir suformuoto
skysto stiklo ekrano iSkraipymai. Stalas turi judeti
minimaliai vibruodamas, tolydziai ir bati tiksliai po-

zicionuojamas kiekviename ruosinio apdirbimo punkte.
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Pavyzdziui, plunZeris, perduodantis judesi puansonui,
kuris suformuoja reikalingg ekrano vidinio pavirSiaus
vaizda, sijono kontarus ir reikalingg ekrano stori,
turi slankioti tiksliai matricos centre. Deél S§iy apri-
bojimy, keliamy pasukamo stalo judejimo tolydumui ir
pozicionavimo tikslumui, stalas, presuojant elektro-
niniy vamzdZiy ekranus, negali judéti optimalia trajek-
torija, kadangi darbinio ciklo atskiry etapy metu o
greiciai, pagreidiai ir trukCiojimai sukelia ribinio

dydZio jégas, veikiandias i 18lydyta stiklg.

Yra Zinomi pasukami stalai, naudojami elektroniniy
vamzdziy formavimui, judantys sukant hidrauliniy arba
pneumatiniy stamokliy kotais, kuriuose yra itaisyti
smigius slopinantys mechanizmai, sukeliantys staigius
pasukamo stalo greidio pasikeitimus ir apribojantys
presavimo jrenginio darbo greiti. Dar daugiau, tokios
raSies pavaras sunku valdyti, kraStinése stumoklio pa-
détyse, kai pradeda veikti fiksuojantys smaigai, kurie
yra iterpiami i atitinkamas kiaurymes tiksliai nusta-
tant stala ruo$inio apdirbimo punkto, pavyzdziui, pre-
savimo, atZvilgiu, ir islaikyti &ig padeti nepakitusia,
veikiant judanciam puansonui. Kadangi fiksuojancius
smaigus batina ikisti i kiaurymes iki presavimo ope-
racijos pradzZios, norint uzfiksuoti sgveikaujandéiy da-
liy padéti, tai presavimo cikle atsiranda papildomi

uzlaikymai.

Viename, Zinomame pasukame stale yra panaudotos trys
hidraulinés pavaros, sinchronizuojamos hidrauliniu bg-
du. Sis sprendimas tik i3 dalies panaikina problemas,
susijusias su pavaros stumoklio tus€igja eiga, ir, taip
pat, yra reikalingi fiksuojantys smaigai, uZtikrinantys
galutini pozicionavimg. $Siame irenginyje negalima suma-
zinti stalo pasisukimo greicCio itakos i bendra darbinio
ciklo trukme, apribota stiklo ruo&inio nuémimu, bei

gauti tolyduy ciklg, leidZiantj pagerinti gaminiy koky-
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be. Dar daugiau, neimanoma simetrigkai padidinti arba
sumazinti stalo pasisukimo greiti ir minimizuoti 1is-
kraipan¢ias (deformuojan&ias) stiklo ruosini jégas, is-

laikant aukSsta gamybos nadumg.

Pateikto iSradimo tikslai yra S3ie: elektroniniy vamz-
dZziy ekrany kokybeés pagerinimas, darbo na&umo padidi-
nimas ir pagamintos produkcijos kainos sumaZinimas. Ki-
ti iSradimo tikslai yra susije su stalo pasukimo laiko
sumazinimu, i3laikant auk3ta gaminio kokybe, stalo ju-
desio valdymo proceso pagerinimu ir klaidy, atsi-
randanciy dél stalo per didelio arba nepakankamo pa-
sukimo, nustatymu. Taip pat, pagerinama operacijuy seka
ir yra nereikalingi bendri greitinimo ir létinimo me-

chanizmai.

Sie tikslai pasiekiami panaudojant pavarg, pasukandig
stala, ant kurio presuojami ekranai, tokiu pagreidiu ir
greiciu, kurie yra simetridki poslinkio grafiko atZvil-
giu ir nesukelia didesniy nei leistini trukc¢iojimy
pagreicio kitimo taskuose. Pavara veikia kaip sudve-
jintas varantysis cilindrinis ekscentrikas, duodantis
dideli sukamgiji momentg ir leidZiantis valdyti stalo
padeti pasukimo ciklo metu. Pateiktame iSradimo reali-
zacijos pavyzdyje panaudotas 11 apdirbimo punkty dviejy
pasukimy presavimo ciklas, kai kiekviename Zingsnyje

stalas pasukamas 2/11 arba 65, 45° laipsniy kampu.

Stalas pasukamas pastoviai veikian&iu elektros varikliu
ir smagraciu, per sankabos ir stabdymo movg sujungtu su
slieku, sukanéiu sliekrati, ant kurio veleno yra jtai-
Sytas cilindrinis ekscentrikas. Norint gauti pagreitj
ciklo metu kintanti désniu artimu sinusiniam, stalo pa-
greitis gali bati uZduotas kaip cilindrinio ekscentriko
pasisukimo déka atsiradusio pasilinkimo funkcija. San-
kabos mova pagreitina cilindrinj ekscentrikyg ekscent-

riko darbo pauzés, einanc&ios prie$ stalo pasukimo pra-
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dzig, metu, o stabdant, cilindrinio ekscentriko suki-
masis sulétinamas ekscentriko pauzes, einan¢ios tuoj
pat po stalo pasukimo, metu. Stalo pavaros ekscentrikas
leidZzia pasiekti maksimaly stalo pasukimo greiti 1ir
pradeda ji mazinti, kai ekscentriko pasisukimo kampas
yra nuo 150° iki 300°, sukurdamas pavaros pasiprie$inimg
stalo sukimuisi. Pauzeé suformuojama stalui esant fik-
suotose padétyse ir todél gaunamas tikslus stalo pozi-
cionavimas darbinése vietose, tiksliai suderintose su
apdirbimo punktais. Tai leidzia atsisakyti fiksuojanéiy
smaigy bei sutaupomas laikas, sunaudojamas smaigy iki-
Simui i fiksuojanéias kiaurymes stale ir istraukimui i3
ju. Zinomame, iprastos konstrukcijos stale nepagei-
dautinas, pagreitéjimui prarandamas laikas, prailginan-
tis stalo pasukimg, dar labiau prailginamas laiku,
sugaisStamu fiksuojantiems smaigams i fiksuojanéias
kiaurymes jvesti ir i&traukti i3 Ju. Kadangi jrenginys
negali dirbti kol fiksuojantis smaigas nebus jkistas i
fiksuojanc¢ig kiauryme, tai ruoinio pasukimas i darbine
pozicija trunka apie 2 sekundes. Irenginyje, reali-
zuotame pagal pateiktg iSradimg, pasukimo laikas yra
1 sekunde, taip pat pagerinama gaminio kokybé, gaminys
pasidaro kietesnis, padidéja apdirbimo operacijy grei-
tis.

ISradimas iliustruojamas brézZiniais, kuriuose pavaiz-

duota:

Fig. 1 - greié&io priklausomybés nuo laiko grafikas,
gautas panaudojant elektroninio vamzdZio ekrany gamybai
iprastos konstrukcijos pasukamg stalsa;

Fig. 2 - pagreiéio priklausomybés nuo laiko grafikas,
gautas panaudojant ekrany gamybai iprasta, kaip ir Fig. 1,
pasukamg stalg;
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Fig. 3 - grei¢io priklausomybés nuo laiko grafikas,
gautas panaudojant elektroninio vamzdZio ekrany gamybai

stala, kuris pasukamas i3radime apra$yta pavara;

Fig. 4 - pagreic¢io priklausomybés nuo laiko grafikas,

gautas irenginyje realizuotame pagal pateikta iSradimg;

Fig. 5 - poslinkio priklausomybés nuo laiko grafikas,

gautas irenginyje realizuotame pagal pateiktg iSradimg;

Fig. 6 - ekrany presavimo irenginio kartu su kitais,

papildomais jrenginiais vaizdas;

Fig. 7 - ekrany presavimo irenginio, parodyto Fig. 6,
15 dalies supaprastintas vaizdas;

Fig. 8 - pasukamo stalo be irangos, pagal Fig. 1, pje-

destalo vaizdas.

Fig. 9 - pasukamo stalo su pavara, realizuota pagal
pateikta i8radimg ir sudaryta i35 kreipiandiosios jvo-
rés, stimikliy, cilindrinio ekscentriko ir jo pavaros,

pjuvio dalinis vaizdas;

Fig. 10 - pasukamo stalo su ekscentriku, stiomikliais ir

ekscentriko pavaros elementais pjavio dalinis vaizdas;

Fig. 11 - elektros variklio ir su juo susijusiy ele-

menty, sukan€iy ekscentrika, vaizdas is Sono;

Fig. 12 - stalo pavaros, panaudotos irenginyje, paro-
dytame Fig. 6, sukamojo momento priklausomybés nuo lai-
ko grafikas.

Elektroniniy vamzdZiy, ypad tuy, kurie naudojami televi-
zinuose vamzdZiuose, kineskopuose, dideli ekrany pavir-

Siaus plotai turi bati be matomy defekty. Taip pat, jie
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turi turéti pakankamai storas sieneles, apie 1/2 colio
(12,7 mm), kad i3laikyty veikianti vakuumini vamzdi, i
kuri imontuotas ekranas, atmosferini slégimg. Dideli
reikalavimai keliami ekrano geometriniy iSmatavimy
pastovumui, reikalinga, kad ekrano vidinis pavirSius
neblity pasislinkes prie kaukés, kad baty iSlaikytas Q -
atstumas surenkant, iSsiurbiant org ir naudojant spal-

voto vaizdo elektroninius televizinius vamzdzius.

Sie reikalavimai turi baoti ivykdomi gaminant dideli
skaiciy ir, esant apdirbimo operacijy, kuriy metu iZly-
dytas stiklas supilamas | matricg ir presuojamas, su-
spaudziant stiklo Zaliavg, esanCig matricos ertmeéje,
stimoklio kotu stumiamu puansonu, dideliam greiciui.
Gaminant ekranus, taip pat, svarbu kaip pasiskirsto
i8lydyto stiklo Zaliava matricoje iki presavimo puan-
sonu, kokia yra santykiné matricos ir puansono padeétis
presavimo metu, kokio dydZio itempimai atsiranda stikle
iki ir po presavimo operacijos, kaip atau$inamas su-

formuotas ekranas.

AnksCiau, ekranus presuodavo irengimais, kuriuose buvo
daug apdirbimo postuy, itaisytu aplink pasukama stalg,
ant kurio buvo pritaisyta eile, sutampanti su apdirbimo
punkty isdéstymo tvarka, matricy ir, kuris perduodavo
ruoSinius i skirtingus postus, pasisukant stalui i
skirtingas fiksuotas padétis. Toks irenginys yra labai
didelis ir sunkus ir, norint pasukti stalg su sumon-
tuotais ant jo darbiniais elementais bei iranga, vyra
reikalingas labai didelis sukamasis momentas. Pavyz-
dZziui, kad galima baty pasukti stala, ant kurio for-
muojami 27 coliy (68,5 cm) istriZainés televiziniai
vamzdziai (kineskopai), turinti 11 apdirbimo punkty,
sukamasis momentas, leidZiantis gauti tinkamg ekrany
formavimo greiti, turi buti didesnis nei vienas mili-
jonas coliy vienam svarui (kai vienas colis j svarg yra

5,6 cm/kg). Buvo sukurtas pasukamo stalo variantas,
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kuriame yra ant veleno pritaisyta pasukama svirtis
krumpliais sukabinta su strekte ir judanti, veikiant
hidrocilindrui. Norint gauti priimting ciklo trukme,
pavaroje buvo panaudotas stalo pasisukimg ciklo pra-
dZzioje pagreitinantis hidrostiprintuvas ir sistemos
vibracijas sumaZinantis amortizatorius. Fig. 1 ir 2
parodyti minetos sistemos greiC¢io ir pagreidio pri-

klausomybiy nuo laiko grafikai.

IS Fig. 1 akivaizdu, kad stalas sukamas netolygiai, yra
staigis greiio poky¢&iai. Dar daugiau, gauta ciklo
trukmeé yra ilgesné nei reikalinga. Abu 8ie trakumai
sukelia nepageidaujamas pasekmes. Staigis greicdio po-
kyCiai iSsklaido i8lydyta stiklg, ypac¢ perduodant i8ly-
dyto stiklo zaliavag i presavimo posta arba perduodant
suformuota ekrang i auSinimo posta. Vibracijos ir
judejimo netolydumai prailgina ciklo trukme ir stiklas
vesta 1ilgiau nei bitina gaminant ekranus maksimaliu
nadumu. Presuojant ekranus irenginiu su 11 presavimo
posty, 11 presavimui reikalingy stalo pasisukimy atlie-
kama per 22 sekundes, o viso gamybos ciklo trukmé vyra

77 sekundés.

Fig. 3, 4 ir 5 pateikiami to paties mastelio kaip ir
Fig. 1 ir 2 greicio, pagreicio ir poslinkio grafikai,
parodantys pageréjusias charakteristikas gautas panau-
dojus pateiktg isSradimg.

Iprastai apdirbimo instrumentai, ijtaisyti postuose ap-
link stala, darbg atlieka per 5 sekundes. Ruo3iniai |
kitg apdirbimo punkta perduodami pasukant stalg apie
sukimosi a$i 64,5° kampu. Pateikto isradimo déka pre-
savimo trukme 11 apdirbimo posty buvo sumaZinta iki 66
sekundZiy, 18 kuriy 11 sekundziy truko bendras stalo
pasukimas. Stalo greitis Fig. 3 pavaizduotas kaip ordi-
naté ir atidétas stalo pasukimo kampo laipsniais, atsi-

randancio ekscentrikui pasisukus vienu laipsniu, o
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abscisiy adyje yra atidétas stalo poslinkis iSreikStas
ekscentriko pavaros pasisukimo laipsniais. Grafike Fig. 3
pavaizduotas stalo pasisukimas laipsniais per laiko
vieneta, nes, pateiktame pavyzdyje, ciklo dalyje, ku-
rios metu perduodamas judesys, ekscentrikas sukasi
pastoviu greiciu. Kaip bus paaiskinta véliau, cilin-
drinio ekscentriko pavaros vieno apsisukimo metu stalas
pasukamas 65,45° kampu, o greitis, pagreitis ir pasi-

slinkimas apsprendZiami ekscentriko pavirSiaus forma.

Pateiktoje sistemoje veikia dvipusis varantysis eks-
centrikas, leidZiantis perduoti didesni sukamagji momen-
ta. Ekscentriko krastai yra suformuoti taip, kad sta-
mikliai susikabina su abiem ekscentriko 3Sonais ir
leidZia i3vengti tu3&iosios eigos bei tiksliai wvaldyti
stalo padeti. Ekscentrike yra koncentridkai suformuota
krasty dalis, kurios déka pavaros darbo metu eks-
centrikas, kol neprijungta apkrova, pagreitinamas arba
suletinamas. Iprastai pauzé trunka iki ekscentrikas
pasisuka apie 60° kampu ir grafikuose Fig. 3, 4 ir 5
ekscentriko kra3tai per stamiklius veikia stalg eks-
centrikui papildomai pasisukant apie 300° kampu. Taigi,
nors grafikuose parodytas ekscentriko pasisukimas nuo
0° iki 300° taCiau nagrinéjima pradésime nuo pauzés.
Iprastai, ekscentriko pasukimas prasideda nuo ciklo
pauzes vidurio arba kai ekscentrikas yra pasisukes 300°
kampu, sulétinant ir sustabdant pavarg, arba 330° kam-
pu, pauzes intervale, pagreitinant iki greicio nuo ku-

rio pavara pradeda sukti stalg.

Fig. 4 parodytas stalo pagreitejimas kaip stalo pasi-
sukimo kampo priklausomybé nuo ekscentriko pasisukimo
kampo, perskaic¢iuoto i sekundes priklausomai nuo eks-
centriko pasisukimo arba nuo laiko, kai ekscentrikas
sukasi pastoviu grei&iu. Pagreidio priklausomybé eks-
centrikui sukant pavarg yra panasi i sinusini désni,

kurio maksimumo taskai yra 1/4 ciklo dalimi nutole nuo
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pradinio ir galinio ciklo tasky, taskuose 75° ir 225°,
300° ciklui, taciau maksimumo tadkai yra pastumti 1/8
ciklo dalimi pradinio ir galinio tasky kryptimi, tas-
kuose 37,5° ir 262,5° 300° ciklui. DidZiausias eks-
centriko sukimosi greitis, neigiamai neveikiantis i i&-
lydyta stikla gaminant auk3tos kokybés gaminius, yra 65

aps/min. .

Fig. 5 parodytas stalo pasisukimo kampo priklausomybe
nuo ekscentriko pasisukimo kampo ciklo metu, kai stalas
pasukamas 65,45°, pasisukus ekscentrikui 300° kampu, per
0,769 sekundes.

Kaip bus parodyta véliau, stalas juda varomas pastoviai
dirban¢io elektros variklio, sukandio smagrati, kuris
yra sujungtas su stalo sukimo pavara per cilindrinj
ekscentrika. Ekscentrikas su smagracdiu yra sujungtas
per sankabos mova, kuri perduoda sukamgji judesi eks-
centrikui ir leidZia apsisukimams iSaugti iki mak-
simaliy, iki to momento, kai pradés suktis su juo susi-
jes stalas. Ciklo pabaigoje, ekscentriko apkrova atjun-
giama ir stabdymo itaisu jis sustabdomas. Vieno eks-
centriko apsisukimo metu atliekamas vienas stalo pasi-
sukimo ciklas. Taigi, laikas Fig. 3, 4 ir 5 gali bati
prilyginamas ekscentriko pasisukimo kampo dydzZziui viso
ciklo metu, pavyzdZiui nuo 0° iki 300° kampo, o stab-
dymas ir sankabos movos prijungimas, sukimuisi i eks-
centrikg perduoti, vyksta pauzés intervalo metu, kuris
gali buti lygus 60° kampui ir yra padalintas taip, kad
30° intervalas naudojamas sustabdymui, o kitas 30° -

isukimui iki reikiamo greicio.

Pateiktame ijrenginyje pasukamas stalas, kaip tai paro-
dyta Fig. 6, sukamas cilindriniu ekcentriku, kuris val-
do stalo padéti viso pasukimo ciklo metu. Todel suma-
zZinamas greitéjimo poveikis i stikla, iki minimumo su-

mazinami truk&iojimai, o pasukimo ciklo trukme gali
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biti sumaZinta, nesukeliant neigiamo poveikio i skystg
stiklg.

Trukéiojimai, pagreitis, greitis ir postimis yra tie-
siogiai susije su ekscentriko pasisukimu, nes ekscent-
rikas yra sujungtas su stalu per stimikliy porg. Fig. 12
pavaizduota sukamojo momento priklausomybé nuo laiko,
iliustruojanti kodél ekscentriko sukimosi greitis turi
biti uZduodamas ir i3laikomas pastovus toje ciklo da-
lyje, kai ekscentrikas veikia kaip pavara. Stalui pasi-
sukti vienu ciklu (nuo vieno posto prie kito nutolusio
65,45° kampu), ekscentriko vieno apsisukimo metu 60°
turi trukti pauzé, o kitus 300° jis turi dirbti kaip

pavara.

Stalo pasukimo ciklo, parodyto Fig. 12, pradZioje eks-
centrikas nejuda, o stalas, kuri jis turi sukti, stovi
taip, kad jo kiekviena darbiné vieta tiksliai sutampa
su apdirbimo punkto, esanéio 3$alia stalo, padétimi.
Pasukimo ciklas prasideda tada, kai instrumentai at-
liekantys ruo3inio apdirbima, patraukiami nuo stalo.
Pastoviai veikiantis elektros variklis isuka smagrati,
kuris per mova, ijungiama hidrauliniu voZtuvu, sujun-
giamas su cilindriniu ekscentriku. Taigi, nuo paleidimo
signalo atéjimo momento ciklo pradzioje iki tada, kai
pauzés metu stalo stumikliais neapkrautas ekscentrikas
sankabos mova bus prijungtas prie smagracio, 8§is su-
jungimo momentas yra uZvélinamas hidraulinio voZtuvo
suveikimo trukme C-D ir ekscentrikas pradés suktis mo-
mentu D. Visas dinaminis sukamasis momentas per mova
paduodamas iki tada, kol ekscentriko greitis padides
iki darbinio grei&io laiko momentu E ir bus apkrautas
pavara laiko momentu F, pavyzdZiui, kai sukimosi grei-
tis yra 65 aps./min. ciklo trukme yra 0,8 sek. Eks-
centriko pagreitéjimas vyksta pauzés metu, trunkancdios
iki ekscentrikas pasisuka 30° kampu. Ekscentrikui su-

kantis intervale F-G, apiman&iame 300° kampy intervalg,
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sukamasis momentas yra sinusinés formos. Siame eks-
centriko kampu intervale perduodamas judesys stalui, o
pauzes metu, intervale J-K, veikia stabdantis ijtaisas,
sustabdantis stalg prie$§ kitg apdirbimo punkta. Prak-
tikoje, nuo sustojimo signalo padavimo iki pavaros
movos 1i3jungimo momento praeina laiko tarpas, atsi-
randantis dél voZtuvo persijungimo uzvélinimo. Sis uZ-
veélinimas gali atsirasti pavaros sukimo pabaigoje,
stabdymo sistemos wveikimo laiko intervale G-K. Taciau
buvo pastebeta, kad stabdymo ijungimas gali buti per-
keltas 1 pavaros veikimo baigiamgja dali, pavyzdZiui, i
ekscentriko pasisukimo paskutiniuyjy 15 kampo dali, i
laiko intervalag H-J, kuris gali buti reguliuojamas,
tokiu btdu reguliuojant laiko momenta pauzés intervale,
kada ekscentrikas sustos. Veikiant stabdymo ijtaisui,
kol cilindrinis ekscentrikas sustoja, stalui perduo-

damas visas dinaminis sukamasis momentas.

Fig. 6 skaic¢iumi 10 paZymetas presas ekranams gaminti,
kuriame yra pasukamas didelio skersmens, pavyzdZziui 10
pedy (3m), darbinis stalas 11 ir yra vienuolika stalo
apskritimu, vienodu atstumu vienas nuo kito itaisytu
lizdy 12, i kuriuos jtvirtinamos presavimo formy matri-
cos (neparodytos). Irenginys sumontuojamas ant spe-
cialaus pagrindo 15, i35 kurio virSutinés dalies kyS3o
kolona 14. Stebule 16, itaisyta koncentridkai kolo-
nai 14, prilaiko stalag 11 ir yra ijtaisyta ant ritininiy
guoliuy 17, esanc¢iy vird3utineje ir apatinéje dalyje ir
leidZiancCiy stebulei ir stalui pasisukti apie kolong 14
pagrindu 15. Pagrindo 15 viduryje ant stalo stebulés 16
itaisyta pasisukanti krumpliaratiné ivoré 18. I3 jvorés
i8sikiSa ekscentriko stiomikliai 19, itaisyti radialio-
mis kryptimis, vienodu atstumu nutole vienas nuo kito
ir susikabinantys su ekscentriko pavir3iais 21 ir 22,
sudaranciais cilindrinioc ekscentriko 24 siauréjanéius j
galus kraStus 23. Ekscentrikas 24 yra uZmautas ant ve-
leno, itaisyto ant pagrindo 15 taip, kad jo i&ilgine
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aSis bity statmena stebulés spinduliui, einan&iam nuo
veleno sukimosi aSies iki stebules. MaZiausiai du sta-
mikliai 19 buna susikabine su siauréjanéiu cilindrinio
ekscentriko krasdtu 23 visa jo darbo laika, o ekscent-
rike yra suformuotas kei¢iamas spirale kampas, kuris
yra status ekscentrikui pasisukus 60° kampu ir keiciasi
papildomai pasisukant 300° kampu taip, kad susikabinus
pirmajam stGmiklio ritiniui su ekscentriku ir jam
pasisukus iki atsikabinimo tasko, antrasis varomasis
stimiklio ritinys, susikabines su ekscentriku, patenka
i i8pjova ir kartu su pirmuoju ritinéliu apspaudzia
ekscentrikg.

Cilindrinis ekscentrikas 24 suteikia stalui reikalingg
greiti ir poslinki lanku, kuris yra lygus 65,45°, pasi-
sukus ekscentrikui 300° kampu apie savo a3i, kaip yra
parodyta Fig. 3, 4 ir 5, atitinkamai. Taip pat, esant
pastoviam sukimosi greiciui kampinis poslinkis gali
biti prilygintas laikui. Pradinéje ciklo stadijoje, pa-
sisukus ekscentrikui 24 stebuleé 16 ir stalas 11 nejuda
tol, kol ritiniai stamikliai 19 eina 1lygia (koncen-
tiska) ekscentriko dalimi 23. Kada, sukantis ekscent-
rikui dalis jo ovalo, kuri yra pakreipta i ekscentriko
as8i, susikabins su stomikliy ritiniais 19, stalas pra-
dés judeti, kaip tai parodyta Fig. 5 grafike. Apsisukus
ekscentrikui vieng visa apsisukima, du ritiniai per-
sisuks per ekscentrikag ir stalas pasisuks 2/11 stalo
apsisukimo dalimi arba kampu lygiu 65,45°. Du ritiniai
visa 8i laikotarpi buvo susikabine su siauréjancia
ekscentriko ovalo dalimi, uZtikrindami stalo padeties
valdymg.

Stalas apsisuka vieng apsisukimg per 5,5 ciklus, o per
du stalo apsisukimus atliekama 11 ekrany apdirbimo cik-
ly. Presavimo jrenginio stalui apsisukus du kartus jis
griZta i pradine padeéti.
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Ekscentrikas 24 yra uZmautas ant veleno 25, ijtaisyto
stalo pagrinde 15, panaudojant kfiginius ritininius guo-
lius 26 ir 27. Jo sukimosi a3is yra stamikliy 19,
itaisytu krumpliaratinéje ivoréje 18, pritvirtintoje
prie pasukamo stalo stebulés 16, plokStumoje. I3 ivo-
rés 16 radialinémis kryptimis yra iSsikide 11 stomik-
liy, kuriy kiekvienas yra radialinéje plokStumoje ir
yra nukreipti nuo stalo 11 sukimosi aSies i presavimo
formos vietos 12 stale 11 vidurine linijg. VarzZtai 31
eina per veleno 25 flan3g 32 ir ieina j kdgines kiau-
rymes ekscentrike. Velena 25 suka sliekine krumplia-
ratine pavara, sudaryta i3 krumpliaracio 33, kuris su-
sikabina su slieku 35, uZpresuotu ant pavaros veleno 36
taip, kad jo sukimosi a3is yra lygiagreti stalo 11
sukimosi aSiai. Veleno 36 galai, ilgesni uZ dali, ku-
rioje uzZmontuotas sliekas 37, pritvirtinami prie eks-
centriko korpuso 38 ant pagrindo 15. Virdutinis galas
per hidraulines sankabos mova 39 prijungtas prie pa-
pildomos, reversinio variklio pavidalo pavaros 41, po-
zicionuojanéios stala reguliavimo metu. Apatinis galas
prijungtas prie galios bloko 42, geriausiai parodyto
Fig. 8 ir 11, sukan¢io stalg 11 dviguba lanks&ia dis-
kine pavara 43.

Galios blokas 42 susideda i elektros variklio 44,
itaisyto ant preso pagrindo 25 ir sujungto krumpliuo-
toju dirZu 45 su vir3utiniu sankabos ir stabdymo mo-
vos 47 velenu 46, kurios i3éjimo velenas 48 per sanka-
ba 43 yra sujungtas su slieko velenu 36. Ant sankabos
ir stabdymo movos iéjimo veleno 46 yra uZpresuotas
smagratis 49, kuris yra energijos akumuliatorius, kuri
reikalinga slieko, sliekradio, cilindrinio ekscentriko
ir elementy, jtaisytu ant stalo, sukimui juos prijungus

sankabos mova.

Sankabos ir stabdymo blokas realizuotas kaip daugia-

diskiné sistema, veikianti hidraulinio tepalo slégimo



10

15

20

25

30

35

LT 3692 B
14

deka. Tepalas cirkuliuoja vandeniu auSinamu radiato-
riumi (neparodytas), i3sklaidanciu $§ilumg, ir valdomu

dirbant sankabos ir stabdymo mechanizmams.

Stalo valdymas yra suderintas su slégimo kitimo funkci-
jomis daugelio jungikliy, parodyty Fig. 9, deéka. Eks-
centriko 25 gale yra kum&dteliai 51, 52 ir 53, sufor-
muojantys signalus stabdZio 47 ijungimu ir, tokiu buadu,
iSjungia sankaba, kai ekscentrikas yra padetyje, ati-
tinkancioje pauze arba stalo eiga yra per didelé. Stab-
dZio kumStelis 51 gali bati reguliuojamas ir suformuoja
signalg i sankabos ir stabdymo mova, kuri sustabdo
ekscentriko veleno sukimasi pauzes viduryje. Ekscent-
riko pauze indikuojantis kumdtelis 52 yra ijtvirtintas
ant ekscentriko veleno ir gali bati reguliuojamas. Jis
parodo, kada pavaros ekscentrikas yra neutralioje padé-
tyje, t.y. kai ekscentriko 24 veleno 25 pasisukimo
kampas yra nuo 0° iki 60°. Blokavimo kum&telis 53 taip
pat yra pritvirtintas prie veleno ir parodo, kad pa-
varos ekscentrikas yra neteisingoje startineje ciklo
padetyje, t.y. kai ekscentrikas yra pasisukes kampu nuo
50° iki 110° ir ijungus pavara stalas yra pasuktas per
daug. Kai ekscentrikas ir stalas pasukami per daug, i
pradine padeti juos graZina papildoma pavara 41, kuri
gali pasukti stalg tiek i prieki, tiek ir atgal.

Prie$ pasukant stala, jis turi boti neutralioje pa-
détyje, o presavimo formos turi buati sucentruotos ap-
dirbimo punkty atZvilgiu. Viena neutralaus tarpo dalis
yra panaudojama ekscentriko sustabdymui, po kurio sta-
las yra sucentruojamas apdirbimo punkto atzvilgiu, o
kita dalis panaudojama ekscentriko isukimui, prie3 pra-
dedant sukti stala. Fig. 12 parodyta sukamojo momento
priklausomybé nuo ekscentriko pasisukimo kampo arba
stalo pasisukimo trukmés. Irenginio darbinio ciklo
trukmé yra 5,977 sekundés ir gali bati suskirstyta j

perneSimo ciklo trukme ir instrumenty apdirbimo punk-
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tuose darbo trukme, kuri lygi 5 sek. Pasibaigus 5 se-
kundéms, visi instrumentai baigia darbg ir, padavus
maitinimag i selenoidini voZtuvag, valdanti sankabos mo-
va, Jis paduoda hidraulini slegimg i sankabos mova, ja
ijungia ir prasideda stalo sukimas. Sis ijungimo pro-
cesas trunka apie 0,054 sek. Veikiant sankabos movai,
dinaminis sukamasis momentas paduodamas i slieka, slie-
kini, krumpliarati, pavaros ekscentrikg ir jo veleng
pradédamas juos sukti didéjanc¢iu greiciu iki pasie-
kiamas 65 aps./min. sukimosi greitis, kuris pateiktame
pavyzdyje pasiekiamas per 0,077 sekundes arba kai eks-
centriko velenas pasisuka 30° kampu, ir todél po 0,131 se-
kundés stalas pradeda Jjudeti. Stalas sustoja ekscent-
riko velenui pasisukus dar 300° nuo buvusios padéties
arba po 0,769 sekundés ir visa instrumenty darbo ir
stalo pasukimo operacijy trukmé vyra 5,900 sekundes.
Siuo momentu ijungiamas stabdis, sankabos mova isjun-
giama ir hidraulinis slégimas paduodamas i stabdymo
itaisa, sustabdanti ekscentrikg pasisukus velenui 30°
kampu arba po 0,077 sekundés nuo stabdymo pradZios.
Taigi bendras ciklas wuztrunka 5,977 sekundés. Praejus
6,000 sekundéms nuo ciklo pradZios visuose apdirbimo
punktuose pradeda dirbti instrumentai 1ir ©prasideda
naujas ciklas. PradZios momentas, paduodamu perjungik-
lio 54 signalu (breZiniuose neparodytas) tol, kol per-
jungiklio 55 signalas jo neuzZblokuos. Suveikus starti-
niam taimeriui, perjungiklis 55 uZblokuojamas, ir eks-
centrikas gali pradéti suktis, pradedamas nauja ciklg.
Tada, kai velenas prasisuka pro sustojimo padeti, blo-
kavimo kumStelis ijungia perjungikli, is$jungianti vozZ-
tuvo maitinimg ir nutraukia hidraulini slégimag, pa-
duodamg i sankabos ir stabdymo mova. Presas pereina i
neutralig padeti, kurioje atjungiamas stalo sukimo va-
riklis 44 ir sustabdomi darbiniai instrumentai arba
duodamas signalas jiems sugrizti i pradine'padéti, o
smagrati veikia stabdantis itaisas (neparodytas), kuris

sustabdo irengini.
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Irenginio darbo laikinis valdymas gali buti atliekamas
pPanaudojant perjungianti, ribojantj taimerij, (neparo-
dytas), kuris suformuoja elektrinj signalga, reikalingg
ivairiy instrumenty ijungimui ir staloc pasukimui.
RuoSiniy padavimo ir paskirstymo irenginys (neparo-
dytas) paduoda Zzaliava i presavimo formas (neparodytas)
punkte Nr. 1 is tiektuvo kauso 56, valdomo taimerio
(neparodytas), sujungto su perjungiand&iu, ribojand&iu
ekscentriko taimeriu per fazinio valdymo irengini (ne-
parodytas) .

Presas atlieka Sias operacijas - paduoda i8lydyto stik-
lo ruodinius i3 tiektuvo kaudo 56 1 presavimo formg,
esanCig punkte Nr. 1, presuocja, kai papildomai apdirb-
tas presavimo formoje esantis ruosinys, pasisuka b
punktg Nr. 2, atausina iSpresuoty ekrang, atleisdamas
Presavimo formos laikiklius ir apvalkala nuo iSpresuoto
18 dalies ataudinto ekrano punkte Nr. 5 iy perduoda
presavimo formos apvalkalg i punktg Nr. 11, atausSina
i8imta i3 presavimo formos prie$ tai buvusio ciklo metu
punkte Nr. 6 ekrang, atau$ina aplinkos oru punktuose
Nr. 7 ir Nr. 8, pozicionuoja ekranus i8éjimo punkte
Nr. 10 ir perdeda presavimo formos apvalkalus i8 punkto
Nr. 5 i punktg Nr. 11, kuriame jie paruoSiami islydyto
stiklo ruo&inio ipylimui, ir kurie pasukami i punktg
Nr. 1. Taigi, stiklo ruosinys paduodamas punkte Nr. 1
i$ tiektuvo kauso, esandio krosnies 57 priekinéje
dalyje, per 60 sekundZiy nuosekliai pasukamas per 10 is
11 punkty.

Aprasytos operacijos atliekamos po kiekvieno stalo pa-
sisukimo tuo padiu metuy skirtinguose punktuose, 5 se-
kundes trunkané&io instrumenty darbo metu. Siuos darbus
atlieka Zinomi irenginiai, itaisyti apdirbimo punktuose
ir/arba pasukti radialine stalo a3iai kryptimi, kaip
tai parodyta Fig. 6 ir 7. Ruo3iniy padavimo punkte
Nr. 1 priekiné krosnies dalis 57, kurioje yra iSlydytas
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stiklas, yra i8siki3usi prie tiekiklio (neparodytas),
paduodan¢io kaudSu 56 pakankamg reikiamos temperatiros
iglydyto stiklo kieki. Punkte Nr. 1 yra ijtaisyta atlen-
kianc¢ioji plok3té 58 ir lovys 59, kurie pradeda veikti
tada, kai neveikiant presui paduodamas i3lydytas stik-
las. Atrama 61 su bagnu 62 ijtaisomi ant centrines
kolonos 1i&iki8imo 63 ir atramy 64. Ant bigno itaisomas
puansonas (neparodytas), presuojantis ekranus matricoje
punkte Nr. 2. Laikiklio strypai (neparodyti) yra pa-
kelti ir prilaiko stala 11 ir presavimo ruos$ini punkte
Nr. 2 taip, kad presavimo metu stalas ir ant jo esanti
presavimo forma nepasislinkty. Per gaubtus 65 paduo-
damas auSinantis oras i virSutini stalo 11 pavirdiy
apdirbimo punktuose Nr. 3, Nr. 4, Nr. 6 ir Nr. 9.
Gaubtai 65 punktuose Nr. 3 ir Nr. 4 yra itaisyti ant
pakélimo mechanizmo, valdomo taimerio, ir yra pakeliami
stalo pasisukimo metu ir nuleidZiami ekrano apdirbimo
metu, 1ir, tokiu bitdu, leidzZia isvengti gaubty ir pre-
savimo formos apvalkalo pernedimo itaiso trajektorijy
susikirtimo. AusSinantys gaubtai 66 punktuose Nr. 6 ir
Nr. 9 gali buGti stacicnaris (nepakeliami). Kiekviename
ausinanciame gaubte yra itaisytas ventilis (neparo-
dytas), kuris uZdaro oro srauto padavimg stalo pasukimo
metu ir paduoda audinanti org kiekvienos auSinimo sta-

dijos metu.

Presavimo formos apvalkalo padavimo irenginyje 67 yra
svirtis 68, 3vytuojanciai judanti apie centrine kolo-
ng 14 ir kurio gale yra itaisytas pakélimo irengi-
nys 69. Pakelimo irenginys 69 itraukia strypa 71, prie
kurio yra pritaisytas griebtuvas, paimantis ir pake-
liantis i35 dalies atvésinta ekrano ruo$ini, bei pri-
laikantis presavimo formos laikikli. Punkte Nr. 6 at-
liekamos $Sios operacijos - griebtuvas 72 nuleidzZziamas
ir paimamas presavimo formos apvalkalas, apvalkalas
pakeliamas ir svirtis pasukama i padéti virs punkto

Nr. 11, kur griebtuvas su apvalkalu laikomas iki tada,
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kol dirbantis instrumentas bus patrauktas nuo stalo
pavir$iaus. Griebtuvas su presavimo formos apvalkalu
nuleidZiamas ant stalo punkte Nr. 11 ir apvalkalas pa-
sukamas i punktg Nr. 1, kuriame paduodamas i3lydyto
stiklo ruoSinys.

Kaip iSkrovimo irenginys 73 punkte Nr. 10 gali bati
panaudota karietélé 74, kurig begiais 76, einandiais
virs konvejerio 77 centrinés kolonos 14 kryptimi, pir-
myn ir atgal stumia cilindras 75. Prie i&krovimo Lren-
ginio yra pritaisytas keltuvas 78 su i&stumiamu taureés
pavidalo griebtuvu 79, kuris nusileides prisispaudiia
prie vidinio ekrano, apversto punkte Nr. 10, pavir-
Siaus. IS i3stumiamo griebtuvo taureés 79 vidinés ertmés
iSsiurbiamas oras ir prisiurbtas ekranas pakeliamas,
bei perne3amas virs konvejerio, i kuri dedami paneliai,

ir, nuleidus griebtay, vakuumas panaikinamas.

Vykdant kiekvienag operacija stalas 11 ir ant jo itai-
syti elementai turi bati tiksliai pasukami. Ypatingai
didelis tikslumas yra reikalingas presavimo operacijos
metu, nes puansono ir matricos tarpusavio padetis,
kurig apsprendZia puansono valdymo buagno, laikikliuy,
presavimo formos apvalkalo padejimo tikslumui leidZia
pPagaminti ekranus su vienodo storio sienelémis. ISly-
dyto stiklo kokybé turi bati kontroliuojama nuolatos,
maksimalaus presavimo ciklo metu, o ruodinio padavimo
ir pasukimo laikai turi bati minimalds. Kadangi i$s
islydyto stiklo turi bati gauti aukstos kokybeés pro-
duktai, tai jo padavimas ir ruoSiniy pasukimas turi ba-
ti atliekami maksimaliai tiksliai ir greitai, o mecha-
niniai perkrovimai neturi bati didesni us leistinus.
Stalo pasukimas pavara su cilindriniu ekscentriku,
valdant stalo ir ant jo esandio stiklo ruo8inio pasi-
sukimo greiti, pagreiti ir poslinki, leidZia sumaZinti
apdirbimo laikg ir 1labai pagerinti stiklinio ekrano
kokybe.
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Akivaizdu, kad gali buti panaudoti ijvairus elektroniniy
vamzdziy arba kity dideliy gaminiy 1i$ stiklo presavimo,
panaudojant pasukamg stalg, irengimai ir gali Dbuoti
gauti geresni rezultatai, kai stalas yra pasukamas
valdomu cilindriniu ekscentriku. Kiekvienas gaminio ap-
dirbimo punktas, presavimo irangos elementai, darbiniai
instrumentai, Jju darbo greitis gali buti keic¢iami,
nenutolstant nuo pateikto iSradimo esmes.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Irenginys elektroniniy vamzdZiy ekranams presuoti,
susidedantis i3 apvalaus stalo, pasukamo apie savo
centring a$i, statmeng apvalaus stalo plok3tumai; i8
daugybés formavimo punkty, itaisyty apskritimu, kurio
centru yra minétoji a$is, vienodu atstumu vienas nuo
kito; 15 pirmosios kiekvienos presavimo formos dalies,
itaisytos ant apvalaus stalo; i3 susijusios presavimo
formos dalies, dirbandios kartu su pirmgja presavimo
formos dalimi; i35 presavimo bligno, palaikan&io susi-
jusig presavimo formos dali presavimo punkte taip, kad
bity presuojamas iSlydytas stiklas tarp pirmosios ir
susijusios presavimo formos dalies; i3 stebules, pri-
tvirtintos ant apvalaus stalo koncentriskai centrinés
aSies atZvilgiu; i3 daugybes stamikliy, itaisyty ste-
buléje ir iSsikiSusiy radialinémis kryptimis; i3 ci-
lindrinio ekscentriko, sukabinto su stimikliais ir
sukan¢io apvalu stalsg, besiskiriantis
tuo, kad minétame ekscentrike yra ovaliné dalis, kurios
Sonines sienelés susikabina su gretimais stamikliais i3
prieSingy jos pusiy, taip pat $8i ovala sudaro koncent-
riné dalis ir judesi perduodanti dalis, o pavara yra

realizuota kaip cilindrinis ekscentrikas.

2. Irenginys pagal 1 punkta, be s i s k i r iantis
tuo, kad yra jtaisyta cilindrinio ekscentriko sukimosi
sustabdymo priemoné, be to, ekscentrikas susikabina su
stamikliais ovalo koncentrinéje dalyje; sustojusio ci-
lindrinio ekscentriko pagreitinimo priemoné, be to,
ekscentrikas susikabina su stomikliais koncentrineje

ovalo dalyje.

3. Irenginys pagal 2 punkta, besiskiriantis
tuo, kad turi cilindrini ekscentrikg pastoviu greiciu
sukanCig priemone, ir ekscentrikas susikabina su sta-

mikliais ovalo dalimi perduodanéia judes],.
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4. Irenginys pagal 1 punktag, besiskiriantis
tuo, kad pavarg sudaro iéjimo velenas, jéjimo veleno
sukimosi valdymo priemoné, sankabos mova, sujungianti
iéjimo veleng su cilindriniu ekscentriku ir cilindrinio

ekscentriko stabdziu.

5. Irenginys pagal 3 punkta, besiskiriantis
tuo, kad yra itaisytas minétojo stabdZio, naudojamo ci-
lindrinio ekscentriko sustabdymui tokiu bddu, kad eks-
centrikas susikabina su stumikliais koncentrinéje ovalo
dalyje, valdymo blokas ir minétos movos, atjungiancios
stabdant iéjimo veleng nuo cilindrinio ekscentriko,

valdymo blokas.

6. Irenginys pagal 5 punkta, besiskiriantis
tuo, kad yra smagratis, uZmautas ant iéjimo veleno, o
movos valdymo blokas ir stabdzZio valdymo blokas ijun-
giami pasukant ekscentrikg, kai ekscentriko ovalo ju-

deso perdavimo dalis susikabina su stumikliais.

7. Irenginys pagal 4 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad pavarg sudaro sliekratis, itaisytas ekscent-
riko korpuse, ir sliekas, sukantis sliekrati, o san-

kabos mova sujungia ijieéjimo veleng su slieku.

8. Irenginys pagal 4 punkta, besiskiriantis
tuo, kad ekscentriko sukimosi ciklas trunka vieng eks-
centriko apsisukimg; apie 300 1laipsniy - ekscentriko
ovalo dalis perduoda ekscentrikui judesi, likusioji

dalis - koncentrine.

9. Irenginys pagal 8 punkta, b e s iskiriantis
tuo, kad ekscentriko ovalo dalis, perduodanti Jjudesi,
suformuota taip, kad bity gaunamas pagreitis, kintantis
simetriskai varomojo bloko greicio atZvilgiu ir sinu-
siniu désniu ekscentriko pasisukimo greiCio atzivilgiu

ir priklausantis nuo ekscentriko pasisukimo greicio, be
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to, pagreitéjimo maksimumas bty gaunamas taske su-
tampanCiame su 1/8 ekscentriko ciklo dalimi ir letejimo
maksimumas buty gaunamas tadke sutampanciame su 7/8

ekscentriko ciklo dalimi.

10. Irenginys pagal 8 punktg, b e s i s k i r i an -
t i s tuo, kad pavarg sudaro iéjimo velenas, sankabos
mova, sujungianti jéjimo veleng su cilindriniu ekscent-
riku, cilindrinio ekscentriko stabdis ir sankabos movos
ir stabdZio valdymo priemone, iSjungianti sankabos mo-
vg, 1r su stabdZiu, sustabdanciu ekscentrikag ir sta-
miklius, susikabinusius su ekscentriko koncentrinés da-

lies viduriu.

11. Irenginys pagal 4 punktg, b e s i s k i r i an -
t i s tuo, kad turi smagrati, uZmautg ant iéjimo
veleno, ir stabdZiy ir sankabos movos valdymo blokus,
tarnaujanc¢ius cilindrinio ekscentriko ir stumikliy, su-
sikabinusiy su ekscentriko koncentrinés dalies wviduriu,

sustabdymui.

12. Irenginys pagal 1 punkty, b e s i s k i r i an -
t 1 s tuo, kad minétame cilindriniame ekscentrike yra
ovalas su pavirSiais kiekvienoje jo puséje, o stimik-
liai itaisyti stebuléje susikabina su pavirSiais kiek-
viename ekscentriko Sone, ir minétas ovalas nustato
koncentrine dali ir judesi perduodanc¢ia dali, o kon-
centriné dalis susikabina su stumikliy pora, kai pa-
sukamas stalas sustoja prie$§ presavimo punkte esancig

presavimo formg.

13. Budas elektroniniy vamzdZiy ekranams presuoti, nu-
matantis stiklo zaliavos idéjimg i presavimo formg,
itaisytg ant pasukamo stalo; ruodinio judeéjimg lanku,
pasukant pasukamg stalg apie centrine sukimosi a3ji;
ruosinio presavimg minétoje presavimo formoje stan-

dartiniu bGgnu, turinéiu atitinkanc¢ia atvirk3&ia presa-
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vimo formg, kuri ispaudZiama i pirmgaja presavimo forma,
besiskiriantis tuo, kad pasukamg stalg,
pirmajg presavimo formg ir ruo$ini pasuka sudvejintas
varantysis cilindrinis ekscentrikas, be to, ekscentrika
stalo pasisukimo metu suka pastoviu greic¢iu, taip pat
ekscentrikg pradeda sukti ir stabdo, kai Jjis yra
pasisukes i koncentrine ovalo pavirdiaus dali.

14. Budas pagal 13 punktag, b e s i s kiriantdis
tuo, kad ekscentriko dali, perduodania judesi formuoja
taip, kad bity gauta simetriSka stalo pasisukimo pa-
greicCio priklausomybé nuo ekscentriko pasisukimo, kuri
artima sinusinei formai su maksimumais, pastumtais j

pasisukimo ciklo pradini ir galini intervalus.

15. Budas pagal 13 punkta, be s iskiriantdis
tuo, kad pasisukimo ciklas trunka vieng ekscentriko ap-
sisukimg, o koncentriné dalis sudaro 1/5 ekscentriko
apsisukimo dali, o ekscentriko pasisukimo sustabdymo

taskas yra koncentrinés dalies viduryje.

16. Budas pagal 15 punktag, b e s i s kiriantdis
tuo, kad ekscentriko stabdymg ijungia anks&iau nei eks-
centrikas pasisuka i padéti, kurioje veikia koncentriné

pavirSiaus sritis.

17. Budas pagal 13 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad stalo pasukimo valdyma atlieka, sukabinant abu

ekscentriko ovalo Sonus su stumikliais.



LT 3692 B

FIG. |

FIG. 2




LT 3692 B

0 150° 300°

FIG. 3

150° 2(152.? 300°

o} + T
37.5°¢

FIG. 4



LT 3692 B

- 64 1
I = 59 '
i 63 O @] )Il
: 2 7

65 i2 a
> S O &0 .
ne 3 )
&6 \_ [ -~
s Q ) ! -
) 2 Q %6 -
l,’l \Q e s
o\ = / AL/l
3 = © i"
5 - ’ - °
- - , & i
3337 /, ,I/I’ { 68 A :
387 S 4 ) O 7
63'\_/ ‘4 ’l"l '
j"\ “‘ g 69 I
10
1
lllI ‘ 7 76 ‘7 v‘ll
l 4 y 73 !
z;"
= 75
ll‘ /

77

FIG. 6



LT 3692 B

e e
L. ) m A




LT 3692 B

AT
\\\\ \ AN \\Ek
L ) / V S \ -




LT 3692 B

TN NSNS NS SN

NONONN NN N N

AN

NSNS OSSN

ol

oI 914
8% 4
anm_ﬁ////////\, SN
, P N
1 77
M%N/ v V,w Nim
e e \ T se N
i \¢§ \
/ -
gl 67 52 (4 ﬁ
[ AU
- //Jll\\\\\\ ,_ ~6¢
AN il
] 8¢ T




LT 3692 B

fo
N\
lo

11111




LT 3692 B

65-45°
1]
300°
FIG. B
H J K
— A \- —
¢l |IDEJF 1
o
769
LS00 )
.9

FIG. 12




	Bibliography
	Claims
	Drawings
	Description
	Abstract

