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Hlavnim dkolem naseho hospodafstvi Je zajisftovani neustialého
ristu  produktivity prace, snifovani pakladd na vyrobu a tim
vytvareni predpokladi potfebnych pr6 rychly rozvoj materidlné
technické zakladny.

Daldim dkolem je taktes vystavba rozvinuteé socialistickeé
politiky. Stéieini cil politiky strany, i PFi  podstatné
obtifnéisich podminkach, je udrfet a dale zkvalitnit dosafenou
vysokou Zivotni droved obyvatelstva v souladu s vysledky, jichs
bude dosaZeno v narodnim hospodafstvi. Zv1astni pozornost Je
vénovana zkvalitnéni Fizeni a uplatiovani védecko-technického
pokroku v celém narodnim hospodafstvi, co® vede k dosaZeni vysoké
kvality a efektivnosti vedkeré prace.

V ramci sklafského primyslu je tifeba zmodernizovat zastarald
a energeticky naroénd zafizeni, zrychlit vyrobu zavadénim
avtomatizovanych linek, odstranit t&Zkou manualni a monotonni
praci a praci ve &kodlivém prostifedi. Jednim z vyrobki, které
nase spolefnost stdle vice potfebuje je i obalové sklo. Do této
oblasti patfi také obalové sklo pro kosmeticke vyrobky, takzvana
narotna flakonérie. Témto vyrobkim nebylo v minulosti vénovano
mnoho  pozornosti. V  soudasné dobé, kdy se stale zvyduje a
zlepsuje Zivotni Jdrovned obyvatelstva, je tfeba zdsobit trh i
téemito vyrobky, aby byly uspokojeny véechny potifeby a naroky
lidi, a tim byla splhnéna jedna ze zakladnich podminek pro
Priznivy rozvoj nasi spolefnosti.

Jednim =z vyrobedl flakonérie Je i kombinatni podnik Jablonecké

sklarny Desnda -~ zdvod Janov nad Nisou. Frotofe poptavka po




kvalitni kosmetice a tedy i po vhodnych obalech neustale roste a
savod neni schopen pomoci stavajiciho zafizeni poptaviku pokryt,
museli si vyroboi kosmetiky hledat nahradni zdroje (pfedevéim ze
zahranici). Nebo jiné mémé atraktivni obaly, ale snaze

neor

dostupnéidi a levnéjdi. Froto se vedeni podniku rozhodlo fedéit

.

situaci nahrazenim starého nevyhovujiciho zafizeni
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novym, a to takovym, které by nejen zvysilo produktivitu a

kvalitu prace, ale i odstranilo téikou a namahavou praci lidi.




| SOUBASNY STAV VYROBY, VYCHOZI FOZADAVEKY

Sklarna Janov vyrabi velmi Siroky sortiment vyrobkii a to
prevainé v malych sériich. Vyrobu tvofi: drobna krystalerie,
lahvifky pro kosmetiku a technickeé sklo.

Ve sklarné jsou v soudasnd dobé umisténa tyto vyrobni

T
zafizeni. V hale jsou celkem tFi panvove pece. Dvé typu SIEMENS a
jedna  typu 'HNDBLAUCH (popis str. 16-17). Jeliich rozmisténi Jje
patrné =z obrazku ¢.1, na kterém je uveden i materialovy tok (tj.

pohyb odnadeédt od sklafskych dilen k chladicim pecim, doprava

kmene, vyména panvi).
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A) PEC SIEMENS a-TRASY ODNASECU
B) PEC KNOBLAUCH b- DOPRAVA KMENE
C)] TEMPEROVACI PEG c- DOPRAVA PANVI
D)E) CHLADICI PASOVE PECE

OBR.1 MATERIALOVY TOK




Narofna flakonérie je vyrabéna nea strojich umisténych u pece
SIEMENS ¢£.1 a probiha takto: sklafF -~ nabérac nabira davka
skloviny 2z panve na sklafskow pidgfalu €i nabiraci zZelezo.
Nabranouw sklovinu pak pfenese nad prfedformu, kde nGZkami
odstfinne davku potifebnou pro dany vyrobek. Presnost velikosti
davky zcela zavisi na zkusenostech sklare. Velikost davky hodnoti
sklar vizuelné. Takeée vybér nejvhodnéjisi skloviny, = hlediska
homogenity a utaveni., Jje zcela zavisly na zkusenostech sklarfe.
Fredforma i koneéna forma Jsou uzavirany i otevirany rudné. V
pradformé Jsou zasunuty specialni klesté, kterymi se vyrobek

i do koneéné formy a pak dale jesté na odstaviu.

ific

prena

Viastni tvarovani v predformé probihd nasledujicim zpﬁagbem.
Po odkapnuti, je davka nasata pomoci vakua, a tak se vytbtvori
hrdle budouci lahvidky. Dale se pak zavede zespodu tlakovy
vzduch, a tak se vytvori predtvar. Ovliadani tlakového veoduchu je
provadéno pfes peddl, nohouw pracovnika.

Fo  vyrobeni pfedtvard se po otevienl formy vyrobelk pfenese
do koneéné formy, a to djiZ zminénymi kledtémi. Béhem pfFenadeni se
otoédi o 180° . FPak se uravie konefna forma, spusti se (rucfné)
rafukovaci hlava a dofoukne se vyrobek do koneéneého tvaru. Po
dokonéeni této operace se otevre konedna forma. Kledtémi, kteréd
lahvidchky stale jedteé drii, se lahviftka odlofi na odstaviku. Zde se
Fontroluje mérkou primér hrdla. Ddbtud lahvicky odnaded pfreloZi na
lopatku (vétdinouw dva kusy) a odnese je k chladici peci, do ktereé
lahvidky viozi.

Fo projiti peci, pracovinice zkontroluii jesté nékterd daldi
parametry, a pak uf nasleduije baleni a expedice hotovecoh
vyrobkd.

7 predchozibo textu vyplyva, fe nezbytnym Elankem vyroby Jje

“lovek. Stroini zafizeni je staréd a nelze na ném vyraznéii zvysdit

Evalitu a produktivitu vyroby. Froto, jestlife chceme zvysit




produktivitu vyroby musi se zcela zménit dosavadni technologie, a
s ni i dosavadni strojni zafizeni, které by zvvdilo nejen kvalitu
a objem, ale i tvarovou rozmanitost vyrobkd. 6 doplnit jej

pomocnymi  mechanismy jako Jjsou pasoveée dopravniky, pfekladade,

rakladace atd.

vychozi pofadaviky pro naveh linkys
~zajistit odstranéni namahaveé priace sklard
~zlepsdit pracovni podminky obsluhy

R

—2vySit produktivitu prace

—zvyHit kvalitu a sortiment flakond




II. ROZBOR JEDNDTLIVYCH CASTH

Uvod

Jak jsem se jiz zminil, souftasny vyrobni proces je zatim
zavisly na clovéku. Nab&rac nabere davku skloviny 2 pAnvoveé pece
a odstifihne daviku do tvarovaci formy. Dalsi pracovnik u tvafeciho
stroje pomoci ruénibho £i poloautomatickeého mechanismu vytvori
vliastni vyrobek. FO vytvarovani se odloii na odstavku, = které se
vyrobelk pfemisti do pasové chladici pece. Tuto operaci opét
zajigluje “lovéek. Frotofe v soufasné dobé nastava odliv
pracovnikid = téchto nekvalifikovanych profesi, at je to vlivem
gpatnych pracovnich podminek (monotonni prace, vysoka teplota,
zvydend hladina zvukw) nebo také i vlivem malych motivaénich
stimulé, Jje nutne tento vyrobni proces viceméné zautomatizovat.
DPaldim hlediskem Jsou takeé humanitarni aspekty t3. vy jmuti
tlovéka ze zdravotné a nepfizni & phisobicich podminek.

Eatdad automatizovana cesta pro vyrobu sklenénych oball se
obecné sklada z téchto &asti: je to viastni tavici agregat spolu
s pracovinim prostorem agregatu, nabérac ¢i davkovad skloviny,
tvarovaci stroj, pasovy dopravnilk pro dopravi vyrobki k pasove
chladici peci, =zakladac a chladici pec. Nékteré z - téchto

-~

jednotlivych uzld se daji nahradit i &lovékem (je to operace
nabirani skloviny, odnaseni a zakladani hotovych vyrobki), coZ
mife byt v nasich soucasnych podminkach i vyhodnéjsi nei nakup
nékterych =zahraniénich zafizeni. Ovéem toto Feseni se hodi spisé
pro kusovou vyrobu. V daldim textu se budu zabyvat rozborem

jednotlivych uzld, jejich vyhodami, nedostatky a dale take

viastnim vybérem nejvhadnéjdéich variant vyrobni linky.

-1 Qe




1. ZAELADNT EONCEPCE JEDNOTLIVYCH SASTE LINKY
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Tavici agregat

Fro vyrobu flakonérie je zakladnim poufivanym sklem
kristadlove sklo a také v mensi miﬁé skla barevnd jako jade,
opalové sklo atd. KFigtalove .sklo, at ud ve formé ufitkove &i
jako sklo umé@leckeé, je pro sve optické vliastnosti, kterymi jsou
vysoky lesk, vysoka svételna propustnost a index lomu, stale
velice Zadanym spotfebnim artiklem. Foptavka po ném se ve svété
neustale zvysuje. To si vynucuje pribéiné zvydovani objemu vyroby

a zhkvalitfovani jakosti vyrobeného skla. Jedna z nejdilefitéisich

e

e i

dy

azi sklarské produkce je samotny tavici proces. Nejenfe na ném

&

ravisi viastni kvalita skla,\je takeé vzhledem ke spotfebé energie
& vyuziti casto dovaZenych vyrobnich surovin ekonomicky
nejnaroénéjsim procesem sklafské vyroby.

Vedle wvysakych provoznich nakladd je ovSem nutno brat v Gvahu i
znacneé investiéni naklady na stavbu sklafské tavici pece.
vétsinou =z materidld zahraniéni vyroby s ohledem na relativné
kratkou pracovni kampar jednoho taviciho agregatu. Ta se pohybuje
kolem 4-5 let. 8 +tim tedy logicky vinikd snaba zoptimalizovat
cely proces vyroby skla, aby pomér zisku k viofenym nakladim byl
co moEInd nejvétsi. Vyroba kifFidfalového skla md urditd specifika,
ktera si vynutila v Sirokém méfitku pfechod od klasické tavby na
plamennych pecich k celoelektrickému zplsobu s hladinou skloviny
pokrytou vsazkou. Tento zplsob tavby mad =znadny ekologicky i
ekonomicky vYznam. Tékavé olovnaté slofce kmene je znesnadnéno
tékéni;ﬁn{/ = volné hladiny, €&imZ2 se podstatné snifi toxikace

okoli sklarny olovem a soufastn® se Setri drahd olovnata

il




surovina. Te: ztraty tepla Mladinouw skloviny Jsou  u
celoelektrickych peci nesrovnatelné mensi. Daléimi pfednostmi
celoelektrickych peci oproti pecim plamennym Jsou napr .
jednoduchost konstrukce pece, snadna ovladatelnost, relativné
vysoka tepelnd ddinnost apod.

Jak jesem se jif zminil, nyni se v Jabloneckych skl arnach, kP
zavod Janov poufivaji dva typy panvovych peci: SIEMENS =&
KNOBLAUCH. Tyto tavici agregaty v rasadé nevyhovuji spojeniﬂir
automatickou vyrobni linkou (bez meziclanku, Lterym je clovék ti.
ruéni  nabér).Je to dano tim, Ze soufasné typy nabérach (at to lde
saci €i kulovy) pFi odbéru = panve nejsou schopny pri zméné
hladiny korigovat také svoji hloubku nabéru. Tato operace se nedi
sautomatizovat ¢€i zmechanizovat, jelikoZ odbér neni vidy stejny.

¢ -

U tohoto seskupeni (tji. panvova pec a automaticky nabér) by musel

’ ’

byt velmi pFesny hladinomér s vazbou na vliastni nabérad a Fidici

pocitat, JjimE by se mérila okamfitd vyéka hladiny, a dale také
pomoci snimacit teploty (napf. radiacnich) by se vybiralo

nejivhodnéidi misto z hlediska teploty skloviny (toto Jjak Jjsem se
ji¥ =zminil zavisi na zkudenostech sklafe-nabéradce) a na zakladé

ci potitad dle programu zajistil

[

téchto =zjisténych ddaid by Fid
potfFebnou hloubku a misto nabéru skloviny. Froblém je ovéem
trogku slofitéjdgi, neZ je uvedeno v textu. Toto Feseni je pro
nadte podminky zatim nedosafitelné a to hlavné po technicke
strance. [} také we u panvovych peci nedd dodriet, péi
automatickém nabirdni, stdle stejnd homogenita a teplota skloviny
(dochazi b mistnimu ochlazovani p#Fi nabéru, nedochazi &
optimalnimu michani). A proto na zakladé téchto ddajd panvova pec
ve spojeni s automatickym nabérem nepfichazi v dvahu. Jen pro ten
pfripad, e by byl pouzit ruéni nabér. Je tedy nutno uvaiovat
dal&i typy tavicich agregatdé jako Jje vanovd pec ( at wE

elektricka nebo plynovd) anebo také kontiZlab.

1R




vV soufasné dob& Jjsou v kombinatnim podniku  Jablonecké
sklarny v provozu nékteré z téchto typl tavicich agregatii které
se jevi jako vhodné i pro nase feseni.

Pussene
MoZné varianty fFedeni:
1) kontiZlab : a) elektricky
b)Y plynovy

2) el. vana (s nizkym tavicim vykonem)

) ~ denni vana €i denni bufika
4) panvova pec : a) KNDBLAUCH

b) SIEMENS

ad 1) KONTIZLAB : Oba agregaty Jjsou svym konstrukénim
provedenim podobné 1iéi se pouze ve zplsobu otopu.

ad a) Jako pfiklad vhodného typu taviciho agregatu bych zde
uvedl rafizeni, které je v provozu v Jabloneckych sklarach,kP
zavod Lufany /4/ (obr.2). Tavici agregat Jje dvouprostorovy
sestavajici =z tavici a pracovni &asti, topny systém tavici casti
je slofen ze Sesti pard tyéovych molybdenovych elektrod, kterymi
je do taveniny pfivadénd elektrickd energie. Tavici cCast ma dale
prihfev realizovany plynovymi hofdky, které jsou vertikalné
umistény v klenhé tavici c&asti (sloufi i pro nouzovy otop). V
wadni  fasti  agregatu  je komin, sloufici k odtahu spalin. Za
hraditkem k pracovni casti je pak pFipojen feedr pro kontinuelni
vytok skloviny. Feedr je otapén odporovymi topnymi smyckami SUPER
EANTHAL, ulofenymi v klenbé feedru. Pro uvafované redseni je
‘nezbytné nutné pFimo k  pracovni £asti pFipojit nabiraci bufku
vhodnou pro nabér skloviny kulovym €i sacim nabéracem.
Konstantni hladina v tavici éasti je udrifovéna regulatorem zcela

automaticky. Skl afska wvsarka do tavici dcasti  Jje zakladana

pistovym zakladadem. Tavici vyvkon je asi 2 t/den.

—-13...
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0BR. 2 SCHEMA EL. KONTIZLABU

ad b)) Eontiflab - provoz Deéné /47 (obr.3%). Tavici &ast je
otapéna hofaky HES v  poctu 7 kusti. Hofaky jsou zabudovany v
klenbé pece, pFidemi takto vytvorena klenba se stupfoviteé zvysSuje
amérem k odtahu. Feedr je otapén elektricky s mofnosti ohfevu
shora i dnem. Spalovani se déje studenym vzduchem. Odtah spalin
je napojen v podsklepeni na zdény komin. Zaklada se zezadu
uzplisobenym otvorem pomoci zakladade TZ Z00. Rychlost zakladani
lze nastavit ruéné regulaci poftu otddek varidtoru. Kmen i stifepy
se nakladaji samostatné, a to v poméru pfibliZné 3:1. Nebo se da
rakladat rucné lopatami zezadu pece. Nakladid se asi ve 20ti
minutovych intervalech, a to nejdfive stfepy a teprve na né kmen.
Fec neni vybavena automatickou regulaci. FfFivod plynu do
jednotlivych hofakil se ovlada ruéné ventily v pFrisiudné plynove
sekci. KafdA sekce Jje pfipojena na U-manometr, Lterym se da
priblifnéd =zméfFit tlak plynu v jednotlivych hofdcich. F#ivod
spalovaciho vzduchu do jednotlivych hofakd se reguluje obdobné
jako plyn ventily. Celkovy pFivod vzduchu se reguluje polohou
hraditka na pFisludném ventilatoru. Tah £labu se nastavuje

polohou kominového hradithka.
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OBR. 3 SCHEMA PLYNOVEHO KONTIZLABU

ad 2) El. vana =z Jabloneckych sklaren, KF - zavod Ludany /4/
Jje dvouprostorovda se spojenim tavici a pracovini €asti ponofenym
pritokem (obr.4). Sklovina Jje tavena v tavici fasti desti pary
molybdenovych elektrod. Taveni probihd pod souvislou vrstvou
kmene. Jednotlivé fasze taviciho procesu (ti. taveni, éefeni a
sejiti na pracovni teplotuw) probihaji béhem vértikalniho proudéni
skloviny od hladiny ke dnu (k pritoku).
Zakladani se provadi mechanicky v zavislosti na konstantni vysi
hladiny skloviny v pracovni casti vany. Odbér je feedrem nebo

zase po prestaveni by se dala pFipojit nabiraci bufdka. Zakladad

4

S POu

h

iva fFaluziovy, aby byla hladina neustale pokryta kmenem a
to v celé plose taviciho bazénu. (pFi prohofeni kmene by hrozilo
nebezpedci poékozeni kolejnic zakladade a takée porusdeni stavby
pece — stény, klenba).

Tavici vykon je 2-3 t/den.

e
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OBR.4 SCHEMA EL. VANY

ad 3 Toto fFedeni /4/ se ukazuje jako velice zajimave =
hlediska uplatnéni v dvou nebo jednosménném provozu (obr.5).
Odstrafuje tu nevyhodu el. vany, kterou Je neustaly odbér
skloviny = vany. Denni vana pracuje v wréitém refime ti.
nakl adani, roztapéni, vlastni taveni, odbér skloviny, vypousténi
zbytku skloviny a znovu nakladéani kmene atd. v pribéhu jednoho
dne. Bohufel denni vany maji podobnou nevyhodu jako pece panvoveé

-~ pokles hladiny vlivem odbéru skloviny. Z této skutednosti

vyplyva neslouditelndost s automatickymi nabéraci.
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OBR.5 SCHEMA DENNi VANY
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ad 4) Panvova pec : ad a) (obr.&) Fanvova pec typu Knoblauch
/47  je otapéna plynem. Je v ni umisténo sedm panvi (hmotnost
skloviny Jje dle poufité panve, ale pfiblifné je to 200 ka)y.
Technologicky postup : ve vzduchové komofe se pfes regenerator
ohfiva v%duch, ktery pak prochazi kandlekem pfes jimku do
kanalu, kde se smé&duje s plynem pfivadénym hoFékem, a vytvari
hofici smés, kterda vstupuje do prostoru pece, kde jsou umistény
panve. Timto pracovnim prostorem prochazi podél celé klenby dle
naznaceného schematu (obr.&). Spaliny a horky vzduch se vraci
znovu  pfes  jimku a kandlky do regenerdtoru, kde se ohfrivaji
gamotové cihly. Po prichodu regenerdtorem spaliny odechazi do

. odtahu. Ffepinani Jednotlivych vzduchovych komor je provadéno v

pravidelném reimu ( asi 30 minut ).
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OBR.6 SCHEMA PECE KNOBLAUCH




ad b) FPec Siemens /47 (obr.7) Technologicky postup ie
obdaobny Jako W predesdléno  typu peci. Hlavni nevyhodou proti
predesl ému  typu Je ta skutefnost, e plamen prochazi pouze
stfedem pece a tim jsou panve ohfivany vice = vhitfni strany. Z
roho vyplyvad horéi homogenita i teplotni rozdily v jednotlivych

panvich. Tuto nevyhodu odstranuje pec rnoblauch, kde Jjsou panve

lépe prohfivany, ale na dkor vétdl slozitosti ranstrukcre pece.

OBR.7 SCHEMA PECE SIEMENS
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Fracovni ¢ast agregatu

V prac. casti se dokonfuje tepelnda i vlastni homogenizace
skloviny. Zde Jje sklovina Jif pfipravena pro nabér a dal pro
daléi zpracovani. Fracovni &asti mdZfe byt:

a) Eflab davkovade, ke kterému
je pripojen kapkovy davkovad
by nabiraci bunka s nabéracdem
Vyliér Prac. casti zavisi na  vybraném fFeseni nabéracde
(davkovadce):

ad a) Jako uwréitou variantu Jsem uvafoval zafizeni ze
SELOSTROJE TURNOV a +to -~ #lab davkovade a davkovad /7/, ve
spojeni s jednou oddélenou sekci stroje AL-106. Zlab davkovade s
plunirovym davkovadem vyrabény ve Sklostroji, Jje wrdéen pro
neimensi denni  odbér &6 tun skloviny, cof pro naégAFeéeni ie

N

1lig mnoho. K snifeni této hodnoty by se museli provést urdité

[N

pF
konstrukéni  dpravy na davkovadi (popis téchto dprav je na str.21
v kapitole Nabérade a davkovade). Dale by se dalo mendiho odbéru
dosahnout odvadénim wéitého poétu kapek do odpadu. Ovéem tato
varianta Jje velmi neekonomickd nebot polovina utavené skloviny by
se dostala do stfepd. FPFikladem typu Zlabu davkovade vyrabéného
ve SKLOSTROJI je DSP-3-1.

ad b)Y Nabiraci bufka 74/ (obr.8) mife byt riznvych tvari
(Etvercovy, kruhovy, osmithelnikovy aj.?. 2 nich se jako
neijvhodneéjsi jevi bunka ve tvaru pravidelného osmidhelniku
(vyhodou Jjsou celkem tvarové nendrofné kameny napf. oproti bufice
kruhove, daléi  vyhodou moinost ustaveni odebiraciho mista =
kterékoliv z péti pFistupnych stén). Pro homogenizaci a dodatednd

vyfefeni Jde v pracovni buice umisténa Samotova vrtule. Pro

— 1 C?.....




nabérace pro odstififeny zhytek skloviny Jje k pracovni bufice
PFipojen odkapavaci #labek. V odebiraci casti pro nabérafe musi
byt dodriena pfesna hodnota vysky hladiny. Proto je také dilefité
umisténi hladinoméru. Jde hlavné o jeho ovliivnitelnost riiznymi
vliivy.

'Hladinomér lze umistit do téchto J&asti taviciho aaregatu
(obr.9)

1} pfrimo do debiraci €asti taviciho agregatu

2) do taviciho prostoru - do jeho stfedu
3) do taviciho prostoru — do blizkosti pritokového
kanalu

‘ad 1) Vyhodou tohoto umisténi je velmi rychla zjistitelnost
poklesu hladiny odbérem skloviny a tim okam¥itd korekce. '

Nevyhodou je ovlivnitelnost vlivem homogenizaéniho systému,
ad 2) Nevyhodou je uréité zpofdéni, se kterym zareaguje na
odbér v nabiraci bufice. FPotom také ovlinitelnost rakladanou

veazkou.

ad 3) je vliastné kompromisem mezi obéma zplisoby.
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OBR. 8 NABIRACI BUNKA OBR.9 UMISTENI HLADINOMERU
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Nabérade a davkovade

V  dvahu pfichazeji typy vyrabéné v @SSR, co jsdu bLapkové
davkovate napt. ze SKLOSTROJE TURNDOV ¢ Plunirovy typ DSF), a dale
to Jsou nékteré typy nabéracd, které se u nas nevyrabéji nebo
nedosahuji pofadované Grovné jak technické, tak i drovné v Fizeni
& obsluze. Nékterd zahraniéni firmy, napr. Guilhon-Barthelemy,
W.Lindner Macchinen GmbH a dal$i  je maji ve svych vyrobnich
Programech. V nékterych nagich zavodech (BOHEMIA Svétla nad
Sazavou) se ukazalo jako vhodné, pro velmi prunou malosériovou
vyrobu a pro nage podminky, spojeni automatického stroje a
clovéka. Froto s2 v dalsim textu buduy zabyvat i  touto

eventualitou.

Navrieneé varianty davkovadd a nabéradiz
a) plunirovy kapkovy davkovad (obr.10)
b) saci nabérad¢ /5/ (obr.11)

c) palicovy nabéraé /5/ (obr.12)

d) ruéni nabér

Analyza jednotlivych variant

acd  a) nevyhody: FFi malé taktaZi a malé hmotnosti davky,
kterda se pro vyrobu naroéné flakonérie poufiva, by se pro Lapkovy
davkovad musely zménit tyto nasledujici parametry:

- ZvySeni viskozity skloviny sniZenim teploty ve 1aby

davkovate. To by se vialk projevilo na vlastnim findlnim vyrobku,

kde by byla vidét stopa po odstfihu. Frojevilo by se to ovéem




také na kvalité vyrobku pfi tvarovani (povrchové vady) .

/ = 8niZit hmotu i taktad? rasouvanim pluniru do homogenizadni
trubky.V tomto pFipadé by dochdzelo k lepeni ¢i spie k zatuhnuti
skloviny ( pfi snifené teploté ve Flabu davkovade). PFi opti$élni

teploté se totif nedd zcela zabranit tomu, aby sklovimna neustale

nevytékala =z davkovade.

vyrhody: Snadnd obsluha tj. dobra requlace hmotnosti kapky i
taktafe davkovacfe. Jsou cenpve dostupné&jsi nef dovafend technika
ze zahranicdi.

ze ho poufit pro véechny druhy skloviny.

OBR.10 PLUNZROVY DAVKOVAC

ad b)) nevyhody: Typy sacich nabéracdél, kteréd jsou v soutasné
dobé nam dostupné, maji saci hlavu velmi intenzivné chlazenu
vodou.Froto se davka po vyimuti ze saci hlavy musi znovu ohiivat
v prohfivaci picce (zv1asté pfi malych davkach skloviny jaké jsou
predmétem mého Fedenid. Jinak by se to projevilo na rpracovavané
davece skloviny, cof je napf. viditelnd stopa po odstifihu, kterd
m& vliv na optické viastnosti vyrobku a daldi. Dale by se takto
ochlazend sklovina hidfe tvarovala, a +tim by vznikalo vétsi
mnoistvi zmetkd. Tato technika Jje devizové naroéni. Nelze

davkovat dplné malé daviky {(nebyla by pokryta celd &kala v

~5 -
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gsortimentu wvyrabénych vyrobkd -  Jen wéitd East). Fro tyto

3

nabéracde Jje také neshbytnym mezidlankem dlovék pro odnimani =

’

davkovacte a prFenaseni skloviny k daldimu zpracovani.

vyhody: Je to velmi jednoduchd obsluha. Plnad automatizace
viastniho nabiraciho procesu a také davkovani pomérné presnych
davek (dle typu saci hlavy).
ZlepSeni pracovniho prostfedi obsluhy - spofiva ve snifent
salavého tepla plsobiciho na sklafe odebirajiciho davku ze saci
hlavy pro daldi zpracovani, protofe nabiraci otvor je
automaticky uzaviran prfi praci nabérace mimo pracovni cast
agregatu. Vzpfimeny poatbj pracovrnika po celou pracovni dobu.
Z ekonomickych pfednosti to je pfredevsim:

*) zvyéeni vyroby pri sniienfﬂgracovnich @il

*#) mensil odpad kopnouw

*%%) snifeni energetické spotfeby taviciho agregatu.
Viiv na kvalitu vyrobku: 1) steind tlousthka stén

) nedochdzi k tvorbé bublin.

Jako typicky pFiklad bych zde uvedl saci nabéraé typu 301 firmy

LLINDNER

jr‘ \ | —d
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OBR.11  SACI NABERAC




ad ©) nevyhody: PFi nakupu  teéto techniky ze zahranidi -
devizova narocnost. Je to také urdéita technickd slofitost
(podobné vyrobky se zatim u nas bud vibec nevyrabéji nebo jenom v
kusovée vyrobé pro vliastni déely jednotlivych zavodd). Nejsou s
touto technikou veliké zkugenosti. Nedosahuje velkdé taktafe

adové 1-6 kust za minutu.

a1

vyhody: Hodi se pro véechny druhy skloviny a pro velikou
Skalu tvarovacich strojd. Vyznacduje se shadnosti obsluhy.

Zajistuje tepelnou homogenitu skloviny a eliminuje vznik bublin.

Vhodny typ palicového nabérade je typ 302 firmy LINDNER.

OBR.12 PALICOVY NABERAC

ad o) Tato varianta Jje moina pro pfipad, kdy neni plné
vyuiito taviciho agregatu a Jestlife musi byt z ného zajistén
neustaly odbér skloviny (napr. pfri dvou €i jednosménném provozu).
Nebo v pfechodném obdobi, kdy =zilistanou v provozu zatim stavajici

pece panvove.

nevyhody:
#) monotonni prace

Sene Gfinky Zaru od

s

*%) &Gpatnéd pracovni  prostfedi - zv

taviciho agregatu, zvysSena hladina hluku pfFi  spojeni

~2h-




automatickym strojem (napf. od unikajiciho chladiciho
veduchu) , prasnost.

%*%%) nelze dodriet pfesnou velikost nabrané daviky

vyhody: Velkou vyhodou tohoto spojeni Jje velmi vysoks

e

prufnost celého systému. Pro kradkodoby vyhled také mendi naklady

na realizaci vlastni linky. Avéak toto FesSeni je vidy pouze jen

docasneé.

Tvarovaci strolj

Pro malosériovou vyrobu se nehodi stroje o velkymi vykony napr.
typ 1S, Emhart atd. Ve svété se pro vyrobu téchto druhd vyrobhkd
vyrabi sespeciéalni stroje pro tuto vyrobu. V OSSR se vétdinou
poufivaiji rfiznéd stardi typy strojd napf. foukaci stroj v zAvodé
Janov ¢i soufasné vyrobky v riznych dpravach (US0 BRND Kyjov). I

kdy: se nakupuji i zahraniéni stroje, ale to jen v mensi mirfe.

[N

Fro navrhovanou linku se Jjako nejvhodnéjsi jevi tyto

varianty:

1. stroj firmy Lindner (obr.13)

-~
e

. jedna sekce stroje AL 106 (obe. 142

Hledisky vhodnosti Jje W prvhi varianty vysokd kvalita vyrobkil,

plnd automatizace stroje a u druhé varianty cenova dostupnost a

zhuSenosti s provozem stroje.




ad 1. Technologie vyroby na stroji Lindner typ 204 /57 ti.
épojeni tvarovaciho stroje a kuloveho nabérade (Tvarovaci stroj
je dvoustanicovy. Sestava stroje a nabérafe je fizena pripojenym
Fidicim elektronickym pultem.): palicovy nabérad nabira v peci
sklovinu a dopravuie Jji stfidavé do jedné ze dvou predforem
foukaciho stroje. Nabé&rad pracuje @ technologickych divodd pouze
v jedné roviné. V této roviné leifi obé prfedformy stroje. Kapka
skloviny =z palice odkapne do jedné =z pfedforem, je odstfihnuta a
nasata do dsti kde je zachycena kledtémi. Poté nasleduje predfuk,
ktery se provadi vertikalné nahoru. Fo ném se pfedfouknutd bafka
otdéi do konefné Fformy kde Jje po odpovidajicim Case, kdy se
ztuhl? povrcech skloviny znovu prohfiva, teplem akumulovanym ve
skloving a bafka se protahuje, vyfouknuta do koneéné podoby.

Je kdykoliv moiné v ramci techﬁolmgick?ch dat, na foukacim
stroji vyrabét dva rozdilné druhy vyrobki. Zrovna tak je moiné
jeden druh vyrobkil, kterého je potfeba vétdi mnoistvi, ponechat
ve vyrobé a béhem vyroby prestavét druhou pozici na jiny vyrobek
a tyto dva vyrobky pak spoleéné vyrabét. FPomoci téchto moinosti
klesnou naklady na minimum. Gasti forem (vnéjsi strana ja pouze
hrubé osoustruiéna) Jje moino vyménit v nejkratéim moiném case,
takfe je moino je na stroj nasadit jif predehrateé.

Toto opatfeni spolecné s rychlym prenosem dat z disku do pracovni

paméti poditade umoffuje zkratit dobu prestavby stroje.
Technicka data:

hlavni rozméry:
foukaci stroj s nabéracem .. 2,65%1,5%2,46 m
Fidici skfint ... 1,85%1,3%1,45 m

hmotnost:

foukaci stroj s nabéradem .. 2200 kg




Fidici pult ... 320 kg
polohovaci média:
2l. energie (T 380V,50Hz) .. max =2
tlakovy vaduch ... 600 NL/min
chladici voda ... 10 L./min
topny plyn zemni (propan butan) .. 10 L/min
rozméry vyrobkis
Proamér ... max 160 mm
max. vyska ..250 mm
max. primér dsti ..80 mm
hmotnost ... 40g-~-2kg

vykon ... 1-6 ks/min

A,
O —
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0BR.13 SCHEMA STROJE LINDNER TYP 904

ad 2. Vyrobni postup  pro  jednu  sekci stroje AL 106 /87
(obr.15)
V poloze plnéni dosedne na horni dcast predni formy nalevka
(poloha 1). Fo vpadnuti kapky skloviny do pfedni formy dosedne na
nalevku zafukovaci hlava a stlafeny vzduch zatladi sklovinu do
dutiny dastni formy, pokud tam jesté nevnikla sama pii padu kapky.

Tim se, jednak plsobenim tihy, Jednak tlakem vzduchu, vytvaruje

7




Gsti lahve do koneéného tvaru. Zafukovaci hlava dosedd kufelovou
plochouw na nalevkuy, ktera v pfedchozi operaci byla pfitlacena k
predni formé. Po vytvoreni dsti 1Ahve kolem zésunutého ustniku se
zafukovaci hlava a nalevka zvednouw, zafukovaci hlava se pfisune
zpeéet a pfFitladi se na pfedni formu tak, e tvori dno pfedni
formy. Vzapéti se astnik vysung a do otvoru takto vytvofenédho se
vhani stladeny vzduch. Tim se vyfoukne sklovina do pfedni formy,
takie banka dostava tvar dutiny pfFedni formy. Po vyfouknuti bafky
se stahne voditko dstnika, uwvolni se pfedni forma, zdvihne se
zafukovaci hlava, otevFe se pfedni forma a banka drifiend v dstni
formé se prenese ramenem v pdlkruhovém pohybu do otviené konedné
formy (poloha 4). Konedfnad forma se uzavfe, Ustni forma se uvolni
a s ramenem se vrati do vychozi polohy. Banka zlstane zavédena za

’

roz%i?ené usti v  koneéné formé a kratkou dobu se ztuhly povrch
skloviny v uzavfeng formé znovu prohfiva teplem akumulovanym ve
skloviné., Banka se pomalu plsobenim tihy protahuje , af dosedne
na dno konedéné formy. PFibliiné ve stejném okamfiku se pfFisune na
usti bafiky foukaci hlava, kterou se privadi stladeny vzduch. Jeho
pldsobenim je bafka rozfouknuta tak, fe zaplni dutinu konedéneé
farmy a dostane tvar hotového vyrobku.

Koneftna Fforma Jje kovova a jeji konstrukce umoffuje odvést
rozfouknuteé skloviné takové mnozZstvi tepla, aby tato sklovina
ztuhnula a podriela si dale svij tvar. Pak se odsune foukaci
hlava, rameno kledétémi uchopi lahev pod dstim, koneénd forma se
oteviFe a vyrobek je kleétovym odbéradem pfenesen na odstavkovou
desku, kde je ochlazovan proudicim veduchem. Po uréité dobé,
vymezeneé intervalem pracovniho cyklu, se lahev pfesune na
dopravnik.

FaZda stanice ma samostatny fFidici buben. Pohyb bubnu je

odvozen od elektromotoru, ktery soucasnd pohani mechanismy

davkovade.




Hlavni technicke ddaje stroje AL 106:

primér téla vyrobku ... 40-175% mm

vyéka vyrobku ... 40-350 mm

vykon stroje za minutuw ... 12-70 ks
tlakovy vzduch ... 0,28-0,21 MFa
spotfeba tlakového viduchu ... 14 m/min

FOZMEFY ... APL0XDEZ2SH¥IZ220 mm

hmotnost ... 16000 kg

OBR.14 AL 106 OBR .15 VYROBNI POSTUP -AL 106
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Dopravnik

Daldéim uzlem linky Je pasovy dopravnik, Ltery dopravuje vyrobhky k
chladici pasové peci. V soudasng dobé se nejvice pouzivaiil

dopravniky s draténym pasem.

Fresouvad

Ukolem mechanismu presouvace obalového shkla je pFesunuti

i

vyrobkit ve stejnych rozte ich z nastavce transportniho pPASLL Nna
pricny dopravnilk zasouvade. K tomu je tifeba, aby cinnost

mechani smu pfresouvate byla naprosto spolehliva a vyhovoval a

nékterym diilefitym funkénim a provoznim poZadavkim.

Fofadavky na mechanismus presouvace

a) Fresouvad musi =zajistit rychlé a stabilni pfesunuti
vyrobk ve steinych roztecich =z transportniho pasu na piicny
dopravnik zasouvace. Fresunuti musi byt zajisténo pfri rédzném
uspofadani linky.

b)Y Musi byt zajidténa synchronizace presouvani s tvarovacim
cyklem. Tvarovacim cyklem je moino nazvat proces, ktery probéhne
od jednoho do daléiho postaveni vyrobku na odstavku. Folet cykld
je vyjadfovan =za dobu jedné minuty na jedné stanici tvarovaciho

stroje (IS stroje). Fodet cyklfi nasobeny poctem stanic udava

taktas: stroje =za Jednu minutu a ta je shodna s poftem stfFihd

ey B




kapek skloviny na déavkovadi. Vykonnost stroje se udava poctem
taktd za minutu.

c) Vy konem a technickymi parametry musi mechanismus
pfesouvace odpovidat vafizenim linky, na které navazuje.

d) Je tfeba =zajistit Jjednoduchost konstrukce s minimalni

2]

narotnosti na vyrobu, sefizeni, obslubu a adribu s  dobou
fivotnosti 3 roky do B0, pfFi nepfetriitém provozu.

e) Zafizeni pfesouvade musi vyhovovat posadavikiim bezpetfnosti
prace a ochrany zdravi, pfi praci na sklarskych strojich.

Y soudasneé dobé jsouw u nas dostupné pfesouvace typu
PL-2,PL-3-110 a v zahranici LFivkove pfresouvade Emhart 178,
Shepee, Tunsgram, EVM, Lindner atd.

Technické parametry nékterych vybranych zafizeni

Zakiiveny pFesouvaé typu Emhart Jje automatickeé zafizeni,
Kterdé presouvd obalovée sklo na pficny pas po kfivkove draze.
Lopatky Jjsou uchyceny v &lankovém Fetéru, a dochytné depy Jsou
vedeny po kifivkové draze, kterda kopiruje tvar presouvaci drahy.
Zafizeni je pomérné slofité a narotneé na vyrobu.
Technicka data a rozméry:
pUdOrysny rozmé@r ....... S60%520 mm
VYEHA weuwsransnnennnnsas 1300 mm

, . . . . e
dhel nastaveni pasf .... 20715

pofet prepravenych ks. . 200 ks/min

Zakéiveny presouvad firmy Tunsgram
Poufitis toto zafizeni je mechanismem pro nepfetriitou
dopravu sklengénych obaléi = dopravniku stroje k dopravni ku

zakladace.
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Ma nékolilk vyznamnyoh vyhod:
1. PFfizplsobeni rychlosti presouvade k rychlosti posung obald na
dopravniku tvarovaciho shroje umnfAuie hladky pfesun s
minimalnimi razy.
=5 Prresouvate se lehoe instaluji i odstrad‘uji, kdykoliv je tFeba
*médnit  vedalenosti na doﬁravniku tvarovariho stroje. Zafizeni
upravi nevyrovhanost odstupu nbalfi = primarniho dopravnibu a
dopravi je spolehlivé k cokundarnime ji¥ ve stejnych roztecich.
Hlavni technicka data:

sddlennst lopatek ....... 132,4 mm

nejvétdd primér vyrobbd .. 4% mm

B ’ 2o -0 -
Ghel nastaveni pas@ ...... 901035

Teoresticky rozbor stability obald pfi presouvani 72775/
Hlavrni faktory ovliiviujici stabilita :

1) rychlostni poméry pfesouvani

2y vydka téFisté vyrobhkd

Ty vyéka lopatky nad transportnim pisem

4) tvar a hmotnost vyrobkd

%) kvalita povechu transportniho pasu

&) tvar lopatky a pfesouvaci drahy

7y soudinitel smykového hfeni

1. Rychlostni poméry pfesouvani
Fodminkow  spolehlivého pfesouvani vyrobkil je plynuly bezridzovy
zpdsob PFeHUntl. Je anaha odstranit  wvliv odetfedivyoch  sil
rrikajicich pfFi vyddich rychlostech na Lruhove drdaze & to zméEnou

twaru presouvaci drahy nebo lopathky. Lahev se pohybuje po

dopravii ku rychlosti  shodnow s rychlosti  pasu. ©  okamiiku
T e




rachyceni lopatkou (obr.1&) je dan  smér a velikost rychlosti

vektorovym souctem

V= VV;:P \(‘7'+ 2*\4* V#COS o (1}
OBR. 16

i welkyeh rychlostech se  projevuie neroviost povechu pasu a
Mmajezd na pfechodovy plech  Jako =zdroji zmény rychlosti a tim
rvvdengd nestability lahvi. Zabér lahve lopathkou musi byt pozvolny

ber razd. Rychlost nesmi prekrodit dovolenou kritickou hodnotu.

it

T Vydka téfidteé vyrobkd.
Ma podstatny vliiv na stabilitu lahve. Snadno se pfesouvaii 1lahve

velkym primérem a malou vySkou téfidtd. Stihlé lahve jsou

[

naopak nestabilni.
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Ziigtuiem rychlost, kterou s 1ahveﬁﬁ§§85wpohybmvat ani? by pri
Narazu na zarafky dodlo ke ztraté stability. Pri fedeni vychazime
\/\M
= obr.17. Lahev pohybujici se wdéitouw rychlosti narazi  na
sardiku. Po narazu se zacne naklapét Ghlovouw rychlosti (w). 7
Fovinosti momentd hybnosti pfed a po narazu je
M-V Y, = lo - woe (2)

Matematickou Upravou rovhice () ziskdme votabh pro vypodet dhloveé

rychlosti nakl dpéni

Wz — V- Ve (3)

lo

Aby nedod$lo k pfFeklopeni, musi byt ze zmény kinetické eneragie

1 1

Zlewt g lows < om gy (4)
PO Upraveée,

wl< 2 M gnays (&)

to

Porovoanim (3, (4) a po Uprave

m-V:¥s < 2 g.ays (5)

fo

Vy jaddfime~1i =z nerovnosti (5) rychlost plati

2 z‘g"“'AYS . Io
V< 27 =2 9
m - Ve (6)

Fro pfipad tenkosténého valce

- 3,2 1 .2
lo -m(gd +'§ h ) . (7)
a pro
h=2y,
dostaneme
- .
Ve 2.9V - g 3855 (8)

2. Uydka lopatky nad dopravnim pasem.
Rorhoduje o stabilité pri zébéru a pfesouvani lahve lopatkou.
Lopatka by méla lahev uchopit v optimdlni vyéce mezi téFisteém a

podstavnou plochou, tak aby nedodlo k rozkyvani . pfFipadné

prevraceni lahve. Optimalni vydka Je u kafdého druhu vyrobku

-.,":';q._.




jina, proto je fadouci, aby se vydka lopatky nad dopravnim pasem

dala nastavovatbt.

4, Tvar a hmotnost vyrobkd.
Eim \mé vyrobek vétdi hmotnost, tim vice se projavuji(map?ijemné
sotrvadtng silv. Je véak zfeimé, e hmotnéisi vyrobky nejsou
pFresouvany tak velkymi rychostmi jako drobné vyrobky, cof vyplyva

z technologie vyroby. Drobné a lehke vyrobky jsou citlive na

neroviosti poverchu a odstrfedivé sily.

5. Kvalita povrchu transportniho pésu;
U nasich dopravniki se poufivéd draténdch pasi, =z ktervoch po deléi
dobé v1ivemn provoru  vyenivaji  drdténda oka. To  zplsobuje
vychylovani zejména lehkych vyrobkll, a ddle vytvafeni jehly na

prechodovém plechu, cof zhorduje podstatng stabilitu lahvi pfi

pFresouvanti .

&, Tvar lopathky. .
Lopatka (obr.18) by mé&la byt tvarovana tak, aby mohlo dojit k
anadnémy a plynulému  zabéru. FPFL pfresouvani by méla mit lahev
stabilni opér, aby mohla felit rudivym okolnim viivim. FPresun je

o~

ravisly na poloméru a dhloa sklonu lopathky.

()




2. Soufinitel smykového tfeni.
Jedna se O soucinitel tFeni mezi dnem lahve a pasem dopravniku {

pFesouvaci dr Ahou ).. Na velikosti tohoto soutinitele zAvisil
VElikOﬁt drahy i casu PO Erery lanev sighkava rychlost pasu. Gim
je  tento soutinitel véatdi, tim Jje mendéi draha a fas ustaleni
1 ahve.

Vychézime z 11 idove polohy 1ahve {obr.19) - postavani 1ahve na

pohybuiici se pas:

v,=0
Y ‘

OBR.18

a=gf --- zrychleni lahve

D-T=0 === poadminka silove rovnovahy ve eméru rychlosti pasu

m-f

(9)

tge = & _9_1 d ... podminka stability dle obr.20
9 g 2y

fo 9
2y,
Fro stabilni pohyb tedy plati nerovnost

£ < f ppor S (10
™ 2ye !
Lahev se nebude mlkamifite pohybovat rychlosti pasu. Tu ziska Vv

tasovéem intervalu

Ve 24
t = — = -
a g-f (1)
Tomu odpovida dr aha
- 1 2 1 sz
L= 5ot - 37477 12)

"—jél“"




OBR.20

D
a
——
A
.
d - L
yd
. u d .
v nestabilni / stabilni
e

7 rovnic (11) a (12) wyplyvéa, fw hodnoty Casu i drahy klesaji s

rostoucim smykovym soudinitelen.

Daldi uvaiované typy presouvacld /27,757
1) Rotaéni prfesouvacd (obhr .21
=y pakovy presouvad (obr . 222

%) fetézovy presouvad (obr.23)

ad 1) Fresouvani obal ovaho skla ese uskutedhuje
prostfednictvim  dvou rotujicich kol = vidlicovymi lopatkami,
Lteré do sebs vidiemnd zapadaji. Ohé kola jsou pohanéna Fetéram
od samostatného hnaciho tetroiji. FPodet lopatek i otadky kola 1 &
2 jepu shodneé. Fresunuti nastava po najeti lahvidhky na prechodovy
plech a zabérem Topatky kola 1. Lahviéka se dostava do stfedu
kruhoveé drahy pFesouvaci drahy a plynule zacind rabirat =

lopatkou druhého kola, pficems opoudti prvni lopathku. Lahvicka lJe

diruhym  kolem pfresouvana  na pas k zakladagi, kterym je unasena

~ET -
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dale. Fro spolehlivéigi uvolnéni lahvitky =ze zabéru sloudi
voditko.

Vyika lopatek nad pasem se nastavi zvednutim celého zafizeni,
Lterd je umisténo na samostatném stojanu. Fro prave uspofadani

I3

stafi mtofeni celého rafizeni. Nevyhody rafizeni spodivalii v tom,

i<
.

I

e wabirani lopatky s lahvi na podtatkuy pFesunuti neprobiha s
vhodnym chlem sklonu lopatky a je tfeba vodiciho hrazeni, kitereé
by =zabrafovalo vyboteni lahve. Totéd je +tfFeba poufit § na
pfechodu na pas zakladafe. Draha pfesunu by byla pomérné vyhodna,
avéak na lahvigéku pésobi  mnoho rudivych sil, které shoréuil

g

stabilitu.

OBR. 21 ROTACNI PRESOUVAE - SCHEMA

ad ) VUyhodny tvar pfesouvaci drahy je rajistén mechanismem
paky. Fohybh od hnaciho dstrojl je udélen slofené klice, ktera
ovladda tFi paky pfesouvade. Druhy konec paky Jje uchycen v suvném
vedeni , které urduje tvar pfesouvaci drahy. Fresouvaci delist je
tvarovana tak, aby zabér, pfesun i uvolnéni lahve bylo plynulé.
Fiesouvari Celist md nastavitelny sklon i rozevfeni. Pfreména z

levého uwvapofadani na pravé de moing otodenim celého mechanismu.

et o




Nevyhoda mechanisms  je pfFi velkych rychliostech kdy by byla
ohrofena stabilita vyrobkdl cof v nasem pfipadd nehrozi. Zafazeni
vice pfesouvacich pak je slofité a konstrukdénd neviyhodnd. Daléim
nedostatbem resent je  nutnost umisténi  Jjednotlivych pak
presouvade nad sebou, vadi nahon kliky. Z ftoho vyplyvd rozdilnd

vyéka zabéru lahve pod téfidtém.

OBR:22 PAKOVY PRESOUVAC - SCHEMA

D

~
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ad 3 Pfesouvani se o Fetézovych pfesouvadll zajidfuje pomoci
lopatek, ktere Jsou bud soufdsti viastniho €lanku fFetérzu anebo
Jsou k Fétézu pfipojeny. Betér je slofen z takovychto &lankd a je
veden bud po pfredepsand  trajektorii a nebo  je ber nuceného
vaedeni. Vlastni pfesouvani Jje zavislé na druhu a usporiadani
teachto Fetézovych pfresouvacil, ale v podstaté Jje princip
presouvani  tento: Fo pfijezdu je lahvidka zachycovana lopatkami
presouvace a s jejich pomoci je premisténa pfes pfechodovy plech
na dopravnik, ktery Ji zachytdavd a undsSi didle k zasouvadi &£i

zakladacdi do pasovée chladici pece. Vyhody &i nevyhody' jsou opét

zAvislé od jednotlivych uspofadani




s,

Jednotliva usporadani fFétézovych pfesouvadis

&l

OBR. 23 q
vyhoty: Frechodova oblast Je fFedena e stran obou
dopravnikd. Spolehlivé bude plnit funkeci v rozmezi pofadovaného
ahlového nastaveni obouw dopravni ki
nevyhody: FRozdilny smér rychlosti primarnibo dopravniku a

retézu presouvace v pofdatedni fazi pfesouvani.

ta )
@ 7 ()
—p
0BR. 23D
vyhody: Frechodova ablast Je fedena e stran obou

dopravni k. Shodna velikost i smér rychlosti dopravniku a fretézu

presouvace v pofatefni Fazi  pfesouvéani. Spolehlivé bude plnit

w3
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funkci v rormesi pofadovaného dhlového nastaveni obou
dopravni ki,
nevyhody: DOtoéné lopatky pfesouvade Jsou avliadany vackou.

Betér pfresouvace musi byt veden.

. %/Q_ “

(el

B
b

.

OBR.23c

vyhooy: Shodna velikost 1 smér rychlosti primarniho

4

dopraviniku a fetézu pfesouvade v  poldtefni Fdzi pfesouvani.

r.

Spolehlivé bude plnit Ffunkci v  rozmezi poﬁadévanéha Ghlovéhn
nastaveni obou. dopravniki. Lopatky jsou pevné spojeny s Fetézem
presouvace.

nevyhody: Ffechodovd oblast je vedena k felu transportniho

pasu zasouvaie. feté: pfesouvafe musi byt veden.

d?

0BR. 23d

e ] -




vyhooy: Shodna valikout 1 smér rychlosti primarniheo
dopravnilku a fetézu pfesouvade v pofatedni 4:xi presouvani . Velmi

vyhodny vyhodny pro tupodhlé nastaveni obou dopravni ki,

nevyhody: Nevyhowvidie =T ok w ostrodhlé nastaveni by
dopravnibkd. Otodnéd uloferd lopatky pfesouvade ovladané vadfkou.

Frechodova oblast je vedena k felu primarniho dopravind ku,

el
OBR.23e
vytiody g Shoodné velikost 1 smér rychlosti primdarnibo

dopraviniku a Fetézu pfesouvade v  pofatedni +faxi presouvani .
Spolehlivé bude plnit funkci v rozmezi pofadovandho anlového
nastaveni obou dopravni k.

nevyhody: Dtoéné ulofend lopatky pfesouvade ovliadand vad ko,
Retér pfesouvade musi byt  veden. Frechodova oblast musi byt

vedena k delu obou dopravnilkd.

e £




OBR.23f

vyhody s Spoléhlivé bude plnit funkci v rozmezi pofadovaneho
uhlového nastaveni obou dopravniki. fetézr pfesouvace musi byt
e er .

nevyhody: Ffrechodovda oblast je vedena k felu dopravniho pasu
presouvate. Velmi nevyhodné =@ hlediska rosdilndho sméru rychlosti
primarniho dopravniku a rychlosti fFetézu presouvade, ktery ie

kolmy., Otoéné ulofeni lopatek presouvade ovladaného vadkou.




Dalsi technologickow operaci Jje rasouwvani i zakladani do

+

chladici pasové pece.

ZAasOuvacs

Fro moje Fefeni pfichézeii v uvahu dva zakladni typy techto
safFireni, kterd se 1i8i v principu viastniho zalofeni vyrobku do

chladici pece. Prvnim principem je zakladani pomoci hrabla které
rasouvd vidy urfity pofet vyrobkldl pfes pfechodovy plech do pece
r:\

(obr.24). Zasouvaci hrablo kond pohyb po obdelnikové draze pomoct

mechanismu, ktery ie patrny @ obrazku nebo pomoci néjakého jiného

vhodnéhes zafizeni.kterd obstardvad pohyb hrabla. Tento zpdsob
zakladani GJe veelku konstrukdéné nendrofny cale Jjeho hlavni
nevyhodou Jje ., Se na vyrobky, a to zv]1asté mensi, plsobi mnoho
rudivych sil a mife tudif doiit ke ztraté stability vyrobku a
nasledné L jeho  poSkozentd {rniceni). PFradstavitelem tohoto
principu  je hrablovy zakladad ZL-3 pouifivany o strojld typu AL a
také sem patfi  zasouvad vyrobeny a zkonstruovany pro potfeby
Jabloneckych sklaren Desnd, pro zakladani od stroje Walter. Jedna
S8 O hrablovy pneumaticky pohdnény zasouvacd.

Druhy princip zakladini do chladici pasové pecé spolfiva v tom,
e jednotlivé vyrobky Jsou odebifény pomaci manipuldtoru za svoji
unifikovanou Ffast, kterd je pfFibligné w celého sortimentu
vyrabénych virobkd shodnd ( v nasSem pfipadé dde o hrdlo flakonu -
1i6i se pouze v malych tolerancich rozméru ). PrisludSnou drahu
ziaskame pomoci sloFitd vadfky a mechanismu zaijidtujiciho
pFisludnou  drahu  (podobnéd zafizeni praculde v podnikua CRYSTALEX

XA

Novy Bor, kde se pomoci tohoto zafizeni prenddeji a zakladalii

—Qh




sklenice do chladici pasové pece). Takd by se dal poufit velmi

jednoduchy manipuldtor &1  pramyslovy robot, bud s mechanichkym

nebo podtlakovym efektorem.

PAS ZASOUVACE

OBR .24 PRINCIP PRACE HRABLOVEHO ZASOUVACE




11]. NAVRZIENE VARIANTY LINKY

‘

Jak =z pfedcharejicich kapitol vyplyva, ne kafda kombinace
téchto zafizeni je vhodna €i spige schopna vykonavat wrcend Gkoly
hez problémi. Vétdina zafizeni se musi vybirat & ohledem na vybér
tvarovaciho stroje, napfiklad =z hlediska synchronizace. Je zde
takéd otazka zda urfité zafizeni mife vibec svoji funkci vykonavat
(napf. spojeni panvové pece a avtomatického nabeéeru) atd. Na

s4kladé téchto udaift a na zakladé odbornych konzultaci dsou moiné

dvé rlzna fFeseni linky.

A Linka sestavena ze strojniho zarirzeni firmy Lindner (obr.23).

Uzlove slofeni této linky je nasledujici:

Tavici agregat -~ kontiflab otapény pomoci elekricke snergie,

kterd Jje pfivadéna do skloviny pomoci molybdenovych eletrod.

Fomocne ptapéni a péFinfev  je pomoci plynovych hofakd. Ha
kontizlabu je pripoijena kandalem nabiraci bufka otapéna

elektricky.

Nabérad — palicovy firmy LINDNER typ 202,

Tvarovaci stroj - dvoupozicovy foukaci stroj firmy LINDNER =

Eulovym nabéradem typ 904

Dopravhnilk, pfesouvacd, rasouvat — pasovy., kEFivkovy, hrablovy -

vie od firmy LINDNER.

. 1%




Technologie vyroby na této lince:
Nabiraci a tvarovacli proces Jje popsan v kapitole Tvarovaci streol
gty . 26). Pmtvytvarmvéni ie vyrobelk odlozen na dopravnik., Ma isho
konci je wvyrobelk prfesunut  kfivkovym  pfesouvadem na doprawvnilb
rasouvale. Hrablovy zasouvad zajisti déle zalofeni daviky vyrobhkd

’ 2 .

do chladici pasove pece.

e 2,
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B) Linka se strojem typu AL (obhr.24).

Uzlove slofeni linky je:

Tavici agregiat - celoelektrickd vana s malym tavicim vykonem
otapéend molybdenovymi elebterodami. K vané je pfipoiena kamdlem

nabiraci bufka otdpénd elektricky.

Nabérat - palicovy - pro zajidéténi presne davky skloviny.
Vyrabi je riizné firmy napf. Guildhon Barthelmy, Hutscher, Lindner

AJa

Tvarovaci stroj — jedna sekee stroje AL-104,
Dopravniky, pfesouvad, zakladad -

| dopravrnil -~ pasovy

presouval — Fetézovy, kfivkoky s Clankovym Fetérem

zakladad prneumatiky, hrablovy

Technologie vyroby:
MNabirani =de provede palicovy nabérad Lt ery nabraﬁmu sklovinu
prenese nad pfedformy tvarovaciho stroje, kde se ndfkami stroje
'. odstfihne. Technologicky postup vyroby na stroji AL-106 je popsan
v  kapitole Tvarovaci stroj (str.27). Po pfesunuti hotového
vyrobku = odstdvky na dopravnik se flakon premisti na Jeho konec

kde Je rfetézovym prfesouvadem pfesunut na dopravnik zabkladats

odkud je urditia divika pfesunuta do chladici pasove pece.
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1 VYSLEDNE BESENT

Fo teoretickém zhodnoceni a po rozboru navehovanvyeh Fredeni
s jevi jako nejvhodnéj%i pro vyrobu narofnd flakondrie linka,
ktera bude sestavena = bkomponentd Firmy Lindner spolefnd s
elektrickou vanou. A to 1 pfes zna&nug devizovou narofnost

tohoto zarfirzeni.

. Jak =z AFiremni nabidky, tak i ze zkouselk vyplynulo, fe tato
sestava je vlastné lkornstrukénég sestavemna pro vyrobu zv]adété
malyech vyrobki. Je velmi adaptibilni pfi  zméné vyrobniho

programu. FFi dobfe zorganizované vyrobé, ale i pfipravé v?rob?
se did zména vyrobniho programu provést béhem krathké daby & to
viEetné odladéni vyroby. Je rde zajidténa dobréd synchronizace
viaech Elankd linky. Linka je nenidrofna na obsluhu. Bizena ie od
Fidiciho pultu. Svymi  parametry dosahuje dobré drovné. Jeii
moinosti  plné pokryiji rozsah, ale i potfebrnou kvalitu £1akonii.
Také elektrickda vana Je pro vyrobu flakonérie = uvedenych typi
" agregatll nejvhodnéidi a to predevéim vysokou kvalitou utavené
skloviny.
FiFi vhodném sefizeni je tato linka optimdlnim zafizenim pro
vyrobu takového artiklu jakym je narofnad flakonérie.
Ovéem v zavodé Janov se pracuje pouze v jedné sméné (dano

technologii taveniAfpénvov?ch pecich) a zatim se o zavedeni

vicesménného provozu feuvaruje (hlavneé kv(ili nedostathbu
pracovil ka), nejv?%e by se dala zajistit prace na dvé smény.
Avsak w elektrické vany musi byt zajidtén neustdly odbér
skloviny. Tento problém lze vyfesit dvéma zplisoby. RBud vytédkinim

| skloviny béhem nofni smény do odpadu cof je znadénd neskonomické.

~E1-



Anebo  pfipojenim k tavicimu agregatu druhé nabiraci bufiby, kterA
je s agregatem spojena pfepadem (pfiloha DP 1774890100 . Frovor na
této bufice bude nasledujici. Fo dobu nofniheo provoza se nabiraci
bufka doplni sklovinou. V dernim provozu se z bufky bude odebirat
a déavkovat sklovina do  stroje "AL 101", ktery bude roréifovat

daléi vyrobu. Nabiraci bufka Jje otdpéna elektricky. Nabér = bufdlky

pro steroj Al bude zajistén podobné jako v zavodé USO BRNO Eyjov a

to  rufné. Tato eventualita se ovSem musi nejprve Fadné odzkouw
pro vyrobu flakonérie nebof sortiment vyrobkd z Kyjova je ponékud
odligény, a neni tak narofny na pfesnost parametrd lahvidky.
Technoleogie vyroby bude nésledudiici. 8SE1AF nabere sklovinw na
pistalu, pfenese ji nad stroj a sde se pomoci preumatickyeh nGSelk
stroje sklovina odstfihne. Fo vybtvarovani se vyrobek postavi na
odstaviku. Fo urdcite dobé je pak presunut primodarym preumatickym
motorem na dreuhou pomoonown odstaviu (obr.27). Odtud budow vyerobly
prenaseny do chladici pédsové pece. Ovéem na této odstivee by
mohlo dojit b ohrofeni pracovnika, péfi deho pohybu v bBlizkosti

stroje, mechanismy stroje. A ohroZen by byl i vyrobelk, protofe

pracavnilk by nestadil odnase a vyrobky by do sebe narafelvy.
Froto je nutneé zajistit zaésobnik vyrobkd, ktery by byl
vedalenéigdi od mechanism® stroje a odiud by bylo moino shnadno
vyrobky odebirat a pfenddet do chladici pasové pece. Takovymbto
zafizaenim, kterd by zaijistilo plynulost chodu, je obtofny karusel.
Je tedy pfedmétem mého konstrubkdéniho navebu.

Toto opatfeni Jje ovéem pouze dofasnd, a po vyfedSeni viech
problémi by se celd linka méla uwupravit a byt z ni dvé pling
automatizované linky takovée jaké byly navrieny. Celd Fedeni je

graficky znazornéno v prfriloze DP 177 7890000, (pro odzkoudseni

funkeci stroje AL Jje moiné i spojeni s panvovou peci).
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2 otodného stolua

Viastni konstruko

Mechanismus karuselu lze Fedit ve dvou rovimndch. Ta prvni

2ni. To

moZnost spofiva ve zcela jednoduchém  konstrubkénim Fed
spotiva v otofné uloZeném stolu, ktery je pohdném pneumatickym
valoem, ktery Jje dvoijdinny s otaddivym pfevodem, (DF 177830000; .
Froti neopravnénému zasahu  bude zajidtén systémem zapadky s
rohatkoa.  Fohon  je pFevadén na hridel stolua pomoci spojky @
volnobéikou. Volnobéh je zde proto, aby pfi zpétném pohybu pohonu
s neotacel take stdl. Rorsah otofeni je stanoven mna 307, Bidict
impulsy a tedy viastné ovladini karuselu je zajidéténo pfrimo od
ovladaciho bubnu stroie. fimto  opatfenim je  rajidéténa
synchronizace obou zafizeni.

Dvoidinny valec s otddivym pfevodem Jsem navrhl typ vyrabény
firmou Festo /897 a to DRF-70-180°FPV s pfirubovym uchycenim.
Foufitim rlznyvch dorazovyech Sroubd je otofny pohyb regulovatelny

N
od O7a: 180°.,
Druhou mofnou varintouw je ta, Fe pfi soufasnéd nabidoe firem
. se  také vyrabi celd bkonstrukéni  stavebni  Jednotky pro rizné

automaty a karusely. Takovymto predstavitelem Jje jeden z tady

ototnych prneumatickych stold firmy Festo 79/ typ ST-270 A

4]
g

oviadacim Fidicim ventilem. Funkce stolu je nasledujici: Sepnuti

1]

se  provede veoduchovym impulsem, ktery mife byt pfiveden bud
rneumatického nebo elektro-pneumatického ventilu 3/72 cestnédho.
Flynule stavitelnd spinaci rychlost umoffuije synchronni chod ¢ e
strojem.

Obé navrhovand fFedeni lze pfripevnit na navriennou ocelovou
desku, ktera je pfipevnéna zespodu odstaviky Styfmi Srouby.

Vyhodouw obou zafizeni je synchronnost chodu s tvarovacim
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strojem, dale vyuiiti stejné energie pro pohon - fnenusi so

zavadeét jiny druh energie, snadnd stavitelnost dhlu natofeni déale

také jednoduchost ustaveni atd.




V. TECHNICED EEONOMICKE ZHDDNOCENT

Y o této stati je proveden strudny technicko-akonomicky rozhor
navrhovaneé linky, abychom =ziskali wréity pfehled o tomto
zafizeni.

Fofadovand Ffunkece se u  linky Firmy Lindner aplni. Nové
rafizeni nejenie Jje schopno pokryt stavajici sortiment, ale Jje
také schopno Jedté dile tento sortiment rozé&ifit. FPokud se tyka
zlepseni pracovnich podminek je zfejmé, fp se odstrani namahava a
dnavnd prace. Z hlediska ekologie nastane rovnas zlepdseni protoife
taveni sklovina bude elektrické a tim se omezi mnofstvi exhalaci
oderhazejicich do  ovzdudi. Urditou nevvhodou strojniho zafizeni
bude devizova narocnost.

4 druhg  cesty linky, kterouw je linka se strojem AL nelze
pesné zhodnotit Jeji pfinos, protofe zabtim nebyla odzkoudena.
Avialk presto Jjeji nespornou vyhodou jsou minimalni naklady na
nakup stroje Al.

Avéak stejnd naklady na ustaveni celé linky budou cdosti
vysoké. Ale protofe v soufasné dohé kdy je v podminkach pfestavby
nutneé, aby podniky byly zeela  ekonomicky samostatnd a
prosperujici, Jje toto navirhavans Fedeni jedinou cestouw k aplnéni
téchto zdsad. Jeding prufnou plné automatickou linkou lze zvyéit
kvalitu, pofet a i sortiment vyrobhkd.

Na zakladé tohoto hodnoceni lze fFici, 2 linka apliuie
pofadavky a je proto pfedpocklad pro jeiji uvedeni do provozu.

Fonstrukiéni  Gprava pro  prozatimni provoz je navrzena tak,
aby naklady na material bxly malé., Rovné: jsem dbal na to, aby se

véechny soudasti daly zakoupit a nebo vyrobit na stroinim

By




rafizeni, které Jje k disporigi v  Jabloneckyeh sklarndach, kP,
FKarusel je  konstrukéné  Jjednoduchy a nékteré vice namahané
soucasti jsou vyménitelné.

Svou  Jednoduchosti, lacinosti a plnénim kladenych pofadavki

je toto fFeseni vhodné pro pfripejeni k stroji typu Al.




ZHVER

Vv  této diplomovée praci je Feden navrh linky pro vyrobu
obalového skla pro kosmeticky primysl.

v prvini Easti diplomove prace Jje rozebran soutasny stav a
vychozi pofadavky pro navrh linky.

Ve druhé dasti diplomove priace jsou rozebrany jednotlive
uzly linky. Jsou zde uvedeny rizng typy jednotlivych uzld vitgEtné
jejich schemat a technologikych postupll préace na nich.

Vv dalé&i ¢asti jsou zde uvedeny varianty navrsenyoch linek a
pak nasledulie vysledny naveh linky.

o této kapitole nasleduje kLinematickeé schema a temretick?

pPOPiLS konstrukéni Upravy, ktera vyplynula = predohiazejicl
kapitoly. FPFiloha obsahuie sestavu a zplfisob Jdejiho upevnéni na

stroji.
V. posledni kapitole g provedeno atruftné  technicko-
ekonomické zhodnocent navrzend linky a konstrukéniho Fedeni.
Jedtéd bych chtél uvest, fe Jje nutneé jednotlivé zafizeni

vy kopuset ve s luSehbnim Provozu.

7hvérem bych chtél podékovat  véem, kteri prispeli svymi
radami a pfipominkami k vypracovani této diplomové prace.
Fredeviim bych chtél podékovat vedoucimu diplomovée prace Doc.Ing.

v. HKlebsovi, OBc =2 YEST v Liberci a pracovni kim Jabloneckych

sklaren,KF.
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