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MEsTO GvoDpu

Strojirenstvi je a viZdy bylo zékladni osou celé ekono-
miky socialistického Ceskoslovenska.

XVI. sjezd KSC Je3t& prohloubil tyto teze a ve Zprévé
predsedy vl1édy soudruha Lubomira Strougala bylo n¥kolik sta-
ti, které upresniovaly pozici strojirenstvi, ur&ovaly Jeho
cile i pozadavky na né&j pro léta 1981 - 1985.

Zékladnim &ldnkem rozvoje nédrodniho hospoddrstvi zisté-
vé strojirenstvi a elektrotechnika. Jejich vliv na prosazo-
vanil v&deckotechnického pokroku a rist exportni{ vykonnosti
musi byt v pfi3tim obdobi mnohem vyrazné€js{, neZ tomu bylo v
Sesté p&tiletce. Jejich nejvyznamndjsim a ne jndrodndjsim
dkolem bude vyvoz, ktery se mé z2vy8it o 50 - 55%. Jednou z
podminek ridstu vyvozu je zajistit, aby vyrobky urdené k ex-
portu byly konkurenceschopné na néro&nych zahrani&nich tr-
zich, to znamend, Ze tyto vyrobky musi byt na velmi dobré
technické urovni, s minimélnf spotfebou materidlu a cenovd
pPro na3i ekonomiku rentabilni. P#i navrhovédni t&chto vyrobkd
musi byt ddle prihlfZeno i k dal3im aspektim lidské &innosti
ve spolefnosti, jako sniZovédni nemdhavé fyzické préce, pod{i-

lu Zivé préce na vyrobku, estetického vzhledu vyrobku, pro-

vozni spolehlivosti stroje a pod.




ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

Tato diplomové préce pojedndvd o zarizeni, které se
snazi vyse uvedenym poZadavklm vyhov&t. Paletizace Jje Jeden
z neJjmodern&jiich a asi nejpropracovan&éjsich systémd v do-
pravd materidld, zboZ{ a pod., ktery se prosadil i v pivo-
varském priamyslu. Zde se zavadi celoevropsky systém "EURO",
s normalizovanymi lahvemi, pPfepravkami, paletami atd.

V posledni dob¥& prosel pivovarsky obor radou zmé&n,ce-
losvétovd tendence podilu lehvového piva na celkové vyrobé&
piva pii soufasném stavu pivovarl neustdle vzristéd. U pro-
jektovédni modernich pivovarli se po&itd s expedici 70 % vy-
robeného piva v lahvich. Z t&chto ddvodd Jje v&novéna vyba-
veni lahvéren stdle v&t31 péce.

Lahvdrenskd linka Je sloZena ze strojid k &i3téni,kon-
trole, plndni a etiketovéni lshvi. PPfechod na linky vy33ich
vykond, odpovidajic{ pot¥ebnému pod{lu lahvového piva , se
zpoddtku Pe3il Jpravou strojniho zeirizeni. Nenaristaly né-
roky na 2zvySeny podet pracovnich sil. Problémem se tu sta-
la ru¢ni menipulace 8 pirepravkami a paletami. Celosv&tové
vlina mechanizace tek zvanych pomocnych usekd vyroby vyvola-
la nutnost fe8it lahvdrenské linky komplexn& vietn& paleto~
vacich zarizeni.

Paletovaci zarizeni Je tedy uréeno k sestavovdni a ro-
zebirdni paletovych manipulagnich Jjednotek, sloZenych z pa-
lety a stohu s vrstvami prepravek. Jejich zavédd&ni do pro-
vozd spori 1lidskou préci, odstrenuje jeji namdhavost a mo-
notonost.

Jednim z typd ¢&eskoslovenskych paletovacich a soudasné

i depaletovacich zarfizeni Jje PAZ 1 200 /DEPAZ 1 200 /.
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Paletovaci zarizeni PAZ 1 200 se sklddd ze dvou soubord
- souboru zarizeni depaletovaciho stroje a souboru zarizeni
paletovaciho stroje. KaZdy soubor miZe pracovat samostatng
nebo spole&n& v blokovém uspotréddéni. Soubor zarizeni paleto=-
vaciho a depeletovaciho stroje mé slozeni :
1. Paletovaci stroj PAZ 1200 /Depaletovaci stro]j DEPAZ 1200/
2. Zasobnik palet
3. Vale&kové tratd& palet a prepravek,
dopravniky s nosnym ret&zem
4, Prislugenstvi souboru stroje -
- hydraulicky systém
- elektricky ridici systém
- vyzbroj a doplnkové4 zarizeni
Stavebnicovéd konstrukce vdledkovych trati a dopravnikd
s nosnym retdzem umofnuje sestavovat potrebné varianty zari-
zeni pro rekonstrukce lahvdren, stavby novych provozd a do-
plnovat soubory zarizeni podle zmé&ndnych provoznich potieb .
Védledkové traté palet a prepravek jéou sestaveny z moduld a
Jejich pohon tvori elektropfevodovky o nizkém instalovaném
prikonu. Napriklad u dopravniku palet Je Jejich &innost ?i-
zena tak, Ze pracuji pouze v dob& bezprostiedni potreby me-
nipulace s paletovou Jjednotkou, paletou nebo stohem prézd-
nych palet. Proti dopravnikim s trvalym pohonem Jje zde dosa-
zeno znatelnych uUspor elektrické energie.
Zdkladni stroje paletovaciho zarizeni{ - depalet. stroj
a paletovaci stroj, Jsou slozeny ze stojani, zvedacich zari-
zenl s vdleikovou trati, presouvadl palet, zachycovaciho za-
Pizeni a pritlaénych mechanismi. Svafovand konstrukce stoja-
nu je tvorena prevdin& ohranénymi a vdalcovanymi profily a

opatfena stavitelnymi opé&rkami.

=4 -




Pritlafovaci mechanismus Jje upevndn na stojanu.Sestdvéd z ré-
mu a v ném umistdnych &tyf vrstev odpruzenych pritladovacich
Jednotek s pryZovym oblozenim. PFi pohybu stohu prepravek i
Jjeho vrstev v prostoru zachycovaciho zarizenf Jsou obloZeni
pritladovacich jednotek zasunuta v otvorech stabiliza&nich
plechd, tvoricich vnit¥ni povrch 3achty zachycovaciho zari-
zeni-

Z4dsobnik palet Je sestaven ze dvou bodnic, ve kterych
Jsou umist&ny mechanismy zachycovadd a priéniku, na n&mZ Je
 zvedadf zarfzeni zésobnfiku. Prézdné palety Jsou v zésobni-
cich palet ukldddny do stohu palet, nebo ze stohu vydavany,
odspodu.

Hydraulické spotfebite depaletovaciho a  paletovaciho
stroje, zdsobniku palet a prisluSenstvi jsou u kaZdého sou-
boru zairizeni pohdniny ustfednim hydraulickym agregédtem.Hyd-
raulické agregdty Jjsou vybaveny automatickymi Jisticimi prv-
ky, které sleduji provozni teploty oleje, poruchy hydraulic-
kych rozvodd a okruhd na strojich. Serizovaci prvky agregétu
slouZi k nastaveni optimdlnich pracovnich rychlosti kazdého
mechanismu, kontrolni prvky ke zji8tovani vysky hladiny ole-
je, urovn& nastavenych tlakd v hydraulickych obvodech. Dopl-
novéni oleje, jeho vymZna p¥i plénovanych prohlidkdch  hyd-
raulického systému, Jje ulehleno pomocnou &erpaci Jednotkou
s predfiltraci oleje.

K #izeni soubord strojt paletovaciho zarfizeni Jje pouzit
teskoslovensky ¥idici systém s voln& programovatelnym auto=-
matem.

Programovatelny automat Je modernim provedenim bindrni-

ho ri{dicfho systému. MiZe provéddé&t Jjednoduché matemat. ope-

race a manipulace s daty, umoZnuje provédd&t <&asové funkce.
=5=




Pro uloZeni programu se pouziva pam&f na terkych magnetic-
kych vrstvéach RAM.

Stroje paletovactho zafizeni jsou s ohledem na dlouho-
dobé provozni nasazeni pifi zvySené sminnosti a ne vidy do-
statedné kvalifikaci obsluhy robustn&j8i konstrukce.

Prepravky s plnymi lahvemi jsou privadény do souboru
zetizeni napriklad pres pravoudhly prevadd®, ktery jednorady
piisun prepravek z luhvdrenské linky prevédi na tok prepra-
vek ve vrstvéach.

Véledkova traf prepravek dopravuje vrstvy k paletovacimu

stroji. Cyklus préace paletovaciho stroje zaéind vjezdem vr-

stvy prepravek na vélelkovou tral vytahu stroje. Vytah prv-

ni vrstvu, kterd je od ostatnich pfepravek na védlelkové tra-
ti prepravek odd&lena propadacim usekem, zvedne do horni po-
lohy mezi nejniz3i protilehlé rady pritlafovacich Jednotek.

Vrstva je vysunutim pritladovacich jednotek ze stabilizal-

nich plechd uchopene a vytah sjede do vy¥chozi polohy. Pri

druhé a dal3{ vrstvé ndsleduje po prizvednuti vytahu s vrs-

tvou, pod ji%# drZenou vrstvu prepravek, rozevieni Jednotek

a zvednuti vytahu s vrstvami do horni polohy. Pritlalovaci

jednotky zachyti dal¥imi Fradami zvednuté vrstvy prepravek a

zachyceni celého stohu vrstev prepravek je na vytah dopra-

vena pPresouvadem prézdnd paleta a prizvednuta pod zachyceny

stoh. Zachycovaci zaFizeni uvolni Jjednotky, stoh prepravek

je uloZen na paletu a vytah sjede do vychozi polohy. Vélel-

kovéd tra¥ vytahu se uvede spolu s nésledujicim modulem tra-

ti palet do chodu a paletovéd jednotka vyjede z paletovaciho

stroje postupné a% na koncovy modul, ktery slouZ{ k odebi-

rédni paletové jednotky vysokozdviZnym vozikem.

Zésobnik palet u paletovaciho stroje slouZi k akumu-
~6-



laci palet a jejich vydévéani paletovacimu stroji.

Konstrukce zdsobniku a jeho funkce Jje shodnd se zésobnikem

u depaletovaciho stroje.

Souslednost jednotlivych funkci mechanismd souboru za-
rizeni paletovéﬁiho stroje, jejich vzdjemnou vazbu a bloko-
véni zajidtuji bezkontaktni ¢idla automatického ridicfho a

ovladaciho systému.



KONCEPCNT NAVRH

7 rozboru soudasného stavu paletizainiho zarizeni a roz-

boru soudasného svdtového trendu v tomto oboru vyplynuly u-

koly pro dal¥f vyvoj zarizeni.

1e

Pro vysoce vykonné paletiza&ni zatrizeni, konstruované na
vykon vy331 neZ 2 000 prepravek/hod, Je nutno pouZivat
paletizaéni vrstvu 3 x 3 pfepravky. U soudasného stroje
je zachycovédni prepravek provédéno silovym zpisobem, tzv.
systémem bodnich pritlaki. Tim v3ak dochdzi k deformaci
prepravek.

ProtoZe v praxi méd pivovar urlenu oblast zdsobovani, vy-
tvéFr{ se relativn® uzavieny cyklus ob&hu prepravek. Pre-
pravka obihéd jednim paletovacim i depaletovacimr strojem
prim¥rn& jednou tydnZ, deformace se "sg&¢itaji" a dochazi
bud k preddasnému znehodnoceni pfepravky nebo k poruchém
paletovactho cyklu. Ukolem je od s tr a nit zachy-
t4véni prepravek t 1 a k e m a navrhnout Ffe3eni b e 2z-
silového =zavd3ovdni prepravek.

Zarizeni je na vystupu z pivovaru, tj. v Zéstech pivova-
ru, kde uz nejsou kladeny néroky na kvalifikaci obsluhy.
V&t3inou zde neni dodrzovéna ani zdkladni udriba stroj-
nich zatizeni. Z tohoto divodu je potrebné odstranit nej-
choulostiv&js{ &ésti paletovaciho stroje z hlediska udri-
by a nahradit je na udribu nendrodnymi. A zeJjména t&mito
ddvody jsou inspirovény noveé smdrnice pro vyrobce potira-
vindrskych strojd a zarizeni, ktefi majil odstranit hyd-
raulické a pneumatické prvky ze zarizeni prichézejicim do
styku s potravinami. Nejndroéndj3i ¢ésti u soulasného
stroje je hydraulicky pohon bodnich pritlekdi, u kterého
-5
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se musi kontrolovat stav kapaliny, stav a té&snost jednot-

“1livych obvodil.

Ukolem v této ¢4sti je nahradit hydrau. =
1icky pohonpohonem el ek trick¥ me

Pouzity princip manipulace u stévajiciho stroje Jje pPiz-

pisoben predeviim velkému sortimentu typh prepravek pou-
zivanych v &eskoslovenském potravindifském primyslu.

V lahvarnach je v ob&hu pfibliZn& 8 odlisnych konstrukci
prepravek, li3fcich se tvarové, rozm&rové i Jakost{ umélé
hmoty. Ale jiZ od roku 1985 maji postupn& viechny lahvar-
ny zavéddt jednotny systém prepravek EURO. Zde ukol zni -
-navrhnout zavédovani zaiizeni pro

zédkladnf t y p prepravek E U R O .

1. PPi Peleni bezsilového zachycovani piepravek je pouzit
systém zdv&snych héatkl. K zavdSeni jedné prepravky docha-
z{ pomoci &ty¥ haskd, které zapadaji vidy dva a dva proti
sob& na del3i stran& prepravky.

Prepravka EURO Lahve EURO
A
n >\
w
] R S
il I L T IO iy o
/Y m m’ ] .
M w0
w0 L _
A i
! v
5 420
Prostor vyuzitelny pro zahdknuti hacku




Toto uspoidddni sice nedeformuje prepravku, ale Je pod-
statn® ndro¢n&j3{ na presné polohovéani celé paletované vrs-
tvy. Hé¢ky se pri zaklesnuti do prepravky dostévaji do pros-
toru mezi hrdla lahvi a pom&rn® maléd nepresnost by mé&la za
nésledek rozbiti lahvi. I kdyZ polohovédni paletovaci vrstvy
na valedkovych dopravnicich je s tolerancemi : 10 mm, je pou-
2ito zarfzeni pro presné polohovédni - rovnad - spojené tuhym
rédmem, primo se zav&3ovacimi hé&lky. Tim se eliminuji nepres-
nosti vzniklé mezi polohou zachycovaci hlavy a  vélelkovou
trati. Rovna& v pifipad§ chyby ustaveni prepravek celou pale-
tovanou vrstvu /9 prepravek/ presune do sprédvné polohy a te-
prve nyni zaklesnou synchronizovené zav&3ovaci hatky do pre-
praveksy

ad 2. Pozadavek odstran&ni hydraulického i pneumatického po-
honu s sebou pirinesl radu komplikaci{. Pii zmé&n&ném systému
zavdSovéani: Zviz ad 1./ se zménil charakter pohonu. Pohon za-
v&sovaciho mechanismu je 2z4visly na pohybu halkd a rovnale.
Ha¢ky i rovnal se pootoli o 90°%, tj. 1/4 otétky a doba na
tento pohyb musi byt krats3fi neZ 0,3 s. Pootodeni hatkd mu-
si byt presné, aby nedochézelo k deformaci prepravek ne-
bo nedostate¥nému zachyceni., Pivodn& navrhovand elektropre-
vodovka s brzdovym trifdzovym motorem po konzultaci s odbor-
nikem z KE nevyhovovala ndroénému pracovnimu reZimu. Za ¢&as
0,3s se tiifdzovy motor nestaéi{ rozbé&hriout do prac. otacek a
znovu ubrzdit. PoZadavky v3ak splnuje novy krokovy el. motor
7 42 7ZZ 128. Splnuje poZadavek neustdlé reverzace, presnost
nastavené polohy Je : 0,5° a vysoky kroutici moment dovoluje
hé&kdm i rovna&i posunout paletovanou vrstvu do presné polo-
hy. Hécky jsou pohéndny samostatnym motorem a prenos krouti-

ciho momentu je ozubenym hiebenem. Pohon rovnale Jje shodny,
‘-]1Q-



Parametry krokového motoru Z 42 ZZ 128
/VUES Brno - od r. 1980/

Krok o 1,8
Mstaticky maximéln{ Nm 15
Mprovozni Nm 10
fheximélnt k/s 2500
Tstart-stop k/s 400
G kg 16

ad 3. Pri konstrukci celé paletovaci hlavy se vychdzelo z
rozm¥rd prepravky EURO. ReSeni ulozeni hda&kd a rovna-
e v textitovych pouzdrech i pohon ozubenym hiebenem
umoZnugje u dal3ich typd jednoduchou zmgnu pri&éné osove
vzddlenosti mezi hédcky i rovnati. Konstrukce vSak u-
mozriuje zm¥nu podélné vzddlenosti, potrebrné k serize-

ni za provozu; u% u zdkladniho typu.
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vLASTNI KONSTRUKCNT RESENT

a/ Paletovaci zarizeni{ se sklddéd ze souboru zarizeni pale-
tovactho strojes:
1. Paletavaci stroj
2. Zésobnik psalet
3. Vdle&kovd traf palet a p¥epravek
Koncepdni uspordddni linky je na vykrese 1BP-003.

. b/ Orientadni &asové a vykonové propod&ty pro soubor zarizeni

Vykon paletovaeiho stroje:

P = 2 100 prepravek/h = 0,583 prepravek/s
Rychlost posuvu dopravniku:

vq = 0,6 m/s

Cas jednoho cyklu:

-9 -
tpalet. vrstvy - 0,583 15,43 2 158

Za 15 s se musi provést:

- najeti hlavy nad paletovanou vrstvu prepravek
‘ - vyjeti paletiy ze zésobniku palet
- srovnédni palet. vrstvy rovnacem
- zahdknuti hé4e¢kd do prepravek
- zdvih palet. vrstvy‘a premisténi nad paletu
- spu3téni prepravek na paletu
- gepazeni nové paletované vrstvy na dopravniku
- odemknuti hédkd i rovnade a prepravek
- zdvih a premisténi hlavy nad dalS{ vrstvu plepravek

-12-
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¢/ Pevnostni vypodty
Kontrola névrhu pohonu:

Hmotnost plné EURO lahve piva

Hmotnost prepravky EURO

Hmotnost plné prepravky EURO
m3=/n].m1/+m2

Hmotnost prepravovené vrstvy
m=n, 34

Soudinitel treni pro materidly
plastickd4 hmota-kov zdvis{i na
vlhkosti prostiedi, v lahvérnd

experimentdln& zJjiZt&ny

Normdlnd sila paletované vrstvy
N= m.g = 168,75.9,807

Treci sila
T=N.f=1655,4.0,125
- rovnac :
Kroutic{ moment motoru
Kroutici{ moment na hrideli
rovnagé Mk,=Mk .i.m=15.2,5./0,98/'2

Sila, plsobici rovnadem na

preépravky °
p=Mko.c0820°_ 29,42.0,906
T r 0,1

Pohon rovnade vyhovuje, F Jje v&t3{i

s bezpeénosti k=1,3 .

=14~

m1=0,86kg
m2= 1 ’ 55kg

M.=18,75kg

m=168, 75kg

£=0,125
N=1 655,41\]

T=206,9N

Mk1=15Nm

Mk,=29,42Nm

F=266,54N

nez T, a to




- héadky :

Hégky nemaji za ukol premisté&ni celé paletované vrstvy, ale

cely mechanismus je navrien tek, Ze ukol splnuje. Je prin-

cipiélng shodny s mechanismem rovnate - vypocet vychazi

priznivéji /paletizaini vrsiva se odvaluje po dopravniku/,

orientadnd plati vypolet rovnace.

- ozubené kola a hiebeny :-
Kolo 1

Poget zubl

Modul

Ohel zébidru
Z{¥ka zubl

Z
2 . 2_ 40-
Prevodovy pomé&r 1-—27--73—2,5

¢ roztedné kruZnice D]=z1.n:16.2,5
¢ hlavové kruZnice Da1=40+2'2’5

¢ patni kruZnice Df1=40-2,5.2,5

¢ zékladni kruZnice Db1=40.C0820°

Kolo 2

Podet zubld
Modul

Ohel z&b&ru
S{¥ka zubd

Prevodovy pom&r 1i=2,5

¢ rozte&né kruZnice D2=22.m=40.2,5
# hlavové kruZnice Daz=100+2.2,5
¥ patni kruZnice D,.,=100-2,5.2,5

2
4 zédkladni kruZnice Db2=100.00320°

=15=

zl=16
m=2 , 5mm
—An0
x=20
=2 0mm

i=2,5

D1=4Omm
Da1=45mm

D, ,=33, 7500
D, ,=37,59mn

22=40
m=2 , 5mm
x=20°
b=25mm

i=2,5
D2=100mm

D ,=105mm
Df2=93,75mm
Db2=93 ’ 9Tmm




1. Kontrola ozubeni na dmosnost v ohybu :

a/ Obvodov4 rychlost:

v=TE.D1.n1='JC.0,O4.12,5 v =1,5Tm/s

Kvalita kol zvolena 8 /podle standardu RVHP/, hrubova-
né a hlazené s ubrdnim Jjedné t¥isky.

b/ Jmemovitéd obvodavé sila:

_Mky 15 ' _

¢/ SmErodatnd obvodovd sila v ohybu:

- Ft

I° v‘ Fel
750 -

® = L2ge 1102 Fp,=75N/mm

d/ Srovnévaci ohybové nap&ti:

‘ F
“Ft
GF] .YFIOY OYQ

= 19 =
225.2,5.0,5.1 G py=37,5MPa
e/ Cyklickéd pevnost paty zubu v ohybu:
G gy = 110MPa
& gp1 = 6rctYre¥s™
= 110,141 @ppq=110MPa
£/ Bezpeéﬁgsthroti dinavovému lomu:
| - FD1 _ 110 -
) kp1® gF1 ~ 37,5 kp= 2,93

Bezpednost je pom&rn& vysokd, ale Fe3enf vyhovuje -
vypo&et nebere zretel na dvojl z4b&r soudasn&, i kdyz
pri zdb&ru je pouze jeden silovy tok.

2. Kontrola ozubenf na dotykovou unosnost:

a/ Smdrodatnd obvodovéd sila v dotyku:
F

=_t
Fuv™ o

- 150 =

.Kl oKv .KHSL-

-16=




b/ Srovnévae{ Hertziv tlak:

Zg=1,76 ZM=272_VMPa' Z.=0,816
G =\|JHt i+l
H D‘ i ZH ZM'Ze

\}60 215* .1,76.272.0,816
,

¢/ Cyklickd pevnost boku zubu v dotyku:

&

HC 1

= 1240 MPa

1240.0,95.0,86

d/ Bezpeénost proti tvorb& pittingi:

K HD1 _ 1013

Hi gy 566

6=566 ,0MPa

61{1)1: 1013MPa

kpy=1,78

Také zde Jje bezpednost pomé&€rné vysokd, vzhledem ke

konstrukci ozubené kolo vyhovuje. ,

Kolo 3

Podet. zubl
Modul

Uhel zéb&ru
Sirka zubd

z
Prevodovy pomér i=zi =7%%
3

¢ roztetné kruinice D3=z3.m

# hlavové kruZnice 3=62 542.2,5
#.patni kruZnice 3 =62,5=2,5.2,5
- ¢ zékladni kruzZnice D b3 =62, 5.cosZO°

Kolo 4

Podet zubl
Modul

Uhel z4b&ru
Sit¥ka zubl
Prevodovy pomér

4 roztedné kruZnice D, =2

-17-

=3

25

m=2 ,5mm
*x=20
Qfl4mm

zZ

i=1,28

D3=62,5mm
Da3=67,5mm
D;,=56,25mm
Db3=58,73mm

z4=32
m=2,5mm
=20°
b=10mm
i=1,28

D, =80mm




8 hlavové kruZnice D, ,=80+2.2,5 D, ,=85mm
# patni kruZnice Df4=80-2,5.2,5 D, =73, 75mm
¢ zékladn{ kruZnice D,,=80.cos 20° Dy, =75, 18mm

1, Kontrola ozubenf na udmosnost v ohybu:

8/ Obvodovd rychlost:
v = T.Dyun, =7.0,0625.12,5 | v=2,45m/s
Kvalita kol zvolena 8, hrubované a hlazené s ubrénim
Jedné t¥isky.

b/ Jmenovitd obvodové sila;
Mk
v = 3 - 15 =
BT < 050355 F,=480K
¢/ Smé&rodatnd obvodovd sila v ohybu:
Ft K

¥ K=

elel,e2 FFt:68,57H/mm

- ’_-l—é"olo]oz Ft“96N/mm

d/ Srovndvaci ohybové napdti:

F
Fta =
G py= o Yp, oY, Y=

_ngl 2,4.0,6.1 Gpy=39,49MPa
éF4 F—E“ OYFI ng .Y6=

=—g—f—5.2,5.o,6.1,1 Gpy=63,36MPa

e/ Cyklickd pevnost paty zubu v ohybu:
Gpc3=110MPa  Gp,=110MPa
e FD3~ a rc3*YRels™

= 110.1.1 @Fm:nompa
=110MPa

GFpy




f/ Bezpetnost proti dnavovému lomu:

_ FD3 _ 110 , i}

kpy = F3 © 39,49 kp3=2,78
_ _FD4 _ 110 =

Kpy = "F& - 63,36 kpy=1,730

Ob& ozubend kola vyhovuji s neomezenou gasovou Zivot-
nosti. U prvého Jje pi{1i¥ vysoké bezpe&nost, ale 2
konstruk&nich divodd jsou ob& kola pouZita.

2. Kontrola ozubeni na dotykovou dnosnost:

o/ Smérodatnd obvodové sila Vv dotyku:

F
=% K
Futs ba -X1-Kv-Xat
- 480 =
- 14010101’6 FH%"’54,86N/m
Ft
= 480 = .

b/ Srovnavaci Hertziv tlak:

(51,76 27272 MPa Z.=0,816

\| THty  it1 -
QiH; D3 i ZyeZy-Z
4,86

= - 1,28+1 o
= 2,5 1,28 01,7602’7200,816 H5488,5MP8

T ZHfZM°2b=

76,8 28+1 =
= I8,8 - 142351 L1,76.272.0,816 G510, 82MPa

¢/ Cyklicka pevnost boku zubu v dotyku:

Grpgcy=1240 MPa Gucq™ 1240 MPe
= 1240 .0,94.0,85 &, =990, TMPa

HD3

-19-




Gipg= © Hea * 2y +Kp®
= 1240.0,93.0,84 GHD4=968,7MPa

d/ Bezpelnost proti tvorb¥ pittingi:

S
_%HD3 _ 990,7 _
_GCHD4 _ 968,7
Ky = oma | 510,8 Kps=1,89

- Kontrola per :
. Mat: 11 600

Dovolené naméhéni na otladent €b=120MPa
&= 120.10%pa

Minimdlni délka pera :

WL M, =15,07Nm
1%h.0,25.8,.D k=125
a/ Pera krajnich hé¢kd: 1=0,015m
h=0,005m
D=0,015
__ 15,07 -
11-0’00500,250120.106.0,015 11_0,0067111

Pero vyhovuje
Pera stifednich hé¢kiu prend3i stejny kroutici

. moment, jsou na v&t83im 4 hi{dele - vyhovuji.
b/ Pera rovnaie: 1=0,010
M, =29,42Nn
D=35mm
h=0,008
1= —23,42 6
0,008.0,25.120.107,0,035 1=0,0035m

-20~




- névrh pojistné pruziny:

Pruzina je jisticim &léankem mechanismu rovnate. Jsou na
rni kladeny tyto poZadavky:
1. Pruzina musi prenést bez deformace kroutici moment

potfebny k srovndni paletované vrsivy.

2, zkrutné pruzina se musi pii pretizeni pooto&it o dhel

o) ) .
45 a zabrdnit tak znideni motioru.

P¥i konstruk&nim ndvrhu byl pouzit program na vypo-
det zkrutnych pruZzin na po&itadi EC 1033. Podle tohoto
programu, ktery soudasnd provédi optimalizaci vysla pru-

Zina:

Dg= 4Tmm, n=6zévitd, d= 10mm

Tyto "optimalizované" rozmdry jsem pfekontroloval:

v v ¢ v A? = 30.
ZJISTENI KONSTANTY PRUZINY
- aMg= 6,589Nm
aM =M, ~M, =(F-T) 55575
A
My FI
<
¥
z
w g X
o C =ty
P -
_aY ¥
AM&: C . A‘*l’
c- 2% C-1258 Nm

-21-




Vypo3et podtu zdvitd:

da“*. E ‘. E
ns —— f=-—-
64.D .Mk 64.D.c

0,007.2,1.10

64.0,047.12,58

=

d=0,007m
E=2,1.10 Pa

D=0,047m

n=13,32z4vith

Podet zavith zvolime 14 a rozddlime jej na dvé prufiny

na obou koncich rovnade.

22~




ZAVER

Paletizadni za¥izeni bylo konstruovdmo s ohledem na
meximélni splnéni funk&nfch a ekonomickych poZadavki , ale
soutasné byl brén zretel na vyrobni mofnosti n.p. ZVU0 Hra-
dec Krdlové - zadavaetele ukolu. Hlevnim vyrobnim programem
tohoto podniku Jjsou zarizeni pro chemickou a potravindiskou
v¥yrobu, zejména vyroba kotll, vymEnikd apod. sveifovdnim a
ohybénim z plechl. /Napr. misto U profild se pouzivé ohyba-
ného plechu, misto odlitkd se pouzivaji svarencel

Komstrukce stroje se pouZiitim krokovych motord vymyk&
b&Znym feSenim paletovacich strbjﬁ. Ne celém stroji byly
pouZity pouze tuzemské materidly. Cely stroj prakticky ne-
vyZaduje odbornou udribu, ozubend kola a hieben diky nizkym
obvodovym rychlostem stadi namazat ruin&. LoZiska Jjsou pou-
2ita typu 62-2RS- kuliéky Jsou v prostredi uzavreném t&sni-
cimi krouZky - vyrobce zaruluje dostatedné mezédni po celou
dobu Zivotnosti loZiska. Motor pouZity v konstrukci se vy-
rédbi od roku 1980 a nebyl Jje3t& katelogizovén, hlavni udaje
byly vzaty z propaga¢ni literatury, ve které chybé&ly hlavni
rozméry. Na %4dost o podrobnéjsi udaje vyrobce neodpovE&d&l.
Rém Jje nekreslen jako samostatny prvek bez spojeni k pale-
tovacimu stroji. V koncepénim ndvrhu je v3ak zakreslen jako
vozik pohybujici se po kolejnicich.

Z&vdrem bych cht¥l pod&kovat svému vedoucimu Diplomové
préce ing. Pustkovi,CSc. 2z V3ST Liberec za velmi cenné rady
a pripominky, zejména v oblasti technického kresleni, svym
konzultant8m ing. Vitovi a ing. Svobodovi z ZVU Hradec Kri-
lové za rady, pripominky a podkladové materidly z oboru pa-

letovacich zarizeni,

-23-




SEZNAM PRILOH

1/ Vgkresy : 1BP - 003
OBP - 003 - 00
1BP - 003 - Ol
3BP - 003 - 02
4BP - 003 - 03

2/ Kusovniky : OBP - 003 - 00 list: 1,2
1BP - 003 - 02
‘ 3BP - 003 - 02
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SEZNAM LITERATURY

1/ Prospekty na paletovaci zatrizenf firem :

Enzinger - systém LORD
Holstein und Kappert - systém MARKANT,
typ BG

Kettner - Pressant Super

2/ Podklady na star3i paletovaci zarfzeni
’ n.p. ZVv0 Hradec Krélové

3/ Remta, Kupka, Drazan - Jeddby 1. d{l
Jetdby 2. dfl

-25-




