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1.0 UvoD

PoZadavky na stale rostouci kvalitu a pProduktivitu prace vedou
v soufasné dob& ke stile Sastdi%imu nahrazovani lidské prace
strojnimi automaty a polocautomaty. Lidsky faktor neni nahrazovan
jen =z hlediska pracovni obti¥nosti, ale &asto i pro nevhodng
Zivotni prostiedi na pracovidti.

Neni tomu jinak ani ve skla¥rském Promyslu. Je je%t& mnoho
sklarskych zavods, kde zcela zastaralé, tE%*kopadng a jiZ davno
odepsané strojni za¥izeni stile plnt svoji funkci. Je proto
nutnosti, aby tato =za¥izeni byla nahrazena kvalitn&isimi,

8 moderneis{ konstrukci, se zavedenim Prvk@ autcomatizace
a s uplatndnim modernich materisla.

Perspektivy skla¥ského promyslu jsou z¥eime. Vlastnosti skla,
JakoZto materislu, ktery dnes nalézi wvelmi Biroké uplatndnig ve
vSech oblastech techniky a spot¥eby, se s vvhodou nejvice vyu¥iva
v chemickém a potravini¥skdém pr@myslu.

Sklo neni vyhodny material jen z hlediska surovinové zakladny,
ndm b&Zn& dostupnég, ale i pro své mechanické vlastnosti
a chemickou odolnost.

JiZ samo zadani této diplomovd priace "Konstrukce jednopozico-
vého stroje pro odtavovani kopen rudnd foukanych nalevek" pro-—
zrazuje, Ze jde o technologickou n&vaznost na ruéni vyrobni
cperace. Tomuto aspektu je ti¥eba samoz¥ejims Prizplscbit i vlastnt
¥eSeni celého dkolu.

Stale jsou a jeBt& chvili budou existovat operace, které doksZe
realizovat pouze lidska ruka. Neni tomu jinak ani p¥i ru¥ni
v?robé nalevek v podniku Kavalier a.s. Siazava.

Ru&n& foukané sklen®né vyrobky nemaji rovnom&drné rozlo¥ent
skloviny. Rézna tloustka skla podmitiuje jejich odlinou
odtavovaci dobu. Z tohoto hlediska nelze Felit cely technologicky

cvklus jako zcela automatizovany. Nezbytné =zasahy Xlovdka =zde

nadale sehravaji neodmyvslitelnou Glohu.




Zavedenim poloautomatizovangho pracoviitd lze dosahnout
podstatn® vyEXS1i produktivity prace, co¥ je samoz¥eim& vvhodné pro
celkové ekonomické zhodnoceni celého FeSeni. Ru&ne& foukané
nalevky viak pat¥i do skupiny wvyrobkfl, které se nevyrab&ji v tak
velkych sériich, aby mohla byt wvyuZita celd kapacita stroje.
Proto je na mist& snaha o dal%1i vyuZiti stroje k odtavovani

i jinych vvyrobkt.




Nalevk T

SN 70 4080-1,

2.0 TEORETICKA CAST

kde jsou

2.1 CHARARKTERISTIKA VYROBKU

ifel

Tvar nalevky Jje ptedepsan “eskoglovenskou stitni normou

zarovell uvedeny 1 telerance jednotlivych

rozm&ra, jak uvadi tabulka &.1.

obr.1 Nalevka
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tab.1

VELIKOST D d ta 1 t
40 40+ 5 6+1 1,5+1,0 40+5 2 =*1
55 55+ 5 8+1 1,.5+1,0 55+5 2 *1
60 60+ 5 10+1 1.5+1.,0 30+5 2 *1
75 75+ 5 9+1 1,5+1,0 75+5 2 =1
80 80+ 5 12+1 1,.5+1,0 80+5 2 +1
100 100+ 5 10+1 1.5+1,0 100+5 2,5+1
120 120+ 5 30+2 2,0+1.,0 120+5 2 +1
150 150+ 5 16+2 2,0+1,0 150+5 3 +1
160 160+ 5 35+2 2,0+1,0 160+5 3 +1
200 200+ 5 38+2 2,0+1,0 200+5 3 #i
200 200+10 24+2 2,5+1,5 175+5 3 +1
220 220+10 25+2 3,0+1,5 17545 3 *1
230 230+10 30+2 3,0+1.,5 175+56 3 #*1
250 250+10 30+2 3,0+1,5 175+5 3 +1
300 200+10 34+2 4,5+2,5 160+5 4,5+1

Poznamka: VBechny vyie uvedend rozm&ry nalevek se vyrabdiji
s Ghlem rozevieni « = 45¢ nebo « = 60«

d promeér stonku [{mm]

D prime&r nilevky {mm]

tq tlouBtka stény stonku [mm]

t tloustka st&ny nalevky [mm]

o4 thel rozevieni nalevky [o]

Maximalni rozm&ry nalevky tedy jsou dmax = 36mm
Dmax = 300mm

a minimalni dmin = &mm

Dmin = 40mnm.



2.2 TECHNOLOGIE

2.2.1 Technologicky postup v¥roby ru¥n® foukanych nilevek

Zakladni postup v¥roby nilevek spofiva v nabrani skloviny
na pistalu, kde se upravi jeji viskozita a tvar na poZadova-—
né hodnoty. Po nabriani a zformovani dostate®ného mno¥stui
skloviny se vytvoreny ptedfuk vioXi do formy. Za rotace
se vyfoukne nalevka. R8zna velikost nabdru skloviny se projevi
v rdzné deélce stonku nalevky a v‘r&zné velikosti hlavice-kopny.

Po vyfouknuti, fixaci a odd&leni od piStaly se horks nilevka
8 hlavici ptenese pomoci ocelové vidlice do elektricks chladict
pasové pece. Po jejim prfchodu je vychlazena na dostate&n® nizkou
teplotu, p¥ri které¢ je ji%2 mo¥%né s ni manipulovat ru¥n&, pouze
v ochrannych rukavicich. Vychlazené nalevky jisou p¥rendavany
do manipula&nich p¥epravek, kde jsou zaroveill skladovany a2
do odtaveni. Odd®leni hlavic, které pak nasleduje, se provadi
na odtavovacim stroji, ktery je umistn®n p¥rimo u konce chladfct
pece. Odtaveni, jakoZto samostatny proces, se provadi obvodovymi
ho¥aky a je popsan v nasledujici kapitole.

U odtavenych nilevek se dale odd&li zataveny konec stonku
na p¥isludnou délku, zabrousi se na p¥rislusny dhel sklonu
a na poZadovanou drsnost.

U v¥ySe uvedeného zplsocbu vyroby nasleduje oddSlovani hlavic a>
na takzvaném "studeném" konci vyroby. Byl wvyzkou¥en i =zpfsob
odtavovani hlavic na "teplém" konci. To znamena, Z2e hlavice byly
odtavovany p¥imo po jejich vvfouknuti do formy a nasledné fixaci
na vzduchu. Tento zpl@sob se vBak neosvdd¥il pro vysckou teplotu
nalevky. Uchopeni nalevky a jeji umistdni do odtavovaciho stroje
bylo obti¥né z hlediska tvaru, tak i zp@isobu uchopeni. Naproti
tomu je prace s ji¥ vychlazenou ndlevkou zcela vvhovujici.

e.2.2 Technologie odtavovani

Odtavovani je zpl@scob odd&lovani hlavic, tzv. kopen, vzniklych
foukanim skloviny do formy. P¥i tomto =zp@sobu odddlovanit hlavic
se kruhov& usporadanym plamenem speciidlnihoe horaku protahuje
st&na vyrobku, a% hlavice odkapne. Rovnom&rnost tohoto ztenovani

zavist na rozdglent tloudtky st&ny PO celém ocbvodu vyrobku.




V&tdinou neni rozddleni tloudtky idealni, a to pak zhor8uje
Groveill jakosti odtaveného okraje. Sklo se nejdirive odd&1l1 v miste
nejten®{ st&ny a nakonec v nejtlustSim mistd =za souasného
protaZeni vlakna. Sklovina, protaZena ve vlakno,v mistd koneZného
odd&leni vytvo¥i vlivem povrchového nap&ti kapku, jejiZ velikost
je zpravidla mirou jakosti odtavovant.

Ms—1i bvt odtaveny okraj stejnom&rny a rovny, musi byt mezi
sklem a pPlamenem relativni pohyb. Prakticky se vyuZiva dvou
krajnich mo¥nostfi - bud se vyrobek ota&i v nehybném prstencovém
hotiku nebo se ho¥ak otiaXi kolem vyrobku, ktery je v klidu. Oba
uwvedend postupy maji své klady a zapory. Volba jednoho z nich se
vEtSinou ¥1di sortimentem vyroby, p¥edeviim podle standartnosti
tvaru a hlavice.

Vyrobek musi byt upnut v odtavovacim stroiji vertikaln&, aby
odtavensa hlavice mohla klesat bud samoveln® silou tiZe nebo
¥{i{zend pomoci p¥idriovale, pop¥ipad& upinaci hlavy.Podobné&, jako
je tomu u pukacich a zapalovacich stroj@, je i =zde nejddleZit&isi
funkce ho¥akd.

Hlavni po¥adavky na ho¥ak k odtavovani skla:
1. Plameny musi byt kratké, vygsoce vyhievnég, het¥eni celého
prestencového hoaku stejnomdrné a plsobeni na sklo kolmo

ke sténd.

2. Provedeni ho¥akd musi byt robustni a bezpe&né proti zpdtndmu
%lehnuti, a to i p¥i nejvEtdSim oh¥evu, ktervy se v provozu miZe
vyskytnout.,

3. Trvsky ho¥aku se nesmi p¥ili® rychle ucpavat a maji byt lehce
vyXigstitelng. Otvory trvsek se osvEd¥ily o pr@m&ru 0,3-0.,4 mm.
VEtE{ pram&ry nejsou dostate®nd bezpeZfné proti zp&tnému
Slehnuti a mensSi nedidvaijf{ dostateZfnou tepelnou energii.
Vz&jemna vzdalenost trysek ma byt asi 4mm. P¥itom Jje vhodné
vynechavat v ho¥akovém kruhu mezery bez trysek, nebot se tak
zabrani vzniku vinitych okraijf, =zvlast®& u tenkost&nnych skel.
Cim menSi je vzdAlenost trysek od skla, tim jemn&ji lze ho¥aky
se¥idit a tim kvalitn&jisi bude odtaveny okraj.




2.2.3 Zakladni po¥?adavky na odtavencou nalevku

Odtaveny okraj nalevky musi byt rovny, hladky a stejnom&rny.
Misto posledniho odtrZ2eni hlavice od nidlevky — tzv. kapka musi
byt co neiménd znatelnai.
Bshem celého prob&hu odtavovani nesmi dojit k mechanickému
poskozeni nalevky : upinani nalevky s hlavict

odtavovani

odnimani odtavend nialevky.




5.3 poPIS STAVAJiciHO sTAavUu RESENI A JEHO ZHODNOCENT
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1. Nalevka s kopnou

2. Upinaci piipravek s kleBtinami

3. Soustava kuZelf®, z nich¥Z jeden je pohan&ny

4. KotouZ hnany

5. KotouZ hnaci

6. Elektromotor (t¥ifazovy asynchronni)

7. Prstencové hotriky

8. P¥idr¥ova® s pneumoctorem a ko¥ifek s trnem

9. Ramenc

10.Centralni sloup

11.Rozvodna sk¥Fild — rozved plynu, kompresor pro vyrebu stlaf.
12.Koncovy spina® polohy sevieni hoi¥akt vzduchu
13.8klu=

obr.2 Odtavovaci stroj
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obr.3 Upinaci p¥ipravek s kleStinami



2.3.2 Popis stavaj {ho zpisobu odtavovani
E1sla uvedena v zavorkach se vztahuji k obr.2.

A. Operace p¥ed vliastnim odtavovanim

Nilevka (1) = jeBtd nezabrouenym koncem stonku a s hlavici se
upne pomdci kleitin =za stonek do pFipravku (2). Upevnéni je
zabezpedeno tlaZ¥nou pruZinou, jeji% silu je nutno rufnd pirekonat
p¥i vkladani nové nalevky. KleStiny se skladaii ze dvou Zasti.
Stvkova plocha ka%2dé Zasti je polepena azbestovou tkaninou, ktera
zabrafiuje mechanickému poiSkozeni ndlevky a zarovelli zvySuje

koceficient t¥eni ve stykovych plochdach.

P¥ipravek (2) se =zavdsi mezi t¥i kuZele (3), z nichZ jeden
rotuje. Po zavéBSeni dojde k p¥rimkdbvému styku mezi kuZelem
pFipravku a jednotlivymi t¥emi kuZeli. Hnacim ¥lenem,

zplscbujicim rotaci. je elektromotor, na jehoZ vystupni h¥ideli
je ti¥eci kotou¥ (5). Ten peohani kotoul (4), ktery Jje spojen
h¥idelf s kuZelem. Elektromotor ma nastavitelnou polohu, &imZ lze
zm&nit pFrevodovy pom&r a tim i otaZky kuZele. Vv ckamZiku
roztofeni p¥ipravku s nalevkou se ru&nd uzavirou ho¥*aky a dojde

k odtavovani.

B. Odtavovant

Kolem rotujfici nalevky s hlavici se ru&n& uzavifou prstencove
ho¥aky (7). Souslednost zavirani horakt je zabezpelena ozubenvym
prevodem. Hlavice nélevek‘ se odtawvuii ho¥aky, spalujicimi smés
zemniho plynu, kysliku a vzduchu. Po zavieni ho¥ikd sepne koncovy
spina® (12) a dejde k vysunuti pneumotoru mechanizmu pridrZovalke
(8). Trn uprost¥ed koBiZku p¥idrZovale vjede do otvoru v hlavici.
Nepresnosti v souososti otvoru v hlavici a trnu jsou kompenzovany
dostatefnou vali koSiZku. Ho¥aky odtavi hlavici, ktera klesa
podpirana p¥idrZovafem a¥2 do polohy, kdy Je sejmuta z hrotu
skluzem (13). P¥idr¥ovaX klesne aX do spodni polohy a hlavice
sjede po skluzu do p¥repravky se st¥epy. Velikost sily pneumotoru
p¥idrZovalie je nastavitelna tlakovym ventilem. Nastavitelny je
také rozchod kolejnic skluzu pomoci dvou protism&rnych zavitd na

dvou h¥fidelich. Soufasnym otafenim h¥ideli, kterég jscu uprostied

pFripevndny k zakladnimu ramu stroje, spojenyvch vzajijemn& ¥et&zem




proti zk¥iZeni, se dosidhne pFribliZeni nebo oddaleni kolejnic

centraln®g od nebo ke sti¥redu osy pP¥idrZovale.

C. Operace po odtaveni hlavice

P¥ed vvimutim p¥ipravku s nalevkou se je3t® provadi zarovnani
okraje mirnym nadzdvihnutim ho¥aka. V této fazi je nalevka
zbavena hlavice a horni okraj je zarovnan. Vyimuti p¥ipravku
pFedchazi samocz¥eim& rozevieni ho¥akf. Nalevka je z p¥idrZovaie
uveoln&na na odstavnou plochu, kde chladne jeji horni Zast. Po
fixaci odtavendho okraje se premisti do p¥epravky a je p¥ipravena

k dalBim dokonfovacim operacim.

2.3.3 Rozbor a aplikace plOvodniho ¥eSeni

Zadny stroj neslou¥®i v&&n&. I ten sebedokconalei®{ mechanizmus
zestarne. Je p¥ekondn n&&im novym, n&&{im, co  lépe umoZiiuje
uskuteZnit dany funk&ni a technologicky zam&r. Neni tomu jinak
ani v p¥ipads tohoteo odtavovaciho stroje. N&Ekterid konstruk®ni
Feeni 1lze stdle je3td vyuZit, popPFipad® jen mirnd poupravit,

n&ktera v3ak vvZaduji celkovou konstruk®#ni obnovu.
2.3.3.1 Nevvhody, nedostatky stavajiciho ¥eSenit

Uptfnaci prfipravek s kle&tinami. Manipulace s necelé 3 kg vaXi-
cim pPFipravkem, slouficim pro uchyceni odtavovand nalevky, je
znaZnou fyzickou zat&%1 pro obsluhu stroje. PripoXteme-1i jelts
hmotnost vlastni nalevky b&Znych rozm&r8 s hlavici, vychazi
celkova hmotnost okolo 4 kg. K p¥enadfeni p¥ipravku dochazi vidy
P¥i jeho wvkladani a vyjimani ze stroje. Manipulace s kleXZtinami
PFi jejich rozeviriani je také zaleXitosti vyZadujici dostate®ns
sily. P¥i kaZdém wuchopeni je toti¥% nutno p¥ekonat s{lu tla¥ns
PruZiny, kterd je zaroveli silou Gchopnou. P¥i b&¥nych provoznich
podminkach dochazi k nadm&rnému zvy¥eni teploty celého p¥ipravku
i s jeho d¥ev&nou dchopnou &4sti. Pro nebezpeXf popileni je nutno
pPracovat s ochrannymi rukavicemi. Je t¥eba dale podotknout, Ze
cely tento sled operaci je pouze ru¥ni zale¥itosti a znadn® se

tim prodluZuji technologickd ¥asy celého odtavovaciho Procesu.




Mechanizmus pridrZovale. Pneumoctorem ovliadany p¥idrZoval
nerespektuje zcela technologické po¥adavky na Jjeho funkci. V
kone¥né fazi odtavovani, jets pred odtr¥enim posledniho vlakna
mezi nalevkou a hlavict, je nutneo pozastavit a mirné& p¥rizvednout
klesajici hlavici. T{m doide k vytvo¥ent rovnom&rného okraje
nalevky. V opaZfném pripads dochazi{ k deformacim. V dasledku
znafnych nerovnom&rnosti v tloutce st&ny nalevky, je kaZdou
hlavici nutno pFidrZet jndividualnim zp@sobem. K tomu je lidska

ruka uzpiscbena nejlépe a nejecitliv&ji reaguje na dreobneé

odchylky.

Skluz na hlavice. Skluz je sice konstruk&n® vy¥eBen zajimavym
zpfiscbem, ale v Zadném pripad® neplni stoprocentn& sveoii funkci.
Dochazi k ¥astému propadavani odtavenych hlavic mezi keolejnice
skluzu jeX%td p¥ed dopadem do prepravky pro n& urfeneé. Nepotradek
na pracoviiti ohroXuje nejen obsluhu, ale i spravnou funkci

stroje.

Odstavna plocha. Jak ji¥% bylo uvedeno v kapitole 2.3.2, je Zas
umistsni nalevky na odstavce nezbytny pro fixaci jejiho horniho
okraje. Odstavka neni konstruk&én& vy¥eBSena vibec. Je zde pouze
umistdn st8l s azbestovou podloZkou. Nalevky jsou odkladany na
hrdla sklendnych bandk a posléze p¥Fendavany na podloZku k
dochlazent. Toto se +tvk& nalevek pouze men¥ich rozm&Ert. VELEL
kusy musi =zchladnout pfimo ve stroji a pak se teprve mochou
vy jmout =z p¥ipravku na azbestovou podloZku. Tyvto vBechny vy Se
uvedenéd improvizované zplsoby ocdstavky znadné& sniZuji

periodi®nost a vvykon streoje.

N&ktere dalff nedostatky. Strej neni p¥ipojen na centralnit
rozvod stlaXeného wvzduchu, i kdv%2 Jje do Jjeho bezprostiednt
blizkosti =zaveden. Misto toho je wvybaven vliastni kompresorovou
stanici. P¥i viech operacich, které nejsocu pi¥imo spojeny
g vliastnim odtavovanim, jako jscu nap¥iklad vkladani a vyndavani
p¥ipravku s nalevkou, jsou ho¥iky stile v Zinnosti. ZvyBuije se

tak zbyvte&n& spott¥eba plynu.




2.3.3.2 VyuZitelnost ndktervych Zasti stavajiiciho reSeni

Viastni horakova t&lesa s tryskami. Dalii vyuZitelnost
hotakového t&lesa s tryskami je dana jeho osv&dfenosti a
spolehlivosti p¥Fi pouZiti k odtavovani. Je vyuZitelny 1 cely
systém rozvodu zemnihe plynu a kysliku. Pou¥iteé trysky takéeé
vvhovuiji stavajicim poZadavkim. Jsou pouXity autogenni BpiZky
2-4.

Principielng je mo¥%ne prevzit i FeSeni pridrI¥ovale s ruini
obsluhou =zZe stroje na odtavovani kopen u  rudné& foukanych

babovkovych forem.




3.0 NAVRHY MOZNYCH RESENT HLAVNicH CASTI STROJE

3.1 ROZDELENI POSTUPU ODTAVOVANT NA DILCI OPERACE

Vlio¥eni neodtavené nalevky do Zelistd

Uchopeni nalevky uUchopnym prvkem - zu¥eni Zelistid
Rotace nalevky

Odtaveni hlavice obvodovymi ho¥aky

Ode imuti hlavice a jeiji premist&ni do st¥eph

o TN &) IR -S UV I oV R o

P¥emun odtavend nalevky nad odstaviku

Odstavka

~1

8. Doprava nalevky do manipula®ni prepravky

3.1.1 VioZen odtavené n wvi o Eeligt

Nahrazeni ruZniho vkladani nalevky 'strojnim zpGsobem by
znamenalo v souXasnosti zcela zm&nit vBechny druhy manipulace s
nalevkou u¥ od jeji samotné vyroby. Ru¥n& jsou nalevky vkladany
de chladici pasové pece a stejnym zp@scbem wvyjimdny na jejim
konci po vychlazeni do ptepravek. V pFepravkich jsou naskladany
chacoticky, co% wyluXuje jakoukeoliv automatizaci v této 1fazi
vyroby . Geometricky tvar a mo¥nost mechanického poBkozeni jsou

dalsi Ziniteld, které toto znemoZiiujil.

MoZnym ¥eSenim, ktere by odstranile tute komplikovancou
manipulaci s nalevkou, je vkladani nalevek do odtavovaciho stroje
primo =z pasu chladici pece. Tato varianta by vBak vyZadovala
zcela odliZ%ny a nepo¥adovany zpiscb ¥FeBeni. Z¥ejim& karuselovy
stroj, ktery by byl schopen odtavit tak velké mnoZstvi nalevek
jdoucich v kratkém Sasovém uUseku za sebou, by se p¥i stavajicim
vy rabdném mno¥stvi  cely vyrobni cyklus p¥rili¥ prodraZil, coZ by
se negativn® odrazile i na cend nalevek. S pFihléddnutim ke vZem
vyBe uvedenym aspektf@m proto ponechavam v ¥eSent ru&ni zpisocb
vkladani nalevek. Ru¥ni manipulace s nalevkou je vBak znalné&

z jednodufiena odstrangnim upinani nalevky do p¥ipravku.




3,1.2 Uchopeni nalevky vchopnvym prvkem

Proto¥e stroj neni urfen k odtavovant

jen jedné velikosti
nalevek, ale celé rozm&rove rady., je nutno k tomuto aspektu

pirihlédnout i p¥ri wvolb& druhu a gamotném navrhu celé vchopné

Hasti.
Charakteristika daného uchopovaného objektu.

Nialevka pro vieobecné Gely: Twvar nalevky Je predepsan normou

8sN 70 4080-1.
Tvar nialevky po rufnim vy fouknuti (po vyndani z formy):

M

STONEK ———

NALE VKA

HLAVICE

ODTAVEN!

obr.4 NAlevka s hlavici

Konstrukce Uchopné hlavice musi respektiovat pFredevsSim tyteo
zadkladnti poZadavky:

1. Vyvozeni dostate®né uvchopné sily, ktera je nutnd pro uchopeni
nejvétisiho rozm&ru

Mo¥nost uchopeni celé rozm&rové PFady

Kompenzace vyrobnich toleranci

Jednoduchost konstrukce

o oh W N

Minim&lni rozm&ry




I

ad 1. Uchopna sila musi byt tak velka, aby bylo zarufeno bezpedné

dr¥eni predm&tu v vchopné hlavici po celou po¥adovancu dobu.

Je nutné vé&novat pozornost zavislosti vchopné sily na poloze
elisti a PpPre vypo¥et potom uvaZovat nejnep¥izniv&ist
p¥ripad. U n¥ktervch provedeni dochazi ke zmenSeni velikosti
dcheopné sily v zavislosti na velikosti uchopovaného p¥edm&-
tu. Velikost uchopné sily je proto nutno veolit s dostatefnou
bezpefnosti. Nesmi vSak byt v&ELE1, ne? je mez pevnosti

uchopovang nalevky (jejiho stonku).

ad 2. MoZnost uchopeni celé rozmdrové ¥Fady s minimalnimi Zasovymi
ztratami p¥i pripadném p¥restaveni na jiny rozmdr, je dalSim
‘ dale¥itym pFredpokladem pro plynuly ekonomicky c¢hod celého

pracovistg.

ad 3. Nesmi dojit k poSkozeni nalevky. kterad ma vdtE1i tvarové
odchvlky od normovang velikosti, ale které jsou vBak stale

v toleran®nim rozmezi p¥risluiné velikosti.

ad 4. Naklady na sestaveni rostou 8 jeho obtiZnosti. Neni vébec
daleZitée, aby konstruk#ni eSeni bylo sloZité, ale aby

spliiovalo vSechny po¥adavky pro jeho bezporuchovou &innost.

ad 5. Minimaln{ rozm&ry a s nimi souvigejici i minimalni hmotnost,
. ovliviiuji materialoveé i vyrobni naklady. Neni zanedbatelna

ani mo¥ncost zmendeni hnaciho Elenu, slouZiciho k pohonu celé

rotujici &asti uUdchopného mechanizmu.




2.1.2.1 Alternativni navrhy GUchopného prviku

UCHOPNA HLAVICE

I 1
pasivnt aktivnt
— ‘ r ‘
podtlakova magneticka podtlakova magneticka
de formadni permanentni podtlakové elektromagnety
prisavky magnety komory
mechanicka mechanicka
' |
| 1
pevné pruZné Zelisti
a stavitelné a odprufené |
op8&ry Zelisti r i
s {imkovym s bodovym
stvkem styvkem
i
1 1
gtils orientace . zm&na orientace
Zeligtdl elisti
p¥i pohvbu p¥i pohybu
|
I 1
se t¥emi se dvéma
aktivnimi aktivnimi
Prviy prvky

Vygvdtlivky: —— cesta, ktera vede k re¥eni probldému.

Poznamka: Specifickym p¥ikladem %elisti s p¥rimkovym styvkem
je uspo¥radani dchopné hlavice s pakovym prevodem

se zarazenim paralelogramu.




zdfvodniEni navriZend cesty:

Ochopna hlavice pasivni — obtiZne uvoliiovant horké odtavené
nalevky
— nevyvhovuiici silové pom&ry PTro celou

rozm&rovou PFadu

magneticka - uchopent predmé&td pouze

Uchopna hlavice aktivni —{: z feromagnetického mat.
podtlakova — prvZove podtlakove komo—
rv nemchou pracovat
v prost¥edil s vysckou
teplotou

‘ Celimsti s bodovym stykem — p¥i uchopeni by nedoilec ke spravnému
vyst¥reddni nalevky, coX by mdlo za

nasledek nepiesné odtaveni hlavice

Celisti se dvdma aktivnimi prvky — jsou nevvhodné z hlediska
presného vyst¥ed&ni po uchopent
nalevky s kruhovym pri¥rezem stonku,
jeho¥ prém&r se m&ni pro kaZdy

jednotlivy rozm&r nalevky

. OZPYAaCOoOVaA eho incipu ¥efien iednotlivé wvari t
Principieln®: Mechanicka uchopna hlavice — aktivni - s pFimkovym
stvkem Eelisti a s Jjejich stilocu orientaci vaZi

uchopovanému cbjektu.

Varianty: 1.Hlavice s pakovym p¥Fevodem a paralelogramem.
2.Hlavice s vodicim klinem.
3.Hlavice s vodicim kuZelem.
4 _Hlavice s pakovym p¥Fevodem a posuvnymi Celistmi.

5.Hlavice se t¥emi linedrnimi pneumatickymi motorvy.
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chopnad vi

Kinematickeé usporadan

= janta
{ tchopné hlavice s p&kovym prevodem

a zarazenym paralelogramem.

T

.
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obr.b Uchopna hlavice — wvarianta 1.

Charakteristika:

P¥rednosti:

Nedogtatky:

Mechanicka dchopnd hlavice je sloZena z pakového
mechanizmu a paralelocgramu. Pakovy piFevod
zabezpeXuje zaviriani a otevirani Zelisti.
Paralelogram slou%i pro zabezpefeni staleé
orientace Selisti p¥i jejich pohvbu.

Konstrukci je mo¥%né realizovat tak, Ze se nem&ni
velikogst dchopné sily p¥ri rozndm rozeviteni
Felisti, ¥im¥ lze obsahnout celou poZadovanou
rozmé&rovou radu bez dalZich konstruk®&nich dprav.
Zarazeni paralelogramu je konstruk#n& obtiZn&isit
zadle%itosti, celd dcheopna hlavice se stava
slo¥it&Eisd a tim i draZ2s51.




Uchopna hlavice — varianta 2.

Kinematické uspotradani dchopné hlavice s vodicim klinem.
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ocbr.6 Ochopna hlavice - wvarianta 2.

Charakteristika:

~

l P¥rednosti:

Nedostatky:

Mechanicka Uchopnad hlavice je tveoFena pakou,
jezdcem s ¥elisti a klinovou vodici plochou.
Sklon vodici plochy zabezpeXuje spravny pchvb
Helisti p¥ri sevieni.

Posuvny pohyb Zelisti zajistuje jejich stalou
orientaci vA¥i uchopovanému pFedm&tu. Jednodu-
cha konstrukce S vyhovujicimi rozméry
predurfuje i jeil nizké vyrobni naklady.

S pouXitim p¥Fidavnych nastaved je moiZno

s minim&lnim zdvihem hnaciho &lenu zabezpeZit
uchopeni celé rozm&rové Pady nalevek.

Nutno zaradit vym&nné segmenty a navrhnout
spravny sklon vodici plochy. V opa&ném p¥ripad®
mi2e dojit ke vzp¥iZeni. V désledku t¥eni ve

vodicich plochéch'se zhorfuijil silové pom&ry.




p

Uchopnd hlavice - wvarianta 3.
Kinematické usporadani udchopné hlavice s vodicim kuZelem

a taZnvmi pruZinami.
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obr.7 Uchopna hlavice - varianta 3.

Charakteristika: Mechanicka dchopna hlavice s p¥imolarym pchybem
Selisti. Sila hnaciho &lenu je transfiormoviana
kuZelovym transfiorma®nim blokem na udchopné
Celisti. BRozevieni &elisti realizuji taZné
pruZiny, které p¥rekonadvajli t¥eci sily ve vedenich.

Prednosti: Jednoduchy mechanicky silovy p¥revod. Stiala
vzdilenost &elisti p¥ri uchopeni od roz¥irujiciho
se mista nalevky. Uchopna sila je tém&¥F
kenstantni pro celou rozm&rovou radu. MuZe byt
pouze ovlivn&na nelinedrni charakteristikou ta¥né
PruZiny.

Nedostatky: Aby nedo¥lo ke vzp¥iZeni, je nutno navrhnout
dostate®ny sklon kuZelové plochy, Eim¥% se zvatsi
rozmé&ry celé vchopné hlavice. Nebezpe®i1

vzp¥rifieni ve vodicich plochach.




Uchopna hlavice — varianta 4.

Kinematické usporadini uchopne hlavice s pakovyvm prevodem

a posuvnymi Yelistmi.
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obr. 8 Uchopné hlavice - wvarianta 4.

Charakteristika: P¥imo¥ary vstup je p¥Fes pakovy p¥revoed transfor-
movAan na primo¥ary pohyb ¥elisti ve vodicich
plochach.

Prednosti: Stala vzdilenost ¥elisti p¥i uchopeni od rozEi-
¥ujiciho se konce nalevky.

Nedostatky: Zna¥na konstrukfni niarofnost na vedeni felisti.
Nebezpedi vzprifeni p¥i obou smé&rech pohybu
¥elist1. Nelze realizovat pro v8tSi rozm8rovy
rozsah nalevek. Konstrukce by byla p¥Filis kom-—-
plikovanou a rcobustni. PouZ2iva se spile pro

uchopeni cobiektf vstSich rozmert.




Uchogna hlavice — varianta 5.
Kinematicke usporadani vchopné hlavice se irfemi linearnimi

pneumatickymi wvalci.
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obr.9 Ochopna hlavice - wvarianta 5.

Charakteristika:

P¥ednosti:

Nedostatky:

Mechanicka uchopna hlavice bez transformaniho
bleoku. T¥i udchopng Celisti jsou pchan&ny
samostatng od pFislusSného jednofinného pneumo—
toru. Scuslednost pohyb& vSech t¥1 Zelisti je
zajist&na spelenym rozvad&fem stlaleného
vzduchu.

Odpada zde transformani blok, &im%2 se konstruk-
ce stiva podstatng jednoduSsi. Primofary pohvb
Zelist1l zabezpefuje jejich stilou vzdalenost

p¥i uchopeni od rozB8irujiciho se konce nalevky.
Keonstantni Gchopna sila Selisti.

VELEL rozm&ry Uchopné€ hlavice a v&tE1 hmotnost.
Finann& podstatn® nakladn&jisi vzhledem k dovozu

pneumotord (fy Festo).




3.1.2.2 Vyb&r alternativy ke konstrukZ®nimu zpracovani

K vyb&ru vhodné alternativy pouXijeme rozhodovaci analyzu,
v ni* se spojuii p¥Fednosti empirického a exaktniho rozhodovani.
M&¥eni vlastnosti alternativ sa mbdZe opirat jak o objektivni
hodnotove parametry, tak i o odborné uvahy a odhady,

kvantifikované pomoci r@znych technik.

Ustaveni gouboru kritérid:

1. Vyvozeni dostatelné dchopné sily. A
2. Mo¥nost uchopeni celé vvybrané rozmérové Fady. B
3. Kompenzace toleranci. C
4. Jednoduchost konstrukce. D
5. Minimalni rozmé&ry. E
Parové ovna kri rii:
tab. 2
DILCI KRITERIA
kritérium potadoveé potatelnit po¥adi vaha
Eislo volba vyznamu
A 1 4 1 5
1
i B 2 1 4 2
1 2
1 4 C 3 0 5 1
5 4
5 D 4 2 3 3
5
E 5 3 2 4




Matice hodnocent uZitnosti alternativ:

X ... hodnota prosta
Y ... hodnota va¥ens
tab. 3
Varianta 1 2 3 4 5
HODNOTA HODNOTA HODNOTA HODNOTA HODNOTA HODNOTA
X Y X Y X Y X Y YX Y X Y
100 500 80 400 70 350 55 275 40 200 90 (450
100 200 70 140 55 110 40 80 30 60 80 [160
100 100 65 65 75 75 50 50 45 45 35 35
100 300 50 150 70 210 55 165 30 S0 60 |180
100 400 65 260 80 320 50 200 35 140 25 1100
UZitefnost celkova v absoclutnim vy jad¥ent
max. 1500 1015 1065 770Q 535 925
UZitefnost celkova v relativnim vy jadi¥rent
68 71 51 36 62
Poradi dle u¥itnosti:
tab.4 Poradi 1 2 3 4 5
Varianta B A E C D
Zhodnocent : Ke konstruk#&nimu zpracovani je nejvhodn® js{

varianta B, ktera je rozpracoviana v konstruk®&ni Xasti (4.0).




3.1.3 Rotace nalevk
Celou uUYchopnou hlavici je nutno realizovat jakc rota®ni. Nabizi{
se nékeolik zpisobl@ ¥eSeni. Hnacim ¥lenem je elektromotor, jeho3

vystupni otafky je nutno p¥Fevést na poX2adovans.

ozubeny — Zelni soukel!l s vndjisim ozubenim
Hnaci - P¥evod Femencovy — dvd Femenice vzijemnd spojensd
Zlen klinovym Femenem

tirect - ti¥eci preveod felni nebe kufelovy

2 t&chto t¥{ moZnosti je =z hlediska ni¥e uvedenych podrobnosti
nejvhodngjisi wveolba {Femenového pFevodu pro jehe hospodarnost
a funk¥ni vlastnosti. Remenovy p¥evod pFrenasi mechanickou energii
mezi dv&ma h¥ideli, jejich¥ osy jsou rovnobd¥né a vzdalenost je
tak velka, Ze z konstruk&nich dévodf je nevhodné uplatnit pFevod
ozubenymi keoly nebo t¥ecim pFrevodem. Remen ma dobry tlumicit
UZinek. Nevvhodou by mohl byt pouze nepiesny pirevodovy pomStr
v d@sledku jeho skluzu. To v#ak pro splndni po¥adovaného udZelu
neni rozhodujici.

Jak wyplyva také =z konstruk&niheo navrhu, je hnaci &len na
vykyvném rameni stroje. Tento zpflsob Fedeni je vyhodny pro nisst
zatiZeni ramene a centralniho sloupu ohybovym momentem, zpfisobe-
nym motorem.

Vysledna je tedy volba Femenového p¥evodu s klinovym ¥emenem.
P¥esny wvypofet navrhovaného #FeSeni je v konstruk&ni E&asti

zpracovani.

3.1.4 Odtaveni hlavice obvedovymi ho¥aky
Jak jiZ byvleo wuvedenoc v pFredeBlvych kapitcléch, je operace

odtavovani provad&na pomoci prstencovych ho¥dk® =za stilés rotace
nalevky. Ho¥aky je vvyhodné ponechat ze stavajiciho #eXent

i s jejich Zastmi pro upevn®ni ke stroji.



3.1.4.1 Mechanizmus otevirani ho¥ikd

Ru&ni otevirani hotrakt je wvyhodné automatizovat pomeci
ozubeného hiebene a dvou s nim spoluzabirajicich ozubenvch kol.
Tim Je =zabezpefiena vzajemnd souslednost otevirini ho¥akovvch

ramen. Vvhodou je i vhodni silova transformace.

obr. 10 Mechanizmus otevirani ho¥aka

PrimoZary pneumotor pohybuje dvojitym ozubenym h¥ebenem, ktery
spoluzabird s pérem ozubenych keol. Na spole&né h¥fideli s kaZdym
ozubenym kolem je pouzdro a dra%¥ka pro perc pro prenesent
krouticihco momentu na ho¥adkovad ramena. Misto celych ozubenych kol

lze pou?it jen ozubendé segmenty, co¥ usnadni jeijich vyrobu.




2.1.4.2 Mechanizmus vertikalnihe pohybu hotakd

Pro zadist&ni odtaveného okraje nilevky se pouX2iva pFribliZng
t¥imilimetrového wvertikalniho zdvihu ho¥akft a jejich nasledny
navrat do polochy pfivoedni. Pro spravnou funkci musi byt =zdvih
dostate&n& rychly, aby nedoiloc k deformaci okralje. Pro
automatizaci tohoto a nasledujiciho dgeku Sinnosti  je nutno
zabezpe&it nejen minimdlni =zdvih ho¥akfi pro za¥ist&ni ckraje
nalevky, ale realizovat i jejich pokles. Ten je nutny k tomu, aby
nedo®lo k moZnému stifetu ho¥ak@l a nalevky p¥ri jejim transportu na
odstavku. Timto sniZenim Grovn& ho¥akd se usnadni vkladani jeB5t&
neodtavend nalevky do uchopné hlavice.

Zaji%teni poZadovanych pohyb&. Dva, na sob® vzajemnd nezivislé
pneumotory, jsou umistn®ny proti sob&. Na pistnici spodniho
pneumotoru A je p¥ipevn&n cely ho¥akovy mechanizmus. Pneumoctor B
v horni &asti, ktery ma vEtsi prom&r pistu a pracuje s o n&co
vst®{m tlakem, slou¥i k omezeni zdvihu pneumctoru A a k zajistent

spravng odtavovaci peolohy hotrakt.

-

r MECHANIZMUS
HORAKD

AL S

obr.11 Vertikalni pohyb ho¥aki

3.1.5 Odei ice a ijej 1 o 5 o)
Po odtaveni klesa hlavice, dr¥2end trnem p¥idrZovafie do niZsi

pclohy. kde je =zachvcena skluzem. Po skluzu hlavice sjede do

st¥reph.




3.1.5.1 Mechanizmus p¥idrZovale

Konstrukce piidrZcovaZfe je dle poZXadavk@l principielng odvozena
ze stroje na odtavovani hlavic ru¥ng foukanych babovkovych forem.
V¥V navrhu jisou pouze pozm&ngny silové pom&ry v ruZnim pikovém

ovliadani a ve zpAsobu uchvceceni k zadkladnimu ramu streoje.

3.1.5.2 Mechanizmus skluzu

Ne zcela funkZni socufasneé {reXeni skluzu, ktervym vZdy n&které
hlavice propadiavaji, je nahrazenc ¥eenim novym. Ocelovy Zlab
skluzu s dostatefnd velkym dhlem skleonu je umistnén p¥imo pod
prstencovymi hotdky. Ve skluzu je otvor s vym&Enitelnym mezikruZim
pro p¥FisluBnou velikost koXifku p¥idrZovale. Vvyhodou je =zcela
vypln&ny prostor pod ho¥aky. Odtavena hlavice se 3iiZ nembZe

dostat mimo plochu skluzu.

3.1.6 P¥esun odtavené nalevky nad odstiviku
Pooto¥enim centralniho sloupu o© pPFrislulsny Ghel dojde k
pFremistént ramene s8 uUchopnou hlavicit a nalevkou nad cdstavnou

rlochu.

3.1.6.1 OtoZ¥eni ramene odtavovaciho stroje

Elektromotor nebo pneumaticky linedrni motor jsou dva moZné
zplscby {FeSeni hnaciho &lenu. Vyhodn& jsd silové pom&ry a
jednodusst konstrukce up¥rednostiiujfl pouZiti pneumatického
dvojZ¥inného valce, na jeho¥X pistnici je p¥ipojen ozubeny hi¥eben.
Vznikly kroutici moment je piFenidSen ozubenym kolem na centralni
sloup. ktery se pootali o piFrisluEny Ghel. Take pro vySs1l
dyvnamiZnost chodu je tento zplsob ¥FeBenl vvhodn&jisi. Elektromotor
by sice dovoloval otoffeni centralnihe sloupu o libovolny dhel,
ale pro ¥eBeni mechanizmu odstavky zpisobem, jaky je dale uveden,

je to zcela zbytelné.




3.1.7 Mechanizmus codstiavky

Mechanizmus odstavky je samostatny kongtrukZni celek, jehoZ

Zinnost Jje wvAzana na pohyby vlastniho odtavovaciho stroje.
Zarazeni automatizované odstavky neni proto nezbyin® nutné pro
ginnost celého odtavovaciho =zaFizeni. Je jasne, Ze codstavka
zZ jednodusi vy jimani odtavenvych nadlevek =z dchopné hlavice,
usnadni namdhavou praci s véEtsSimi rozm&ry nalevek, zkvalitni
fixa¥ni proces po odtavenl a v nepcesledni Fad® také podstatns
urychli opera&ni preoces jako celek.

Odstavka je tvo¥ena Ety¥pozicovym karuselovym mechanizmem.
V ploSe cotofného stolu jscu otveory pro odkladaci trny. Po otolent
ramene s nalevkou nad odstavnou pozici dojde k vysunuti trnu
pomoci linedrnihce pneumoctoru s dostateZnym zdvihem p¥Fimo pod
nadlevku. Niasledn&€ dojde k uvelnEni nilevky, ktera svou vnit¥ni
kuZelovou plochou pi¥imo dosedne na stejin® zkoseny trn. Pro rézné
velikesti odtavovanych ndlevelk Jje moZno pouZit kuZelovych
nastavc p¥risludnych rozm&ra, které se nasadi na trn. Trn
poklesne op&t do vychozi peolcochy a stl se mlZ2e otodit o dalst
pozici. Natafeni steolu o pFrislusSny vhel je provedeno pomoct
rohatkovéhe mechanizmu a kyvn& uchycenédho pneumotoru. Aretaci
stelu v pFisludné peloze zajistuje dal¥i pneumotor, ktery se

vysunuje a zasunuje do pouzdra v otofném stole.




1 POSA uvoLngNi NALEVKY

NA TRN

A

A ? B
3 POS.4 obesMuTi NALEVKY

1 opTtavovaci STROJ A NEODTAVENE NALEVKY S HLAVICI
7 ODSTAVKA B opmaveng NALEVKY

3 oBsLUHA C wHLavice po STREPU

obr. 12 Pddorysné schéma pracovifitd s odstavkou

3.1.8 Doprava nalevky do manipula®ni p¥epravky

Jednoduchi operace sejmuti acdtavené nalevky =z trnu a jeit

nasledné uloZeni deo pFepravky Jje realizovana ru&En&. Strojinim
zplsobem by se toto dale ¥eBit p¥Frimou navaznosti na dalst
operace. Mechanické odnimani nilevek pomoci dchopnéhe mechanizmu
by vZak vyZadovalo velké naroky na technické zebezpe&enfi dalsich
zpracovatelskych operacit. Vyrib&né mnoZstvi neni poZadovance v

takovém cobjemu, aby byla rentabilni plna automatizace vyroby.




4.0 BREALIZACE NAVRHU

Jednopozicovy odtavovaci stroj bude zadlen&n do vyroby rufng
foukanvych nalevek. Jeho umisté&ni p¥imo u chladici pisové pece,
odkud wvyjiZd&ii vychlazené nalevky s hlavicemi, =zabezpeli
minimalni narofnost na dopravu nélevek ke stroji. Jak bylo jiZ
uvedence v p¥edchazejicich kapitoclach, vysledkem navrhu ma byt
stroj moderngisi konstrukce, ktery bude zajiBtovat poZadovany
odtavovaci vvykon. Z t&chto zakladnich poZadavkt vyplyva i nutnost

zatrazeni p¥isludnych prvkf automatizace do konstruk&nihce navrhu.

4.1 POPIS KONSTRUKCE NAVRHU

Zakladni #ast{ stroje jsou mechanickad dchopnad hlavice a prsten-—
cové hotaky. Uchopna hlavice je rota®nd ulo¥ena v rameni. Rotaci
zabezpelfuje elektromotor se Bnekovou piFevodovkou a PFemenovy
pFrevod. Tim jsou docileny poZadovaneé ot&&ky ﬂchépné hlavice
s nalevkou p¥i odtavovani. Dva pneumotory, =z nichZ pistice
spodnihe je pevn& spojena s heo¥akem, =zajistujii zdvih hotakf pii
zalist&ni okraje a jejich pokles p¥ed rotaci centrialniho sloupu
nad codstavnou pozici. Poti¥ebny kroutici moment, nutny k pootofieni
centralnihe sloupu o p¥islusny vhel, je codvozen od pneumotoru, na
jehoZ pistnici je uchycen ozubeny h¥eben. Ten spoluzabird s keolem
centralnihe sloupu. Rozévfeni ho¥akd zabezpelfuje dalfi linearnit
pneumotor s dvojitym ozubenym hi¥febenem na pistnici. Vznikly
kroutici moment je p¥reniSen p¥res ozubenid kola na ho¥iaky.

K odtavovacimu streoji navrZeny mechanizmus odstavky je tveien
otonym stolem, rohatkovym mechanizmem a trnem pro odkladant
odtavenych nilevek. Zvednuti trnu do poZ2adovang vyiEky pod nalevku
i rotaci stolu =zZabezpeXfuji dva linearni pneumctory. Vzajemnou
synchronizaci wv8Sech pochyb@ zabezpefuil na p¥FisluSnych mistech

koncové spinafe. Ty wvyvdavaji signaly wv2dy po vwvykonani ka¥d<gho

jednotlivého odtavovaciho kroku.




fo TN &) NENY U VU S B o

10.
11,
12.
13.
14.
15,
i6.
17.
18.
19.
20.
21.

I.

IT.

4.2 NAVRH RIDIciHO OBVODU

4.2.1 Rozd&leni operaci na jednotlivé d11¥1 kroky

.Vlio¥eni nialevky do Zelisti{

.Sevieni &elisti po stisknuti tlaZ¥itka ST1

.Rozevi¥end horaky do odtavovaci polohy peo stisknuti tlaZitka 8ST2
Uzavieni ho¥rakf = uveolndni stolu odstavky

.Rotace nalevky ® oto¥eni stolu odstavky o jednu posici

.Zasunut{ hrotu p¥idr¥covale do otvoru v nalevce

2 jist&ni polochy stolu odstavky

.Za¥ehnuti hoiakt
.Pokles odtavené kopny sedici v koB1iZku p¥ridrZovale

.Zapaleni okraje nalevky po odtavent

Zhasnuti ho¥akt

Rozevi¥eni hotakld

Pokles ho¥akféi do dolni polohy
Zastaveni rotace nalevky

Uvoln®ni ramene odtavovaciho stroje v odtavovaci poloze
Rotace ramene nad codstavku

Jist&ni polohy ramene nad odstavkou
Vysunuti trnu pod odtavenou nalevku
Uvoln&ni Zelistd

Zasunuti trnu do vycheozi polohy
Rotace ramene do odtavovaci polohy

Jist&ni polohy ramene v odtavovaci peloze

4.2.2 RBozd€leni odtavovaciho procesu do cvkld
CYKLUS : krok 1. — 2.

CYKLUS : krok 3. - 21. viz kapitola 4.2.1




4.2.3 Cinnost jednotlivvych ak¥nich ¥lenf

Aktivni jednotky v I.CYKLU

1.Sevient Zelisti 1.0
Aktivni jednotky v II.CYKLU
A.Q0dtavovaci stroj

2.Ho¥aky do odtavovaci polchy 2.0

3.Hrot p¥idrZovaZe do otvoru v hlavici PR
4.Uzavieni hotakd 3.0

5. Rotace hlavice EL1
ZaYehnut{ ho¥akt HOR

6.Pokles p¥idrZovale do spodni polcochy PR
7.2afist&ni okraje nalevky ... zdvih 2.0 + =2 4.0
pokles 2.0 + 2 4.0
8.Zhasnut{ ho¥aka HOR
Rozevieni hotakt 3.0
Zastaveni rotace dchopné hlavice EL1

9.Pckles ho¥akft do spodni polohy
10.Uvoln&ni ramene v odtavovaci poloze
11.RBotace ramene nad odstavku

12.Ji8t&ni polochy ramene nad odstavkou
14.Uveolnéni &elisti

16.Uvoln&ni ramene v poloze nad odstavkou
17 .Rotace ramene do odtavovaci polohy
18.Jist&n!1 polohy ramene v odtavovaci poloze

B.Odstavka

3.Uveoln&ni stolu odstavky

4.0to¥eni stolu odstavky o jednu posici
5.JiBt&ni polohy stolu odstavky

6.Navrat pneumotoru odstiavky
13.Vysunuti trnu pod odtavenou nalevku

15.2asunuti trnu do vychozi polohy

OB o TG B = ¢ o N & S 8 |
O 0O O O 0o 0O O O

NN WOw oow
o O o o o O

Poznamka : EL - elektromotor, HOR - ho¥aky, PR - pridrZova

+/~ charakteristika pohvbu
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Zkriceny zapis rohy bt :

I.CYKLUS Poznamka
1.0 +
I1.CYKLUS

A.Odtavovact stroj

2.0 + s2

3.0 — S3 EL1 + HOR +
® =

PR - S16

4.0 - S5

4.0 + S6

3.0 + sS4 EL1 - HOR -

2.0 - S1

5.0 — s7

6.0 — S9

S10

tab.5

ak&ni
Elen

koncovy
spinaX

B.Odstavka

8.0 - S13
9.0 + 515
8.0 + Sil4
9.0 -

7.0 + S11
7.0 - sS12
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Elektricky obvod
1 2 3 4 5 6 7 8 9
+ Py P > . e
$13 s15 |\\| S14 S7 S9 S8 12 S11 S10
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«1 [ ]2 K3 Kl.‘:‘j KS K6 K7 K8 K9 ['_';]
® A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2
N 10 1 12 13 14 15 16 17 18
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3 43 43 13 13 3
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Y3 Y& Y5 Y6 Y7 Y8 Y9

obr.15 Elektricky obvod

Kazdy elektromagnetick? spinad& (83,87—812,814—815)

Popis:
relé (K1-K9).

4di po sepnuti signal ne jd¥rive na pomocné

prev
na civku elektromagnetu

To teprve p¥Fivede PO avém sepnuti signal

(Y1-Y9) ., ktera prestavi prislusny rozvad&d v pneumatickeém obwvodu.




4.2.6 Realizace pneumatického a elektrického obvodu

Pro tizeni pchybu pneumatickych valcd jscu pouZity rozvad@e
tvpu 572 (p&ticestny, dvoupolohovy) a 372 (t¥icestny,
dvoupolohovy) s pneumatickym ovladanim. Zapamatovani impulsu
¥idicithe signdlu je realizovane pFimo v pneumatickém obwvodu.
Rozvad&&e jsou bez definovanéd =z3akladni poleohy s pneumatickym
ovladanim obou funk&nich polcoh.

K #¥izeni rychlosti pchybu pneumctord jsou pouZity Bkrtict
ventily s paralelnim rripojenim kuli&kovych jednosm&rnych
ventild. Rychlost je ¥izena v cbou sm&rech pchybu mime pneumctoru
1.0 (Gchopna hlavice).

Taktovaci ¥etd@zec, ktery slouZi jake ¥idici obved, zabezpelfuje
veSkerou scuslednost a navaznost Jjednotlivych dilZich krok8. P¥i
jeho pou?2iti neni nutné ruiit p¥Fedchizejici signal. Tote je
zabezpeXeno ji¥% p¥imo v n&m.

Zdrojem #idiciho signialu jsou keoncové spinafe p¥isluBného
pfovedeni, které spliuifi dang poZadavky. Mechanicky owvladané
koncové spinaXe po své inicializaci davaji signal p¥imo
k taktovacimu ¥Fet&zci. Signal z reflexni trysky, jakoZto
bezdotvkového spinafe polohy, je p¥red wvstupem do taktovaciho
FetSzce jeXt& =zesilen. K tomu slou¥i rozvad&® 3/2. RedukZni
ventil, pired¥azeny pred reflexni trysku, sniZuje tlak vzduchu na
po¥adovanou hodnotu. Z konstrukZnihe hlediska bylo vyhodn&jsi,
aby byly pPTro zdroj n&kterych ¥idicich signal@ pouZity
elektromagnetické spinafie polohy. Jejich signil se na pneumaticky
pirevadl prostiednictvim elektrického ocbvodu a rozvadsZa

ovlidanych elektromagnetem.

Popis funkce obvodu v chronclogickeém sledu:

Po aktivaci hlavniho spinafe HS se zahaji nejd¥ive I.CYKLUS
operaci{ signalem ST1. Dal®f -~ II.CYKLUS je zahadjem konjunkci
signal®t ST2 a S8. Dojde k p¥estaveni rozvad&Ze 2.1 a vysunutil
pneumotoru 2.0. Signal S2 zesileny rozvaddZfem 2.3 je veden pies

zpo¥dovaci obvod 3.3 na rozvad&® 3.1. Dojde k zasunuti pneumoctoru

3.0 a zaroveld 8.0. Konjunkce signalf S3 a S13 piestavi rozvad&Z




9.1 a wvysune se pPneumotor 9.0. Zaroveti dojide k p¥estavent
rozvad&Ze 10.2 a naslednd Xk =za%ehnuti ho¥akfi HOR a roztoXent
elektromoturu ELL. Signal S15 p¥estavi rozvad&® 8.1 a vysune se
pneumotor 8.0. Signal §S14 prestavi rozvad&€Z 9.1 a zasune
pPneumctor 9.0 do pf@vedni peolchy. Signdl S16 piFestavi rozvadsZ 4.1
a zasune pneumctor 4.0. Signal S5 p¥restavi rozvad&® 4.1 do
plvodni peolcohy a nasledn& i1 pneumotor 4.0. Signal S6=S2 p¥restavi
rozvad&® 3.1 a pneumctor 3.0. Takeé dojde k p¥estaveni rozvad&e
10.2, ¥im¥ se vy¥adi z #innosti ho¥aky HOR a elektromotor ELL.
Signal S4 pi¥estavi rozvad&® 2.1 a zasune pneumctor 2.0 do plvodni
polohy. Signal S1 p¥estavi rozvadd¥® 5.1 a zasune pneumotor 5.0.
Signal S7 pPFrestavi rozvad&® 6.1 a zasune pneumctor 6.0. Signal 89
prestavi rozvadsd 5.1, &imZ se pneumctor 5.0 op&t vysune. Signal
S8 p¥restavi rozvadé&€® 7.1 a pneumoctor 7.0. Signal S12 je veden
p¥res zpoZdovaci obved 7.2. Signal je soufasn& pireveden na
rozvaded 1.2. Dojde k pFestaveni rozvad&Zfe 1.1 a zasunutit
pneumctoru 1.0. Po piFestaveni rozvad&e 7.1 se pneunoctor 7.0
zZasune. Signal §S11 p¥Festavi rozvad&®Z 5.1 a pneumoctor 5.0 se
Zagune. Po zasunuti signal S7 pFestavi rozvads® 6.1 a dojde
k vysunuti pneumoctoru 6.0. Signal S10 wvrati rozvad&& 5.1 do
plBvodni polcochy a pneumctor 5.0 se vysune. Po jeho vysunuti je
signdl S8 pi¥reveden na konjunkci 0.1 a mdZe cely sled operact
zaZit znovu.

Ovladaci cbvod je také vybaven spinafem nouzového stopu NS. P¥i
Jeho pouZiti signal pirestavi rozvads&Z 0.3, &imZ dojde k pFeruleni
dodavky stlafendho vzduchu de celdho cbvoedu.V nouzovém piripadé& je
moZné pneumoctory vratit de wvychoziho postaveni tladitkem
set¥identi SET.
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PouXité prviky v obvodu:
Pneumatické linedarni motory:
1.0 RN 4271 EC - 35 - 10
2.0 . 5003 DN - 63 — 80 - PPV
5002 DN - 63 — 50 - PPV
4969 ND - 100 - 4 - Sb6
5636 DSN — 20 - 26 - 1 - A
5025 DN - 100 - 160 - PPV - A

5643 DSN - 20 - 300 — 1 - A
5627 DSN - 16 — 25 - 1 - A
4993 DN - 50 — 80 — PPV

O O N g bW
o 0O 0o o o 0 o

. Pneumatické rozvad&Ze:
1.1 v Typ 372 — (t¥icestny, dvoupclochovy)—- monostabilni,
ovladan tlakovym wvzduchem,
v klidové poloze uzavien
1.2, 10.2 ... Typ 3/2 - bistabilni, ovladan tlakovym vzduchem,
v klidové poloze uzavien
2.3 . e Typ 3/2 — monostabilni, ovladan tlakovym vzduchem,
se zesilenim signalu
2.1, 3.1, 4.1, 5.1, 6.1, 7.1, 8.1, 9.1 e Typ 5/2
. : - (p&ticestny, dvoupoclchowy)— bistabilni,
ovladan tlakovym wvzduchem
0.3 . e Typ 372 - monostabilni, ovladan tlakovym vzduchem,
v klidové poloze uzavien
sg8, S9, S10, Si1, sSi2, S13, Si4, S15 ... Typ 3/2

— monostabilni, ovladan elektromagnetem,
v klidové peoleoze uzavien
Koncové spinale:
s2 ces Typ RFL-6 - bezdotvkovy
Si1, 83, sS4, 816 “a e Typ 372 — mechanické, s kladkou

S5 e Tvep 372 - mechanicky, s malym zdvihem




Zportdovade signalu
3.3, 7.2 e Typ VZA - pneumaticky rozvad&Z typu 372,
integrovany s jednosmdrnym kuliXkovym
ventilem a Skrticim ventilem
a s kapacitou

Logickg Zleny:

0.1, 0.2 ... Typ 0S5 - logicky soulet
2.2, 3.2, 4.2, 5.2, 6.2, 10.3, 1.3, 5.3.1, 5.3.1 . e Typ ZK

- logicky soufin

Prevadd® pneumatického signalu na elektricky:
EL1 c . Typ PE

Skrtici ventily integrované s jednosm&rnymi do jednoho bloku:
2.01, 3.01, 4.01, 5.01, 6.01, 7.01, 8.01, 9.01,

2.02, 3.02, 4.02, 5.02, 6.02, 7.02, 8.02, 9.02 ... Typ GRF-PK

Reduk#ni ventil:
2.3.1 ... Typ LRN

Taktovaci ¥{Fet&zec:

AL - Al7

Ovladaci prvky:

. ST1 - Typ 372 — moneostabilni, ovladan pedalem
sT2, SET v Typ 3/2 - monostabilni, ovliadan tladitkem
HS, NS e Typ 3/2 - monostabilni, ovliadan tlaZitkem

s aretaci

V8echny prvky, pouZité v pneumatickém ovladacim obvodu,
v ¥idicim obvodu i v elektrickém cbvodu jsou vyrdb&né firmou

FESTQO. Mo¥nc je objednat na adrese:

FESTO specl. s rv.0. tel. 467544-46
CS - 1400, Pod Belarii 784 fax 467678
PRAHA

nebo p¥imo u vyrobce.
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4.3 VYPOCTOVA ZPRAVA
4.3.1 Navrh hnacich &lent
1.RBotace uvcheopneé hlavice:
Po¥adovaned otaZky hlawvice np = 50 - 60 1/min
Ww
Rozb&hovy moment Mroze = 1
p¥i zanedbani pasivnich odport £t . i
I .. moment setrvaX®nosti - uchopnou hlavici uvaZuji jako
hmotnou ty&
1
"' I = —"m . re
‘ 2
m .. odhadnuti rotujici hmota m = 20 kg
r .. pelomd&r rotace r = 0,06 m
t .. Zas rozb&hu t = 0,1 s
i .. pFevodovy pomé&r i=1,6
W .. vhlova rvchlost W= 2.7.np
@ -
I = — .20.0,06Z = 0,036 kg.m?
2
7,5
Mrozb = 0,036.——————: 1,7 N.m
0,1.1,6
Veolba motoru .. s ohledem na Mreocze volim nasledujici motor

4APS 63 — 48
{ny =90/min, Mx=6 N.m)




Navrh temenového pteveodu:

%
1 T
e /
3
4
%1
) \ -
" .
. \ -
&
@ ‘
cbr.16
Ng .. ota¥ky hnaci ¥emenice Na = 90/min
Na S0
np .. otadZky hnané ¥remenice np = — = 7 = 56,25/min
i 1,6
' D .. prom&r hnané ¥emenice
d .. prom&r hnaci Femenice volim d=90 mm
skluz klinového ¥emene s kordovou 5Bifrou = 0,01
D = i.d.(l—vfs D= 1,6.90.(1-0,01)= 142,6 mm

I

S chledem na normu, navrhuji D 140 mm

Predb&8¥2na volba osové vzdilenosti s ohledem na konstrukZni

uspoiadani .. 0,7.(D+d) < A < 2.(D+d)




AE(163;465) volim A=200 mm
Uhel opasani na malé ¥emenici .. g =7 — B
D - d 140 — 90
g = 2.arcsin T T 2.arcsin = 15°
2.4 2.200

& = 1800 — 150 = 165°

vypottova délka ¥Femene .. Le
- pro « > 1400 staZt pofiitat

D+ d (D - d)2
e =7 . ———— + 2.A +
2 4.h
. 140 + 90 (140 - 90)2
Le =3,14,——— + 2.200 + = 768 mm
2 4,200

Stanoveni délky fFemene:
Prepofet Lep na vnit¥ni délku ¥emene Lj=Lp - L

Pro pré@¥ez klinového ¥emene Z je L = 25 mm

L; =768 - 25 = 743 mm

Tomu odpovida normalizovanid délka ¥emene Li =710 mm
‘ Skute®na osova vzdilenost

L ™ Li hig z (D - d)Z
A=—-"—".(b+ 4d)y + — - —/.(D + d) -

4 8 4 8 8

710 ™ 710 w z (140 - 90)2
A = —— - —.(140 + 90) + — — —. (140 + 90} -

4 8 4 8 8
A = 172,6 mm
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P¥redavany vvkon ¥emenici:
90
P =M .W=6.2. L, = B7 W
60
1 .C3
Vvykon pFrediavany jednim Femenem Py = P. ——
Cz

— =z tabulek ode¥tenoc c1=0,96 c3=0,99 cz=1

0,96.0,99
Py =67, —————— =564 VW

1

. Vyhodnoceni: Zvoleny motor vyvhovuije poZadavkam

a parametry ftemenového p¥Fevodu jsou

¥emenice hnana .. =b = 140 mm
¥emenice hnaci .. =md = 90 mm
pFrevodovy pom&r .. i=1,6
osova vzdilenost .. A = 172,6 mm
délka ¥Femene .. Ly = 710 mm

typ ¥Femene Z - 710 CSN 02 3112

2.Rotace ramene nad odstavku:

¢ H
r =450 mm

L

1

G

!

|

G = m.g = 70.10 = 700 N

3 é I = m.r2

— rameno uvaZuji jakoc hmotny
prstenec

I = 70.0,452 = 14,2 kg.m?
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Treci moment 1o¥iska od pasivnich odpor@ p¥i otaZent

My = Z.JM.(G + Fr).rLOZ

Ju - souXinitel valivého odporu {U= 0.01
Fr - radidlni s{la ptsocbici na lo¥iska — PO uvolndni a zakresleni
reakci vychazi radialnt zatiZeni .. Fr = 500 N
M, = 2.0,01.(700 + 500).0,07 = 1,68 N.m

Dle b&%n& pouZivanych vypoZtd pro vykon meotoru p¥ri rozb&hu

rotaZnich horizontalnich pFredmstt Je z jednoduens

T.N 1
Mrozw = [Mv + oL (I Iz .. 11.
30.t Ve
& — zahrnuije vliv neuvazovanych hmot blizkych ose otaéeni

o« =1,25 - 1,35

3,14.20 1
.14,2). ™ = 431 N.m
20.0,1 0,9

Mrozo = (1,68 + 1,3.

Niavrh hnacihc pneumotoru

r — polom&r ozubeného keola - r =0.15 m

Fe— sila na pistnici

Mrozo 431
Fp = — — Fp = = 2870 N
T 0,15
Zdvih pneumctoru .. z
gy — uUhel pootofeni ramene 84 = 60°
2.w.v 2.3,14.0,15
z = z = = 160 mm

6 6
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vyhodnoceni: volim pneumotor © parametrech

prom&r pistu
zdvih

ozubeny pFreveod

3. Rozevi‘eni ho¥aki:
Bz — UGhel rozevieni ho¥rakad
r — polomdr hotakl

100 mm
160 mm

zabdrova deélka ozubengho
h¥ebene - 160 mm
pram&r spoluzabirajiciho

kola — 300mm

gz = 30°

P¥#i zanedbani t¥eciho momentu lze rozbdhovy moment pofiitat

T.Nn 1
Mroze = .I. I = m.r2
30.t Yo
3,14.10 1
Mroze = .15.0,04z ./ = 24 Nm
30.0.1 c,9
Mrozvo 24
S1ila na pistnici Fe = = = 600 N .
r 0.04
2.3,14.0,04
Zdvih pneumoctoru .. 2 = = 00,0209 m
12
z = 21 mm

Vyhodnoceni: volim pneumotor o parametrech

pPramdr pistu
zdvih

ozubeny pievod

63 mm

25 mm

zabdrova délka ozubeného

h¥ebene - 25 mm

prom3r speoluzabirajiciho

kola -

80mm
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4.Vertikalni pohyvb hovak&:
B 1 Fen -~ hmotnost ho¥akt .. m =10 kg
G — hmotnost rozviraciho mechanizmu
lf mz =15 kg
- celkovia hmotnost .. me = 25 kg
A \ G=m .9 = 250 N
l Fea
"' Podminkou spravné funkce zdvihu Jje platnost .. Fep>Fpa
Yyhodnoceni: promdr pistu pneumctoru A .. da = 63 mm
prom&r pistu pneumctoru B .. dg = 100 mm




4,3.2 Navrh dchopné hlavice

4.3.2.1 Kinematickeé teSeni (rozm&rové) vybrané alternativy

\/
80

—_—]
<
<

4'

230

$52

§
L

80
L4

54
110

obr.17 Uchopna hlavice s vodicim klinem




4.3.2.2 Stanoveni sily poti¥ebné pro bezpeZné uchopeni

N N
G = 3.T '
hmotnost nejvEtSiho rozm&ru nalevky m = 1 kg
Stanoveni normalové sily .. N
T
N = —
£
G
T = — T .. t¥eci sila
3
G =m.g = 1.10 = 10 N
T = 3,33 N
koeficient t¥eni mezi nalevkou a felistt f = 0,15
3,33
N = = 22,2 N
0,15
Ochopna sila jedné Eelisti s bezpelnosti .. k= 2,5

Fuo = N.k = 22,2.2,5 = 55,5 N




4.3.2.3 Rozm&rova analyza mechanizmu Gchopné hlavice

Grafickeg FeSeni p¥i zvolenédm zdvihu .. z= a Ghlu sklonu vedeni &.
40
M 2:1
B e
&
Unax o A
B
Upmiw
ol ~
Zvolenému zdvihu .. 2 = 10mm a thlu sklonu vedeni .. & = 35°¢

odpovidail tvto hodnoty rozevieni Zelisti p¥Fi pou¥2iti nejvatiiho

segmentu:
uMax .. maximalni rozevi¥eni Zelisti UMAX = 22 mm
UMIN .. maxXximalni sevi¥eni &elisti uMiIn = 10,5 mm

PoZadovaného rozsahu rozevient Celisti1 dosahuji pomoci ti¥{
velikestl wvym&nnvych segmentd jejichZ rozmé&ry jsou uvedeny

v tabulce.

Cislo segmentu 1. 2. 3.

Rozm&r segmentu AXBXCxD| 13%X16%x4x3 10x13x8x¢g 4qx7x13%x12

{mm]
Rozsah uchopovanych 5 - 12 10 - 25 22 — 40
prom3rt {mm]

tab. 6




4.3.2.4 Rozbor silovych pom&rd a navrh pohonu
Po uvolné&ni a zakresleni odpovidajicich reakct a silovvych

G¥inka vychazi{ rovnice rovnoviahy

1
‘ : ™. Fp — T.8in & — N.cos & 6}

3
— Fu - T.cos & + N.sin & = O
T = £.N
. Po dpravd vyide zavislost dchopné sily na sile pneumctoru
Fu f.cos & — 8in &
Fe 3.(f.8in & + cos &)

Ze zavislosti Fu na Fp vyplyva, ¥e tento silovy pom&r je

zavisly pouze na keoeficientu t¥eni .. f a Ghlu sklonu vedeni ..&.

Vypofet silového pom&ru p¥i & = 10 - 80° pro f = 0,15:

. & [=1] 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

Fe

Fu

& (el 65 70 75 80

Fe

Fu

tab.7




Graficka zavislost silového pom&ru —

02+

07+

Fu

Fe

na dhlu sklonu vedeni &:

obr.19

Pro zvoleny transforma®ni dhel sklonu vedeni & =

Fu
silovy pomd&r — = 0,17

Fe

Navrh pneumctoru

Fo = 55,5 N (z kapitoly 4.3.2.2)
& = 35°o
Fu 55,5
Fe = = = 326 N

352 odpovida
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- dimenzace prémsru Pistu
Pracovni tlak v giti e Ps = 0,6 MPa
Pracovni tlak =za rozvads&dem ... Py = 0,9.pg = 0.54 MPa
Pracovni tlak na vstupu
do pneumotoru .. Pa = 0,.7.pn = 0,378 MPa
zveleny prém&r pistnice P d = 10 mm
m.de
Pri¥ez pistnice Sz = = 78,5 mm2
4
Fe
. prirez pistu S1 = 7 + Sz = 942 mm2
Pa
4.8,
prém&r pistu D = = 35 mm
T

V¥vhodnoceni: Pro Feient navrhuji pneumotor

4271 EC - 35 - 10

4.3.2.5 Popis konstrukce tdchopné hlavice

Hlavni &ast za¥fizeni tvo¥ri pneumotor a t#i felisti konajict
sloZeny pohyb. K uchopeni pFedm&tu dochazi sepnutim Zelisti,
které jsou pohan&ny p¥imo pneumotorem pPFres vodici klin, ktery
zabezpefuje stialou orientaci Eelisti1. Pohyb pistu je vyvozen
tlakem pracovniho vzduchu, ktery je p¥rivadsn vrtanou h¥ideli p¥es
spojovaci desku aZ k pneumoctoru. P#i vratném pohybu pistu dojde
k rozevieni Zelisti, které se rozeviou silou ti2e p¥i stilém
kontaktu s wvodici plochou. Cela dGchopnd hlavice je rotadns
uloZena v rameni pomoci kuliXkouvych jedno¥adych lo¥isek = krvtem.

Dotvkovad plocha &elisti je +tvofena wvymSnitelnvymi segmenty




s nalepenou azbestovou tkaninou. Vym&nitelnost segmentd zajistuje
kulidkovy =zamek.

Vym&nitelny doraz slou2i jako dosedaci plocha p¥Fi uchopovani
nalevky. Jeho wvnit¥ni proms8r je sra¥en na thel odpovidajici
Ghlu sklonu nalevky s p¥ri&tenim maximé&lniho toleranfniho rozpdti.

Délka uchopné hlavice je dana délkou nejdel¥iho stonku nalevky.
7 tohoto dfvodu je Uchopna sila pneumctoru p¥ivad&na p¥es trubku
s prom&rem vdtEim neZ je nejvét3i prim&r stonku nalevky.

Vliastni dchopnia hlavice ma délku 480 mm, maxima&lni pr@&mé&r 120 mm
a hmotnost p¥ibliZn& 5 kg.




5.0 ZAVER A TECHNICKO — EKONOMICKE ZHODNOCENT

Tato diplomova prace se zabyva navrhem Jjednopozicového
odtavovaciho stroje pro oddslovant hlavic ruf&neg foukanyvch
nalevek. P¥i rozboru soufasného stavu fFeBent se ukazalo, Ze

néktereé Sasti stroje jsou vyhovujict, ale vdtBdina =z nich JiZ
funk&nim poZ2adavkm nevvhovuje. Konstruktni reseni je
prizpfsobenc podminkam, které jsou nezbytn& nutné pro dodrZeni
technologického p¥edpisu na vyrobu nalevek. P¥itom byl pln&
respektovan poZadavek neubihat ,Od dobrych zavedenych
konstrukZnich ¥eSeni, ale nacpak je vyvlepBovat.

S ohledem na maximdalni vyuZiti a hospodarnost provozu byla
konstrukce pojata tak, aby na stroji bylo mo¥né také odtavovat
rudng foukané babovkové formy, jejich¥2 vvyroba jde soub&Zng
s vvyrobou nalevek. Odpojienim mechanické dGchopné hlavice je moZne
na Stvercovou p¥irubu pFipojit podtlakovou dchopnou hlavici
s ejektorem. V tomto pFipad® je moXné také pouZit i mechanizmu
odstivky, na jeho¥ trny se nasadi nastavcece pFisluBSné gecometrie.

Stavajici zpAsocb Pefeni dovoluje wvyrobu t¥1 kush nalevek za
minutu (vztaZeno na sti¥fed vyrab&né rozm&Erové Pady). Novym ¥eSenim
se cely covklus operaci nejen usnadni, ale také spravnym Zasovym
slad&nim vEech udkont zkrati. UZ p¥i vyrob& Ety¥ ndlevek za minutu
by ro¥ni narfist vyroby &inil stotisic kus@ s chledem na osmi-

hodinovou pracovni dobu.
U celéheo odtavovaciho stroje i1 s odstiavkou lze uvést k techno-

logi¥nosti konstrukce tvto ukazatele Grovn& standartizace:

a3’ soud&. normalizace

Kn = — = — = (0,734 Sn .. pofet normalizovanvch
s 605 souasti

S .. pofet viech soulfasti




b) soud. nakupovanvch soulistit

Sns 485
Kng = = = 0,802 Sns .. pofet nakupovanych
S 605 souasti

Mo¥nosti tohoto odtavovaciho stroje jsou nasledujici:
1) Je schopen odtavit celou poXadovanou rozm&rovou Fadu nalevek.
2) Jeho &innost je me¥no napojit na p¥Fipadnou automatizovanou
linku.
3) Je schopen odtavovat i  hlavice ru¥n& foukanych babovkovych

forem po p¥ripojeni podtlakové tGchopné hlavice s ejektorem.

P¥resto se musi ¥ici, ¥e teprve praktické zkouSky prototvyvpu
v provozu prov&¥ri pFredpokladané konstrukZni a technologické
parametry a rozhodnou o tom, zda lze tenteo odtavovaci stroj bez
dodate&nych uUprav v praxi pouZivat, #im¥ se splni ofekavang

technologickeé a ekonomické p¥rinosy.

Zav&rem bvch wvelice riad pod&koval vSem, kte¥*i se svymi radami
zu&astnili ¥efSeni a zejiména d&kuji vedoucimu diplomové price
Ing. Z. Kra&marovi za odborné vedeni a pripominky, které mi

poskvtl p¥i vypracovani mé diplomové prace.
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