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Elavni sméry hospodéiského a socidlniho rozvoie USSK
schvélené 17, sjezdem KSC a podrobné rozpracované na 5.za-
sedéni Ustiedniho vyboru KSC, stanovily rozv{jent primy-
slovfch odvétv{ zpracovévajifcich domédec{ surcvinovou zd-
kladnu. Mezi n¢ pati{ i sklé¥sky a keramicky promysl.

V rémci rozvoje se nahrazuje ruldni vyroba strojni virobou
polotovard a k zajisténi nédvaznosti opersci se zavdd{ me-
zioperadni manipulace a automatizace,

Strojni vyroba sklé¥skych polotovarfi na automatickyfch
linkéch je realizovéna v Yade skld¥skych zdvodd. Vistup

z tohote¢ automatizovaného vyrobniho procesu, ktery spoé

[

vZ v manipulaci s polotovarem, je viak ve vét&ine pFipadd
proveder s minimdlnim stupném mechanizace., Tim je dédna

rd

znactné spot¥eba Zivé price s vysokymil ndroky na vynalofe-
ni fyzickfch sil pracovnikh.Z téchto dGvndl v Yade podni~
kh vyristéd problém nalébavého YesSend dané situsce,

Jednim ze sklé¥skych podnikd YeSicich tyto prodlémy
je také Sklotas k., pe. v Novém Boru. Jeho zédvod v Ceské
Skalici je mimo jiné monopolnim vyrobcem brflovych vflis-
xt, polotovard na vyrobu brylovych skel, Poptévka pc tom=-
to druhu vyrobkl neustédle vzristéd, o tc pPedeviim na ka-
pitalistickém trhu, kam smé¥uje v soulasné
67 % wyroby. Jedné se o cca 2,5 milion® kuslh, coZ vytvé-

¥{ nemslé devigové pF{ijmy podniku a celému nérodnimu hos=

{T<

podéa¥stvi, Z té€chto dfivedd je provédéns celd Yada technic-

kyeh a technologickych zlepieni ve vyrobé, S ohledem nz

[N

situovéni zévodu v relativné malé obe nepfetrzity cha-

<D

rakter vyroby, Cini plynule se zvySujiicim dkollm nemslé
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pogiﬁe nedostatek pracovnich sil.

Na zéklad& t&chto faktt, bylo formulovéno zadind diplo-
mové préce, jehoZ cilem je ¥YeSenf automatizace manipulad-
niho procesu na konci pasového dopravnfku chladfc{ rece,
Jednéd se o proces Fazenfi voln& poloZenfch brylovych vylis-
ki do sloupch a jJejich rovnéni do p¥epravek., ReZeni mus{
obséhnout vedkerfy sortiment vyrdbénjych brylovich v§liskh

na automatiokém l1lisu,

V Ye3eni diplomové price jsem se zam&¥il na vyrobu
modelu pro redlné ové¥eni procesu rovnéni a orientace bry-~
lovych vfliskl a na konstrukdnf zpracovdni procesu manipu-
lace a plnéni pY¥epravek formou sestavnjch a podsestavnfch

vikresi,
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1., ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

V soudasné dob& je stoJni vyrodba brflovich vyliskl
vyhradné zajistovéna na t¥ech plynem vytdp&nych rekupera-
tivnich vanédch, Vana I. a 1IV. Je osazena po jednom Sest-
nécti pozicovém automatickém lisu typu "LYNCH" a vana III.
dvéma Sestnécti pogicovymi lisy typu "WALTER",., Ke chlagze-—
ni{ brflovfch vyliskl slouZi{ na ka¥dé van& jedna elektric-
ké chladfci pédsovéd pec. Rozmérové a kapacitni ddaje jsou

Serpény z /1/ a /4/.

l.1. VYROBA

Virobn{ plén ukléddéd zdvodu ve Skalici vyrobit zteZd
v roce 1987 za 41,15 milidnd K&s, z toho ve strojnich

brflovfch v§liscich /Tab.l/ za 25,34 miliont K&s.

Tab,l. Rozd&lenf strojnf{ vyroby na jednotlive agregaty

agregét tis.K&s tun tis. kust
I 6300 144 5600
III 9680 207 4960
Iv 9360 132 3940

celkem 25340 483 14500

Vyroba Je operativné plénovédna podle THN,roéné& pro-

vétovanych , a proto odrédZf p¥i normélnim chodu produkce

pribli%né skutedlnost,
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Polet v§liskl nalisovanych za 1. hodinu, je zdvisly
na jejich bmotnosti a vykonu agregétu /Tab.2./, kterfy &ini
u vany I a IV 39[kg/hod]a u vany III 47 [kg/hod] z ka¥dého
%z obou list, Podle toho dinf druto vyroba, prochédgejici

pasovou peci rfiznou hodnotu.

Tab.2. Z&vislost hmotnosti vFliskl na vfkonu agregédtl

ks/hod
hmotnost/g/
vana I a IV vana III
22,5 1740 - -
26,5 1500 1800
30,5 1320 1680
34,5 1140 1560
38,5 1020 1260
41,5 900 1200
43,5 a vyse - - 1080

Odhadnuté prostoje zahrnuté v plénu / vymEny forem,
poruchy, opravy apod./ &ini 15 - 20% celkového &asového

fondu.

1.2, SORTIMENTNI ROZDELENT

A/ Bézné vyribénid skla

- rozdéleni dle dioptrické hodnoty :
a/ Vyrobky beg dioptrické hodnoty tvo¥{ 20%
b/ Vyrobky plusové do 6 DPT / spojky / tvori 35%
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¢/ Vfrobky minusové do € DPT / rozptylky / tvo¥{ 25%
d/ Vyrobky nad 6 DPT / vysoké minusky / tvori 10%
e/ Vyrobky nad 6 DPT / vysoké plusky / tvo¥r{ 10%

- rozdéleni dle prumérd vyrobkld a jejich procentuelni

zastoupeni ve vyrobé :

50 [mm] - 10% , 52 (mm) - 1% , 55[mm - 1% ,
56 mm] - 104 , 60[mm] - 30% , 63[mm- 1% ,
65 [mm] - 37% , 66[mm] - 6% , 70 [mm - 4%

Zékladni rozd&leni brflovfch v§liskd / Obr.l. / lze
charakterigzovat takto :
ad a/ Vyrobky nemaji dioptrickou hodnotu, radius xonksv-
ni 1 konvexni plochy Je p¥ibliZné stejnf a koliséd okeolo
85 [mm]}, Stredovéd tloudtka byvéd témd¥ shodnd s okrajovou a
kolis4 od 2,5 [mm]do 10 [mm]

ad b/ Spojky majf st¥ed silnéjs{ neZ okraj. Xonvexni ra-
dius se zestrmuje od 88 [mm| do 9[mm} Konkdvn{ plocha se
zplodtuje od 87 [mm] do 9[mml. S{la okraje &ini 2 - 7 [mml.

ad o/ Rozptylky jsou charakterizovédny slabdim st¥séem a
silnéjsi okrajovou plochou, St¥edovd tlou¥tka se pohybuje
od 2 [mm] do 8[mml. Tlou3tka okraje stoupd ke 14 [mml

ad d/ Jde o rozptylky, ale s radiusem od 120 [mm]aZ po
Uplnou rovinu tzv. plan-plochu, St¥edovd tloui¥ka se po-
hybuje od 2 [mm] do 4 [mm] Okrajové tloudtka nartstd =% ke
20 [mm],

ad e/ Jde o spojky, ale radius se splod¥uje od 1090 [mm]
aZ po plen-plochu,Tlou¥tka st¥edu stoupd aZ ke 22 [mm]
Tloustka okraje se pohybuje ockolo 2jmm),




Typ A-a

T
Saie
> b=

Typ A-e Typ A-c Typ B
-
Typ C -

Obr.l. 2Zékladni charakteristiky brylovych vyliskh
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B/ V§robky dvojvypuklé - Zodky
Jejich rozdéleni je provedeno v Tab.3. ve které je
uveden 1 podet kush jednotlivfch typl vyrobenjch za rok,.

Tab.,3. Rozdé&leni dvojvypuklfch &Sodek

Typ g /mm/ R1,R2 /mm/ | st¥edovéd tl,| ks/rok
6/87/50 50 87 13 200000
6/87/60 60,5 87 16 40000
&/131/60 60,5 131 12 50000
6/76/45 45 76 10 75000

C/ Vyrobky s rovnob&¥nfmi plochami

Prim&€ry vyliskh jsou cd 50[mm] do 60[mml. TlouXtka se
pohybuje v rozsahu od 4mm] do 15([mm)a ro¥ni produkce &int
zhruba 200000 kusi,

D/ Vyrobky s pYetokem
Nejsou konkretizovédny a tvo¥{ 1% objemu v¥roby.

Dle Obr.l. je zY¥ejmé, Ze p¥i kombinacich radiust a
tloustek vzniké mnoZstvi nepatrné odlidnfch tvarl z Zehol
vyplivd, Ze sortiment obsahuje v soulasné dobd nikolik
stovek typl,

1.3, ODFADY A VYTEZNOST

V Tab.4s 1sou uvedené skutedné odpady evidovani za
rok 1986 dle jednotlivyoch van /2./. K tomuto je nutné po-

znamenat, Ze &8st kapacity levého 1lisu na vand III byla
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rezervovéna pro technicky rozvej a udaje timto nejsou pro
posouzeni smérodatné., Vyrsz " lampa " pouZity v Tzb.4, vy-
jad¥uje vady jeko Jamky, p¥etlaky, zdprasky & vliny vytii-

déné vizudélné ihned za pasovou chladic{ peci.

Tab.4e Prehled odpadl 2 tavicich agregith
vang I vana III vena IV
pPre.lis | 1l.1lis
btto '?af;ésj"é“ 204355 368628 | 35502 282612
pras?.%c?lazenim 0,4 1,7 14,4 0,3
1{iry 548 4,7 | 10,9 3,3
bubliny 1,6 645 244 3,9
st¥ihy 0,7 746 9,7 12
lampy 23,8 37,2 | 47,1 14,1
tloustka 245 4,1 144 4,8
rovinnost 1,1 1,6 0,6 1,4
prelisovéni 342 1,5 o 445
Sisté vyroba/kg/ 124052 1295006 4793 167835
gistd vyroba /%/ 60,47 35,1 | 13,5 6645

1.4, MOK VYROBKU A MANIPULACE

V soudasné dobd je vyuifvéno vice zpisobl v pracovnim
postupu vyrobkl, pokud se tyka t¥{déni a to v zévislosti
na jejich okamZité kvalité a ddle podtu pracovniki, kteri

jsou k dispozici pro nepretr?ity provez / Zty¥i smény /.
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Ne jvfhodn&jsSi je zpusob p¥i plném obsazeni pésovych
chiadicich peci dvéma pracovniky na sménu a pec, a déle
jednim pracovnikem pro namétkovou mezioperadni kontrolu.

Vv takovém p¥ipadd t¥idici pracovnici u pasu t¥{d{ cca. 80%
smén. Vyrobky se pak transportuji v p¥epravkich na palie~
téch do t¥{fd{rny, kde se kontroiuj{ na rovinnost & tlousdt-
ku., V t¥idirnd se vyrobky rovnéd balf a jdou do skladu
hotovfch vyrobkl k expedici.

Budouci koncepce zévodu Je takové, Ze plénuje adapto-
vat v leské Lip& objJekt na t¥{dirnu. V takovém p¥ipadé
narovnat vylisky do p¥epravek a vedkeré dal3{ operace t¥i-
d¥ni, baleni a expedice se budou provadét v Ceské Lipé.

Vv této koncepcil je nutné zachovatl mezioperaéni kontrolu,
aby pracovnici prvovyroby byli véas informovéni o poltu

vad a mohli Je operativné odstratiovat.,

1.5. POCTY PRACOVNIKD

Vv Tab.5. jsou uvedeny pouze podty délnikl. N&které
profese pracuji v Setéch,pro vice agregétl souasné /kme-
na¥i, kontrola /. U vany III jsou seSteny po&ty pracovnikid
na obou linkdch, protoZe pracuj{ s Jednou chladi~{ peci,

Vv téchto pr¥ipadech jsou na agregaty polty pracovaikd rozdé-
leny odhadem. Z tabulky vyplivéd, Ze pFedmétem racionall-

zace mohou byt pracovnici uvedeni pod ¥adkem 4. a 5. .
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Tab.5., Podty délnikf v jedné sméne

vana
Profese

I I1Y Iv
1.| kmena¥i 1 3 1
2. tavidi 2 3 5
3./ strojnici 5 5 11
4. odebiradi 8 g 13
5, namét . kontrola 2 1 2
6.l xontr.a baleni 2 2 4
celkem 20 23 36

1.6, PROSTOROVE PODMINKY A TECHNICKE UDAJE

Pro udvahu o moZnosti umistdni automatizadnich prost¥ed=-
k& za pasovou chladici peci, byly ovéPeny prostorové a
nékteré daldi podminky. Na obr.2 je znédzornén prostor za
dopravnim pasem vany IV. Rozmérové hodnoty pro viechny

tavici agregéty jsou uvedeny V Tabebe o

NN NN
N [mm]
N
S
P N
N
O
N gg - (
> <

NN N N N

<
4400

Obr.2., KXonec dopravniku chladfc{ pece IV,
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Tab.6s. Rozm&ry konce chladfc{ pece pro jednotlive vany

Fasovka
[n1nn] I III Iv
5iY¥e pasu 1160 2040 880
S{¥e konstr.pece| 2020 2460 1450
vyska pasu 1065 810 740
# pohon,.vélce 220 440 420
r"[’;;}}g]st pasu 2433 2,38 4,55
prostor za pasem| 200 1380 4400
prostor na levo 1000 3000 2800
prostor na pravo| 3000 600 -

Hmotnost prézdné pYepravky &ini 1,6 kg. Po naplnéni
p¥epravky brflovymi v§lisky stoupne hmotnost v zavislosti

na sortimentu na 8 - 9 kg,
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2. FORMULACE POZADAVKU NA MANIPULAGNT ZARfZENT

Podminky a poradavky na manipulalni za¥izeni jsou for~
mulovédny pro konec pasové cnladfc{ pece IV, kterd bvyla
pirednostn& vybréna pro mechanizaci vyrobniho cykla mani-

pulace s brylovymi vylisky,

2.1, KONSTRUKCNI PODMINKY A POZADAVKY

Konstrukinf YeSen{ musi plnit veSkeré funkce nenipu-
ladniho procesu s brylovymi vylisky na konci chladic{ pece
- soustredovat neuspo¥idany tok vyrobkd na pasovém doprav=-
niku v uspofddeny proud; - v tomto uspo¥ddaném stavu pro=—
vést Fazeni vyrobkl do sloupce ve kterém se jednotlivé
brjlové vylisky spolu stykaji plochou a jejich hrany se
vzi Jemné kryji; - sefazené virobky rovnat do piepravek
po sloupcich urdené délky.

V tomto procesu manipulzce Je Yada limitujfcich poZa-
davkl,které musi navriené konstrukdni ¥Yeeni spliiovat a
z nichz se musi p¥i konstrukdinim ¥eSen{ vychdézet., Soubrn
techto konstrukénich podminekx Je tento:

a/ = Celé YeSend musi byt lehce se¥iditelné a to pokud
moZno béhem provozu tak, aby nebyl narudovém plynuly
proces vyroby vyliskid,

b/ - Zaiizeni musi mit moZnost pracovat p¥i Jakékoliv zmé-~
né sortimentu vyrobkl uvedenych v kap, 1l.2. .

¢/ = Zajistit spolehlivost provozu a vyloudeni koliznich
stavll na manipuladnim zaXizeni t. j, zapPi{ilenf vylis-

k1, ucpdni pracovnich drah a pod,
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d/ - V§lisky nesm&ji byt vystaveny prudkym dynamickym ré-
zim ani velkému statickému zatiZeni, t, j. mechanizai-
ni za¥izeni nesmi mechanicky poZkozovat jednotlivé
vylisky a pracovoni drdhy musi bjt bez ostrych vystup-
k& a hran,

e/ = P¥i plo¥ném styku vFliskf p¥i ¥azeni do sloupce se mu-
s{ zabrénit vzéjemnému pohyb u mezi Jednotlivimi vylis—
ky.

f/ - Pri vlastnim manipulanim procesu musi byt umcinénsa
mezioperatni kontrola jakosti vylisku.

g/ - Konstrukce musi byt p¥i zajidtin{ vZech funkinich pa=-
rametri a spolehlivosti za¥izeni co nejjednodussi a
pouzité konstruxénf prvky i materidly dostupné v tu-

Zemsku,.

2.2, TECHNOLOGICKE PODMINKY

Z technologického hlediska vyroby je proces manipula-
ce provédén jiZz z hotovymi vyrobky, které majf teplotu 35°%c,
Vlastnim manipuladénim procesem jiZ tedy nelze zasséhnout do
technologického procesu vyroby vyFliski., Je viak nutné za-
bréinit tvorbé kazil a vad mechanickym zpusobem, na cn% jsou
brylové vylisky znactné néchylné. V kap. 1.3. jsou uvedeny
jednotlivé odpady vyrobkh zz rok 1986, Na t&chto hodnotéeh,
které nejsou nijak melé, se vlastni proces menipulsce pro=-
vadény rufné v podstaté nepodflel. ZvySeni po&tu polkoze-
nych vyrobkl je v zésad® vyloulenc. Z této uvahy vychéze ji
tyto technologické podminkys

a/ = Vylisky musi z@stat p¥i manipulaci tepelné stzbilizo-
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vény . t. J. nesmi dochdzet k jejich ch¥ivén{ nebo o-
chlazovéini,
b/ - Nesmi dochézet k naruSeni kontinuity chladiciho pro-

cesu uvnit¥ chladicf pece vypinénim pohonu dopravni-

ku,

¢/ - Hrany vyliskh nesmi naréiet na ostré hrany a vystupky.,

3, ALPERNATIVNI STUDIE

Pro vlastn{ alternativni studiil mechanizadnihos procesu
jsem se rozhodl pro rozdéleni zadaného Ukolu na dvé Zasti,
Jako samostatny celek vyieSit problém soustiedéni neuspofi-
daného toku vyrobki na dopravnim pasu a nésledné Fazend
do sloupce. Ve druhé &astl YeS3it problém uchopeni uspo¥éd-
daného sloupce vyliskd v uriité dané velikosti a naplnéni
prepravky témito soubory,

ReSen{ prvni Ydsti zadaného dkolu bylo ové¥ovino na
funkdnim modelu, Sdst druhéd zpracovéna formou vykresl se-

staveni.

3.1. VARIANTY ZPUSOBU GRIENTACE A RaZENT VILISKD

Zpisob uspo¥ddéni toku jednotlivyech vyliskh na do-
pravnikovém pasu lze nejvihodnéji F¥esit pomoci gravitad-
niho pozvolna se zuzujiciho skluzu, Jednotlivé vylisky
jsou timto skluzem orientovédny na dr:ihu jeji¥ 8{¥ka od-
povidé proméru vylisku. Timto zplsobem Jsou vylisky sou-

streddny z néhodné pozice na dopravniku do piesne defino-
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vené dréhy. Tento zpisob vynilké svou jednoduchost{ a spo-
lehlivosti. Byl vzat jake zseklad pro rozpracovini jednotli-

vych variant Yazeni brilovyen vyliskh.

3,1.1. ROZBOR VARIANT RaZENT VYLISKD

Varianta A/l - s gravitalnim skluzem

SN 0T

l

l
o

| |

l

l

|

0bre.3. Schema gravitabniba skluzu: 1 - dopravnik; 2 - rov-
naci skluzjy 3 - gravitalni skluzj 4 - bodnice smo-
rujfci vylisek; 5 - pryzovy doraz; 6 - plnict vi-

lec




Popis funkce / Obr.3. / :

Vylisek prichézi z chledici pece po dopravniku_ 1 na rev-
naci skluz 2 z leiténého ocelového plechu. Zde dochizi k¥ o=
rientaci pohybu vylisku do piesné vymezené drihy. Tato o-
rientace je dosaZena pomoci guzujicich se bodnich vodicich
liét_i;_vjlisek po projiti vymezenym prostorem rovnaciho
skluzu je priveden na polétek gravitadniho skluzu 3. Na gra-
vitaZn{m skluzu ziskévéd pot¥ebnou rychlost. Taxto urychleny
vflisek je zabrZdén ndrazem do prysového dorazu S Zabrzdé-
ny propadévé otvorem na koncl gravitadni dréhy do pluiciho
védlce 6, V plnfcim vélei dochdzi k¥ postupnému Fazeni vilis-
ki ve vertikdlnim sméru, Pomérn& znal¥né rézy mezil vylisky
vzhledem k tomu, %e piusobi na plochu nepo¥kozuji vyrobek.

Vihodou této varianty je jednoduchost konstrukce, Za¥i-
zeni nepot¥ebuje vliastni néhon a pozbfvé jakfchkoliv mecha-

nickych &asti, coz v podstate vyluluje moZnost poruchy.

Nevfhody varianty A/l :

~ P¥i zm®né sortimentu vyroby a to 1 v ramci uvazovanych
rozm¥ri v kap. l.2.s zde vyvstévd pomérne sloZit¥ problém
dynamického ladéni konce gravitatniho skluzu. Jaitdkoliv
zména sortimentu si vyZddd zménu profilu a délky gravi—
tatniho skluzu.

—- P¥i vertikélnim zphsobu Trazeni Je pomérné slozity zplhsob

nésledujfciho odniméni urcité sé&sti sloupce.
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Varianta A/2 - s manipuladni hvézdici

Obr.4. Schema manipularni hvégiice: 1 - dopravniky & - rov-
naci skluz; 3 - manipuladni hvézdice; 4 - bvoini vo-

dici 1i8ty; 5 - vystupni draha

Popis funkce / Obr.4. / 3

Vilisek je pYiveden dopravnikem_l na rovnaci skluz 2,
kxtery je obdobny jako u varianty A/l . Vylisek je oriento-—
vén do stredu skluzu. Na konel skluzu Jje umisténs manipulzi-
nf{ hvé&zdice 3, kterd provadi vliastni proces orientace a pli-
nén{ vystupni drdhy. Tento proces je znédzornén na Obr.5.
Vflisek je na konci rovnaciho skluzu nabrén do selného vi-

Yezu manipuladni hvezdice,.Hvézdice Je pY¥imo napojens na el.

motor a mé konstantni otédiky. Vlivem otéddeni je vylisek
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Obr.5., Mechanizmus orientace brflového vylisku manipulad-

n{ hvézdici.,
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nabrén do vyrezu v nemZ Je rotovén z polohy horizontdlni
do polohy vertikdlni. V této poloze je zaloZen do vystup-
ni dréhy. Ziroved s rotaci vylisku je manipuladni hvézdi-
ci zajisté posun celého, jiz seYazeného, souboru vyliski,
Vihodou tohoto za¥izeni je velikd adaptabilita na ja-
Xfkoliv sortimentn{ rozsah. Rozhodujfci vliv zde ms pouze
promér vylisku. ProYezy Jednotlivych vjylisklh nemeji vliv
nz funkdénost popisované varianty. V¥stup Fazeného souboru
vyliskd je vzhledem k daldimu menipulacnimu procesu vyhod-

néjdi neZ ve vertikédlni orlertaci,

Nevihody varianty A/2 :
-~ Za¥izeni mé vlastni néhon.
-~ P¥1 zméné sortimentu rozdilnfch prumért je nutné se¥izeni

boénich vodicfich 1i3t,

Varianta A/3 - s valkovym mechanizmem

Qbtr.6. Schema valkového mechanizmu: 1 - dopravanik; 2 - bol-

nd vodfci 1i3ta; 3 - rovnaci skluzj; 4 - zdvihdtko;

5 - zpétné klapkyj; 6 ~ vadfka; 7 - plnici valec
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Popis funkce / Obr.6., / :

Po dopravniku 1 je p¥iveden v§lisek ne rovnaci skluz,
ktery steJné jako v pY¥edchozich p¥ipadech orientujes vyrobexk
do st¥edu drédhy. Na konci rovmnaciho skluzu 2 Je umistén
valkovy mechanizmus, V¥lisek, kterf je p¥iveden na zdvihét-
ko_4 je zvednut nad zpétnou klapku 5. Timto pohybem, ktery
zajistuje vatka_6, je plnén plnict velee 7. Vylisek jeZ jJe
vsunovén do plniciho vélce posunuje celf soubor srcvnanych
vyrobki,které jsou JiZ ve vdlci. Zpétné klapky zabrafiuj{
propadnuti souboru zpét na zdvihétko, P¥i procesu plnéni
vélce je konec rovnacibo sicluzu uzav¥en zdvihitkem a t{m
Je zabrénéno vniknut{ dalsfho vylisku pred ukondenim ploi-
ciho cyklu,

Vyhodou této varianty je, ze p¥i manipuladnim procesu
ploénf vdlce je pracovni prostor uzav¥en 2 tim se zmebrénd

vzniku k%olizgni situace.

Nevyhody varianty A/3 :

— Slozité seriditelnost p¥i zméné sortimentu vyroby.

= Verikélni vystup ¥azeného souboru vyliski.

- Znatnéd mechanickéd sloZitost, nutnost v¥podtu vadlového
mechanizmu v zévislosti na taktédZi plnéni.

-~ P¥i1 uzav¥eni preacovniho proestoru miZe dojit k mechanic-

kému poskozeni vylisku,




3ele2, VOLBA NEJVHODNEJSI VARIANTY

Volba nejvhodné jZfho reSent Je provedena pomoci rog-

hodovacdi analyzy, pro kterou Jsou stanovena tato kritéria:

1. Miniméln{ rozsan se¥izeni p¥i zménd sortimentu,

2. MozZnost jednoduchého serizovdni za chodu,

3+ Miniméln{ ndrodnost na ddriby a provoz,

4, Maximéln{ jednoduchost kxonstrukénfho proveden{ a = n<
vyplyvajicf minimélnd mosnost poruchy,

5. MinimZ£ln{ néroky na cobslubu a dozor,

€. Splnéni technologickych podminek,

Pro vyhodnoceni jednotlivych variant rozhodovaci ana-
lyzou / Tab, 7. / je pouZito systému bodového ohodnoceni,
P¥1 hodnoceni jednotlivého kritéria miZe varianta sbdrset
1l az 5 bodG. 5 bodd ziskdvd p¥i meximdlnim splneénd krite-

ria / ideélni varianta /,

Tab. 7. Rozhodovacf analjza.

Varianta

Kriterium A1 A/3 A/2 ld.varianta

1. 1 g ¢ °

24 1 € 2 d

3. 4 t 3 a

4, 4 1 > d

5. 1 ’ N ’

6, 3 € ’ °
Suna 14 11 19 >
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Z Tabe 7. je zPejmé, Ze ideélni{ varianté se nejvice
bl{z{ varianta A/2, tedy varianta s manipulsdni hveézdied,
Vyniké predev3im adaptabilitou na velkou &{¥1 vyrovnihe
sortimentu s minimélnimi pozadavky na se¥igzovéni, obslu-~

hu a dozor,.

3.2, ALTERNATIVNI NAVRH MANIPULACE A PLNENI PREPRAVEK

P¥i1 névrbu variant manipulace a plunéni plepravek Je
nutné navézat na vybranou variantu A/2 z kKape 3.lele o
Jsou zde urdité specifika, které Jje nutno akceptovat,

Piedev3im se jedns o @

— Razenf§ sloupec brylovfch viliskh se pohybuje krocové
v pPimé zdvislosti na plneni,

- Sloupec sviré s horizontélni rovinou idhel ol , ktery
je upYesnén v kap. 4.1e3. o«

- Brylovd skla sefazené ve sloupec se pohybuji ve veddied

dréze plechového skluzu,




3.241l, HOZBOR JELNOTLIVYCH VARIANT

Varianta B/1 - s plnfcim bubnem

Obr. 7. Schema plnfciho bubnu: 1 - rém; 2 - p¥imolary mo-
tors 3 - rotalni motor; 4 - oteviraci bolnicej
5 = plnict pozice; 6 - menipulafni hvézdice; 7 - kon=-
covy spinady & - mezipoloha; 9 - piedplnici polohaj

10 - plnici poloba; 11 - p¥epravka
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Popis:

Manipulaléni a plnici zaifzenf / Obr. 7. / Je tvoYeno
cty¥mi plnicimi vdlei rozmisténymi na kruzZnici se vzéjem=
nym dhlem 9067, tvo¥fcimi tak Cty¥i pozice manipuladnfho
procesu, Vdlce jsou uchyceny na rému_l., Rém Je p¥ipevnén
na p¥imodarém motoru_2, ktery jej vysunuje z plnisd polo=-
hy. P¥i vysunuti{ je provedena zména pozic rotacf o 90° po=—
moci{ rotadniho motoru_ 3. Ka¥dy vilec tvo¥f dno a stevira-

¢i bodnice 4,

Princip funkce:

Flnici vdlec v poloze_5 Jje plnén manipuladni hvézdi-
cf 6., Po naplnéni je sepnut oncovy spinal 7, xtery vypne
pohon manipuladni hvézdice « zapne p¥imolary motor 2, Ten
provede vysunuti z plnfci{ polohy, Ddle rotadni motor pro=-
vede rotaci, kteréd premisti plnfci védlec z polohy 5 do po-
lohy_8, Primotary motor_2 zasune rém 1 zpét do pluici po-
lohy na kterou priZel prdzdny plnici vdlec z polohy 9.
Pohon manipuladni hvézdice je zapnut a po naplnén{ se cy-
klus opakuje. X plnéni pFepravek v poloze 10 dochézi béhem
plnéni védlece v plnici poloze_5. U naplneéného védlce v polo-
ze 10 Jsou otev¥eny bolnice_4 a cely sloupec brylcvich V-
1iskh propadne do prepravky 1l. Po vyprédzdnéni jscu bolni=-
ce uzavieny a védlec p¥ipraven na pretodeni do predplnfict
polohy 9.

Vihodou této varianty je p¥edevdim soudasné probihe J{-

¢i plnéni vdlce a plnéni prepravky.

Nevyhody varianty B/1 :

= slozitost konstrukce
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= problematické plnéni piepravek pouze za pomoci gravitace
/nestabilita sloupce béhem pddu do prepravky/
- komplikovanost ¥izenl celého systému

- nutnost vypinédni néhonu manipulaéni hvézdice

Variante B/2 - s propadlem

Obr. &, Schema propadla: 1 - plnici skluz; 2 - manipulalni
hvézdice; 3 - stabilizaldnd kartéddey; 4 - brylové vy-
lisky; 5 - koncovy spinal; 6 - spodni oteviract

¢ast skluzu / propadlo /$_7 - rozeviraci holnice
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Popis:

zafizeni / Obr. 8. / se sklédsd z plniciho skluzu 1, kte=
ry je plnén manipuladni hvézrdic{ 2. Brylova skla 4 jsocu pl-
néna mezi stabilizalind kartéfe 3 . Na konei plnfcfho sklu-
2u je spinaﬁ_éj <tery cvl4dd oteviridni spodni tésti plnici-~
ho skluzu_6 a rozeviran{ bolnic_7,

Princip funkce:

Menipulatni hvézdice_2 plni brflové V¥lisky 4 do plnf-
ciho skluzu 1 mezi stabilizasni kartafe 3, které udrsuji
stabilitu sloupce. Po naplnén{ celého skluzu je sepnut kon-
covy vypinal_5. Signdl z xoncového vypinade vypne néhon ma-—
nipulalni hvézdice a spusti mechanizmus, ktery otev¥e spod-
ni Cést konce skluzu_6 & rozev¥e bofnice_7 se stebilizadni-
mi kartd¢i_ 3, Pod rozevienou spodni ¥4dst{ skluzu Je pTreprav-
ka do které sefazeny sloupec brylovfech skel propadne, Po
propadnuti mechanizmus uzavie spodni &&st skluzu_& & sev¥s
boénioe_z: Je zapnut ndhon manipuladni hvézdice_g_a dochd—~
zi{ ¥ dalS{mu plnéni plnfciho skluzu.

Vyhodou této varianty je, Ze plnéni pFfepravek a manipu-
laci se sloupcem brylovych vyliskl provéddi jeden konstruk—

éné jednoduchy celek,

Nevyhody varianty B/2:

- Problematické plneéni pomoci gravitace obdobné jako u va-
rianty B/l .

- Prerudovéni chodu manipuladni hvézdice.

- Prechod mezi pevnym dnem skxluzu a otevirac{ spodni &ist{
Je znac¢né problematickym mistem z hlediska plnEni p¥e-

pravky a stability zbyvajiciho sloupce ve skluzu.
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- nutnost sef¥izen{ p¥1 zmé&né sortimentu

Varianta B/3 - s Yet&zovim dopravanikem

Obr. 9. Schema Yet&zového dopravniku: 1 - Fetlz; 2 - fixad-
ni zuby; 3 - manipulaéni hvézdice; 4 - brflové vy-
lisky; 5 - vodfci 1i3ty; 6 - Fetézové koloj 7 ~ kifi-

7
a——

Zovy nédhony; 8 - odebiraci pozice
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Popis :

Manipuladni za¥izeni / Obr. 9 / se sklddé z Yete

3]

u L
vypinacich nepohédnénych Yetézovych kol 6. Na Yetézovych
¢léncich jsou v danych roztedich fixadni zuby 2, Doprav-—
nik je nep¥imo pohénény menipuladni hvézdici 3, p¥l Yage-
nf brylovich vFliskh 4, které jsou stabilizovény vodicimi

listami 5 a fixaénimi zuby 2.

Princip funkce:

Manipulani hvézdlce yadi brilové vylisky do sloupce,
jehoz &elo Je opreno © fixaéni zudb 2. Timto zpusohem Je
Yetégzovy dopravnik krokové posunovan, Uzav¥eni sloupce
brilovfch vyliskd fixadnim zubem je provedenoc pomocnym
k¥{%ovym néhonem 7, ktery provede posunuti dopravaikové~—
ho pasu, Uzaviraci fixaeni zub se stane gérovedl gelni o=
pérou dalsihc sloupce. Posunutim se vytvo¥i prostor pro
zaYazeni nékolika brylovyich vylisklh aniZ by dochézelo
¥ pohybu dopravaiku. Béhem této doby Je aktivovin manipu-
létor, ktery chapadlem sevie sloupec na pozici 8 a p¥ene=
se jej do pYepravky.

Vinodou této varianty Je jednoduchost vlastniho kon-
strukéniho Ye¥eni a schopuost préce p¥i zméné sortimentu

s minimélnimi néroky na serizeni,

Nevfhody varianty B/3:

- Nutnost aplikace manipulétoru
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3e2¢2+ VIBER NEJVHODNEJISI VARIANTY

Volba nejvhodné j&i varianty je provedena opét pomoci
rozhodovaci analyzy pro kterou jsou stanovena tato krité—

riaz

1. Minimé&lni rozsah serizeni p¥i zmén& sortimentu,

2+ Minimélni ndrodnost na ddrzbu a provoz,

3. Maximélni zarudeni stability sloupce p¥i menipulact
a plnéni prepravky.

4. Minimédlni ndroky ne obsluhu a dozor.,

5. Maximélni jednoduchost konstrukdniho provedeni.

6., Celkové splnéni technologickfch podminek.

Systém vyhodnocenf{ rozhodovaci analyzy / Tab, & / je

stejny jako v kap. 3.1.2. .

Tab, 8. Vyhodnoceni nejlep3i varianty manipulace.

Varianta
Kriterium
B/1 B/2 B/3 | id.varianta
1, 3 1 4 5
2. 1 4 3 5
3. 2 2 4 5
4, 2 3 3 5
5e 1 4 3 5
6 4 3 4 5
Suma 13 17 21 30
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Po vyhodnoceni roztodovace analyzy v Tab. &, je zre jmé
Ze nejlépe stanovené poZadavky spliiuje varianta B/3, tedy
varianta s Yetézovim dopravnikem, Vynikd precev3im stabili=-
tou sloupce brylovyech vyliska pii manipulsci a pluéni pre=-
pravky. MoZnosti zmény sortimentu p¥1 minimdlnich poZadav=
cich na se¥fzeni a nepietrfitym procesem plnéni manipulad-

ni{ hvezdici,

4, KONSTRUKENI RESENT

4.1, OVERENI VYBRANEHO ZPUSOBU ORIENTACE A RaZENT BRILO-

VYCH VILISKU

Princip varienty A/2 vyuzdivajici k Yazeni a orientsci
brylovych vyliskl menipulaZni hvézdici, byl zpracovén for-
mou funkiniho modelu / Obr. 10, , vykres 3 = DP 133/87-10=00/.

P¥i konstruovéni modelu byl kladen dfiraz na seYidifel-
nost jednotlivych &&stl vyplivajici z 8{Y¥e v¥robnihko sor=-
timentu brylovych vyliskd a d9le na moznost optimalizace
geometrickych vazeb pii preccesu ¥Yazeni a crientace. Rozsa-
hy menitelnosti jednotlivych geometrickych vazed modelu
Jsou uvedeny v Tab. 9. .

Dle uvedeného sortimentniho rozdéleni / Kap., 1l.2. / =z
jeho procentuédlniho zastoupeni byly navrZfeny dveé velikos-
t1 manipuladni hvézdice pro vylisky primérl pod a nad 60[mm].

Vliestni model je umistén na vertikélné se¥iditelném
stole / v rozsahu BGO[mm]/ 2 Je vyroben s konstrukdnich
oceli t¥{idy 10, 11 a duralu. Manipuladni hvézdice je ulo=
zena letmo 2z divodu snadné vyménitelnosti / Obr, 11 / a

je pohédnéna t¥{ifdzovym asynchronnim motorem opatienym Zne=
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kovou prevodovkou., Vystupni skluz se sefiditelnymi holni-
cemi mé& délku IOOO[mm], aby bylo moZné sledovéni Fazens-
ho sloupce p¥i reslné provozni délce. Vstupni skluz je o=
patien rovnéZ seiiditelnymi bodnicemi, umoilujicimi nasta=
veni na pilislugny prumér brflového vylisku, P¥i zémeénd
hvézdic se provéadi nastaveni vysky skluzu na manipulaéni
hvézdici pomoci distandnich krouZkl navledenych na nosné
Srouby skluzu. Podrobny rozpis &isti a pouzitych konstruk-
dnich materi£ld je uveden na kusovniku podsestavného vy-

kresu / 3 - DP 133/87 - 11 - €O /.

Dopravnikovy pas chlezdici pece na némZ vyj{zdéjf bry-
lové vy¥lisky byl nabhrazen perifernim za¥{zenim primyslo-
vého robotu PR 16. Jednéd se o dopravanik s moznosti plynu-
1é zmény rychlosti pasu / site ZOO[mm] , délka lOOD[mm] /s

ktery pln¢ umofliuje redlrou simulaci toku brylovych vilis-

ki prichézejicich z chladfici pece.

Tab. 9. Rozsah seYiditelnosti geometrickych velilis

o
b
&

na modelu,

Rozsah
Geomevelidéina
vatupni skluz | vystupni skluz
Rozted bolnic 50 - 85 50 - 82
[1um]
Uhel skonu 10¢ - 309 0% - 189°

4,1,1, NAVRH MODELOVYCH ZKCLUSEK

Ckolem modelovych zkoudek p¥i simulaci redlnélo pro-

cesu je ové¥it funkdnost pousité varianty rovnédni a mani-
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pulace, potvrdit sprévnost principu p¥i redlném mechanic-
kém procesu a urdit zékladni geometrické velidiny a vasby.,
Pro modelové zkoulky dle mo¥nosti dosaZitelného sorti-
mentu, byla pouZita manipulaéni hvizdice pro priméry od
60 [mm]. Aby bylo mo¥né simulovat proces ¥ageni a orientace
vV reédlné podobé, musela byt dodrena kadence/ 40 ks/min /
brylovych v§liskd vstupujfcich z dopravniku na vstupni
skluz modelu,

Celo Yazeného sloupce bylo drZeno oceilovym hranclem

o hmotvosti 3 kg, kter? byl posunovén plnénym sloupcem
Tim byl rovn&¥ simulovén pobyd p¥idrZujiciho palce ve vy=-
brané varianté manipulsce a plneni pfepravek s Yetsizovim
dopravnikem v Kape 342¢ o

Jednotlivé dkoly modelovich zkouSek byly rozdéleny

takto:

a/ = odzkoufeni funkce a U¥innosti Yazeni a orientace bry-
lovych vyliskl

b/ - zjiéténi nutnosti a rozsahu seffzen{ p¥i zméneé sorti-
mentu

¢/ - optimalizace Uhld sklonu vstupniho a v¥stupniho skluzu

d/ - odzkouSeni koliznich stavl nahromadéni brylovich vi-
liskd na vstupnim skluszu

e/ - optimalizace otiek manipuladni hvizdice

f/ - vliv procesu Yazen{ & orientace na mechanické podkoze-

ni brylovych vyliskd




Obr. 10. Celkovy pohled na modelové pracovistie

B

Obr. 11. Detail mechanizmu rovndni brylovich vyliskd
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4.1,2, VISLEDKY MODELOVICE ZKOUSEK

Modelové zkoudky byly provedeny na funiénim modely
v laboratori Katedry sklé¥skych a Keramickych stroifi,
Dostatelny pofet brylovich vFliskd nutnf k objektivn{ mo-
delové zkouSce je nejméné 20 kusi., V tomto ro¢tu byly po~
uzity typy brylovych vylisk® uvedenfch v Tab., 10.

Tab. 10. Br§lové vylisky pouzité p¥i modelovych zkeouskéach,

Typ vyrobku Primér /mm/ Tlou3tka /mm/
B 55 12
Aa 65 10
Aa 60 9
Ac 70 13

Vliastni vysledky modelovich zkouZek Jsou vyhodnoceny
podle vySe uvedenfch hledisek / Kap. 4.1.1. / a lze je for-

mulovat do téchto zéverd:

a/ - Funkcl orientace a Yazeni brflovfch vylisks plni za-
Yizenf{ v plné miie.

b/ - Manipuladni hvézdice pouZitych rozm&rk plné vyhovuje
vSem brylovym vyliskim pouZité sortimentni sikladby.
Se¥izeni vstupnihe skluzu Jje nutné p¥i rozdflu pouzi-
tych primérh vétEim ne¥ 5 [mm| . Se¥izeni roztere bod-
nic na vystupnim skluzu je nutné vZdy pro udrient
stability Yazenéhe sloupce v radiédlnim sméru. Tuto
podminku je nutné dodrzet vzhledem k nfdsledné mani=-

pulaci se sloupcem,
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¢/ = Jako optinmdlni sklon vstupniho skluzu byl urdéen -
hel 22° sev¥eny mezi vstupnim skluzem a horizontdl~
ni rovinou.V p¥ipadé vystupniho skluzu vzhledem ¥ fi-
x421 Sela sloupce vyhovuje nejlépe dhel 0°.

d/ - Zxoufkemi koliznich stevd p¥i procesu orientece a Ya=
zeni, bylo zjiSténo,%e moZnost poruchy funkce je prak-
ticky vyloudena a tc i p¥i vy8S8ich kadencich nes
40 ks/min., kterd je d<na konstrukci vfrobniho lisu,

e/ = Otéky byly stanoveny empiricky v zévislosti na uva-
Zované kadenci a &inf cca 40 otéddek za minutu.Proto-
Ze manipuladni hvézmdice mé 6 pozic Je teoretickd max.
kadence, kterd je jeSt& zvlidnutelnd za téchto otélek,
240 ks/min. Z tohoto dfvodu mé hvézdice velkou remer-
vu a miZe 8 uUspéchem zvlédat pomérné velké vyikyvy
v plynulosti doddvky brylovych viliskfi,

f/ = Mechenické pofkozeni p¥i uvaZovanych geometricitfch

parametrech nenastdvé, RAzy p¥i ndrazu v§lisk: na

hvézdici nemaji destrukéni dlinky.

4,2, KONSPRUKUNI RESENI MANIPULACNIHO zakfzent

4.2,1., KONCEPENI NAVRH zarfzent

Navriené manipulaédni za¥izenf je syntézou varianty
Yazeni a orientsce & varianty Yetézového é¢opravniku vyché-
zejici ze z&vErt rozhodovaci analfzy = modelovych zkoulelr,
Konstrukéni névrh YeSend je na sestavném vykrese

3 = DP 133/87 - GU -~ 00,
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Manipuladni za¥{zenf{ je tvoYeno sva¥enym rémem z occe~
lovych profilt, kterfy je usazem na konci dopravnikavého
pasu_l chladic{ pece. Na tomto pasu Jsou smérujici{ boini-
cey,ktersé usmérfiuJi tok brylovych v¥liskd nad st¥ed doprav-
niku, Ne konec dopravniiu navazuje vstupni skluz_2 manipu-
laZniho za¥izeni, ktery je konstrukdnd vyleZen steiné jo=
ko na funkénim modelu popsaném v Kap, 4.1, . Brylové vi=-
lisky Jjsou rovnény manipulaini bvézdici 3 do vystupni
dréhy,kteréd je tvoYena dvojicd rrigzmatickych tyd{. Geo-
metrie prirezu vodicich tyZ{i umoZduje vedend brylovych
vyliskl v celé 3{¥i sortimentu bez jakéhokoliv sePizovd—

n{ / Obr, 12, /.

im

-

Cbr, 12. Schema ulozeni brylovyeh viliskd na vodfcfiech 13

téch: 1 = vodici 1listy; 2 = v¥lisek min. primerus
3 = vylisek max, prtméru
Mezi vodicimi listami pod jejich drovani je na dvou Ye-

tézovych wolech nataZen Yetéz s vodicimi paleci 4,




Pod Yetezovym dcpravnikem je umistén prneumaticky primoda-

¥

v

ry motor a bezkontaktni srfmad. Pod rdémem Je na podlage
ulozen elektromotor pohénéjfed pomoci Yetézového p-evodu
manipuladni hvézdici 3. Na pravé strand Je umistin manipu-
létor 6, ktery provddi uchopenf sefazeného sloupce brylo-
v¥eh v¥liskh, Na levé strané je umisténa pfepravka 7 na

”

rémovém stole, kem manipuldtor uklddd sloupce vyliskd,

Popis funkce:

»

Brylovy vjylisek prijizdf na dopravnikovém pasuy a je no=-
veden na vstupni skluz, Maripuladni hvézdice se cts&f kope
stantnfmi otdikami 40 ot,./min, Brylovy vylisek je nabrén
hvézdic! a pretoden do vertikdln{ polohy. Vylisek se opie
o vodici 1lifty a hvézdice jej posune k opérnému palci. Pe-
lec Jje nastaven pred bLveégdict rucné, jestliZe se jedné o
prvnl zavddény vylisek do zaiizeni, dalSi pobyb palct iJe
provadén Jji% automaticky., Bvezdice postupné zaplini urfencu
délku sloupce, p¥i kiteré nujede ve spodnt ldsti Yetézmového
dopravniku palec pY¥ed bezdotykovy snimad, ktery vyile sig-
nél do ridficiho systému manipuldtoru. Je sepnut ventil c-
vlddajic! piimolary pnevmaticky motor, JeZ pomoci jednodu=
chého pilkového mechanizmu pFesune Yetézovy dopravnik, Tim=-

’

to presunutim je uzav¥en n=plnény slcupec bryloviah vilis~

gy

i, Uzaviraci palec se stévé zéroved &elnim palcem nove
plneného sloupce, Zéroved sz sepnutim pneumatického moto-
ru Je vypnut nfhon marnipulatnf hvézdice,kter’ po zastave-

ni uzavie konec vstupnibo skluzu. Po piesunut? ¥Yetézového

Je ektivovén manipulédtor, ktery chapadlem / Obr., 13. /




uchopi serazeny sloupec a vyzvedne jej = pozice mezil dvims
palel, K:sledné je spuStérn nibon menipuladni hvézdice, kte-
ré zatne plnit novy sloupec ne vodicich 1i%tdoh, Menipuld-
tor dokon&{ manipulaci, ulczi na volnou pozici do rfeprav-=
ky sloupec brylovych vyliskld / Obr. 13, / a vréti se do po=
lohy nad pozicil naplnénéhe sloupce na vodizicn 1i3tdch. Ns
z&vEr Je nastaven p¥imodary motor do vychozi pozice. Rid{ia{
systém manipulétoru vydkdvé d=l3f signél od bezdotykového
snimade k opakovéni celého cyklu,

S .

Cely tento proces, kromé jiZ zmineného nastaveni p¥i po-

ételnim plnéni, se dé€je zcels automaticky. Jedind #tanost

1

kterou musi vykonZvat cbsluha pracovidté je vyména naplné-

né pYepravky za prézdnou na ramovém stole.
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Obr, 13, Kinematické schema chapadla manipuldtoru

v pozicil plnéni p¥epravky. |3|




4,2,2, VIPOETY HLAVNICH SKUPIN

Navrhevené manipuladni za¥izeni je fixoviéno ve svabe—
ném rimu z uzavi¥enych ocelovych profill, zarulujicich do=-
konalou tuhost. Vzhledem k malé hmotnosti brylovieh vilis-
kG / Tab. 2. / s nimi? Je manipulovédno jsou vedkerd xon-
strukéni prvky znadné predimenzovény. Vipolty se z téch=-
to dlvodd tykaji pouze geometrie TFetézového dopravaiku

/ Obr. 14. /, Tetézu a tuhosti pruZiny v t¥eci spojce.

Vypotet geometrie Yetézového dopravniku:

©

O

636.4

Obr., 1l4. Geometrie Yetézového dopravniku.

PouZity ¥etéz = B0 rozted t = 15,875 mm

Retégové kolo = roztelnéd kruznice D t - x

i

D = 15,875 5,756
D = 91,408 [mm]

T-D

polet zubh 7 =
7 - 2214_91,408
15,875
2 = 187089

z = 1&




- 46 -

H

patni kruZnice Dy D - 4,
Dy = 91,408 = 10,15
Dy = 81,2&8[mm]
hlavové kruinice
Da = D + 0,64,
Do = 91,408 + 0,6 10,16
Da = 97,506 [mm]

Retég = délka Yeteézu 1 =

ro

60 &
1 = 1560[mm]

osovs vzddlenost

1, = 1.=(T- D)

= emcveses. e e

1 - 1560 - (3,14 v1,408)
. 8
2

1o = 636,416 [ vnm]

pocfet &lankh n = a%a
n = _}.2.6;9
1578/5

V¥podet pruiZiny:

P¥1 vypoltu pruZiny pouzité ve t¥ecf spojce vychézime
z experimentu p¥i modelsvich skoudkdch. Na vystupnim silu-
zu byl simulovén pohyb palce Fetézmového dopravaniku p¥idriv-
Jiciho €e2lo plnéného sloupce pomoci volné poloZenéhc ocelo—
vého hranolu / Kape. 4.1.1. /. Z hmotnosti hraznolu e urfe-
na sila pritlainé pruZiny, kterd se rovnéd jeho tize, za

predpokladu tieni kovu na kov v obou p¥ipadech,

= hmotnost hranolu n = 3[kél
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= gravitalni sila pisobic! ns hranol ¢ = m-g
G =3 9,81
G = 29,43 [N]
~ predpoklad p¥i fy=£f, 3 G = Fq
=~ sifednf{ primér pruziny D = 18[mm]

= pramér drdtu / p¥edbiéins 4 = l,s[mm]/

3
a4 = 8'Fq'Psr'tf
’”"ZJDOV
3
s ;‘ 829,45 481,45
T 300

g = 1372 [Inm]

5. TECHNICKOEKONOMICKE HODNOCENT

Nevrzend varlanta mechanizadnfho za¥izenf Yeif zadany
ukol tzn. automatizaci manipuladniho procesu s brylovymi
v¥lisky. P¥i jejim pouziti v zdvodd kePe Sklotas jsou od-

hadnuté niklady a uUlinky u nésledujfcfch ukazateld trtos

a/ = Potieba pracovnikf p¥! zachovéni objemu vyroby Q, = Q,
Je uvedena v Tab. 11. . Navrhovany soulasny stav ie
uvazovan p¥i dty¥smérném provozu.

Qn

relativnl dspora pracovnikh L, = (Honmw_ )n Hy,
Qo

Lr=(15-1) - &
L, = 9
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Tab. 11, Posty pracovnikt

Profese Soudasnost Navrhovany stav
Odebiradi z pasu 13 0
Namétkovéd kontrola 2 2

Obsluha nov,.zafizen{ 0 4

absolutnf dspora pracovnikd Lo=H, - H,

-
s
]

15 - 6

"
\te}

La

b/ =~ Mzdové néklady :

P¥1 prim&rné rodni mzdé d&lnika 20 tis, K&s & Uspo-
re 9 pracovnikli, se sni%f{ mzdové néklady o 180 tis,

K3s,.

¢/ - Néklady na Yelent:

Jednordzové néklady jsou charakteru investi¥niho a

neinvestidniho,

investidn{ néklady - horizontdlnt Jednotka PR 1¢
80 tis, Ké&s

- Yid{ef systém - RS 1A
25 tis, Kis
= bperiferni za¥fzeni ATP / navr-
zené manipuladnf za¥{zen< /

48 tis, Ké&s
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neinvestidni ndklady - vykresové dokumentace, dletné
vfivoje a ovéFovacich zkousek

300 tis. Kés

f/ - Nékledy na energii:
Novéd za¥izeni budou klést poZadavky na zvfiSeni el.

energie a stlaleného vzduchu,

N., = spotfeba energie za rok kWh sazba
Net = 28000 - 0,38

o N = objem vzduchu za rok [m*] sazba
N = 140000 - 0,06

]

9 tis, K&s

celkové zvySeni nédkladl na energie N,

N+ N

N, 20000 tis.Kés

g/ - Nédvratnost vynaloZenych prost¥edki:
jednorézové néklady = investidni + neinvestidni

jednordzové néklady = 453 tis. K&s

T = Dlednorézové néklady
1,4-M - (N, + N, + N)

D, 453
1,4°180 = (1553 + 4,59 + 20)

Néklady na vyvoJ, konstrukci a zakoupeni nového ATP

se vrati podmiku za 2,13 roki.
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Z konstruk®niho hlediska je navrZenéd variants manipu-—
ladniho zat¥izeni pou¥itelnd po minimélnich dpravéch 1 pro
ostatnf tavici agregdty., A to pY¥edev3im pro vanu I. Pro ta-
vicf agregidt III, by bylo nutné vy¥esit rozllellovéni riz-
nfch typl brflovych vyliskh vychézejicich ze dvou automa-
tiekfch 1ish / Tab. 4. /.




ZAVER

Na zdkladé analjsy problematiky manipuladniho proce-
su 8 brylovymi vylisky, byle YeZen{ dkolu rozddleno na
dvé Tasti. ReSeni orientace a Yagenfi brylovfch vyliskh
a YeSen{ manipulace a plnén{ p¥epravek srovnanjm sloupcem
v¥liskli. V obou p¥ipadech Ye3en{ bylo navr¥eno nikolik
variant a po posouzeni jednotlivych kladh a zépori ,by-
lo rozhodovaci analfzou vybréno optimdlni ¥YeZenf,

Varianta YeSic{i orientaci a Fageni, byla ov&¥ena na
modelu simulujicim redlny mechaniza®ni proces. Na zdkla~-
d€ vysledkli modelov§ch zkouSek a vybrané varianty manipu-
lace a plnén{ pFepravek, bylo navrZeno mechanizain{ za-
¥izen{ spliiujici vedkeré poZadavky na n&j kladené a to
formou sestavnfch a podsestavnfch vfikrest,

Na zévér bych chtél pod¥kovat vedoucimu diplomové
préce Doc.ing. F. Novotnému, CSc. za podmétné rady, kon-—

krétnf piipominky a usmérnéni celé diplomové préce.,




SEZNAM POUZITICH ZKRATEK

L, - relativni dspora pracovnikd
L, - absolutni uspora pracovniki

PR 16P - primyslovy robot

RS 14 -~ ¥fdfc{ systém pramyslového robotu
AT?P - automatigzované pracoviité
N, - gvyseni odpish ge zékladnich prost¥edkd
Nou - néklady na opravy a udrZbu
‘ Nl - néklady na elektrickou energii
N, - celkové gvySeni ndkladl na energle
T, - névratnost vynaloZenjch prost¥edkid
M -~ uspo¥ené mzdy pracovnikl
m - hmotnost
g - +t{hové mrychleni
£, -~ tY¥eci odpor ve vjstupnim sklugu
f. - tYeci odpor ve t¥eci spojee
F, - pracovni sila pruZiny
D, - stYedni primér pruZiny
. d - primér drétu pru%iny
1 - délka Yetézu
1, - osové vzdélenost Yetdzovfoh kol
n - podet ¥lénkh Fetézu

DPT - dioptrie
THN - technicko hospodéiské norma
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