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Mechanismus odstivky sklifského tvarovaciho stroje

Oblast techniky

Technické fedeni se tykd mechanismu odstavky skiafského tvarovaciho stroje, zahrnyjiciho dvé
rotaéni hnaci jednotky, uloZené na rdmu a propojené pomoci prevodii s presouvacim &lenem.
Pfesouvaci ¢len zahrnuje alespoil jednu Selist se zakladnou a ramenem, kdy do oblasti &elistf je

_ zausténa tryska pro pfivod tlakového vzduchu.

Dosavadn{ stav techniky

Mechanismus odstavky sklafského tvarovaciho stroje slouzi k premistovani vytvarovaného skle-
néného vyrobku nebo skupiny vytvarovanych sklenénych vyrobkii z pevné odstavkové desky
sklafského tvarovactho stroje na pohybujici se dopravni pas. K tomuto uéelu je mechanismus
odstavky vybaven pfesouvacim ¢lenem, jehoZ tkolem je zachytit sklenéné vyrobky na odstavko-
vé desce sklafského tvarovaciho stroje a po celou dobu jejich presunu na dopravni pas zajistovat
jak jejich vzdjemnou polohu, tak ale také i jejich polohu viidi mechanismu, To vie za Gtelem

. zaji§téni jejich bezpetného, co nejrychlejiiho a nejpiesnéjitho pfesunu z odstavkové desky na
dopravni pas stroje. PoZadované pohyby mechanismu a nastaveni jeho presouvaciho &lenu jsou

pfimo zavislé na potu sekef a vyrobni rychlosti fadového tvarovaciho stroje, rozmérech, vychozi
a poZadovang cilové poloze vyrobkil na dopravnim pasu.

Z dtivéjsi doby jsou znima fedeni mechanismu odstdvky s mechanickym pohonem, ktery je od-
vozen od pohonu tvarovaciho stroje pomoci vacky, Styfkloubového nebo jiného mechanismu s
nerovnomeémym chodem.

Mezi hlavni nevyhody viech takovychto Fedeni patfi predevsim pracnost mechanickych soucésti,
velkd sloZitost a prostorovéd naroénost samotného mechamsmu

Dal¥i nevyhodou je, ze ville v takovychto mechanismech se pfi zménach sméru a sméru pohybu
projevuji nerovnomé&mosti chodu ptesouvaciho ¢lenu, coZ ma nepiiznivy vliv na stabilitu pie-
souvanych vyrobkil.

Vyraznym nedostatkem takovychto feseni je také jejich neschopnost prizpiisobit se zméné rei-
mu ¢&innosti tvarovaciho stroje, napf. pfi provozu se sniZenym poétem sekci v chodu.

Jina znama provedeni mechanismu odstavky pouzivaji pro pribliZeni pfesouvaciho élenu k vytva-
rovanym vyrobkim a k jeho opétovnému vysunut{ z fady vyrobkii na dopravnim pase pneuma-
tického nebo hydraulického vélce, linedrni elektromotor, popf. mechanismy, pfevadéjici rotaéni
pohyb na pohyb pfimoZary, Takovéto feseni, vyuZivajici pneumatické nebo hydraulické valce, s
sebou nesou fadu nevyhod. Mezi ty zdsadni nevyhody pak pati{ jak nutnost existence sloZitého a
také Zasto snadno podkoditelného piivodu média do pohybujiciho se pneumatického nebo hyd-
raulick¢ho valce, tak také zvySené naroky na tésnéni médii mezi rotadni a line4mi jednotkou,

Nevyhodou fedeni, vyuZivajicich linedmi elektromotor, jako je napf. feSeni dle CZ 295 688 Bo6,
jsou velmi vysoké néroky na rychlost a zrychleni linearniho elektromotoru pti jeho zp&tném po-
hybu z fady vyrobkd. Linedrni motory, dle v souéasnosti znamého stavu techniky a pfisluiné
velikosti, splfiuji tyto pozadavky jen velmi obtiZné a pouze v omezené mife a v&3{ linedmi elek-
tromotory, kter¢ potfebné rychlosti a zrychleni dosahuji, se pak nevejdou do zastavbového pro-
storu, ktery je obecne k dispozici.

Nevyhody mechamsmu odstavky, které vyuZivaji k dosaZeni linedriho pohybu riizné pfevodové
stroji, jako jsou napf. Fedeni dle US 4199 344 nebo GB 2231 855 A, popfipadé dle US
2004/0050661 Al, pak spoivaji predeviim v jejich samotné sloZitosti, nirotnosti na pfesnost
vyroby a montaZe, ale také ve viilich mechanismi, projevujicich se nerovnomérmosti chodu pre-
souvacich ¢lend.
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Jiné feseni mechanismu odstavky, dle US 4 414 758, vyuZiva k dosaZeni vysledné presouvaci
trajektorie vyrobki skladéni dvou rota¢nich pohybi. Mechanismus je vybaven dvéma hnacimi-
jednotkami, z nich prvni prostfednictvim prevodového tstroji zajistuje rotaci unasece, na kte-
rém je pak otoéné umistén Sep, jehoZ rotace je zajidtovana prostiednictvim druhé hnaci jednotky
a prisluiného prevodového Ustroji. Na stejném Cepu je nasledné svémé pipevnén presouvaci
¢len mechanismu odstavky.

Naprosto stejny princip mechanismu odstavky, popsany v dokumentu US 4 414 758, je zjevné
pouzit v novéj¥im fegeni dle US 2007/0187210 Al. Toto fedeni se oproti fedeni vy$e uvedenému
a jiz z dfivéj3i doby dostatetné znimému lisi pouze v pouiti pfevodi ozubenymi femeny na-
misto pfevodii ozubenymi soukolimi a v pouiti servomotori spolu s planetovymi pfevodovkami
jako hnacich jednotek.

Hlavni nevyhodou obou téchto Fedeni je, Ze ani jedno z nich nepredpokldda a ani dost dobie ne-
umoziiuje pouZiti presouvaciho &lenu, vybaveného dodate¢nym pHdrZnym systémem pfesouva-
nych vyrobkd, jehoZ pouziti se v sou¢asnosti ukazuje nutnosti pro naroénéjt zplsoby vyroby.
Reseni dle US 2007/0187210 Al je navic pfi pouZiti servomotorii a planetovych pfevodovek,
vybavenych vistupn{ prirubovou hiideli, dosti finanén® néroné, coz miiZe byt diskvalifikujicim
momentem pro masivnéjif rozsifeni téchto mechanismé v b&Zné vyrobe sklenénych obalu.

Dal%i znimé fefeni mechanismu odstévky sklafského tvarovaciho stroje dle CZ 288 848 B6
predstavuje mechanismus, ktery zahrnuje pohon s prvni hnaci jednotkou a druhou hnacf jednot-
kou, které jsou uspoiadany na zdkladové desce tak, Ze jejich vystupni hfidele jsou rovnob&Zné.
Vystupni hiidel prvni hnaci jednotky je prvnim pfevodovym fistrojim propojena s dutou hfideli,
kterd je-otodng uloZena v zékladové desce a jejimZ stfedem prochazi vystupni hfidel druhé hnaci
jednotky. Dut hfidel pak nese paralelogram, zahrnujici unasec, nejméné dvé kliky a pfesouvaci
&len. V unagedi jsou rotaénd uloZeny nejméné dva epy, propojené druhym prevodovym ustrojim
s vistupni h¥ideli druhé hnacf jednotky. KaZdy z &epii nese kliku, rotaéné pfipojenou k pfesouva-

cimu ¢lenu,

Nedostatkem tohoto fedeni je jeho neschopnost piesouvat vyrobky tak, aby trajektorie pfesunu
viech pfesouvanych vyrobkii byly totozné nebo alespoii mélo odli$né. Toto spolu s nemoZnosti
vyuziti presouvaciho élenu s pfidrzovanim vyrobkd v Eelistech pomoci tlakového vzduchu nebo s
vyuzitim jiného pHdriného systému, kdy tato nemozZnost je d4na zejména obtiZnosti pfechodu ze
zakladové desky k presouvacimu Elenu pfes ti rotaéni vazby, zapfitifiuje, Ze mechanismus lze s
tispéchem pouZit bez problémii pouze pro pfesun jednoho a dvou vyrobkil najednou. Pro pfesun
ti a vice vyrobki je takto sestaveny mechanismus pouzitelny pouze s velkymi omezenimi, a to
zejména s omezenimi v rychlosti viroby a stabilité pfesouvanych vyrobki.

Z posledni doby jsou také znima provedeni mechanismu odstavky sklafského tvarovaciho stroje,
kter pro uskutednéni presunu vjrobkil z odstavkové desky na dopravni pas vyuZivaji skladani
rotaénich pohybii dvou ramen a jednoho pfesouvaciho €lenu. Jedna se tedy o mechanismy se
tfemi stupni volnosti. Priklady takovychto fedeni jsou popsény v dokumentech EP 1571130 nebo
US 2006/0037841 Al. S

Nevyhody takovychto mechanismé lze zejména spatfovat jak v jejich mechanické sloZitosti, tak
ale i v narodnosti jejich Hzeni, Takovéto mechanismy toti vyZadujf synchronizaci tii hnacich

 jednotek a vysledné trajektorie pfesunu vyrobkd pak vznika skl4danim tf rotaénich pohybi v

¢ase.

Ani jedno z vye uvedenych feleni nevyuZivd presouvaci Clen s dodatednym pfidrinym systé-
mem mechanickym, pneumatickym, ani Zadnym jinym. V disledku toho jsou viechna vysSe po-
psané Feden{ limitujici pfedev§im pro rychlost dopravniho pasu, a tim tedy i pro vyrobni kapacitu
celé linky na vyrobu sklenénych obali.

Pii pozadavku na vysoky vyrobni vykon fadového sklafského tvarovaciho stroje, kdy rychlost -
dopravniho pésu vyrazné piekratuje I mys, se totiZ ukazuje nutnost, vedle pouZiti mechanismu,
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zaruéujiciho podobnou trajektorii pfesunu pro viechny pfesouvané vyrobky, i pouziti dodatetné-
ho piidrZného systému vyrobki v elistech pesouvaciho &lenu.

Z dfivéjsi doby je zndmo nékolik feseni pfesouvaciho &lenu mechanismu odstavky sklaiského
tvarovaciho stroje, kterd vyuZivaji dodateéného pfidrzného systému pfesouvanych vyrobki v
Eelistech presouvaciho ¢lenu, kdy potfebné pHdrzné sily je dosaZeno pemoci usméméného
proudu tlakového vzduchu.

V zasadé lze v soudasném znamém stavu techniky vysledovat tfi zakladni syétémy feseni, které
pouZivaji vzduchové trysky k udrZovani vyrobki v &elistech pfesouvacich ¢lendi nebo k jejich
polohovani v nich.

Prvni systém feSeni pfivadi tryskou tlakovy vzduch, jehoZ usmérnény proud polohuje a pfitlatuje
sklenéné vyrobky proti sténdm Celisti pfesouvaciho élenu. Piklady takového fedeni jsou uvedeny
napf. ve spisech GB 2 292 551, EP 1 213 487 Al nebo EP 1 627 857 Al.

Druhy systém fedeni vytvifi pomoci usméméného proudu tlakového vzduchu podtlak v oblasti
mezi piesouvanym sklenénym vyrobkem a plochami piisluiné &elisti pfesouvaciho &lenu. Proud
tlakového vzduchu je pfitom usmérfiovan vyhradné v horizontalnim nebo vertikalnim sméru.
Ptiklady takovychto fefeni jsou uvedeny napf. ve spisech EP 0 737 798 (CZ 296 595), CZ PV

2006-647, EP 1 921 048 A1, EP 1 914 208 A1, EP 1 772 436 nebo US 6 494 063 Bi.

Tteti systém feleni vyuZiva tzv. Coandiiv efekt, kdy proud tlakového vzduchu je usméniovan v
horizontalnim sméru pfiblizné te¢né k povrchu pfesouvaného sklenéného vyrobku. Toto fefeni je
zastoupeno napf. ve spise US 5 988 355.

Obecné lze konstatovat, Ze hlavni nevyhodou vy3e uvedenych systémi fefeni, u kterych je proud
tlakového vzduchu usméniovan v horizontilnim sméru, je omezena plocha vyrobku, kteri je

aktivné vyuZitelné pro vznik pfidriné sily. Velikost této aktivni plochy vyrobku je totiZ pi tomto -

fedeni zavisla pouze na jeho horizontdlnim rozmeéru, nikoliv na jeho rozméru vertikalnim.

Dal§i nevyhodou nékterych vyie uvedenych fefeni je nemoZnost nastavit polohu jednotlivych
Celisti a tim optimalné piizplisobit pfesouvaci ¢len zméné vyroby, tj. zméné velikosti a tvaru
pfesouvaného vyrobku. Z toho vyplyva také nemoZnost ménit rozte& mezi jednotlivymi vyrobky.
PoZadovane zmény lze pak dosadhnout pouze vymeénou celého piesouvaciho &lenu.

Podstata technického FeSeni

Uveden¢ nedostatky odstrafiuje mechanismus odstavky sklafského tvarovaciho stroje, sestavajici
z pohonu, propojen¢ho pfevody s pfesouvacim &lenem &elisti pro piesouvani vytvarovanych
sklenénych vyrobki z odstavkové desky na dopravnik, kde pohon je tvofen prvni hnaci jednot-
kou a druhou hnaci jednotkou, uspofadanymi na zékladovém ramu tak, Ze jejich vystupni h¥idele
Jsou rovnobézné, pfidemz vystupni hiidel prvni hnaci jednotky je prvnim pfevodovym istrojim
propojena s dutou hiideli, otoéné uloZenou v zikladovém rdmu, jejimZ stfedem prochézi hiidel,
propojend druhym pfevodovym Wstrojim s druhou hnaci jednotkou, dutd hiidel nese una$es, ob-
sahujici vystupni Cep, otoéné€ uloZeny v rimu undfeCe a prostfednictvim tfetiho pfevodového
ustroji propojeny s hiideli od druhého pfevodového ustroji, podle technického feseni, jehoZ pod-
statou je, Ze s vystupnim Cepem je pevné spojen pfesouvaci ¢len, tvofeny drzikem a tvarovym
profilem, nesoucim na sobé€ piislusny podet Celisti, které jsou na tvarovém profilu upevnény pre-
stavitelné, a ka?da Celist je opatfena alespoii jednou tryskou s alespori jednou usmériiovaci §tér-
binou a alespofi dvéma otvory pro pfived tlakového vzduchu z centralniho pfivodu do prostoru
podtlakového kandlu, kdy pfivod tlakového vzduchu je realizovan prostfednictvim vrténi v prii-
chozi hiideli druhého prevodového ustroji, trubky, pFisluiného podtu rota¢nich spojek, vrtani ve
vystupnim Cepu, rozvadéciho kandlu v driaku, vzduchového kanélu tvarového profilu a vzdu-
chového kandlu zékladny Eelisti a kdy trysky jsou vZdy umistény v dolni &asti spojnice mezi
zakladnou a ramenem ¢elisti, pfi¢em? jejich vystupni otvory i usmérfiovaci §térbina jsou oriento-
vany smérem nahoru tak, Ze osy téchto otvorti a stiedova rovina $térbiny sviraji se zakladnou a
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ramenem Zelisti uhel rozdilny od 180° a zéroven s rovinou odstavkové desky sklafského tvarova-
ctho stroje sviraji uhel rozdilny od 90°.

V dalim pfikladu provedeni je proud tlakového vzduchu usmériiovan tak, Ze je od aktivni plo-
chy s nartstajici vy$kou vyrobku odklonén, tj. prvni ihel je mensi nez 90°, dal3{ whly jsou rovny
45° a dalii uhel je roven 90°.

V dal$im piikladu provedeni jsou zédkladna, rameno a kontaktni vloZky Celisti rozd€leny v hori-
zontalnim sméru na libovolny pocet ¢asti, kdy alespoii jedna z nich je posuvna podél tvarového
profilu a opatfend tryskou a zbyvajici &asti jsou prestavitelné po tvarovém profilu nejmeéné ve-
dvou stupnich volnosti tak, e vhodnym vz4jemnym nastavenim viech &asti elisti 1ze poskytnout
oporu libovolné tvarovanému sklenénému vyrobku.

V dal$im piikladu provedeni jsou zdkladna, rameno a kontaktni vlozky &elisti rozdéleny v hori-
zontalnim sméru na spodni &ast &elisti, posuvnou podél tvarového profilu a opatfenou tryskou, a
na horni &4st &elisti, pfestavitelnou po tvarovém profilu nejméné ve dvou stupnich volnosti tak,
Ze vhodnym vzijemnym nastavenim spodni Casti a horni &asti Celisti lze poskytnout oporu jak
piesouvanému jednomu vyrobku, tak i dal$imu vyrobku.

V dal$im piikladu provedeni jsou zékladna, rameno a kontaktni vloZky Celisti rozd€leny v hon-
zontalnim sméru na horni &ast &elisti, posuvnou podél tvarového profilu, a na spodni &ast Celisti,
opatfenou tryskou a pfestavitelnou po tvarovém profilu nejméné ve dvou stupnich volnosti tak,
7e vhodnym vzijemnym nastavenim spodni ¢4sti a horni &asti Eelist{ lze poskytnout oporu jak
pfesouvanému jednomu vyrobku, tak i dal$imu vyrobku.

Hlavni vyhodou takovéto konstrukce je, Ze pohyb pfesouvanych sklenénych vyrobki je naprosto
plynuly a umoZiiuje kontrolované pfidrzovani vyrobkl v ¢elistech po celou dobu jejich manipu-
lace.

Vyhodou samotného piesouvaciho ¢lenu podle technického fedeni je pak moZnost vyvozeni vétsi
piidrZovaci sily na presouvané vyrobky neZ u zndmych konstrukef s horizontélné onentovanym1
tryskami.

Oproti konstrukcim s tryskami orientovanymi vyhradné horizontdlng, tedy rovnobéZzné s rameny
a zdkladnami Celisti, je vyhodou fefeni podle technického Fefeni mozny dosahovany pribéh pfi-
drZné sily v horizontdlnim sméru, kdy piidrind sila je nej vét§1 u dna vyrobku a smérem nahoru se
zmensuje.

Nutnym pfedpokladem moZnosti pouZiti pfesouvaciho &lenu, vybaveného tryskami pro vyvozeni
pHdrzné sily, je pfizpiisobeni konstrukce celého mechanismu tak, aby bylo moZno jednoduse a
bezpeéné pfivést do presouvaciho ¢lenu tlakovy vzduch z centrilniho rozvodu fadového stroje.

Mechanismus miZe byt navic velmi snadno pfizpisoben zm&nénym parametrim sklafského tva-
rovaciho stroje, a to pii zachovéni konstrukéni jednoduchosti mechanismu.

Dile je vyhodné, kdyz je presouvaci &len sestaven z drZdku, ktery nese tvarovy profil, na kterém
jsou pfestavitelné uloZeny &elisti, které jsou opatfeny vyménitelnymi kontaktnimi vlozkami pro

styk s horkymi skienénymi vyrobky.

Vyhodné je, kdyZ drzdk Zelisti je vici vystupmmu ¢epu unalece upevnén piestavitelné, a to nej-
méné ve dvou stupnich volnosti.

Vyhodné déle je, kdyZz pro piivod tlakového vzduchu do presouvaciho &lenu je pouito rotaénich
pneumatickych spojek, namontovanych v ose otadeni prichozi hiidele a vystupniho Cepu, prl“l-
chozi hfidel i vystupni &ep jsou vybaveny osovym vrtinim pro rozvod vzduchu a spojeni mezi
rotaénimi spojkami je realizovéno pomom trubky pfisluiného priméru.
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Piehled obrizkd na vykresech

Technické fedeni bude bliZe vysvétleno pomoci vykresd, na kierych je na obr. 1 a obr. 2 znédzor-
nén pfiklad provedeni mechanismu odstdvky podle technického Felend, upevnény na dopravniku
sklafského tvarovaciho stroje mezi odstdvkovymi deskami dvou sousednich sekei.

Na obr. 3 je pak zndzornén fez timto mechanismem, véetné& felenf p¥vodu tlakového vzduchu do
presouvaciho ¢lenu.

Na obr. 4, obr. 3, obr. 6a a obr, 6b jsou znizornény ptiklady provedeni &elisti pfesouvaciho &lenu
mechanismu odstavky podle technického Feseni, véetné sklenénych vyrobkii.

Na obr. 7 a obr. 8 je pak v fezech zndzomén priklad provedeni vzduchového rozvodu v dr¥dku
Celisti a &elistech podle technického feseni. -

Obr. 9 znézoriiuje detail piikladu provedeni trysky Celisti dle technického feeni.

Na obr. 10, kde je zobrazen p¥iklad presouvaciho &lenu dle technického feseni spolu se sklené-
nymi vyrobky, je vyznacena aktivni plocha, na kterou piisobi usmérnény proud vzduchu silami,
jejichZ rozloZeni je z obr. 10 také patmo. )

- Priklady provedeni technického feSeni

Na obr. | a obr. 2 je mechanismus 20 odstavky sklatského tvarovaciho stroje zobrazen upevnény
na ramu 21 dopravniku neznazornéného sklafského tvarovaciho stroje. K rému 21 dopravniku je
mechanismus pfipevnén prostfednictvim dr¥aku 22, ve kterém je zasunut rdm 23 mechanismu
odstévky. Prostor mezi odstavkovymi deskami 24 je zakryt pomoci horniho krytu 25. Na vystup-
nim Cepu 26 unadele je pripevnén drdk 27, ktery nese tvarovy profil 28, na kterém jsou pfesta-
vitelné upevnény &elisti 29. Kazda elist 29 pak sloui k pfesouvani jednoho sklenéného vyrobku
30. K pfipojeni viech potfebnych médii, véetné tlakového vzduchu, slouZi konektor 31, pFipev-
nény k ramu 23 mechanismu. Dile je zde znazornén smér presunu 32 sklenénych vyrobki na
transportni pas 33 dopravniku, jehoZ smér pohybu je oznaden 34.

“Na obr. 3 je znizornén mechanismus odstavky v fezu, z néhoZ je zfeymé, Ze v rAmu 23 jsou

upevnény dvé hnaci jednotky, ob& tvofeny sériové uspofadanym motorem a ptevodovkou. Vy-
stupni hfidel 41 prvni hnaci jednotky 40 je rovnobina s vystupni hfideli 43 druhé hnaci jednot-
ky 42. : '

Vystupni hfidel 41 prvni hnaci jednotky 40 je prvnim pfevodovym tstrojim 44 propojena s dutou
hfideli 45, kterd je prostfednictvim valivych loZisek uloZena v rdmu 23. Ve znizornéném prove-
deni sestdva prvni pfevodové uistroji 44 z prvni hnaci femienice 46, uloZené na vystupni hifideli 41
prvni hnaci jednotky 40 a propojené prvnim hnacim femenem 47 s prvni hnanou femenici 48,
ktera je pevné ptipevnéna k duté hiideli 45. '

Uvnitf duté hfidele 45 a v rdmu 23 je ve valivych loziscich uloZena priichozi hiidel 50, kter je
na své jedné strané propojena pomoci druhého prevodového tistroji 51 s vystupni hifdeli 43
druhé hnaci jednotky 42 a na své druhé strang zéroveii propojena pomoci tfetiho prevodového
dstrojf 32 s vystupnim ¢epem unélete 26. Vystupni éep undiete 26 je v unadedi 53 uloZen ve
valivych loZiscich. Una3ed 53 je pak pevné spojen s dutou hi{deli 45.-

Ve zndzoméném provedeni sestava druhé pievodové ustroji 51 z druhé hnaci Femenice 54, ulo-
Zen¢ na vystupni htideli 43 druhé hnaci jednotky 42 a propojené druhym hnacim femenem 35 s

_ druhou hnanou femenici 56, kteréd je pevné pfipevnéna k priichozi hiideli 50 na jeji jedné strang. -

Tieti pfevodove ustroji 52 ve zndzom&ném provedeni sestéva z tfeti hnaci femenice 57, uloZené
na druhém konci priichozi hfidele 50 a propojené tfetim hnacim femenem 58 s tieti hnanou fe-

menici 59, kterd je pevné piipevnéna k vystupnimu depu 26 unagede 53.

Z obr. 3 je také zfejmé, jakym zpiisobem je dopravovan tlakovy vzduch, pfivedeny z centrainiho
rozvodu, do drziku 27. Tlakovy vzduch je pfiveden pies zde neznizornény vzduchovy ventil,
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ktery je ovladan fidicim systémem mechanismu odstdvky, popi. fidicim systémem sklafského
tvarovaciho stroje tak, aby tlakovy vzduch proudil do trysek elisti 29 pouze v dobé, kdy je Za-
douci, aby sklenény polotovar 30 byl v ¢elistech 29 pfidriovan. Z tohoto vzduchového ventilu je
tlakovy vzduch veden libovolnou trubkou & hadici, zde neznazoménou, do vstupni rotatni
spojky 60 ve sméru §ipky 61. Tlakovy vzduch ddle postupuje vrtanim v pribéZné hiideli 50 do
rotaéni spojky 62 na jejim druhém konci. Z rota¥ni spojky 62 je tlakovy vzduch nasledné veden
pomoci trubky 63 do rotaéni spojky 64, kterou vstupuje do vrtani ve vystupnim Eepu 26 unaSece
53. Dale pak tlakovy vzduch postupuje pfes vzduchovétozvody drzéku 27, tvarového profilu 28
a jednotlivych &elisti 29 az do trysek. Pfechod mezi vrtanim vystupniho <epu 26 a vzduchovym
rozvodem drzaku 27 je tésnén pomoci o-krouzki 63.

Na obr. 7 je zobrazen piivod tlakového vzduchu do tvarového profilu 28 ve sméru Sipky 66 ze
vzduchového rozvodu drzaku 27, zde neznazoméného. Tlakovy vzduch je v tvarovém profilu 28
rozveden prostfednictvim vzduchového kanalu 67, pres tésnéni 68 ve sméru Sipek 69 do Celisti
29, kieré jsou pak podél tvarového profilu 28 v omezeném rozsahu piestavitelné a ve zvolené
poloze i upevnitelné, a to pomoci droubd 70 a matic 71, vloZenych do draZek 72 tvarového pro-
filu 28, ani? by byla pferusena dodavka tlakového vzduchu do viech osazenych Celisti 29,

Obr. 8 a obr. 9 pak zobrazuji rozvod tlakového vzduchu v jednotlivé Selisti 29. Tlakovy vzduch
je zde veden vzduchovym kandlem 80 v zakladné 81 Celisti 29 aZ k trysce 82. Z trysky 82 je tla-
kovy vzduch usmérfiovan pomoci nejméné dvou otvori 83 a usmérilovaci $térbiny 84 do prosto-
ru mezi kontaktni viezky 85 zdkladny 81 a ramene 86 Celisti 29 a presouvany vyrobek 30 tak, Ze
osy téchto otvorii 83, potaZmo usméméné proudy tlakového vzduchu 90 a podélna rovina sou-
mémosti 91 $térbiny 84, sviraji se zakladnou 81 a ramenem 86 Zelisti 29 tihel rozdilny od 180° a
Zéroveit s rovinou odstivkové desky 24 sklafského tvarovaciho stroje sviraji dhel rozdilny od
90°. '

' Unasi-l elist 29 vyrobek 30, tvofi prostor mezi zdkladnou 81 a ramenem 86, respéktive"mezi -

pislusnymi kontaktnimi vlozkami 85, a pfilehlym povrchem vyrobku 30 podtlakovy kanal 92
(viz obr. 6b), v jehoz dolni &asti je uspofédéna tryska 82. Prifez podtlakového kandlu 92 mize
byt upravovan tvarovanim zékladny 81 a ramene 86 nebo tvarovanim vyménitelnych kontaktnich
vloZek 83.

V okamziku, kdy &elisti 29 kontaktuji vyrobek 30, uréeny k pfesunuti, a do prostoru podtlakové-
ho kanalu 92 jsou soutasné piivedeny prostfednictvim trysky 82 proudy tlakového vzduchu 90,
dojde v prostoru za tryskou, tedy v podtlakovém kanalu 92, v disledku vyrazného zvy3eni rych-
losti proudu vzduchu 90 z trysky 82, k poklesu celkového tlaku vzduchu v této oblasti, tedy v
podtlakovém kanalu 92. Vysledkem tohoto jevu je vznik sily 93, kterd vtahuje vyrobek 30 do
Zelisti 29. Tato situace je zobrazena na obr. 10.

Na obr. 10 je dle vyznadena aktivni plocha 94 vyrobku 30, jejiZ velikost je urdujici pro velikost
pHdr#né sily 93. Jak je z obr. 10 zfejmé, velikost aktivni plochy 94 je pfi umisténi trysek 82 dle
technického feeni zavisl4 nejen na horizontlnim rozméru vyrobku 30, ale pfedeviim na jeho
rozméru vertikalnim. Z trysky 82 jsou proudy tlakového vzduchu 90 usmériovany tak, Ze jejich

priiméty 95 do roviny 96, rovnob&Zné s rovinou 97 odstavkové desky 24, sviraji s rovinami 98 a

99 které jsou toto¥né s povrchy kontaktnich vloZek 85 zakladny 81 a ramene 86, Ghly 100 a 101,
které jsou oba rozdilné od thlu 180°. Zroveii proudy tlakového vzduchu 90 sviraji s rovinou 96
thel 102, rozdilny od 90°. Roviny 98 a 99 spolu navzijem pak sviraji tihel 103, rozdilny od 180°.

Pfi vyhodném provedeni, zobrazeném na obr. 10, je proud tlakového vzduchu 90 usmériiovan
tak, Ze se od aktivni plochy 94 s naristajici vyskou vyrobku 30 odkléni, tj. Ghel 102 je mensi nez
90°, dhly 100 a 101 jsou rovny 45° a thel 103 je roven 90°. Pfi takovémto usporadani se pak
ptidr#na sila 93 méni s horizontdlnim rozmérem vyrobku 30 tak, Ze u jeho dna 105 je nejvétdi a
smérem k jeho tsti 106 se zmen3uje (viz obr. 10). Takovyto priibéh pFidrzné sily 93 je vyhodny
vzhledem k ostatnim silovym pomérim, které pfi presunu vyrobki 30 z odstavkové desky 24 na
transportni pas 33 obecné vznikaji. '
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Na obr. 4, obr. 5, obr. 6a a obr. 6b jsou pak znidzomeéna vyhodna provedeni ¢elisti 29 pro riizné
typy vyrobku 30.

Na obr. 4 jsou zobrazeny nizké &elisti 29, vhodné pro pfesouvani drobnych sklenénych vyrobki
30. :

Na obr. 5 je zobrazeno vyhodné provedeni celisti 29, uréenych k pesouvani vyssich vyrobki 30.

Obr. 6a a obr. 6b pak znazoriuji dal3i provedeni Celisti 29, které umoZiiuje vyhodné presouvat
nejen vyrobky 30 s konstantnim nebo mélo promé&nnym horizontalnim rozmé&rem, ale pfedevdim i
vyrobky, jejichZ horizontélni rozmér se s jejich vyskou vyrazné méni. Jsou to vyrobky 110, které
maji vétdf horizontdlni rozmér u svého dna 103, ale i vyrobky 111, které maji vétsi horizontalni
rozmér u svého Usti 106. V tomto vyhodném provedeni jsou zékladna 81, rameno 86 a jejich
kontaktni vloZzky 83 rozdéleny v horizontdlnim sméru na spodni &4st 120 &elisti 29, posuvnou
podél tvarového profilu 28 a opatfenou tryskou 82, a na horni ¢ast 121 &elistf 29, posuvnou po
tvarovém profilu ve dvou navzijem kolmych smérech 122. Vhodnym vzijemnym nastavenim
spodni &asti 120 a horni €dsti 121 Celisti 29 Ize vyhodn& poskytnout oporu jak presouvanému
vyrobku 110 nebo 111, ale i vyrobku 30. Funkce trysky 82 pfitom zistava zcela zachovana,
stejné jako u provedeni dle obr. 4 a obr. 5. '

NAROKY NA OCHRANU

1. Mechanismus odstavky sklafského tvarovaciho stroje, sestdvajici z pohonu, propojeného
ptevody s pfesouvacim ¢lenem Celisti pro pfesouvéani vytvarovanych sklenénych vyrobki z od-
stavkové desky na dopravnik, kde pohon je tvofen prvni hnaci jednotkou a druhou hnaci jednot-
kou, uspofiddanymi na zakladovém rdmu tak, Ze jejich vystupni hfidele jsou rovnob&zné, p¥itemz
vystupni hfidel prvni hnaci jednotky je prvnim pfevodovym tstrojim propojena s dutou hiideli,

oto¢né uloZenou v zékladovém ramu, jejimz stfedem prochazi hiidel propojend druhym pievodo- .

vym Ustrojim s druhou hnaci jednotkou, duté hiidel nese unased obsahujici vystupni &ep, otodné
uloZeny v rdmu uné$eCe a prostfednictvim tfetiho pfevodového Ustroji propojeny s hiideli od
druhého pfevodového tstroji, vyznaéujici se tim, Ze s vystupnim Sepem (26) je
pevné spojen piesouvaci ¢len tvofeny drZdkem (27) a tvarovym profilem (28), nesoucim na sobé
pfisluSny pocet Celisti (29), které jsou na tvarovém profilu (28) upevn&ny piestavitelng, a kazda
&elist (29) je opatiena alespofi jednou tryskou (82) s alespoti jednou usmérfiovaci §térbinou (84)
a alespoft dvéma otvory (83) pro pfivod tlakového vzduchu z centrilniho pfivodu do prostoru
podtlakového kanalu (92), kdy p¥ivod tlakového vzduchu je realizovdn prostiednictvim vrténi v
prichozi hiideli (50) druhého pfevodového stroji (51), trubky (63), piisluiného poétu rotadnich
spojek (60), (62) a (64), vrtani ve vystupnim epu (26), rozvadéciho kandlu v drzdku (27), vzdu-
choveho kanalu (67) tvarového profilu (28) a vzduchového kanélu (80) zakladny (81) Gelisti (29)
a kdy trysky jsou vZdy umistény v dolni £asti spojnice mezi zakladnou (81) a ramenem (86) &e-
listi (29), pfiemz jejich vystupni otvory (83} i usmériovaci $térbina (84) jsou orientovany smé-
rem nahoru tak, Ze osy téchto otvorii (83) a stfedova rovina (91) $térbiny (84) sviraji se zéklad-
nou (81) a ramenem (86) Celisti (29) thel rozdilny od 180° a zaroveii s rovinou (97) odstavkové
desky (24) sklafského tvarovaciho stroje sviraji thel rozdilny od 90°.

2. Mechanismus podle ndroku 1, vyznac€ujici se tim, Ze proud tlakového vzduchu
(90} je od aktivni plochy (94) s naristajici vyskou vyrobku (30) odklonén, tj. thel (102) je mensi
nez 90°, ihly (100) a (101) jsou rovny 45° a tihel (103) je roven 90°.

3. Mechanismus podle kteréhokoliv z narokéi 1 nebo 2, vyznadu j‘ ici se tim, Ze
zékladna (81), rameno (86) a kontakini vlozky (85) €elisti (29) jsou rozdéleny v horizontlnim
smeru na libovolny poCet ¢asti, kdy alespofi jedna z nich je posuvna podél tvarového profilu {28)
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a opatfend tryskou (82) a zbyvajici &4sti jsou piestavitelné po tvarovém profilu nejméné ve dvou
stupnich volnosti tak, #e vhodnym vzajemnym nastavenim vSech Casti Celisti (29) lze poskytnout
oporu libovolné tvarovanému sklenénému vyrobku.

4. Mechanismus podle naroku 3, vyzna&ujici se tim, Ze zikladna (81), rameno
(86) a kontaktni vioZky (85) Zelisti (29) jsou rozdéleny v horizontalnim sméru na spodni Cast
(120) &elisti (29), posuvnou podél tvarového profilu (28) a opatfenou tryskou (82), a na horni
Sast (121) Eelisti (29), prestavitelnou po tvarovém profilu nejméné ve dvou stupnich volnosti tak,
%e vhodnym vzijemnym nastavenim spodni ¢asti (120) a horni &4sti (121) Celisti (29) Ize poskyt-
nout oporu jak piesouvanému vyrobku (110) nebo (111), tak i vyrobku (30).

5. Mechanismus podle niroku 3, vyznaéujici se tim, Ze zikladna (81), rameno
(86) a kontaktni vlozky (85) celisti (29) jsou rozd€leny v horizontdlnim sméru na horni ¢4st
(121) Zelisti (29), posuvnou padél tvarového profilu (28), a na spodni &ast (120) Celisti (29),
opatienou tryskou (82) a pfestavitelnou po tvarovém profilu nejméné ve dvou stupnich volnosti
tak, e vhodnym vz4jemnym nastavenim spodni &asti (120) a horni E4sti (121) Celisti (29) lze
poskytnout oporu jak pfesouvanému vyrobku (110) nebo (111), tak 1 vyrobku (30).

11 vykresi
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