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Utelem FeSeni je zvySeni dspory materidlu
a energii pfri soufasném sniZeni poctu ma-
nipulaénich operaci. Uvedeného tgelu se do-
sdhne usporfddanim zafizeni tak, Ze na pro-
tlatovaci lis (6} navazuje z jedné strany
zakldda¢ (5) a odokujovaci zaFizeni [3) o-
patfené tlackou (1) a z druhé strany mezi-
operaéni ototny manipuldtor (10), opatfeny
vysuvnym pracovinim ramenem (7), které ve
své druhé pracovni poloze zasahuje do 0sy
protahovaciho lisu (11) uspofddaného vedle
protlafovaciho lisu (6).
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Vynélez se tykd zaFizeni pro vyrobu polo-
tovarti ocelovych bezedvych lahvi za tepla
7 prifezlt a F'eSi Gsporu materidlu a energii
pfi soufasném sniZeni potu manipulaénich
operaci.

Doposud je polotovar ocelové bezesvé 1&h-
ve vyrdbén tak, Ze nejdfive je na véalcovaci
trati vyvalcovana trubka. Poté nésleduje o-
hiev a zakovéani jejiho dna na bucharu. Dals{
samostatnou operaci je pak dalsi ohfev a
kalibrace dna, kterd se provddi na tfecim
lisu za pouZiti kalibratniho trnu.

Nevyhodou tohoto postupu je pomérné vel-
kd spotfeba kovu a energie, dale vysoka
hluénost a nutnost relativné vysokého poétu
pracovniki obsluhy jednotlivych zafizeni,
kteFi jsou navic vystaveni znatnému salaveé-
mu teplu. Nevyhodou je také pomérné vyso-
kéd hmotnost téchto polotovarl z toho divo-
du, Ze na vdlcovaci trati je moZno vyrobit
pouze trubky z relativné tlustou sténou. Dal-
81 nevyhodou je nutnost znacného poétu ma-
nipulagnich operaci pIi vyrobé.

Také je zndm zplisob vyroby polotovarii
bezesvych lahvi, pfi kterém se nejdiive pfi-
Fez péchovacim lisem pé&chuje do tvaru kru-
hového 3palku, ktery se poté na protlaco-
vacim lise zpétné protlatuje a pak na pro-
tahovacim lisu protahuje. Posledni operaci
je pak redukovani, pfi kterém vznikne po-
lotovar lahve. Nevyhodou je nutnost pomér-
né velkého podétu stroji, které se obtiZné
ustavuji do linky. Také je nevyhodou nut-
nost pridavkl materidlu na délku pro ope-
raci redukovani. Jinou nevyhodou jsou rela-
tivné vysoké ndklady na tdrzbu jednotlivych
strojt.

Uvedené nevyhody odstraiiuje zafizeni pro
vyrobu polotovarti acelavych bezeSvych lah-
vi za tepla z p¥ifezli podle vyndlezu, tvofena
protlaCovacim lisem a protahovacim lisem.
Podstatou vynélezu je to, Ze na protlatovaci
lis navazuje z jedné strany zakladad a odoku-
jovaci zaFizeni, opatené tlackou a z druhé
strany mezioperatni otoCny manipuldtor, o-
patfeny vysuvnym pracovnim ramenem, kte-
ré ve své druhé pracovni poloze zasahuje do
osy protahovaciho lisu uspofddaného vedle
protlaovaciho lisu.

4

Vyhodou zaf¥izeni podle vyndlezu je sni-
Zeni poctu obsluhujicich pracovnikd p¥i
mensim pottu manipulaénich operaci a pfi
uspofe kovu. Vyhodou je také dosaZeni G-
spor energii a zlepSeni pracovnich podminek
obsluhy.

Na priloZzeném vykresu je schematicky
znédzornéno piikladné provedeni linky podle
vyndlezu.

Za¥izeni pro vyrobu polotovartt ocelovych
bezeSvych lahvi za tepla z prifezlt v pii-
kladném provedeni podle vyndlezu, sestava
z odokujovaciho zafizeni 3, pFed které za-
sahuje konec dopravniku 2 vychoziho p¥ife-
zu sochoru. Vedle odokujovaciho zafizeni 3,
jehoZ soudasti je tlatka 1, je ustavena paleta
4 studenych prifezi. Na odokujovaci zaFize-
ni 3 navazuje zakladad 5 a protladovaci lis 6
opatieny otofnou deskou pro pouZiti trnfl
napéchovani a zpétné protladovani. Pfed
protladovacim lisem 8 je uwmist&na paleta 8
zmetkl. Z druhé strany navazuje na protla-
¢ovaci lis 6 mezioperacni otofny manipula-
tor 10, s vysuvnym pracovnim ramenem 7,
opatfenym na svém konci kleStitkami. Ve
své druhé pracovni krajni poloze zasahuje
konec pracoviniho ramene 7 do osy protaho-
vaciho lisu 11 uspofaddaného vedle protla-
¢ovaciho lisu 6. Na protahovaci lis 11 nava-
zuje vystupni dopravnik 9.

Pi{fez sochoru je oh¥at v indukéni oh¥i-
vatce, dopravnikem 2 je dopraven k odoku-
jovacimu zafizeni 3, do kterého je zasunut
tladkou 1, v pripad8, Ze prifez nemd poZa-
dovanou teplotu je shozen do palety 4 stu-
denych piifezi. Poté je pfifez zakladatem
5 vloZen do protladovaciho lisu 8, kde je
péchovén a zpétn& protladen. P¥ipadné zmet-
ky jsou shozeny do palety 8 zmetkl. Mezi-
operaénim manipuldtorem 186 je polotovar
odebrdn z protlatovaciho lisu 6, otofen o
90° a vloZen do protahovaciho lisu 11, kde je
protaZen na poZadovanou tlouStku stény a
vytvarované konkdvni nebo konvexni dno.
Po vyjmuti z protahovaciho lisu 11 je polo-
tovar vloZen na dopravnik 9, kterym je do-
praven na vychlazovaci rost.

PREDMET VYNALEZU

Zarizeni pro vyrobu polotovarii ocelovych
bezeSvych lahvi za tepla z pFifezli, tvofend
protladovacim lisem a protahovacim lisem,
vyznadend tim, Ze na protladovaci lis (6)
navazuje z jedné strany zakladat (5) a od-
okujovaci zafizeni (3) opatiené tlatkou (1)

a z druhé strany mezioperacni otoény mani-
puldtor {10}, opatfeny vysuvnym pracovnim
ramenem (7), které ve své druhé pracovni
poloze zasahuje do osy protahovaciho lisu
(11) usporddaného vedle protladovaciho lisu

(6).
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