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Vynalez e8i konstrukci strojniho modu-
lu pro rotorovy spradaci stroj na vyrobu
vicesloZkovych pfizi, prifemZ alespoii jed-
nu sloZku pfize tvolfi linedrni dtvar. Pod
pojmem ,linedrni dtvar“, kterého je zde
pouZivano, se rozumi nekonecny nebo prak-
ticky nekone¢ny podlouhly ttvar z pfirod-
niho nebo chemického materidlu, prize, nit
a jiné podabné podlouhlé dtvary. Tento po-
jem zahrnuje i utvary vzniklé zmnoZenim
uvedenych podlouhlych ttvard.

Ve snaze zjednoduSit zejména vyrobu,
pfepravu a montdZ byvaji rotorové spia-
daci stroje s velkym pocétem zpracovacich
stanic rozdélovany v délce do stejnych tse-
ki, obsahujicich vZdy urcity men8i pocet
zpracovacich stanic. KaZdy takovy tsek je
pak tvefen strojnim modulem, ktery zahr-
nuje hlavné dva paralelni vertikdlni kon-
cové nosniky postavené ve vzdjemném od-
stupu a spojené pomoci podélnych spojo-
vacich prvkl a, jak uvedeno, urcity podet
zpracovacich stanic, uspofddanych v Fadé
vedle sebe mezi témito nosniky. Pro ucely
vyroby vicesloZkové prize za pomoci linedr-
niho utvaru na t&chto strojich jsou potom
jednotlivé zpracovaci stanice, obsahujici
rotorovou spiadaci jednotku na vyrobu pii-
ze a k této prifazené odtahové a navijeci
prostfedky pro hotovou prizi, opatfovany,
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kromé jinych zndmych dtprav, prostfedky
pro piivadéni lineadrniho dtvaru k spradact
jednotce. Tyto privadéci prostfedky obvykle
tvo¥i par nucené pohdnénych stiskacich vé-
le¢kt umist&nych v blizkosti sprddaci jed-
notky tak, Ze jejich stiskova linie leZi v drd-
ze linedrniho Gtvaru, a soustava nehybnych
vodicich prvk@, urcujicich drdhu. linedrni-
ho dtvaru mezi predlohovou civkou a pro-
cesnim mistem spfddaci jednotky — spFéada-

" ¢im rotorem. PFitom zpracovaci stanice ma-

ji uspofadanou spradaci jednotku, odtaho-
vé a navijeci prostiedky pro hotovou pFizi,
jakoZ i plrivddéci prostredky pro linedrni
ttvar v technologickém sledu probihajicim
v roviné, kterd je kolmd k wvertikdIni stfe-
dové roving koncovych nosniki.

U takového uspofadani, vzhledem k zné-
mému faktu, Ze v prostoru okolo strojniho
modulu mebyva vZdy dostatek mista pro
soucasnou pritomnost obsluZného personé-
lu nebo automatického obsluZného zafFize-
ni a ¢asti linedrnich tdtvar®d prichéazejicich
k privadécim prostiedk@im od predlohovych
civek, mohou byt u kaZdé zpracovaci stani-
ce uspoiadény sprddaci jednotka a k této
prifazené odtahové a navijeci prostfedky
pro hotovou piizi v technologickém sledu
probihajicim vertikdlné pred stfedovou ro-
vinou koncovych nosnik a pfivad&ci pro-
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stfedky pro linedrni Gtvar v technologic-
kém sledu, probihajicim napiié touto rovi-
nou. Je samozfejmé, Ze v dfsledku toho
vZdy nékteré elementy za zpracovaci stanici
nejsou dosaZitelné z jednoho mista. Tim nut-
né vznikaji obtiZe pfi provadéni obsluznych
praci, a to nejen pfi pFipravé k zahdjeni
provozu stroje, napfiklad pfi navadéni li-
nedrnich tutvard, kdy je nutnd pritomnost
obsluhovatele na jedné i na druhé, obréce-
né strané modulu, ale zvla§té b&hem vlast-
niho provozu, kdy, jak znédmo, ¢as od Casu
dochéazi na zpracovacich stanicich k poru-
cham, které je treba rychle odstranit. Za
povSimnuti stoji dédle, Ze pfi daném uspo-
Fddadni miZe byt na ptdorysné ploSe, kte-
rou zaujimé cely stroj, umistdno pomérné
malo zpracovacich stanic, coZ miZe byt ve
srovndni se zndmymi produkcénimi schop-
nostmi normdlniho rotorového spradaciho
stroje na vyrobu jednoduchych p¥izi, vyply-
vajicimi z existujici moZnosti umistit u nich
na stejnou ptdorysnou plochu aZ dvojnéa-
sobny pocet zpracovacich stanic, docela dob-
Fe povaZovadno rovnéZ za nevyhodu.

Vzhledem k vySe uvedenému jevi se vy-
hodné&jSim takové provedeni strojniho mo-
dulu daného druhu, u néhoZ zpracovaci sta-
nice maji, jak zndmo, uspofddany jak spia-
daci jednotku a odtahové a navijeci pro-
stfedky pro hotovou pfizi, tak i privddéci
prostfedky pro linedrni ttvar v technolo-
gickém sledu probihajicim na jedné a téZe
strané vedle vertikdlni stfedové roviny kon-
covych nosnikdl. PFitom vstup pFivadécich
prostfedk® pro linedrni dtvar je v tomto
pfipad€ uspofddéan ve spodni nebo v hlavo-
vé C4sti zpracovaci stanice. Tim je ve srov-
nani s prvn& popsanym provedenim stroj-
niho modulu umoZnéno u kaZdé zpracovaci
stanice provadét obsluZné préace prakticky
z jednoho mista. Zaroveil je umoZnéno opa-
tift strojni modul vét§im podtem zpracova-
cich stanic, aniZ by se zvétSila potieba pfi-
dorysné plochy, a to tim zptisobem, Ze se
zpracovaci stanice uspofadaji zrcadlovité
Fada k Fadé po obou stranach vertikdlni
stfedové roviny koncovych nosnikd. Nicmé-
né bylo jeSté shleddno, Ze i v tomto piipadé
mé strojni modul nedostatky.

Jak uvedeno, mohou mit privddéci pro-
stbedky pro linedrni tutvary uspofddény
vstupy ve spodni nebo v hlavové ¢asti zpra-
covacich stanic. To je opodstatnéné vzhle-
dem k tomu, Ze pied zpracovacimi stani-
cemi musi byt vZdy ponechdn urcity volny
operacni prostor pro obsluZny persondl ne-
bo/a zafizeni. Uspofddat tyto vstupy ve spod-
ni C4sti zpracovacich stanic je v8ak ztiZeno
tim, Ze zde posledni volné misto témér zce-
la vypliuji ¢as od Casu vyméiiované zésob-
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niky s pramenovym nebo tf¥dstiovym vldk-

nitym materidlem. Pokud jsou tyto vstupy .

uspofddany v hlavové ¢asti zpracovacich
stanic, miZe se zase st4t, vzhledem k vys-
ce strojniho modulu, Ze nebudou v nékte-
rych pripadech pro obsluZny persondl dosa-
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Zitelné bez specidlnich obsluZnych pomi-
cek, a +tedy bez mimofddnych obsluZ-
nych dkond. A ponévadZ v hlavové {ésti
zpracovacich stanic mohou byt umistény ta-
ké navijeci prostfedky pro hotovou p¥izi,
miZe v tomto pfipadé€ dale byt, Ze pritomné
linedrni ttvary, vedené od piedlohovych
civek, budou prekéaZet tomu, aby obsluZné
operace ma navijecich, napiiklad vyména
pFizovych civek, byly provadény pomoci po-
jizdného obsluZného zafizeni.

Ulohou vynalezu je tedy vytvo¥it takové
opatfeni tykajici se strojniho modulu vyse
uvedeného druhu, které podstatné& usnadni
jeho konstrukci a zvld$t& pak obsluhova-
telnost zpracovacich stanic.

K vyteSeni této dlohy strojni modul za-
hrnuje hlavné dva paralelni vertikdlni kon-
cové nosniky postavené ve vzijemném od-
stupu a spojené pomoci podélnych spojo-
vacich prvkft a urgity podet zpracovacich
stanic, uspofadanych v Fadé vedle sebe me-
zi témito koncovymi nosniky, priemZ kaz-
da zpracovaci stanice méa rotorovou spig-
daci jednotku na vyrobu vicesloZzkové pii-
ze za pomoci alespofl jednoho linedrniho
utvaru, odtahové a navijeci prostfedky pro
hotovu prFizi a pfivadéci prostfedky pro li-
nedrni dtvar, uspofddané v technologickém
sledu probihajicim na jedné a té samé stra-
né vedle vertikdlni stedové roviny konco-
vych nosnikt v rovin&, kterd je kolméd k
feCené stfedové roviné koncovych nosniki.

Podstata vynalezu spocivd v tom, Ze vstu-
py pFivddé&cich prostfedkil pro linedrni ttva-
ry, vedené k uvedené radé zpracovacich
stanic od predlohovych civek, jsou upraveny
dilem v oblasti jednoho koncového nosniku
a dilem v oblasti druhého koncového nos-
niku pomoci vodicich prvkii na t&chto nos-
nicich umisténych.

Tim se stanou zpracovaci stanice snadno
obsluhovatelné, a to jak pri provadéni pii-
pravnych praci k zahdjeni provozu, tak i
b8hem provozu p¥i provadéni adrZbaiskych
nebo jinych obsluZnych operaci na zpraco-
vacich stanicich. PFitom nic nebrdni tomu,
aby zpracovaci stanice byly obsluhovény,
napiiklad pFi vymé&né& pfizovych civek, po-
moci samocinnych obsluZnych zafizeni, kte-
réd mohou pojiZzdét podél stroje a provadét
pfedem stanovené potfebné operace. Dalsi
vyhodou opatfeni podle vyndlezu je to, Ze
je schopno praktického pouZiti u normaél-
nich rotorovych sprfadacich stroji s obou-
stranné uspofddanymi Fadami zpracovacich
stanic, aniZ by bylo nutno zvlastni dpravy
na jejich jinak vyhovujicich konstrukénich
prvcich, coZ je vyhoda, kterd umoZiiuje
rychlé pfizplisobeni rotorového stroje k vy-
rob& viceslozkové piize za pomoci lineér-
nich utvari bez velkych nakladd.

Vynélez je bliZe objasnén na ptikladu pro-
vedeni, zndazornéném na pfipojenych vykre-
sech, kde znaci: obr. 1 ¢elni pohled na stroj-
ni modul v CasteCném fezu, obr. 2 pFiény
Fez polovinou strojniho modulu uréenou ver-
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tikdlni stfedovou rovinou koncovych nos-
nikG a obr. 3 ¢elni detailni pohled na zpra-
covaci stanici.

Jak patrno z obr. 1, zahrnuje strojni mo-
dul dva paralelni vertikdlni koncové nos-
niky 1, 21, které jsou spojeny podélnymi
spojovactmi prvky 15, 20, umisténymi nad
sebou. Pod spodnim spojovacim prvkem 20
probiha nosna trubka 23; nad nim pak pri-
b&7ny odtahovy valec 2, ktery je na nosni-
cich 1, 21 uloZen otacivé v loZiskach. K to-
muto odtahovému vdlci 2 je shora pfifaze-
‘na pevnd nosnd ty¢ 3, upevnéna svymi kon-
ci na nosnicich 1, 21. Pod hornim spojova-
cim prvkem 15 probihd priib&Zny navijeci
valec 5, ktery je uloZen, stejné jako odtaho-
vy véalec 2, ma nosnicich 1, 21 v loZiskach.
K navijecimu valci 5 je piifazena rozvddéci
ty& 4 s vodi¢i pFize 24 (obr. 3). Na horni
dasti koncovych nosnik@l 1, 21 je upevnéna
civetnice 13 nesouci na jedné z podélnych
ty®i 14 uspofddané trny s predlohovymi civ-
kami 9 linearniho dtvaru 11 a na druhé,
vySe poloZené ty¢i 8 proti civkovym trnim
uspofadané pevné vodice 10 pro linedrni
atvary 11.

Vlastni zpracovaci stanice (obr. 3], kte-
ré jsou uspofadédny v radé vedle sebe, ob-
sahuji rotorovou spfadaci jednotku 27 na
vyrobu pfize 26 uloZenou, jak znamo, vy-
kyvné na nosnou trubku 23. V pracovni po-
loze je tato sprddaci jednotka piridrZovana
pomoci nezndzornénych prostfedkd na spod-
nim spojovacim prvku 20. V této poloze z

t8lesa spiddaci jednotky vycénivajici pouz-

dro 29 (obr. 2) spF¥adactho rotoru zasahuje
do otvoru 22 upraveného v podélném spo-
jovacim prvku 20. Zmin&nym pouzdrem 29
prochazi duty nehybny dil 30 pro vevadéni
linearniho utvaru 11 do procesniho mista
spfadaci jednotky 27. Na tento duty nehyb-
ny dil 30 je u strojniho modulu podle vy-
nédlezu pneumaticky napojen trubkovity vo-
dici dil 18, vybihajici volnym koncem smé-
rem nahoru a pravoihle do prostoru pro
b8Znou ddrZzbu spiddaci jednotky 27, v da-
ném ptripadé vyhodné& smérem k Celni ro-
ving spiddacich jednotek. Na nosné tyci 3
je pomoci vykyvnych pak uspofddana dvo-
jice véleckt 25, 28 pruZné pridrZovanych
ve styku s odtahovym valcem 2, ¢imZ spolu
s nim tvoPi nucen& pohdnéné stiskaci valec-
* ky. Pfitom prvni par 25, 2 je urden pro od-
tahovani hotové piize 2B ze spradaci jed-
notky 27 a druhy péar 28, 2 je urcen pro
privadéni linedrniho dtvaru 11 v té samé
spfddaci jednotce. V daném pripad® ma
odtahovy védlec 2 po celé své délce kon-
stantni pramér, takZe pFi provozu je rych-
lost odtahované hotové prize 26 stejnd ja-
ko rychlost pFivadéného linedrniho utvaru
11. Pokud by to ov8em podminky procesu
vyroby pfize vyZadovaly, lze velikost téch-
to rychlosti vzdjemné upravit tak, Ze se zvét-
81 nebo zmensi priimér odtahového vélce 2
v aseku pred piisludnym valetkem 25 nebo
28. Kone¢né na spodnim spojovacim prvku

8
20 je v roving, kterd prochézi otevienym
koncem 17 trubkovitého vodictho dilu 18
a je kolmad k vertikalni stfedové roviné kon-
covych nosnik® 1, 21, umistén nehybny vo-
dic¢ 19.

V daném pfikladu provedeni obsahuje
strojni modul na kaZdé strané podél verti-
kdlni stredové roviny koncovych nosnikil
usporfddanou Fadu k deseti zpracovacich
stanic. Pritom na kaZdé zminéné strané
strojniho modulu ma poloviéni podet zpra-
covacich stanic, to je pét, upraven vstup
pfivddécich prostredkili pro linedrni dutvar
v oblasti jednoho koncového nosniku 1 po-
moci vodicich prvkd 181, 182 na ném umis-
ténych a zbyvajici polet zpracovacich sta-
nic ma vstup privadécich prostfedkld pro
linedrni ttvar upraven v oblasti druhého
koncového nosniku 21 pomoci vodicich prv-
ki 161, 162 na tomto nosniku umisténych.

Pri takovém uspofddéni strojniho modulu
podle vynélezu se obsluZné préce spojené
s linedrnimi uttvary provadi takto: jak zna-
mo, pfed zahdjenim provozu na stroji je
tfeba nejdrive navést linearni dtvary 11
jeden po druhém do a skrze procesni mista
sprddacich jednotek 27. TotéZ je tfeba
ucinit s prizemi 26. U strojniho modulu po-
dle vyndlezu se to dE€je tak, Ze obsluhujici
osoba odebere konce linedrnich ttvarl 11
7 predlohovych civek 9 prisludejicich jedné
poloviné Pady zpracovacich stanic, napfi-
klad pravé, zavede je postupné skrze vodi-
e 18, 12 na civetnici 13 do vstupnich vo-
dicich prvkd 161, 162 na koncovém nosnid
ku 21 a déle jednotlivé skrze vodici prvky
19 na spodnim spojovacim prvku 20 do bez-
prostifedni blizkosti k otevfenym konclim 17
trubkovitych vodicich dilt 18. JeSt8 pled
dosaZenim posledn& jmenovaného mista se
pFipoji u prislusné zpracovaci stanice k vy-
stupnimu tsti 270 na spiadaci jednotce 27
pneumatické wodsdvaci zafizeni, které pro
svou zndmost neni zndzornéno ani bliZe po-
pisovdno. V diisledku zndmého pneumatic-
kého propojeni tohoto tsti 270 s procesnim
mistem spradaci jednotky 27 — spfédacim
rotorem — a pneumatického propojeni to-
hoto procesniho mista s trubkovitym vodi-
cim dilem 18 se vyvold na strané oteviené-
ho konce 17 trubkovitého vodiciho dilu 18
sdni, pomoci néhoZ se pak do blizkosti zmi-
néného otevieného konce 17 prevedeny ko-
nec linedrniho ttvaru 11 zavede skrze spfa-
daci jednotku 27. Pritom je soufasng& linedr-
ni Gtvar zaveden pod nadzvednuty stiskaci
véalecek 28. ZajiSténi polohy vélecku 28 je
provedeno pomoci nezndzornénych prvkd,
které uvadi v Cinnost obsluhujici osoba ne-
bo automatické ovlddaci prvky. Obsluhujici
osoba dale provede zndmé pracovni ldkony,
které jsou potfebné k zapiedeni. Prize 26
je zavedena do vystupniho asti 270 spfdda-
ci jednotky a pod stiskaci valedek 25, kte-
ry je v té chvili v nepracovni poloze, to je
mimo linil stisku s odtahovym valcem 2,
do které byl pfedtim uveden obsluhujici oso-
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bou nebo pomoci automatického ovladaciho
ustrojt.

Stejny postup pak nésleduje u zbyvajici
druhé poloviny zpracovacich stanic s tim
rozdilem, Ze se lineArni tutvary navadi do
prostoru zpracovacich stanic skrze vodici
prvky 101, 102, umist&né na koncovém nos-
niku 1.

Nakonec se provedou zndmé a tedy déle
nepopisované operace spojené se spudténim
stroje.

Pokud jde o operace spojené se zavads-
nim linedrnich Gtvarfi do procesniho mista
na spradacich jednotkdch 27, piedstavuje
zde popsany postup jednu z moZnych alter-

8

nativ. Je totiZ naprfiklad moZné, aby se nej-
dfive provedlo zndmym zphsobem zapiede-
ni jednoduché piize, a teprve potom zahéi-
jilo privddéni linedrniho dGtvaru 11 za po-
moci saciho ufinku vyvolaného podtlakem,
panujicim v procesnim mist& spriadaci jed-
notky pfi provozu, a zndmych prvkii umis-
ténych v blizkosti otevFeného konce 17 trub-
kovitého vodiciho dilu 18 a schopnych pie-
chodné nést tam uloZeny konec linedrniho
atvaru 11.

Pri provadéni opravnych operaci b&hem
provozu, pf¥i zastaveni a novém spu$t&ni
stroje je postupovdno u jednotlivych zpra-
covacich stanic obdobné.

PREDMET VYNALEZU

Strojni modul pro rotorovy spfadaci stroj
na vyrobu vicesloZkovych piizi, ktery zahr-
nuje hlavné dva paralelni vertikdlni konco-
vé nosniky postavené ve vzdjemném odstu-
pu a spojené pomoci podélnych spojovacich
prvkd a urcity pocdet zpracovacich stanic,
usporfddanych v Fadé vedle sebe mezi t&mito
koncovymi nosniky, pfi¢emZ kaZda zpra-
covacl stanice mé rotorovou spPddaci jed-
notku na vyrobu vicesloZkové piize za po-
moci alespofi jednoho linedrntho dtvaru, od-
tahové a navijeci prostfedky pro hotovou
pFizi a pFivddéci prostfedky pro linedrni

ttvar, usporddané v technologickém sledu
probihajicim na jedné a té samé strané ve-
dle vertikdlni strfedové roviny koncov§ch
nosnik@l v rovingé, kterd je kolmd k Petené
stfedové roviné koncovych nosnikd, vyzna-
Cujici se tim, Ze vstupy pFivddscich pro-
stfedk@l pro linedrni tdtvary vedené k uve-
dené Fadé zpracovacich stanic od predlo-
hovych civek jsou upraveny dilem v oblasti
jednoho koncového nosniku (1) a dilem v
oblasti druhého koncového nosniku (21)
pomoci vodicich prvkdl (102, 101, 161, 162)
na téchto nosnicich umist&nych. '

2 listy vykresi




218413

23 22

1

Obr.




218413

3

Obr

N

27

23

4

>

G

28

=

11
19
270

e

21

27

NN

NN



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

