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(54) Automatické obrébéct linka

Pitedmdtom vynélezu je automatické obrab&ci linka s jednoduch?mi a revolverov9m1 pra-
covnimi jednotkami.
Dosud znémé i‘edeni automatickych obrébé&cich linek seatavaji vyhradn& z normélnich pra-
covnich jednotek s jednou pracovni hlavou, uspoi‘tdanych do jednostrannych nebo i obou~
strannych pracoviich stanic. Kaidé z té&chto pracovnich jednotek je uchycena na podstavci,
ktery je pifipcvnén ke stiedu obréabdc linky. Pracovni jednotky na své horni vi‘etenikové
taeti nesou hlavni néhon pro vyvozeni potitebného vykonu pro obrab¥ni, piiem? vietenikoe
v Bést jednotky je upevn¥na na stolové ¥ésti jednotky, nebo uloiena na loZi jednotky,
které je vybavena néhonem pro rychly a pracovni cyklus jednotky, Vitetenikové &ést pra=-
covni jednotky nese upevn¥nou opera¥ni hlavu s jednim nebo vice vi‘teteny pro poZadovanou
technologii, Obré&b&né souléet se presouvé stifedem linky ze stanice naklédacs piesouvacim:
zatizenim od jedné obr&bdci stanice do druhé.
V ka%dé z téchto stanic je piFesné zepolohovéna a upnuta, Po upnutf soudésti je dan povel
k vlastnimu cyklu vech pracovnich jednotek 1linky. . 1

Vykon automatické obréb¥ci linky uréuje tedy soudet viech vedlej¥ich (pﬁeouvnych)
a hlavnich (obréb&cich) fasl. ProtoZe technologie obréb8ni, Felené na automatickych obré-
b&cich linkéch, je velmi riznorodé (frézovéni, vrténi, zévitovéni, strufent, vyvrtévéni
atd.) o' rdznym Sasovym prib¥hem, dochézi Sasto k &asové nevyvéZenosti jednotlivych pra-
covnich stanic obréb8ci linky, Tato &asové nevyvéienost znemené&, %e zatimco limitujics
stanice je¥t® obréb&ji, ostatni pfevaiujici stanice ji¥ dokontily sviij predepsany pra-
covnf proces a jsou v klidu,

Vyle uvedené nevyhody odstrafiuje automaticks obrébScS linka podle vynélezu, jejii
podstata spotivé v tom, Ze je tvoi'ena stifedni &ésti, na které jsou uspoitédény naklédaci
stanice, nejméné jedna stanice dlouhodobych operaci, nejménd jedna stanice vicenésobného
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opracovéni a vyLlédaci stanice, pF1éem2 stanice dlouhodobych operaci jsou obsazeny vidy
nejméng jednou )ednoduchou pracovni )ednotkou, zatimco stanice vicenésobného opracovani
jsou obsazeny vidy alespon jednou revolverovou pracovni jednotkou s n&kolika operatnimi
hlavami, Revolverové pracovni jednotka je tvoi*ena spodni pevnou &ésti,na které je upra-
veno loZe, na kterém je uloZen pevny sloup, na n&mZ je upevn&no viceboké t&leso nesouct
opera&ni hlavy, napojené na spoletny vertikélni néhonovy motor, piifemZ spodni pevné
t4st je opati‘ena posuvovym mechanismem a vicestopou naréZkovou listou,

vynélez ie¥i optimélni vyvéZenost pracovnich cykld celé automatické obréb&ci linky
zabudovanim stanic, vybavenych revolverovymi pracovnimi jednotkami, &imZ vyuZivé nejdeldi

 bracovni operace linky k provedeni n&kolika pracovnich procesi v ostatnich stanicich.

Pracovni stanice s revolverovymi jednotkemi, Fe¥ené. jako jednostranné nebo oboustranw
né, zajistuji efektivni vyuZivéni celého soustroji. Toto ‘fe¥eni zmenduje podet pracovnich
stanic, zkracuje délku celé obréb&ci linky, snifuje potFebny instalovany piikon, zkracu=
je prab&iny &as vyrobku, snifuje celkové porizovaci néklady a stavebni investice, &imZ
podstatn& zvy3uje efektivnost tohoto zalrizeni,

Dal¥i vyhodou tohoto Fefeni je, e umoziuje obréb&ni v jedné pracovni stanici pii
jednom upnuti obrobku &tyimia? Zesti opera&nimi hlavami z jedné strany a osmi aZ dvanécti
operaénimi hlavami pi*i oboustranném uspoiadéni,pii pouZiti oto&ného upinale i z vice
stran obrobku, a

PFikladné provedeni automatické obréb&ci linky podle vynélezu je schematicky znézore
n&no na pripojenych vykresech, kde obr. 1 piedstavuje pldorysny pohled na sestavu auto-
matické linky, obr. 2 nérys a obr. 3 pidorys revolverové pracovni jednotky.

Automatickou obréab&ci linku tvoii stifedni &ast 12 linky, zajistujici postupnou do-
pravu od naklédaci stanice 13 ,pies stanice 14 dlouhodobych operaci a stanice 15 vicenésob~
ného opracovéni,do vykladaci stanice 16, Stanice 14 dlouhodobych operaci jsou obsazeny
jednoduchymi pracovnimi jednotkami 11 zné&mého prbvedeni, zatimco stanice 15 vicenésobného
opracovéni jsou obsazeny revolverovymi pracovnimi jednotkemi 1, vybavenymi bud &tyimi
nebo Sesti vicendstrojovymi operatnimi hlavami 3 v zévislosti na poZadované technologii.
Vdechny pracovni jednotky 1 a 11 jsou usazeny na podstavcich 10, které jsou rozmistény
po obou stranéch stiedni &é&sti 12. )

Revolverové pracovni jednotka } je usazena na podstavci 10 spodni pevnou &ésti 4,
vybavenou posuvovym mechanismem 8 pro rychly a pracovni zdvih a vicestopou narézkovou
lidtou 9 *izeni pracovnich cykld. Na horni stran& pevné &asti 4 je upraveno loZe 7,
poptipadé stil, na kterém je uloZen pevny sloup 5, na némZ je oto¥n& upevn&no viceboké,
v daném piipadé tyifboké a Sestiboké t&leso 2, na kterém jsou upevn&ny jednotlivé ope=-
ra¢ni hlavy 8. Pohon opera&nich hlav 3 je odvozen od spole&ného néhonového motoru §,
uloZeného vertikédln& na pevném sloupu §} Jednotlivé opera¢ni hlavy 3 mohou byt vym&nné.
Néhonovy motor 6 pohéni pomoci spojek a ozubenych ptevodd vidy, jen tu opera&ni hlavu 3,
kteréd je v pracovni poloze. Ostatni operatni hlavy 3 zlstévaji v klidu. Néhonovy motor
6 zajistuje rovndz otadeni revolverové oto&né &asti pracovni jednotky } 2

Obrobek se naloZi v nakléddaci stanici 13 bud na upinaci desky nebo piimo na lidty
stiedni &asti 12 linky, po niZ je pomoci nezakresleného zaiizeni posouvén postupn& z jedné
pracovni stanice 14 a 15 do druhé k provedeni predepsanych operaci. Stanice 14 dlouhodo-
bych operaci, vybévené jednoduchymi pracovnimi jednotkami 11, jsou limitujici pro takt
linky a provéd&ji se v nich dlouhotrvajici operace jako napi*s frézovéni, B&hem té&chto
dlouhotrvajicich operaci se na stanicich 15 vicenésobného. opracovéni opracovévaji daldi
obrobky postupn& opera&nimi hlavami 3, které revolverové pracovni jednotka 1 privédi
postupn& do pracovni polehy.

, B&hem pohybu je oto&né &ést revolverové pracovni jednotky 1 nadlehovina tlakovym
olejem, PFesné nastaveni jeji polohy zajisfuje nezakresleny polohovaci index. Rovnd¥
nezakreslené samosvorné zpeviovaci zatizeni zajisfuje pak jeji pracovni polohu,
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Popsané konstrukce automatické linky, provedené podle vynédlezu, znamené Gsporu nej~

mén& osmi pracovnich stanic, které by bylo nutné zaiadit do pracovniho cyklu linek dosud
znémého provedeni, aby se zajistilo provedeni stejnych technologickych operaci.

PREDMET VYNKALEZU

1. Automatické obréb&ci linka s naklédaci a vyklédaci stanici obrobki a s jednoduchy=
mi a revolverovymi pracovnimi jednotkami, vyznadujici se tim, %e je tvoiena stifedni &éasti
(12) linky, na které jsou postupn® uspoifédény naklédaci stanice (13), nejméné jedna sta-
nice (14) dlouhodobych operaci, nejmén& jedna stanice (15) vicenésobného opracovéani
a vyklédaci stanice (16), piifem: stanice (14) dlouhodob§ych operaci jsou obsazeny vidy
nejmén& jednou jednoduchou pracovni jednotkou (11), zatimco stanice (15) vicenésobného
opracovani jsou obsazeny vidy alespon jednou revolverovou pracovni jednotkou (1) s n&ko~-
lika opera&nimi hlavami (3). '

. 2, Automatické obrdb&ci linka podle bodu 1, vyznadujfici se tim, %e revolverové pra-
covni jednotka (1) je tvoi*ena spodni pevnou &asti (4), na které je upraveno loZe (7),

na kterém je ulofen pevny sloup (6), na n&mZ je upevn&no viceboké t&lese (2), nesouct
operatni hlavy (3), napojené na spole&ny vertikélni néhonovy motor (6), pFifem? spodni
pevna East (4) je opati‘ena posuvovym mechanismem (8) a vicestopou naréZkovou listou (9).

3 vikresy
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