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Reen se tykd zpiisobu vyroby konstruknich prvkti /9/ z
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podobné z vytvrzeného pésu /5/ materialu o tloustee 0,1 a2 2 mm
akteré se po vyraZeni nebo podobn& znovu vtlaguji zpét do pasu
/5/ materidly, piidemz vrstvy /30/ se v navazujici stanici /Il/ z pasu
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prvek /9/ ze stohovaciho zasobniku /31/ vyjme. Releni se rovnéz
tyka zafizeni pro provadéni tohoto zplisobu.
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Zplsob vyroby konstrukénich prvki a zafizeni pro provadéni tohoto zpisobu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zptisobu vyroby konstrukénich prvki z jednotlivych
vrstev, které se vyrazeji, vystfihuji nebo podobné z pasu materialu a které
se po vyrazeni nebo podobné znovu vtlacuji zpét do pdsu materidlu. Vynalez

se dale tyka zafizeni pro provadéni tohoto zplsobu.

Dosavadni stav techniky

Soudasti a konstrukéni prvky, napriklad pro automobily, jako jsou
ojnice, vagky, ozubena kola, ozubené vénce nebo podobné se vyrabéji bud
odlévanim nebo se vyrabéji vyrazenim, popiipadé vystfizenim, z pomérné
tiustého pasu materidlu. Takové zafizeni pro piesné razeni je popsano
napfiklad v dokumentu EP 0 183 648.

Cely znamy vyrobni proces bude dale popséan na piikladu vyroby piné
vacky. Nejdfive se pomoci raziciho lisu oddéli z pasu materialu polotovar.
Na tento polotovar se nanese pevna mazaci latka. Poté nasleduje ohfati

polotovaru, piedbé&zné tvarovani a zihani.

Poté se opét nanese pevna mazaci latka, polotovar se pfedtvaruje a
na zavér se mu dodd koneény tvar. Poté nasleduje kalibrovani a indukéni
kaleni, naéez se vacka dokongéi protazenim a srazenim hran. Vacka se pak
pfipevni na trubku, takze vznikne vackovy hiidel. Tento vackovy hiidel se
vybrousi. Popsany proces je velmi nakladny.
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Vyroba soudasti z kovu je dale popsana v dokumentu DE-OS 38 41
205. Dokument se tyka predevsim vyroby ojnic, pficemzZ ojnice se
konstrukéné rozdéli na jednotlivé jednoduché diléi profily, tyto dilci profily
se vyrobi pfesnym vystfizenim a navrstvenim a vzajemnym spojenim se
z nich vyrobi finalni soucdst. Jedna se pfitom o vyrobu konstrukéné narocéné

soudasti z rznych dilgich profild s riznymi obrysy.

Z dokumentu DE 97 50 742 Al je napfiklad znamo, ze z plechového
pasu se pomoci niizek oddéli prifezy, které se nasledné na sebe navrstvi ve

stohovacim zafizeni.

V publikaci Strasser F. “Gewindebohren in sehr kleinen Blechaus-
schnitten in: Werkstatt und Betrieb”, 93 Jg., 1960, seSit 3, strana 155, je
popsano, ze souéasti se v po sobé ndsledujicich operacich déruji a vystrihuji,
piiemz tyto soudasti po vystiizeni nepropadavaji dolii skrze otvor v pristfiz-
nici, nybr jsou pruzinou ovlddanym dorazovym raznikem zatlacovany zpét

do plechového pasu.
Ukolem vyndlezu je naproti tomu jednoducha a levna vyroba jedno-
duchych souéasti a konstrukénich prvkl z vétsiho poétu shodnych vrstev,

které maji byt viici sobé navzajem pfesné polohovany.

Podstata vynalezu

Uvedeny Ukol fe$i a nedostatky znamych zplsobl tohoto druhu do
znaéné miry odstrafuje zplisob vyroby konstrukénich prvki z jednotlivych
vrstev, které se vyrazeji, vystfihuji nebo podobné z vytvrzeného pasu

materialu o tloustce 0,1 az 2 mm a které se po vyrazeni nebo podobné
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znovu vtlaguji zpét do pasu materialu, pficemz vrstvy se v navazujici stanici
z pasu materidlu vytladuji a vkladaji se do stohovaciho zasobniku, ve
kterém se provadi centrovani a spojovani jednotlivych vrstev v konstrukéni
prvek, nadez se tento konstrukéni prvek ze stohovaciho zasobniku vyjme.

Uvedené znamena, ze konstrukéni prvky o vétsi tloustce se mohou
vyrabét vrstvenim tenkych vytvrzenych lamel. Tyto vrstvy se v dalSi operaci

spoji navzajem, s vyhodou snytovanim.

Jednqtlivé lamely maji tvar souéasti & konstrukéniho prvku a vyska
tohoto konstrukéniho prvku, napiiklad vacky, je dana pocétem jednotlivych
lamel. Protoze lamely mohou byt velmi tenké, napfiklad mohou mit tloustku
0,1 az 2 mm, mohou byt tyto lamely vyrazeny z jiz zakaleného materialu,
takze jiz neni zapotiebi dodate¢né kaleni nebo brouSeni. Navrstveny
konstrukéni prvek je jiz hotovou soué&asti. Material jiz mze mit tvrdost az

pres 63 HRC.

Déle, zasluhou razeni velmi tenkych lamel je umoznéno dosazeni
minimalnich prifezii mezi vniténim a vnéjsim obrysem konstrukéniho prvku,
napiiklad vacky. Ve vatkach mohou byt i velmi malé otvory, napfiklad o
priméru 1 mm. Tyto otvory slouzi ke snizeni hmotnosti, k vyvazeni nebo

mohou byt vyuzity pro vloZeni nytu.

Zasluhou razeni tenkych lamel je dale umoznéno dosahnout u
vnitiniho a vnéjsiho obrysu toleranci ve tiidé 6. Kromé toho se snizi vyrobni
naklady, protoze pfi procesu vyroby podle vyndlezu se vysta¢i s méné

vyrobnimi operacemi. Nejsou prakticky zapotfebi dalsi investice.
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Navrstvenim vyrobena vaéka jiz vyhovuje vysokym pozadavkim v mo-
toru a vyznaduje se vysokou schopnosti tlumeni, malou hiucnosti a
nepatrnym opotiebenim, protoze mezi lamelami plsobi kapilarni sily,
kterymi je priib&zné privadén mazaci olej na funkéni plochy vacky.

Stohovaci zasobnik je transportovan z jedné zpracovaci jednotky do

druhé v taktové posuvové jednotce.
Jiné mozné feSeni spocdivd v tom, Ze stohovaci zasobnik je
transportovan z jedné zpracovaci jednotky do druhé na kruhovém

krokovacim stole.

Pas materialu se odviji ze zdsobniho svitku a po vyraZeni vrstev se

opét naviji v odtahovém navijaku pro odpadni material.

Od pasu materialu se po vyrazeni vrstev odstiihavaji odpadni mfizky.

Jednotlivé vrstvy se v konstrukéni prvek spojuji pomoci nytd.

Nytovani se pfitom muze provadét jak zespodu, tak i shora.

Srdcem zafizeni k provadéni popsaného zplsobu je razici lis, v jehoz
nastroji se soudasné jedinym stfihem vyrazi jak vnitini, tak i vnéjsi obrys
vrstvy. Bylo by také mozno pouzit postupové lisovadlo, v tomto pfipadé by
viak byly prili§ velké tolerance mezi vnitinim a vnéjSim obrysem

konstrukéniho prvku.

Vyrazena &i vystiizena vrstva se vtladi zpét do pasu materialu, ze




kterého byla vystfizena.

Odpady vzniklé vystiizenim vnitinich obryst propadavaji skrze
pristiiznik a odpovidajici $achty ve stolu raziciho lisu a jsou odstranovany

spodem.

Na razici nastroj navazuje spojovaci stanice, ve které jsou jednotlivé
vrstvy stohovany ve stohovacim zésobniku. Jednotlivé lamely nebo vrstvy
jsou pfitom z pasu materialu, do kterého byly zpét zatladeny, vytlaovany

paketovacim raznikem, ktery b&zi synchronné se zdvihy raziciho lisu.

Vée uvedené probihad podle vynalezu v taktové posuvové jednotce

nebo na kruhovém krokovacim stole.

Po uréitém podétu razicich zdviha, ktery odpovida poctu vrstev
potiebnych pro vyrobeni konstrukéniho prvku, napfiklad vacky, se kruhovy
krokovaci stil pootodi do dalsi polohy, popfipadé stohovaci zasobnik je
taktovou posuvovou jednotkou piemistén do dalsi stanice. Soucasné piijde

pod paketovaci raznik prazdny stohovaci zasobnik.

V nasledujici stanici se do stohovaciho zdsobniku zavede nejmené
jeden nyt, v dalsi stanici se vrstvy vycentruji a snytuji a v dalSi navazujici
stanici se hotovy konstrukéni prvek ze stohovaciho zasobniku vytladi,
napiiklad pomoci razniku, a pfijde na dopravni pas nebo podobné, kterym

je transportovan k zavérecné montazi.

Pas materialu je do raziciho lisu pfivadén s vyhodou ze zasobniho

svitku s vlastnim pohonem, pfisun pasu materialu je regulovan na zakladé




provéseni tohoto pasu materialu. Razici stroj sam je proveden jako presny
razici automat se vstupni posuvovou jednotkou, mazanim pasu materialu a
tak dale. Zplisob podle vynalezu se v zavislosti na potfebném poctu
konstrukénich prvk( mize provadét s jednorazové pracujicim nastrojem
nebo s vicendsobné pracujicimi nastroji, ¢imz se vSak zvySuji investicni

naklady.

Zaifzeni je prakticky provedeno tak, Ze k razicimu lisu je pfifazen

stohovaci zasobnik pro ukladani jednotlivych vrstev.
Stohovaci zasobnik miize byt uspofadan v taktové posuvové jednotce.

Jind moznost spoéiva v tom, ze stohovaci zdsobnik je usporadan na

kruhovém krokovacim stole.
Ke stohovacimu zdsobniku je s vyhodou piifazen paketovaci raznik.

Mezi paketovacim raznikem a stohovacim zasobnikem je pro

kontinudlni provoz s vyhodou uspofadan mezizasobnik.

V dal$i stanici se vrstvy nejméné jednim nytem spojuji v konstrukéni

prvek.

V daldi navazujici stanici je uspoiadan centrovaci ¢ep pro centrovani
vrstev pied jejich koneénym spojenim.

V dalsi smykadlo pro vytlacgeni
konstrukéniho prvku ze stohovaciho zasobniku.

stanici je pak uspofadano




Pfed vlastnim razicim lisem je prediazen zasobni svitek a vstupni

posuvové zafizeni.

Za razicim lisem je pak zafazeno vystupni posuvové zafizeni.

Na vystupni posuvové zafizeni navazuji niizky nebo odtahovy navijak.

Pfisun nytt se mlze provadét jak shora, tak i zespodu.

Piehled obrdzkd na vykresech

Podstata vynalezu je dale objasnéna na neomezujicich pfikladech jeho

provedeni, které jsou popsany na zakladé pfipojenych vykresi, které

znazorfuji:

- naobr. 1 schematické vyobrazeni =zafizeni pro vyrobu a vrstveni
konstrukénich prvki podle vynalezu;

- na obr. 2 pidorysny pohled na schematicky zndzornénou taktovaci
posuvovou jednotku zafizeni z obr. 1;

- naobr. 3 schematicky znazornény pribéh procesu vrstveni konstrukénich
prvk(;

- na obr. 4 zvétSeny vyiez raziciho lisu v zafizeni podle obr. 1 v oblasti
nastroje;

- na obr. 5 pldorysny pohled na pas materidlu pro vyrobu konstrukénich




prvki;

- na obr. 6 schematické vyobrazeni dalSiho piikladu provedeni zafizeni pro
vyrobu a vrstveni konstrukénich prvki podle vynalezu;

na obr. 7 perspektivni pohled na vacku vyrobenou zpGsobem podle

vynalezu;

na obr. 8 prifezy vaékou v roviné VIII-VIII z obr. 7 s rlznymi nyty;

na obr. 9 perspektivni pohled na dalsi piiklad provedeni vacky vyrobené

zpusobem podle vynalezu; a

na obr. 10 fez vackou z obr. 9 v roviné X-X.

Priklady provedeni vynalezu

Zafizeni R pro vyrobu a vrstveni konstrukénich prvki obsahuje podle
obr. 1 zasobni svitek 2, razici lis 3, jen zcéasti naznacenou taktovou

posuvovou jednotku 1 a odtahovy navijak 4.

Pas 5 materidlu se ze zasobniho svitku 2, ktery je opatfen vlastnim
pohonem, odviji ve sméru pohybu hodinovych rugicek. Tento pas 5
materialu prochazi skrze svételnou zavoru 6, jestlize je tento pas 5
materialu provéSen piilis hluboko. Pas 5 materialu pak pfichazi na vstup 7
raziciho lisu 3 a prochazi tam skrze mazaci zafizeni 8, kterym se na plochy

pasu 5 materidlu nanese mazaci olej.




Pas 5 materialu pak dale prochazi skrze nastroj H pro vystiihavani,
popfipadé razeni vnitiniho a vnéjsiho tvaru vrstev 30 konstrukénich prvki,

v daném piikladu provedeni vrstev vacky.

Na obr. 4 je ve zvétSeném méfitku znazornén vyiez z tohoto nastroje

H, ktery sestava z horni ¢asti O a spodni ¢asti U.

Horni ¢ast O, kterd je pohybliva ve svislém sméru, je opatfena
beranem 10, ktery je lépe patrny na obr. 1. Na tento beran 10 navazuje
upinaci deska 11 a na ni pristfiznice 12, ve ktere je veden vyhazovac 13 a
dva prastfizniky 14, 15 pro vnitini tvar. Tyto prastfizniky 14, 15 slouZi k vy-
stfihavani vnitinich tvarG vrstev 30 vacky. Na vyhazovaé 13 tlaci tlacné

koliky 16, 17.

Spodni &ast U nastroje H je uspofadana na stolu 18 stroje, na kterém
je ulozena upinaci deska 19. Stiraci deska 20 je pfitlacovana tlaénymi koliky
21 a 22. V upinaci desce 19 a stiraci desce 20 je uspofadan fezaci raznik 23,
ve kterém jsou vytvofeny kuzelovité Sachty 24.1 a 25.1. Odpadni vystfizky
z vnitini plochy vrstvy 30 vadky, které byly vyrazeny pristfizniky 14, 15 pro
vnitini tvar, prochazeji skrze kuzelovité Sachty 24.1, 25.1 ve stolu 18 stroje
smérem dold ven z nastroje H. Vyrazené soucasti, to jest vrstvy 30, jsou po
vyrazeni ihned vtladeny zpét do mfizky, kterd vznikla z pasu 5 materialu, ze
kterého byly tyto soudasti vyrazeny. Provadi se to silami plsobicimi na
vyhazovaé 13 a stiraci desku 20. K zajisténi posuvu vyrazené mrizky se zpét
zatlaéenymi souéastmi, to jest vrstvami 30, do nasledujici pracovni stanice

slouzi pasové vedeni 26, které odpovida tloustce pasu 5 materialu.

Na obr. 5 je znazornén padorysny pohled na pas 5 materialu pro




-10 -

vyrobu vrstev 30 vaéky. Vnitini tvarové odpady 27, 28, které jsou
vyfazovany, jsou oznadeny Srafovanim. Soucasné je patrny prvni stupef
taktové posuvové jednotky 1, kde paketovaci raznik 29, ktery je znazornén
na obr. 1, vtlagil vyrazenou vrstvu 30 vacky do stohovaciho zasobniku 31.
Pfed timto stohovacim zasobnikem 31 muzZe byt zafazen mezizasobnik, do
kterého paketovaci raznik 29 vtlaéuje jednotlivé soucasti, to jest vrstvy 30

vacky.

Na obr. 2 je znazornén celkovy pildorysny pohled na taktovou
posuvovou jednotku 1, kterd ma rovinu A a rovinu B. Pas 5 materialu je po
stolu 18 stroje transportovan k roviné A. Na této roviné A probihaji
jednotlivé kroky procesu vrstveni a nytovani, které jsou na obr. 3

znazornény stanicemi II-V.

Ve stanici II jsou vyrazené vrstvy 30 vacky vytlacovany pomoci
paketovaciho razniku 29 z pasu 5 materialu do stohovaciho zasobniku 31,
kde takto vznikne vacka 9, ktera sestava z vice takovych vrstev 30. Na obr.
3 je zndzornén nejen fez stanici II, ale také vyrobenou vackou 9 v jejim

stohovacim zasobniku 31.

Po vytvofeni vaéky 9 z pfedem uréeného poctu vrstev 30 posune
taktova posuvova jednotka 1 stohovaci dopravni zasobnik 32 ve sméru Sipky
k dal$i stanici III, zatimco do stanice II piijde za uc¢elem vytvoreni dalSi

vacky 9 jiny stohovaci zasobnik 31.

Ve stanici III se pfisune nyt 33 A, B, zatimco nasledné ve stanici IV se
jednotlivé vrstvy 30, ze kterych vacka 9 sestava, vystfedi pomoci

centrovaciho ¢éepu 34, ktery pfesné vyplni vnitini obrys vacky 9, ¢imz se
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dosahne presného tvaru vagky 9. Po provedeni této operace nasleduje

nytovani.

Ve stanici V je sestavena a snytovana vacka 9 vytlacena smykadlem
35 ze stohovaciho zasobniku 31 a odlozena na transportni pas 36, kterym

je transportovana ke konec¢né montazi.

Prazdné stohovaci zdsobniky 31 se nyni sefadi, pomoci spoustéci
jednotky 37 spusti doli do roviny B, transportuji ke zvedaci jednotce 38 a
pomoci této zvedaci jednotky 38 vyzdvihnou znovu do roviny A. Tam jsou
pied stanici II znovu k dispozici pro vlozeni vrstev 30 vacky. Spusténi
stohovacich zasobnik( 31 do roviny B se provadi proto, aby tyto stohovaci

zasobniky 31 mohly projit pod posuvovym zafizenim 47.

P4ds 5 materialu, ze kterého byly vyrazeny jednotlivé vrstvy 30 vacky,
prochézi dale skrze posuvové zaiizeni 47 a je odtahovym navijakem 4

navijen ve svitek odpadniho materialu.

Na obr. 6 je schematicky znazornén dalsi piiklad provedeni zafizeni R1
pro vyrobu a vrstveni konstrukénich prvka podle vynélezu. Toto zafizeni R1
obsahuje rovnéz zéasobni svitek 2 a razici lis 3, na ktery vSak navazuje
kruhovy krokovaci stiil 39, vystupni posuvové zafizeni 42 a nlizky 43, ktere

od vyraZzené miizky odstiihdvaji odpadni mfizky 44.

Na kruhovém krokovacim stole 39, ktery se otaci kolem osy, se vrstvy
30 vadky, které byly vyrazeny ve stanici II, stlacuji pomoci paketovaciho
razniku 29 ve stohovacim zdsobniku 31, takze vznikne vacka 9, ktera

sestava z vice téchto vrstev 30.
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Poté jiz popsanym zplisobem nasleduje dalsi zpracovani ve stanicich

III-V, av8ak na kruhovém krokovacim stole 39.

Pas 5 materialu, ze kterého byly vyrazeny jednotlivé vrstvy 30 vacky,
je skrze odchylovaci Gstroji 41 veden k vystupnimu posuvovému zafizeni 42
a je odfezédvan pomoci nizek 43, takZze odpadni mfizky 44 pak padaji do

blize nezndzornéné sbé&rného zasobniku.

Na obr. 7 az 10 jsou znazornény uplné z vrstev 30 sestavene a
snytované vacky 9, popiipadé vacky 9.1, vyrobené zplsobem podle

vynalezu. Tloustka 45 vacky 9, 9.1 je uréena poctem vrstev 30.

Na obr. 8 jsou v fezu znazornény riizné nyty pro spojeni vrstev 30
vacky. Na obr. 8a je znazornén duty nyt 33.B1 a na obr. 8b piny nyt 33.B2.
Je také mozné, ze nyt 33.A1 se ponecha duty pouze v nytovaci oblasti, jak

je to znazornéno na obr. 8c. Jako &tvrtd moinost je jeSté na obr. 8d

znazornén nyt 33.A2 s nakruzkem.

Zastupuje:

Ing.].Chlustina

24.02.99
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PATENTOVE NAROKY

Zplsob vyroby konstrukénich prvki (9) z jednotlivych vrstev (30),
které se vyrazeji, vystiihuji nebo podobné z vytvrzeného pasu (5)
materidlu o tloustce 0,1 az 2 mm a které se po vyrazeni nebo podobné
znovu vtladuji zpét do pasu (5) materialu, pficemz vrstvy (30) se

v navazujici stanici (II) z pasu (5) materialu vytladuji a vkladaji se do
stohovaciho zasobniku (31), ve kterém se provadi centrovani a
spojovani jednotlivych vrstev (30) v konstrukéni prvek (9), nacez se

tento konstrukéni prvek (9) ze stohovaciho zasobniku (31) vyjme.

ZpGsob podle ndroku 1, vyznadéujici se tim, Zze stohovaci
zasobnik (31) je transportovan z jedné zpracovaci jednotky do druhé

v taktové posuvové jednotce (1).

Zplsob podle ndroku 1, vyznac¢ujici se tim, Ze stohovaci
zasobnik (31) je transportovan z jedné zpracovaci jednotky do druhé

na kruhovém krokovacim stole (39).

Zplisob podle nékterého z narokii 1 az3, vyznacujici se
tim, ze pas (5) materidlu se odviji ze zasobniho svitku (2) a po
vyrazeni vrstev (30) se opét naviji v odtahovém navijaku (4) pro

odpadni material.
Zptsob podle nékterého z narokti 1 az3, vyznacujici se
tim, Ze od pasu (5) materialu se po vyrazeni vrstev (30) odstfihavaji

odpadni mfizky (44).
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11.

12.

13.
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Zplisob podle nékterého z narokii 1 az5, vyznacujici se
t i m, ze jednotlivé vrstvy (30) se v konstrukéni prvek (9) spojuji

pomoci nytl (33 A, B).

Zpusob podle ndroku 6, vyznacujici se tim, ze nytovani se

mizZe provadét jak zespodu, tak i shora.

Zafizeni k provadéni zpisobu podle nejméné nékterého z naroki 1 az
7, vyznadujici se tim, Ze k razicimu lisu (3) je pfifazen

stohovaci zdsobnik (31) pro ukladani jednotlivych vrstev (30).

Zafizeni podle ndroku 8, vyznacujici se tim, Ze stohovaci

zasobnik (31) je uspofadan v taktovd posuvove jednotce (1).

Zafizeni podle ndroku 8, vyznadéujici se tim, Ze stohovaci

zasobnik (31) je uspofadan na kruhovém krokovacim stole (39).

Zafizeni podle nékterého z narokii 8 az 10, vyznadujici se
tim, ze ke stohovacimu zasobniku (31) je pfifazen paketovaci raznik
(29).

Zafizeni podle naroku 11, vyznacdujici se tim, Ze mezi
paketovacim raznikem (29) a stohovacim zasobnikem (31) je pro

kontinualni provoz uspofadan mezizasobnik.

Zatfizeni podle naroku 11 nebo 12, vyznacujici se tim, ze
v dal$i stanici (III) se vrstvy (30) nejméné jednim nytem (33 A, B)

spojuji v konstrukéni prvek (9).
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16.

17.

18.

19.
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Zafizeni podle nékterého z narokli 11 az 13, vyznadujici se
t i m, ze v dalsi stanici (IV) je uspofadan centrovaci ¢ep (34) pro

centrovani vrstev (30) pred jejich koneénym spojenim.

Zaiizeni podle ndroku 13 nebo 14, vyznadéujici se tim, ze
v daléi stanici (V) je uspofadano smykadlo (35) pro vytlaceni
konstrukéniho prvku (9) ze stohovaciho zasobniku (31).

Zarizeni podle nejméné nékterého z narokl 8 az 15,
vyznadujici se tim, ze pied razicim lisem (3) je pfedfazen

z&sobni svitek (2) a vstupni posuvové zafizeni (7, 40).

Zarizeni podle nejméné nékterého z narokl 8 az 16,
vyznadujici se tim, Ze za razicim lisem (3) je zafazeno

vystupni posuvoveé zarizeni (42, 47).

Zafizeni podle narok 17, vyznac¢ujici se tim, Ze na
vystupni posuvové zafizeni (42, 47) navazuji nizky (43) nebo
odtahovy navijak (4).

Zafizeni podle nejméné nékterého z naroki 13 az 18,
vyznadujici se tim, ze pfisun nytd (33 A, B) se mize
provadeét jak shora, tak i zespodu.

Zastupuje:

Ing.]).Chlustina

24.02.99
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