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Podstate vyndlezu spodivd v tom, Ze
obved horniho rgzvolnovaciho vdlce (2) =
spodniho rozvolnovasciho védlce (3) je opat-
fen soustavou odd&lovacich hrotd (1) pro
rozvolnovdni & posun stonkd, které zesshu- [
ji do hornich dréZek (8), upravenych v ro-
vinné desce (5) uspoiddené naed stolem (6),
opatfenym spodnimi dréZkemi (9), uspoid-
danymi presazen¥ k hornim drédZkém (8)
do nichZ zasshujf odd¥lovaci hroty (3
spodnfho rozvolnoysciho vdlce (3), pfifemZ P
pfed horn{ rozvolnoveci védlec (2) je piFed-

Fazens soustava poddvacich kotoudd (4) pro
vedeni vrstvy stonkd., Vyhodné je to, Ze

%elo odd&lovacfho hrotu je zakfiveno tek,
aby v pracovnim cyklu dhel alfe mezi Zelem 2 Ay
hrotu e rovinou desky nebo stolu gyl v kaZ-

dém_bodu drdhy v rozmezf 90 aZ 95°, Roz-

volnovad je moZno vyuZit jeko pFedstavné i

za¥{zen{ pFi zprecovdni 1ln&nych stonksd

ne koudel, £
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Vyndlez se tykd zplsobu obrdb&ni nerotednich obrobkd, zvld3td ne horizontédlnim fré-
zovecim a vyvrtédvecim stroji se dvéme pojizdnymi otolnymi stoly. .

Stdvejfel technologie je jiz zne¥nd zestersld, velmi nérodnéd na vysokou kvalifikaci
i rutinu pracovnikd obsluhy. Obrébéni jednotlivych obrobkd se provéd{ ne jednostolovych
nebo deskovych konven¥nich vyvrtdvacich strojfech, po jednom obrobku. Dvoud{lné sk¥fnové
oprobky se obrdbi upnuté na stole nebo na zékladni upfnaci desce. Tyto obrobky se upl~
najf v horizontdln{ poloze d¥lici roviny, kters mus{ byt predem opracovend. Velmi precnd
se provédi vyrovndvaci dslicl roviny i usazeni do osy. Pro vytd¥eni vnit¥én{ dutiny se
pou#{vd dlouhd vrtac{ ty&, ne kterou se upinajf Jjednoduché letmé suporty nebo p¥ipravky
pro ;oustruieni Xu%eld. Po sePfzenf pro prvni ukon se jefdbem ulozf horni polovine na
spodnf a provddi se postupné obrébdni, najet{, méteni, seifzent, obréb&ni a% do provedeni
‘\konu na poZadoveny rozm¥r.

PFi tomto postupu se musi zvedat hornf polovine tolikrét, aZ se ykon dokondi. Timto
postupem se provdd{ celd operace, co? je velmi zdlouhavé, pracné a néro&né ns zvedaci
zetfzeni joko Je¥db i obsluhu. Tato stdvejlci technologie pouZivé zestaralé vytddeci
zeffzeni jeko dlounhé plné vrtaci ty¥e s otvory pro no¥e, letmé suporty e jiné za¥izeni,
p¥i kterém neni moZno vyuii{vet ani stfedni Pezné podminky. Toto zeffzeni nemd moZnost
predserizeni dridku s no¥i a také nemé Zédnou odmd¥oveci moZnost. Vedlej&1 ¥asy p¥i
obrébsnf a sefizovéni jsou velmi znagné a tento zpisob obrdébdni neodpovidd dnednim po-
sadavkim vyroby. )

Uvedené nevyhody odstrenuje zplsob obréb¥ni nerotadnich obrobkd, zvldst¥ ne hori-
zontdlnim frézovecim a vyvridvacim stroji se dvdme pojizdnymi otodnymi stoly podle vy-
ndlezu, jehof podstete zdléil v tom, %e obrobky se obréb&ji postupnd opekovenym zplisobem
ne prvnim otodném pojizdném stole a pek na druhém pojfzdném oto&ném stole, p¥ipednd
dlouhy obrobek se obrébf po upnutf na obou pojizdnych otodnych stolech. U dvoudilnych
skBfhovych obrobkd pojizdné oto¥né stoly s obrobky se oto¥f d¥licf rovinou k sobd, nalei
najedou d¥lici rovinou na sebe @ obrdbl se vnit¥n{ dutina opekovanym zpisobem.

Jednodilné obrobky se upineji ne oto&ny stdl @ obrdbdji se jednotlivd po ikonech
a% do dokon&eni operace - frézovéni, vrténf, zévitovédni a soustrufeni vnd i uvnit¥ dle
vypracovaného progremu, xterym je ¥izen postup obrébéni. Po opracovéni prvniho dkonu na
prvnim obrobku, prejfdf stdl do druhé poloviny loZe e naji%di druhy stdl s obrobkem,
ne kterém se provede prvni kon opekovenym postupem, pek se podle progremu pokra¥uje ddle.
Opracovéni je moZné provéddt z jedné % p¥tli stren,

Uvedené nevyhody odstranuje zpisob obrébni nerote&nich obrobkd, zvla¥td dvoudilnych
obrobkd, na horizontdlnim frézovacim e vyvrtdvecim stroji se dvime pojfzdnymi otolnymi
stoly.

Podstate vyndlezu zdleZf v tom, %e kazdd polovina obrobku se upne ne otodny stil,
na kteryito obrobefch se opracuje a§lic{ rovine, pftpedné dal¥i plochy a otvory, nalei
se-stoly s obrobky oto¥l o 90° d#lici rovinou k sobd a po sefizent vyté&ectiho ze¥izeni
najede jeden stil s obrobkem tek, aby d&licf rovina byla shodné s osou vytdSectho zali-
zen!{ o pek se nsjede druhym stolem 8 obrobkem tak, eby plochy d¥licf roviny ne aebe dolehly
e provddi se obrdbén{ vnit¥ni dutiny, pfipednd i spole&né Zelni plochy, nade? po dokon¥eni
obréb¥nt podjede druny stil s obrobkem od prvého stolu.

Podle vyndlezu se tedy vyui{vé dvou oto¥nych stold, ne kterfch se upnuté obroubky obrébi
Jednotliv¥ po dkonech z jedné aZ p¥tli stren. Déle je moZno obrdbdt dlouhé obrobky upnuté
ne dvou otodnych stolech, kterd spolednd s obrobkem pojiZdf. Obrdbdni s prifdevnym zePizenim
je moZné z jedné af EtyF stren. P¥i obrdbini skifhovich obrobkd se obrébdji jednotlivé
poloviny na levé 1 pravé strené e potom plochy dslictch rovin., Po nejetl stold s d¥lict

rovinou na sebe a ns osu vytd¥ectho zaf{zeni, provédf se po jednotlivych dkonech obrébini
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maji své hroty uspordddny ve tveru hvdzdic. Rovn&%Z poddvact tvarové kotoude 4 pronikaji
soustavou drdZek rovinnou deskou 5 do prostoru prdchodu zpracévévaného meteridlu. Proti
rovinné desce J ve spodnf ¥4sti stroje je ddle uspoddddn stil 6, opstPeny dolnimi drdZ-
kemi 9, do kterych pronikejl odd&lovaci hroty 1 spodniho rozvolnovaciho vdlce 3, ktery
Je presezen mimo osu hornfho rozvolhoveciho vdlce 2 bliZe ke vstupu zpracovdvaného me-
teridlu, vedeného od stroje Jje sm&ru 3ipky mezi rovinnou deskou 5 & stolem &, prilem%
po rozvolhovaci zdkledni vrstvy s vytvobeni nové soumdrné, stejnomdrné vrstvy rozvolng-
ného a urovneného materidlu je tento odebirdn vdlci 7 deldfho stroje koudelové nebo jiné
linky.

Néhon tohoto p¥edstavného rozvolfiovacfho stroje nenf zndzornZn a blie popssn, nebol
neni{ pro vyndlez podstatny a miZe byt uspoidddn jeskymkoliv zndmym zpisobem.

Ze¥izeni pracuje ndsledovn¥: zdkledni vrstvu stonkd p¥ipravenou obsluhou podédvaejf
odd¥lovacim hrotém } tverové kotou¥e 4, které zdroven pPidr¥ujf odebrsnou vrstvu.
V okemZiku, kdy tvarovy kotoud 4 uvolﬂuje stonek ze sv¥ru, ze¥ind &innost odd&lovacich
hrotd 1, kterd tvor{ povrch hornfho rozvolnovectho védlce 2 & spodnfho rozvolhovaciho
védlce J. Jednotlivé malé skupiny stonkd jsou zachycovény velikou rychlosti a v hustém
sledu nebihejicimi odd8lovacimi hroty, které je odd¥li od zdkladni vrstvy a odsunou tak
daleko, Ze je pierudeno jejich mechanické spojenf se zdékladni{ vrstvou, ze které byly

oddsleny.

B¥hem tohoto pfesunu Je uprevena orientace stonkd tek, sby byly z co nejvdt3{ &4sti
vyhodnd nastaveny, vzhledem k poloze ozubeni na vdlcich 7 ldmaciho stroje, ktery vrstvu
z rozvolnovade prebird. To znamend orientaci mimo pH{¥nou osu sm&ru, ji% se stonek posunuje.
Predpoklad je , Ze stonek je pPedklddén ve vrstv¥, kde osa stonkd je p¥{&nd k ose posuvu,
K této vhodné orientaci stonku dochdzi plsobenim udderu odd¥lovecich hrotd 1, které zachy-
ceny stonek obvykle bdhem vytahovéni nebo odd&lovéni z pfedkléddené vrstvy otodi tak, zZe
se tento svou orientaci{ pPibli%f ke sm&ru osy posuvu vrstvy., Ne konci své dréhy jsou
stonky op¥t zhuslovény do vrstvy, jejfZ tlou¥fku lze nastavit v zdvislosti ne rychlosti
odb&ru vrstvy nédslednym strojem, jehoZ odb&rové rychlost je op&t mnohondsobn¥ mendi ne?
poddvaci rychlost odd&lovacich hrotd }.

Rozdfl mezi obvodovou rychlosti tvarovych kotou¥t 4 a obou rozvolnovacich véled 2,
3 mus{ b¥t velky, nap¥fkled a% t¥icetindsobny, aby zpisob rozvolhovén{ plnil svoji dobrou
funkci. Rozvolnovac! vdlce 2, 3 maji znedny primér proto, aby se znemoZnil ndbal vldkna.
Jedtd v¥tsl kruZnici opisujf odd&lovaci hroty 1, které prochdzeji do pracovni polohy dol-
nfho rozvolhovactho vdlce 3, dolnf drdZkou § ve stolu 6, ne kterém dochéz{ k rozvolhovén{
stonkd. Velky primdr kruZnice, kterou opisuj{ odd¥lovaci hroty 1, je nutny, aby bylo
doseZeno dostatedné délky drdhy, kterd zajiltuje oddslenf rozvoln¥ného stonku od zékladni
vrstvy. K dosafeni vhodné délky dréhy slou?f té% hornf rozvolhoveci vdlce 2, ktery mé
va¥i spodnimu rozvolhovecimu vélei 2 zrcadlovou pozici s tIm, Ze jeho odddlovaci hroty
prochdzejf do pracovn{ polohy v rovinné desce 3 uspoiddenymi drdZkemi 8. V prostoru mezi
rovinou do pracovni stolem 6 probihd proces rozvolnovéni. Dré¥ky 8 a dolnf dréiky 9 nejsou
uzaviteny. Odd&lovaeci hroty 1 prochdzeji vrstvemi stonku a posouvajfl stonek pied sebou.

Tvar odd&lovacich hrotd 1 je vytvoifen kiivkou upravenou tek, Ze v %4dném bod¥ drdhy
odd&lovaciho hrotu | od okamZiku prichodu stolem 6 nebo rovinnou deskou 5 nesvirala
24dnd &4st fels odd¥lovacfho hrotu s rovinou stolu dhel men3f ne¥ 90°, Vyhodné je, je-li
rozmez! dhlu slfa 90 a% 95°, Tim Je zaji8t&no, Ze. stonek neni vtahovén do drdZek 8, 9,
ale pouze posouvén. Dréfky 8 v rovinné desce 5 a dolni drd¥ky 9 ve stolu 6 musi byt proti
sob&, pfi pohledu shora pfesézeny, aby jednotlivé odd&lovaci hroty 1 pracovaly oproti

plode a mijely se, nebol otddky védlcd 2, 3, nemus{ byt synchronizovény.
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Rozvolhove’ miZe pracovet teké pouze s jednim rozvolhovacim vélcem, Pofadi vstupu
odd&lovacich hrotd | do zdbdru miZe byt postupné, nejvyhodngjsi je, aby jeko prvnl vstou-
pil do zébdru hrot unistény ve stlfedu rozvolhovaciho vdlce 2, 3. Tento systém je vhodny
pro zpracovéni stonku ne koudel, protoZe je stonek ve vrstvd orientovédn mimo p¥i¥nou
osu smiru, ve kterém je posouvén, Je rovn¥i mo¥né, aby odd&lovaci hroty vstupovaly do
zdbsru soudasnd. Toto Jje moZno pouZit tehdy, kdy% jde o to, aby stonek byl orientovén
pfevéding p¥{i&nd na osu sm¥ru, ve kterém je posouvéh, teto orientace je vhodné pro zpre-
covédni stonkd na turbindch.

Zna¥ng vysoky rozdil mezi posuvem zékladni vrstvy a rychlosti pohybu odd¥lovacich
hrotd 1, které v rychlém sledu odebiraji meld mnoZstvi, 0dd&luji je od zékledni vrstvy
a sklddejf do vrstvy nové, kterd je orientovand prevédind mimo osy zubd lémacich véled T
a jeji% hmotnost ne metr délky je snadno nastavitelnd pomoci odebiraci rychlosti nédsledu-
jictho stroje a hlavnd vysoky stupeh rozvolfovén{, tj. desetkrét i vice, uno¥fuje vytvorit
vrstvu vhodnou pro zpracovéni na koudelovych systémech & to 1 ze stonku znelng podkoze~
ného s minimem 1idské préce, kterd je omezene na rozvinutf dvazku a mirné rozloZeni snopku.
Tim, %e je vytvéiene rozvolhovesem velikou rychlostf vrstve, kterd je odebfrdna opét
rychlostl podstetind niZ¥{i nel meji odd¥loveci hroty 1 rozvolhove¥e, vytvéii se vrsive
stejnomgrnd a to takové hmotnosti ne metr délky, sby funk¥nf prvky, které majf stonek
déle zpracovédvat, mdly k n&mu dobry pPistup, coZ proti gouXasnému stavu vyraznd zlepduje
kvelitu @ kventitu celého procesu vyroby koudele ze stonku.

Ke kvalit® a kventit¥ vyroby koudele piispivé i to, %e vrstva vytvofend rozvolhova¥em
se sklddé ve své struktube ze stonkd v&td3inou poldmenych, ale jde o Jjednotlivé skupiny
stonkd, které jsou naskléddny ze sebou bez toho, Ze by byly vzdjemn¥ propojeny, jek je
tomu v zdékledni vrstvé, Tato struktura je velmi vhodnd pro celé dalsf zprecovéni, obzvlastd
pro vytddsaci a potdraci stroje. Poddvend vrstve je bez mezer, cof zvdtiuje vyutitf stroj-
ntho %esu & stejnomdrnd, nebot rychle b&#fci odd§loveci hroty 1 sta¥f i v pfipadd mezery
nebo nestejnomdrnosti v predklédené vrstvé novd vytvéfenou vrstvu doplhovet, pokud oviem

tyto mezery v pFedklédené vrstvd nejsou nedmdrnd veliké, napi. zevin¥né Spetnou obsluhou.

Popssné zerizeni je velmi vhodné pro rozvolhovéni mén¥d hodnotného stonku p¥i jeho
zpracovéni na koudel, Je moZné poufit tohoto stroje 163 k rozvolhovéni dobie upravené e
snadno odd¥litelné vrstvy rovného nezecucheného stonku a to za predpokladu, Ze odd¥lovaci
hroty ) budou ne vélcich 2, 3 osazeny hust&ji @ v Paddch, nikoliv postupnd. V tomto p¥ipadd
pek rozvolliova¥ stonek neotddi osou ke sméru posunu materidlu e Je jej moZno pouZit u ze-
#fzenf ne zpracovédni stonkd ne t¥ené vldkno.
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PREDMET VYNALEZU

1. Predstevné zeifzeni k rozvolnovédni stonkd lykovjch vldken, zejména pro koudelové
linky, které je opatfeno na kost¥e uloZenymi rozvolhovacimi védlci, vyznadujici se tim,
%e obvod hornfho rozvolnovaciho vélce (2) a spodniho rozvolhovaciho vdlce (3) je opatifen
soustavou odd&lovacich hrotd (1) pro rozvolhovéni s posun stonkd, které zasshujfi do
hornfch dréZek (8), upravenych v rovinné desce (5) uspofédené nad stolem (6), opatienym
spodnimi drdZkami (9), uspofddenymi presazend k hornim drdZkém (8), do nichZ zasshuji
odd&lovact hroty (1) spodniho rozvolhovaciho vdlce (3), pPi¥em? p¥ed hornf rozvolhovaci
vélec (2) Je pPedPezena soustave poddvacich kotouZd (4) pro vedeni vrstvy stonkd.

2, ZeP{zeni podle bodu 1, vyzne¥ujici se tim, %e elo (10) odd&lovactho hrotu (1) je

zek¥iveno tak, aby v pracovnim cyklu vdhel (alfa) mezi &elem (10) hrotu (1) e rovinou
desky (5) nebo stolu (6) byl v kaZdém bodu dréhy v rozmezi 90° o2 95°.

2 vykresy
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