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Systém pro dopravu pramenovych konvi v pfadelné a dopravni prostfedek k provadéni
systému

Oblast techniky

Vynalez se tyka systému pro dopravu pramenovych konvi v pfadelné mezi mistem plnéni
pramene vlaken do konvi a ukladacim mistem konve u pracovniho mista dopradaciho stroje,
pfi¢emz systém obsahuje mnozinu dopravnich prostfedka, z nichz kazdy dopravni prostfedek je
uzpusoben k dopravé pravé jedné konve svym pohybem po podlaze pradelny a dale je kazdy
dopravni prostfedek uzpusoben k vyméné konvi na ukladacim mist¢ u pracovniho mista
dopradaciho stroje.

Vynalez se rovnéz tyka dopravniho prostredku k provadéni vyse uvedeného systému.

Dosavadni stav techniky

Automatizace provozu pradelny je dalezitym prostfedkem, jehoz cilem je eliminace vedlejsSich
pracovnich Casu, které souviseji pfedev§im s manipulaci a transportem pramene vlaken mezi
pfedpradacim strojem, ktery jej vyrabi, a dopradacim strojem, pro ktery je pramen vlaken
vstupnim zpracovavanym polotovarem.

Se zvySovanim produktivity dopradacich stroji pfimo souvisi pozadavek na zvétSeny objem
pramene vlaken, ktery je tfeba v pradelné transportovat v konvich. K jejich pfemistovani se
vyuzivaji transportni v podstaté pasové dopravniky nebo samostatné prepravni voziky. Pohyb
téchto dopravnich prostfedki je obvykle automatizovan a organizovan fidici jednotkou pradelny
podle pozadavki a moznosti sprazenych predpradacich a dopradacich stroju.

Pritom se prechazelo z puvodné valcovych konvi na konve nekruhové, obvykle ve tvaru
zaobleného kvadru, jehoz Sitka vychazi z prostorovych moznosti jednotlivych pracovnich mist
dopradaciho stroje, ktera jsou ve velkych poctech usporadana po délce dlouhych dopradacich
stroji. Z hlediska Casovych tuspor se zvétSoval pocet konvi, které byl dopravni prostfedek
schopen najednou vézt.

Takovy prepravni prostfedek dnes muze vézt napriklad osm konvi a pfi jednom okruhu obslouzi
né¢kolik pracovnich mist dopradaciho stroje, na n¢z dopravuje plné konve a zpét k predpradacimu
stroji se vraci s konvemi prazdnymi. Takovych pfepravnich prostfedki mize mit pradelna i
nékolik.

Typické usporadani pradelny tohoto typu a zpusob pfemistovani konvi mezi alespoil jednim
pfedpradacim strojem produkujicim pramen vlaken a alespon jednim dopfadacim strojem, ktery
tento pramen vlaken zpracovava, fesi dokument EP 877107 B2. Piadelna je opatfena drahou,
ktera je vytyCena tak, ze mezi t€mito stroji umoziuje motorické premistovani fady znamych,
v prikladném  provedeni nekruhovych konvi obdélnikového pudorysu. V piikladném
znazoméném provedeni je pét konvi ulozeno ve spolecném drzaku, ktery je nalozen na voziku.
Pocet vozika a drzaku konvi je dan velikosti pradelny, tedy poctem stroji produkujicich pramen
vlaken a poctem dopradacich stroju. V pradeln¢é je rovnéz usporadan zasobnik pro docasné
ulozeni konvi, jak prazdnych, tak plnych.

V prednostnim znazoméném provedeni je mezi stroji a zasobnikem usporadana okruzni draha pro
motorické premistovani vozikl, ktera muze byt realizovana napfiklad jako indukéni vedeni
v podlaze pradelny nebo ultrazvukovy nebo infraderveny navadéci systém uloZeny podél
pracovnich mist dopfadaciho stroje, pod¢€l prostoru do¢asné¢ho zasobniku konvi a pod¢l plniciho
prostoru pro plnéni konvi pramenem vlaken, ktery je pfifazen pfedpfadacimu stroji. Vozik
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s drzakem, ve kterém jsou prazdné konve, se zastavi v sousedstvi prostoru pro plnéni konvi,
nacez je drzak s konvemi presunut z voziku na prvni ¢ekaci oblast posouvaciho zafizeni plniciho
prostoru. Z prvni ¢ekaci oblasti je drzak s konvemi posouvacim zafizenim presunut do plnici
oblasti, ve které¢ se postupné konve plni pramenem vlaken, pfi¢emz se drzak s plnymi konvemi
presouva do druhé ¢ekaci polohy. Mezitim se k druhé ¢ekaci oblasti pfemisti vyprazdnény vozik,
na ktery se presune drzak s naplnénymi konvemi. Ten se potom po okruzni draze pfesune
k prazdnym pracovnim mistim dopradaciho stroje, kterym preda plné konve. Nevyuzité plné
konve a naloZené prazdné konve preveze a pfipadné ulozi do doCasného zasobniku konvi. Na
posouvacim zafizeni predpradaciho stroje mohou byt soucasn¢ za sebou ulozZeny tfi drzaky
s konvemi, coz zvySuje rychlost plnéni a tim i produkci pfadelny. Cely provoz manipulace

,,,,,,

strojem, doasnym zasobnikem a voziky.

DE 3621370 popisuje zafizeni k dopravé alespon jedné konve mezi pradelnickym strojem
vyrab¢jicim pramen, napriklad mykacim strojem, a pradelnickym strojem zpracovavajicim
pramen, napiiklad protahovacim strojem, pomoci transportniho voziku, na kterém je usporadano
nakladaci a vykladaci zafizeni konve, pficemz nakladaci a vykladaci zafizeni ma dopravnikové
prvky pro pohyb konve vzhledem k transportnimu voziku. V zakladnim provedeni je konev
nakladana na ploSinu voziku, v alternativnim provedeni je konev opatfena pojezdovymi
kladkami, po nichz jezdi po podlaze pradelny. Vozik je konstruovan na tézké a objemné valcové
konve a jeho prostfedky pro manipulaci s konvemi drzi konev zboku proti sob¢, takze zvétsuji
jeji Sitku, a proto nejsou vhodné pro manipulaci s konvemi pro dopradaci stroje, které¢ jsou
usporadany pod dopradacimi stroji s velmi malymi vzajemnymi odstupy, at’ uz se jedna o konve
valcové nebo nekruhové.

Tento problém fes§i DE 4324105 tim, Zze na plné konvi je usporadano viko, za které se s
plnou konvi pfi vyméné manipuluje. Zafizeni je vSak velmi slozité, obsahuje otocny talif pro
otaceni konvi do vyménovaci polohy a pohyb voziku je vazan na kolejnici, coz prinasi dalsi
naklady na vybaveni pradelny.

CZ 280704 popisuje transportni vozik pro n€kolik nekruhovych konvi, které jsou na voziku
usporadany svoji podélnou osou kolmo ke sméru pohybu voziku. Na voziku je vytvofeno jedno
volné misto pro konev, na které se pfi vyméné konve u pracovniho mista dopradaciho stroje
pomoci prostiedkii voziku pfemisti prazdna konev a nasledné se na uprazdnéné misto pod
dopradacim strojem premisti plna konev z voziku. Nevyhodou tohoto feseni jsou velké rozméry
voziku, které vyzaduji pomérn¢ velky manipula¢ni prostor mezi stroji a skuteénost, ze nekruhové
konve nenasly zatim v pradelnictvi tak Sirok¢é uplatnéni, jak se predpokladalo. Pro klasické
kruhov¢ konve se tento zptisob manipulace nejevi ekonomicky.

Cilem vynalezu je vytvorit ekonomicky vyhodny systém pro manipulaci s pramenovymi
konvemi, zejména s valcovymi konvemi, pro zasobovani dopradacich stroji pramenem vlaken,
vyrobenym na posukovacich strojich, a to 1 pro dopradaci stroje, u nichz jsou pramenové konve
usporadany ve dvou fadach za sebou.

Dale je cilem vynalezu vytvofit dopravni prostifedek k realizaci systému.

Podstata vynalezu

Cile vynalezu je dosazeno systémem pro dopravu pramenovych konvi v pradeln¢ mezi mistem
plnéni pramene do konvi a ukladacim mistem konve u pracovniho mista dopradaciho stroje podle
vynalezu, jehoz podstata spociva v tom, Ze pfi manipulaci a dopravé je konev situovana mimo
pudorys pojezdového ustroji dopravniho prostfedku a je s dopravnim prostiedkem sprazena
zachytnym ¢lenem, pficemz konev je na své spodni ¢asti opatfena odvalovacimi ¢leny
uzpusobenymi pro pojezd konve po podlaze pradelny. Systém je pfi svém nasazeni do pradelny
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schopen nahradit obsluhu pfi vyméné konvi a jeho ekonomicka navratnost je mensi neZ jeden
rok.

V jednom z vyhodnych provedeni je dopravni prostfedek systému opatfen jednim zachytnym
¢lenem a pii vyméné prazdné konve na ukladacim misté u pracovniho mista dopfadaciho stroje
nejprve prazdny dopravni prostfedek zachyti prazdnou konev na ukladacim misté u pracovniho
mista a odveze ji, naceZ jiny dopravni prostfedek prfiveze plnou konev na predtim uvolnéné
ukladaci misto, kde ji uvolni a zanecha, ¢imz se dopravni prostfedek vyprazdni a takto prazdny
odjede vyzvednout a odvézt prazdnou konev z ukladaciho mista u jiného pracovniho mista
dopradaciho stroje, které¢ pozaduje vyménu prazdné konve za plnou. Systém ma minimalni
naroky na manipulaéni prostor pfi vyméné konvi u pracovniho mista dopradaciho stroje.

V jiném vyhodném provedeni je dopravni prostfedek systému opatfen dvéma individualnimi
zachytnymi ¢leny uspofadanymi na protilehlych stranach dopravniho prostfedku, pri¢emz
dopravni prostfedek pfi vyméné prazdné konve na ukladacim mist¢ u pracovniho mista
dopradaciho stroje za plnou konev priveze k tomuto ukladacimu mistu plnou konev sprazenou
sjednim zjeho dvou zachytnych c¢leni, u ukladaciho mista zachyti svym druhym zachytnym
¢lenem prazdnou konev na tomto pracovnim misté a vyveze prazdnou konev z tohoto ukladaciho
mista, nacez se vici takto uvolnénému ukladacimu mistu natoéi prvnim zachytnym clenem
s plnou konvi, kterou nasledné umisti na toto ukladaci misto, uvolni ji z prvniho zachytného
¢lenu a nasledné odjede s predtim zachycenou prazdnou konvi k mistu plnéni pramene vlaken do
konvi. Toto provedeni je vyuzitelné v pradelnach s dostate¢nou mezerou mezi dopradacimi stroji,
které¢ dovoluje manipulaci se dvéma konvemi soucasné.

V dal§im vyhodném provedeni je dopravni prostfedek systému opatfen jednim zachytnym
¢lenem, na némz je zachycena plna konev, a pfi vyméné prazdné konve na ukladacim misté u
pracovniho mista dopfadaciho stroje nejprve dopravni prostfedek uvolni plnou konev v blizkosti
obsluhovaného ukladaciho mista a nasledné zachyti prazdnou konev na obsluhovaném ukladacim
misté, vyveze ji ztohoto ukladaciho mista a prazdnou konev v blizkosti obsluhovaného
ukladaciho mista uvolni, nacez se otoci k plné konvi, kterou pred tim pfivezl, zachyti ji svym
zachytnym ¢lenem a umisti na prazdné ukladaci misto, kde ji uvolni ze zachytného ¢Elenu, nacez
se¢ otoCi k prazdné konvi, zachyti ji a odveze k mistu plnéni pramene vlaken do konvi. Toto
provedeni mize byt vyhodné napriklad pri nedostatku dopravnich prostredki v pradelné/systému.

Pro vyménu konvi u spradacich mist dopradacich stroju, u nichz jsou konve usporadany ve dvou
fadach za sebou. Pfi pozadavku na vyménu konve v zadni fadé se nejprve dopravnim
prostfedkem uvolni manipulacni prostor prfed pfisluSnou zadni konvi pfemisténim dvou
sousednich konvi v pfedni fadé mimo manipulaéni prostor pred pfisluSnou zadni konvi, pak je
prazdna zadni konev vyménéna za plnou a nasledné¢ se ob¢é premisténé sousedni konve predni
fady vrati zpét na pivodni misto u pfislu§ného pracovniho mista.

Cile vynalezu je dosazeno dopravnim prostfedkem k provadéni vyse uvedené Cinnosti systému.
Dopravni prostfedek obsahuje pojezdové ustroji opatiené dvojici nezavisle pohanénych hnacich
kol a alespon jednim stabilizacnim ¢lenem a usporadanym mimo spojnici os hnacich kol, pfi¢emz
na pojezdovém ustroji je usporadan zachytny cClen pro konev a fidici jednotka dopravniho
prostfedku komunikujici s naviga¢nim a fidicim systémem pradelny.

Ve vyhodném provedeni je kazdé hnaci kolo sprazeno s individualnim motorem spfazenym
s fidici jednotkou dopravniho prostfedku, coz umoziuje snadn¢ zmény sméru pfi dopravé konve
a manipulaci s ni pfi vymén¢ 1 v omezeném prostoru mezi jednotlivymi dopfadacimi stroji.

Pro zajisténi polohy konve po zachyceni jsou na pojezdovém ustroji usporadany alespon dva
dorazy pro zachycenou konev.
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Pro snizeni opotiebeni opémého ¢lenu pojezdového ustroji je stabilizaéni ¢len tvofen opémym
kolem oto¢nym kolem svislé osy.

Pro stabilizaci polohy konve béhem dopravy je v predni ¢asti dopravniho prostfedku usporadan
op€rmy ram konve, na némz mohou byt usporadany horni dorazy a ktery muze slouzit k umisténi
bezdratovych navigacnich a komunikacnich prostfedku, slouzicich k navigaci pohybu dopravniho
prostrfedku a pro komunikaci mezi fidici jednotkou dopravniho prostiedku a navigacni a fidici
soustavou pradelny.

V alternativnim provedeni je dopravni prostiedek opatfen dvéma zachytnymi cleny
usporadanymi na protilehlych stranach dopravniho prostfedku v jeho predni a zadni Casti.

Ve vyhodném provedeni jsou na op€émém ramu instalovany navigacéni a bezdratové komunikacni
prostfedky pro fizeni dopravniho prostfedku fidicim systémem pradelny.

Objasnéni vvkresu

Systém podle vynalezu a dopravni prostfedek k jeho provadéni jsou schematicky znazomény na
piiloZzenych vykresech, kde zna¢i Obr. la az If postup pfi vymén¢ a dopravé konvi systémem
podle vynalezu s konvemi uspofadanymi u pracovnich mist dopradaciho stroje v jedné radé vedle
sebe, Obr. 2 funkéni schéma dopravniho prostfedku, Obr. 3 zachycovani konve dopravnim
prostfedkem, Obr. 4 dolni ¢ast konve s odvalovacimi ¢leny, Obr. 5a, 5b vozik s odvalovacimi
¢leny pro pohyb konve po podlaze pradelny, Obr. 6 dopravni prostfedek se zachycenou konvi,
Obr. 7 pracovni misto dopradaciho stroje a ukladaci misto konve a Obr. 8a — 8f postup pfi
vyméné a dopravé konvi systémem podle vynalezu s konvemi usporadanymi u pracovnich mist
dopradaciho stroje ve dvou fadach za sebou.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Systém pro manipulaci s pramenovymi konvemi 1 v pradelné pro zasobovani dopradacich stroji
2 pramenem vlaken vyrobenym v plnicich stanicich 3 pro plnéni pramene vlaken do konvi 1,
které probiha na pfipravarenskych strojich 31, obsahuje mnozinu dopravnich prostfedka 4
urcenych k dopravé vzdy jen jedné konve 1, bud’ plné, nebo prazdné, pfiCemz konev 1 je
opatfena vlastnimi odvalovacimi ¢leny 11 (podvozkem) pro pohyb po podlaze pradelny, takze je
pfi manipulaci dopravnim prostiedkem 4 tazena nebo tlacena a je situovana mimo pudorys
pojezdového ustroji 41 dopravniho prostiedku 4. Dopravni prostfedek 4 je k zachyceni a drzeni
konve 1 opatfen zachytnym ¢lenem 42 a ve znazoméném provedeni i dorazy 43 a opémymi ¢leny
44.

Dopradaci stroje obsahuji mnozstvi vedle sebe uspofadanych pracovnich mist 21, ktera vyrab¢ji
pfizi z pramene vlaken, ktery je ulozen konvich 1, situovanych na ukladacich mistech 22 konvi u
pracovnich mist 21 dopradaciho stroje 2. Konve 1 pfitom mohou byt u pracovnich mist
usporadany po obou stranach stroje v jedné rad¢€ vedle sebe, nebo ve dvou radach za sebou.

Plnici stanice 3 pro plnéni pramene vlaken do konvi 1 obsahuje jeden nebo vice pfipravarenskych
stroju 31, napfiklad mykacich, ¢esacich nebo posukovacich, v nichz se vyrobeny pramen vlaken
uklada do konvi 1. Plnici stanice 3 dale obsahuje zasobnik 32 prazdnych konvi 1 a zasobnik 33
plnych konvi 1, které jsou pfifazeny pfipravarenskym strojum 31.

Podle prvniho prikladného provedeni systému podle vynalezu, schematicky znazoméného na obr.
la az 1f jsou béhem provozu pradelny na ukladacich mistech 22 u vsech pracovnich mist 21
dopradacich stroju 2 umistény pramenové konve 1 v jedné fad¢ vedle sebe pred predni Casti
stroje a v prostoru pfadelny je situovan alespon jeden prazdny dopravni prostfedek 4 pfipraveny
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k nalozeni prazdné konve 1 na ukladacim misté¢ 22, které mu bude uréeno neznazornénym
fidicim syst¢émem pradelny po vyprazdnéni konve na tomto ukladacim misté, viz obr. la. Po
pfijezdu k prislusnému ukladacimu mistu, zastavi dopravni prostfedek 4 pred prazdnou konvi 1 a
zachytnym ¢lenem 42 konev 1 zachyti a pritdhne ji k dorazim 43 a opémému ¢lenu 44, takze
dorazy 43 a opémy Clen 44 dosednou na obvod konve 1, viz obr. 1b. Nasledné dopravni
prostredek 4 vytahne prazdnou konev 1 zukladaciho mista 22 a zahgji jeji dopravu do plnici
stanice 3, pritom jiny dopravni prostiedek 4 s plnou konvi 1 zahgjil dopravu plné konve 1
k ukladacimu mistu 22, z néhoz byla prazdna konev 1 vytahovana, viz obr. 1c. Konve 1 se pfitom
pohybuji na svych odvalovacich ¢lenech 11 po podlaze pradelny. Po vytazeni konve 1
z ukladaciho mista 22 a uvolnéni prostoru pred prazdnym ukladacim mistem 22 prijede
k prazdnému ukladacimu mistu 22 dopravni prostfedek 4 s plnou konvi 4, zastavi pred nim, jak je
znazornéno na obr. 1d, zaveze plnou konev 1 do prazdného ukladaciho mista 22, jak je
znazorn¢no na obr. le, kde ji uvolni a zanecha, viz obr. 1f. Plna konev 1 se béhem dopravy a
manipulace pohybuje po svych odvalovacich ¢lenech 11 po podlaze pradelny. Tim se dopravni
prostfedek 4 vyprazdni a takto prazdny odjede vyzvednout a odvézt dalsi prazdnou konev 1
zjiného ukladaciho mista 22 u jiného pracovniho mista 21 bud’ stejného, nebo jiného
dopradaciho stroje 2 v pradeln¢. Dopravni prostfedek 4, ktery odvezl prazdnou konev 1 do plnici
stanice 3, viz obr. 1d, ji zde uvolni a zanecha, viz obr. le, naceZz se premisti k plné konvi 1,
kterou zachyti, viz obr. 1f, a zahdji jeji pfemistovani k vybranému ukladacimu mistu 22 pod

v e

prazdna konev odvezena jinym dopravnim prostfedkem.

Podle druh¢ho piikladného provedeni systému podle vynalezu je dopravni prostiedek 4 opatfen
dvéma zachytnymi ¢leny 42 uspofadanymi na protilehlych stranach dopravniho prostiedku 4
v jeho predni a zadni ¢asti. Dopravni prostfedek 4 pifi pozadavku vymény prazdné konve 1 na
ukladacim misté 22 pod pfisluSnym pracovnim mistem 21 dopfadaciho stroje 2 za plnou konev 1
pfiveze k tomuto ukladacimu mistu 22 plnou konev 1 sprazenou s jednim zjeho zachytnych
¢lenu 42. K ukladacimu mistu 22 se dopravni prostfedek 4 nato¢i svym prazdnym zachytnym
¢lenem 22, zachyti jim prazdnou konev 1 a vyveze prazdnou konev z tohoto ukladaciho mista 22.
Nasledné se vuci takto uvolnénému ukladacimu mistu 22 nato¢i svym prvnim zachytnym ¢lenem
22 s plnou konvi 1, kterou umisti na toto ukladaci misto 22, uvolni ji z prvniho zachytného ¢lenu
42 a odjede s pred tim zachycenou prazdnou konvi 1 do plnici stanice 3, kde prazdnou konev 1
odevzda. Nasledn¢ se s obéma prazdnymi zachytnymi ¢leny 42 pfemisti k plné konvi 1, kterou
jednim ze svych zachytnych ¢lenu 42 zachyti a zahdji jeji pfemistovani k vybranému ukladacimu
mistu 22 pod pracovnim mistem, které pozaduje vyménu prazdné konve 1 za plnou konev 1.

V nékterych prfipadech mize fizeni systému pro dopravu pramenovych konvi v pradelné mezi
plnici stanici 3 pro plnéni pramene vlaken do konvi 1 a ukladacim mistem 22 konve 1 pod
pracovnim mistem 21 dopradaciho stroje 2 vyhodnotit, Ze ob¢ pfedchozi varianty budou pomalé
nebo obtizn¢ proveditelné, a zvoli tfeti mozné provedeni systému, které¢ spociva v tom, Ze
k ukladacimu mistu 22 pod pracovnim mistem 21 dopradaciho stroje 2 pozadujicimu vyménu
prazdné konve 1 za plnou pfijede dopravni prostfedek 4 s jednim zachytnym ¢lenem 42, na némz
je zachycena plna konev 1. Po dojeti k ukladacimu mistu 22 s prazdnou konvi 1 nejprve dopravni
prostfedek 4 uvolni plnou konev 1 v blizkosti obsluhovaného ukladaciho mista 22 ze svého
zachytného c¢lenu 42 a nasledné zachytnym clenem 42 zachyti prazdnou konev 1 a vyveze ji
ztohoto ukladaciho mista 22. V dalSim kroku tuto prazdnou konev 1 ve volném prostoru
v blizkosti obsluhovaného ukladaciho mista 22 uvolni a otoci se k plné konvi 1, kterou pfed tim
pfivezl, zachyti ji svym zachytnym ¢lenem 42 a umisti ji na prazdné ukladaci misto 22, kde ji
uvolni ze svého zachytného Elenu 42. Nasledné se otoci k prazdné konvi 1, zachyti ji a odveze
k plnici stanici 3, kde ji uvolni ze svého zachytného ¢lenu 42. Pak se premisti k plné konvi 1,
kterou zachyti a zahdji jeji pfemistovani k vybranému ukladacimu mistu 22 pod pracovnim
mistem 21 pfislusné¢ho dopradaciho stroje 2, které pozaduje vymeénu prazdné konve 1 za plnou
konev 1.
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Vyse popsana provedeni jsou urCena pro dopradaci stroje, u nichZ jsou pramenové konve 1
dopradacich stroju vSak je ve dvou fadach za sebou, kdy konve 1 zadni fady nejsou zepredu
pfimo pfistupné a i pfi ruéni manipulaci musi obsluha nejprve odsunout dvé sousedni konve 1
predni fady bokem, a teprve potom muze manipulovat s konvi 1 v zadni fad¢.

V pfipad¢ ve vynalezu popisovan¢ho systému pro dopravu pramenovych konvi 1 v pfadelné pro
dopradaci stroje, u nichz jsou konve 1 u pracovnich mist usporadany ve dvou fadach za sebou,
pficemz zadni konev 1 pfifazena jednomu pracovnimu mistu je mezi dvéma prednimi konvemi 1
dvou sousednich pracovnich mist. Proto pfi pozadavku na vyménu konve 1 v zadni fadé se
nejprve dopravnim prostfedkem 4 uvolni manipulacni prostor pfed pfislusnou zadni konvi 1
pfemisténim dvou sousednich konvi 1 v pfedni fadé mimo manipulaéni prostor pied pfislusnou
zadni konvi 1, pak se prazdna zadni konev 1 vyméni dopravnim prostfedkem 4 za plnou konev 1
nékterym z vySe popsanych provedeni a nasledné se dopravnim prostfedkem 4 vrati obé
pfemisténé sousedni konve predni fady zpét na puvodni misto u prislusného pracovniho mista. Po
celou dobu vymény je z pfednich konvi 1, s nimiz se manipuluje, odtahovan pramen vlaken,
z n¢hoz je vyrabéna prize, takze produktivita stroje neni vyménou konve v zadni fad¢ ovlivnéna.

Systém podle vynalezu pro dopradaci stroje, u nichz jsou konve 1 u pracovnich mist usporadany
ve dvou fadach za sebou, je schematicky znazomén na obr. 8a — 8f a bude dale popsan pro prvni
pfikladné provedeni systému, u né¢hoz je v prostoru pradelny situovan alespon jeden prazdny
dopravni prostfedek 4 pripraveny k nalozeni prazdné konve 1 na ukladacim misté 22, které¢ mu
bude urCeno neznazoménym fidicim systémem pradelny. Pokud je dopravnimu prostiedku 4
ureno ukladaci misto v zadni fadé konvi 1, pfijede prazdny dopravni prostfedek 4 k
jedné sousedni plné konvi 1 v predni fad€, zachyti ji a pfemisti mimo manipulaéni prostor zadni
konve 1, viz obr. 8a a 8b, a stejn€ to udéla s druhou sousedni konvi 1 v predni fad¢. Tim si uvolni
manipulacni prostor pfed zadni konvi 1, pfijede k zadni konvi 1, zachyti ji, viz obr. 8b a 8&c, a
prazdnou konev 1 odveze do plnici stanice 3, pfi¢emz jiny dopravni prostfedek 4 veze plnou
konev 1 k uvolnénému ukladacimu mistu 22 v zadni fad¢. Po vytaZeni konve 1 zukladaciho
mista 22 a uvolnéni manipulacni prostoru pred prazdnym ukladacim mistem 22 v zadni fadé
prijede k prazdnému ukladacimu mistu dopravni prostfedek 4 s plnou konvi 1, kterou zaveze do
ukladaciho mista 22, viz obr. 8¢ a 8d, kde plnou konev 1 uvolni a zanecha. Tim se dopravni
prostfedek 4 vyprazdni a postupné vrati obé premisténé konve 1 prvni fady zpét na jejich misto,
viz obr. 8e, a prazdny odjede vyzvednout a odvézt prazdnou konev 1 zjiného ukladaciho mista
22 stejného nebo jiného dopradaciho stroje, viz obr. 8f.

Zakladni ¢asti dopravniho prostfedku 4 je pojezdové ustroji 41, které je schematicky znazornéno
na obr. 2. Na podvozku 411 jsou ve stfedovém ulozeni 412 ulozena individualné pohanéna hnaci
kola 413, 414, pificemz levé hnaci kolo 413 je pomoci levého femenového prevodu 4131
sprazeno s levym motorem 4132 a pravé hnaci kolo 414 je pomoci pravého femenového pievodu
4141 sprazeno s pravym motorem 4142. Motory 4132, 4142 jsou samostatné pfipojeny k fidici
jednotce 412 dopravniho prostfedku 4. Podvozek 411 je ve znazoméném provedeni opatfen
v predni Casti stabilizaénim ¢lenem 44, ktery je v prikladném provedeni tvofen opémym kolem,
otocnym kolem svislé osy a uspofadanym mimo spojnici os pohanénych hnacich kol 413, 414.
Stabilizacni ¢len 44 muze byt v alternativnim provedeni tvofen kluzakem, nebo kulovym
odvalovacim ¢lenem, nebo jinym vhodnym prostfedkem, ktery nebrani zataceni dopravniho
prostfedku 4. Na podvozku 411 je dale usporadan zachytny ¢len 42 pro konev 1 a fidici jednotka
45 propojena bezdratové s neznazornénou navigacni a fidici soustavou pradelny. V predni casti
jsou na podvozku 411 usporadany dorazy 43 pro zachycenou konev 1. Pojezdové tstroji 41
obsahuje elektricky akumulator 46.

Jak je znazornéno na obr. 3, je v dolni ¢asti konve 1 vytvofeno vybrani 12 oteviené¢ smérem ode
dna 13 konve 1 dolu, jehoz okraj slouzi pro zachyceni zachytnym ¢lenem 42. Ve vnitini ¢asti
vybrani 12 jsou usporadany odvalovaci Cleny 11 pro pohyb konve 1 po podlaze pradelny.
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Odvalovaci ¢leny 11 mohou byt uloZeny na dné konve 1, nebo mohou byt uloZeny na zvlastnim
podvozku 121, ktery je vloZzen do vybrani 12 v dolni ¢asti konve 1, jak je znazornéno na obr. 4.

V alternativnim provedeni je konev 1 opatfena vozikem 14, v jehoZz dolni ¢asti jsou usporadany
odvalovaci ¢leny 11 pro pohyb konve 1 po podlaze pradelny. Vozik 14 obsahuje valcovy plast
140, rozdéleny horizontalni prepazkou 141 na homi dutou ¢ast 142 a dolni dutou ¢ast 143, jak je
znazornéno na obr. 5. V dolni duté ¢asti 143 jsou ulozeny odvalovaci ¢leny 11 a homni duta ¢ast
142 je urcena pro vlozeni konve 1. Toto provedeni predstavuje snadny prechod rucné
obsluhované pradelny na systém pro dopravu pramenovych konvi podle vynalezu, nebot’ lze
pouzit konve, které byly pouzivany pro rucni obsluhu.

Odvalovaci ¢leny 1 mohou byt vytvofeny vhodnymi znamymi prostfedky umoziujicimi pohyb
po podlaze pradelny do vsech stran.

Zachytny c¢len 42 je u prikladného provedeni podle obr. 3 tvofen dvojramennou pakou otoéné
uloZenou na podvozku 411 pojezdového ustroji 41. Pfedni rameno 421 dvojramenné paky je
opatfeno zachytnym zobakem 422 a zadni rameno 423 je spfazeno s ovladacim prostfedkem 424
usporadanym na pojezdovém ustroji 41 dopravniho prostfedku 4 konve 1.

P1i najeti dopravniho prostfedku 4 ke konvi 1 ovladaci prostfedek 424 sklopi predni rameno 421
dvojramenné paky zachytn¢ho ¢lenu 42 a dopravni prostfedek 4 popojede smérem ke konvi 1, az
se ji jeho dorazy 43 dotknou. Zachytny zobak 422 se dostane do vybrani 12 v dolni ¢asti konve 1,
nacez se ovladacim prostfedkem 424 predni rameno 421 dvojramenné paky pozvedne a zachytny
zobak 422 zachyti konev 1 za okraj. Nasledn¢ se dvojramenna paka v této poloze mechanicky
zajisti, aby se bé¢hem dopravy konve 1 nespotifebovavala energic na jeji drZeni, a dopravni
prostfedek 4 zahaji dopravu konve 1 na misto urCeni. Uvolnéni konve 1 z dopravniho prostfedku
4 probiha opaénym zplsobem. Pfi manipulaci a béhem dopravy je konev 1 situovana mimo
pudorys pojezdového ustroji 41 dopravniho prostredku 4.

Zachytny ¢len 42 muze byt vytvofen 1 jinym vhodnym zpisobem, napfiklad permanentnim
magnetem ulozenym na pojezdovém ustroji 41 dopravniho prostfedku, pri¢emz alespori dolni
¢ast konve 1 je vytvofena z feromagnetického matenalu. K pfitazeni konve 1 slouzi v tomto
pfipad¢ elektromagnet, ktery po zméné polarizace slouzi k uvolnéni konve 1 po jeji dopravé na
misto uréeni.

Pro zpevnéni polohy konve 1 béhem dopravy je v predni Casti dopravniho prostfedku 4
usporadan opé€my ram 47, na némz jsou usporadany horni dorazy 431. Na opémém ramu 47 jsou
dale instalovany navigacni a bezdratové komunikacni prostfedky pro fizeni dopravniho
prostfedku 4 fidicim systémem pradelny. Svisla poloha opémého ramu 47 je zajisténa Sikmymi
vzpérami 48, které jsou ulozeny mezi opérmym ramem 47 a krytem 49 pojezdového ustroji 41.
Ve znazornéném provedeni je kryt 49 pojezdového ustroji 41 tvoren horni deskou a vzpérami
usporadanymi mezi podvozkem 411 a homi deskou. Kryt 49 pojezdového ustroji 41 muze byt
vytvofen libovolnym vhodnym zpisobem.

Prumyslova vyuzitelnost

Systém pro dopravu konvi v pradelné a dopravni prostiedek k jeho provadéni mohou byt vyuzity
u dopradacich stroju pfi automatizaci vymény prazdnych konvi za plné.
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PATENTOVE NAROKY

1. Systém pro dopravu pramenovych konvi v pfadelné mezi plnici stanici (3) pro plnéni
pramene vlaken do konvi (1) a ukladacim mistem (22) konve (1) u pracovniho mista (21)
dopradaciho stroje (2), pfiCemz systém obsahuje mnozinu dopravnich prostfedka (4), z nichz
kazdy dopravni prostfedek (4) je uzpusoben k dopravé pravé jedné konve (1) svym pohybem po
podlaze pradelny a dale je kazdy dopravni prostifedek (4) uzpisoben k vyméné konvi (1) na
ukladacim misté (22) u pracovniho mista (21) dopradaciho stroje (2), vyznacujici se tim, Ze pfi
manipulaci a dopravé je konev (1) situovana mimo pudorys pojezdového ustroji (41) dopravniho
prostfedku (4) a je s dopravnim prostfedkem (4) spfazena zachytnym ¢lenem (42), pficemz konev
(1) je na sv¢ spodni ¢asti opatfena odvalovacimi Cleny (11) uzptisobenymi pro pojezd konve (1)
po podlaze pradelny.

2. Systém podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze dopravni prostiedek (4) je opatfen jednim
zachytnym ¢lenem (42) a pfi vyméné prazdné konve (1) na ukladacim misté (22) u pracovniho
mista (21) dopradaciho stroje (2) nejprve prazdny dopravni prostiedek (4) zachyti prazdnou
konev (1) na ukladacim misté (22) u pracovniho mista (21) dopradaciho stroje (2) a odveze ji do
plnici stanice (3), nacez jiny dopravni prostiedek (4) priveze plnou konev (1) na predtim
uvolnéné ukladaci misto (22), tam ji uvolni a zanecha, ¢imz se tento dopravni prostfedek (4)
vyprazdni a takto prazdny odjede vyzvednout a odvézt prazdnou konev (1) z ukladaciho mista
(22) u jiného pracovniho mista (21) dopradaciho stroje (2), které pozaduje vyménu prazdné
konve (1) za plnou konev (1) a tuto prazdnou konev odveze do plnici stanice (3).

3. Systém podle naroku 1, vyznac€ujici se tim, z¢ dopravni prostiedek (4) je opatfen dvéma
zachytnymi c¢leny (42) uspofadanymi na protilehlych stranach dopravniho prostiedku (4),
pfi¢emZ dopravni prostfedek (4) pfi vymén¢ prazdné konve (1) za plnou konev (1) na ukladacim
misté¢ (22) u pracovniho mista (21) dopradaciho stroje (2) pfiveze k tomuto ukladacimu mistu
(22) plnou konev (1) sprazenou s jednim z jeho dvou zachytnych ¢lent (42), u ukladaciho mista
(22) zachyti svym druhym/volnym zachytnym c¢lenem (42) prazdnou konev (1) na tomto
ukladacim misté (22) a vyveze prazdnou konev (1) z tohoto ukladaciho mista (22), nacez se vuci
takto uvolnénému ukladacimu mistu (22) nato€i prvnim zachytnym c¢lenem (22) s plnou konvi
(1), kterou nasledn¢ umisti na toto ukladaci misto (22), uvolni ji z prvniho zachytného ¢lenu (42)
a nasledné odjede s predtim zachycenou prazdnou konvi (1) do plnici stanice (3).

4. Systém podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze dopravni prostiedek (4) je opatfen jednim
zachytnym ¢lenem (42), na némz je zachycena plna konev (1) a pfi vymén¢ prazdné konve (1) na
ukladacim misté (22) u pracovniho mista (21) dopfadaciho stroje (2) nejprve dopravni prostfedek
(4) uvolni plnou konev (1) v blizkosti obsluhovaného ukladaciho mista (22) a nasledné zachyti
prazdnou konev (1) na obsluhovaném ukladacim misté (22), vyveze ji z tohoto ukladaciho mista
(22) a prazdnou konev (1) v blizkosti obsluhovaného ukladaciho mista (22) uvolni, nacez se otoci
k pIné konvi (1), kterou pred tim piivezl, zachyti ji svym zachytnym c¢lenem (42) a umisti na
prazdné ukladaci misto (22), kde ji uvolni ze zachytného Clenu (42), nacez se otoci k prazdné
konvi (1), zachyti ji a odveze do plnici stanice (3).

5. Systém podle naroku 1 az 4 pro dopfadaci stroje, u nichz jsou konve (1) u pracovnich mist
usporadany pro sousedni pracovni mista v predni fad¢ a zadni fad€, vyznacujici se tim, Ze pfi
pozadavku na vyménu konve (1) v zadni fad¢ se nejprve dopravnim prostiedkem (4) uvolni
manipulacni prostor pfed pfislusnou zadni konvi (1) pfemisténim dvou sousednich konvi (1)
v pfedni fadé mimo manipulacni prostor pfed pfislusnou zadni konvi (1), pak se prazdna zadni
konev (1) vyméni za plnou a nasledné se ob¢€ pfemisténé sousedni konve (1) predni fady vrati
zpét na puvodni misto u pfislu§ného pracovniho mista.

6. Dopravni prostfedek k provadéni systému podle libovolného z predchazejicich naroku,
vyznadujici se tim, Ze obsahuje pojezdové ustroji (41) opatfené dvojici individualné pohanénych
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hnacich kol (413, 414) a alespori jednim stabilizaénim ¢lenem (44) uspofadanym mimo spojnici
os hnacich kol (413, 414), pfiCemz na pojezdovém ustroji (41) je usporadan zachytny Clen (42)
pro konev (1) a fidici jednotka (45) dopravniho prostfedku komunikujici s naviga¢nim a fidicim
systémem pradelny.

7. Dopravni prostfedek podle naroku 6, vyznacujici se tim, ze kazdé hnaci kolo (413, 414) je
spfazeno s individualnim motorem (4132, 4142) spfazenym s fidici jednotkou (45) dopravniho
prostredku (4).

8. Dopravni prostfedek podle naroku 6 nebo 7, vyznacujici se tim, Zz¢ na pojezdovém ustroji
(41) jsou usporadany alespon dva dorazy (43) pro zachycenou konev (1).

9. Dopravni prostfedek podle libovolného z naroku 6 az 8, vyznac€ujici se tim, ze stabilizaCni
¢len (44) pojezdového ustroji (41) je tvofen opémym kolem otoénym kolem svisl¢ osy.

10. Dopravni prostfedek podle libovolného z narokii 6 az 9, vyznacujici se tim, ze v predni
¢asti dopravniho prostfedku (4) je usporadan opémy ram (47) konve (1).

11. Dopravni prostfedek podle libovolného z naroku 6 az 10, vyznadujici se tim, Ze je opatfen
dvéma zachytnymi ¢leny (42) uspofadanymi na protilehlych stranach dopravniho prostfedku (4)
v jeho predni a zadni Casti.

12. Dopravni prostfedek podle naroku 10, vyznacujici se tim, Ze na opérmém ramu (47) jsou
instalovany navigacni a bezdratové komunikacni prostfedky pro fizeni dopravniho prostiedku (4)
fidicim systémem pradelny.

7 vykresu

Seznam vztahovych znacek

1 konev

11 odvalovaci ¢leny konve

12 vybrani v dolni ¢asti konve
121  podvozek pro odvalovaci ¢leny
13 dno konve

14 vozik pro konev

140 valcovy plast voziku

141 horizontalni pfepazka voziku
142 homi duta cast plasté

143 dolni duta ¢ast plaste

2 dopradaci stroj

21  pracovni misto dopradaciho stroje
22 ukladaci misto konve

3 plnici stanice

31  pfipravarensky stroj

32 zasobnik prazdnych konvi
33 zasobnik plnych konvi

4 dopravni prostredek konve
41  pojezdové ustroji

411 podvozek

412 stfedové ulozeni

413 levé hnaci kolo

4131 levy femenovy prevod

4132 levy motor
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414  pravé hnaci kolo

4141 pravy femenovy prevod

4142 pravy motor

42 zachytny ¢len

421 predni rameno dvojramenné paky
422 zachytny zobak

423  zadni rameno dvojramenné paky
424 ovladaci prostfedek

43  doraz

44  opérny Clen

45  ridici jednotka dopravniho prostiedku
46  elektricky akumulator

47  opérmy ram

48  Sikmé vzpéry

49  kryt

-10 -
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Obr. 8b
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