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Anotace:

Zarizeni ma otoéné skladovaci jednotky (5) pfi-
pojené ke tvarovacim jednotkam (1) a prvni do-
pravnik (6) pro pfipojeni ototnych skladovacich
jednotek (5) k jednomu konci prvni pece (7) pro
vypalovani. Druhy konec prvnf pece (7) je piipo-
jen ke druhému dopravniku (8), ktery je pfipo-
jen ke tfetim dopravnikim (14), z nichZ kazdy
spoluptisobf s polévaci jednotkou (15) a druhou
peci (16). Druhy dopravni pas (17) je pfipojen k
polévaci jednotce (15) a druhé peci (16) u Casti
odlehlé od tfetich dopravniku (14). Je také po-
pséan zpiisob vyroby keramickych vyrobkd.
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Zpusob a zarizeni k provadéni zpusobu vyroby keramickych vyrobkul

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpusobu vyroby keramickych vyrobku jako jsou
misy a/nebo kameninové predméty. Vyndlez se dale tykd zarizeni
k provadéni shora uvedeného zpusobu vyroby.

Dosavadni stav techniky

Znamy zpusob vyroby porcelanu a ¢inského porcelanu je obvyk-
le rozdélen na dva vypalovaci kroky, 2z nichZ prvni krok je vypa-
lovani surového vyrobku a druhy krok je vypalovani glazury.

Tento zndmy zpusob vyroby zahrnuje ruc¢ni operace pro prove-
deni vsech potrebnych p¥enosi a pohybl materidlu.Vyraz "manufak-
tura", ktery se pouzivd k popisu pracoviit pouzZivajicich tento
zpUsob vyroby, je odvozen od ¢innosti rukou.

Cas pozadovany k ziskdni Kkoneénych vyrobkl je také podminén
pritomnosti peci pro vypalovani vyrobkd, coZ jsou obvykle tunelo-
vé pece.

Vypalovaci cyklus trva obvykle 20 azZ 40 hodin pro kazZdou
pouZzitou tunelovou pec a tyto tunelové pece, jak bylo zjisténo,
jsou s ohledem na své zvlastni vlastnosti mdlo vhodné pro dosaze-
ni samo¢inného vyrobniho procesu.

Tak jako cyklus vypalovani v peci, tak i vyrobek se vyznacu-
ji dlouhou dobou postupu ve vyrobnim cyklu, protoZe pro vyrobeni
koneéného vyrobku je treba mnoho zpracovacich kroku.

Ve znamych zpGsobech vyroby mad vyrobek dobu postupu ve vy-
robnim cyklu v nejlepsim pripadé 5 dnu, miZe to vsak byt i vice.

Dale, protoZe se vyroba obvykle na konci tydne prerusuje, je
nutné dals$i skladovani vyrobkd na dopravnicich.

Toto skladovani kromé 2znacnych poZadavkli na persondal také
vede na znacny pocet zmetkl nasledkem ustavic¢ného zachazeni s vy-
robky.

Ukolem predloZeného vyndlezu proto je odstranit shora uvede-
né nedostatky znamych zpasobl vyroby a zarizeni pro vyrobu kera-
mickych vyrobki a vytvorit zpusob a zarizeni, které, vychdzejice
ze smési, by umozZnily ziskat dokonc¢ené misy a/nebo kameninové
predméty ve velmi kratkych casech.

Didle je ukolem vynalezu vytvorit zpusob a zarizeni pro vyro-
bu keramickych vyrobku, které by vyrobky co nejvice chréanily pred
ruénimi zasahy béhem rozliénych kroka zpracovani, tedy by se sni-
2ily vyrobni ndklady i mnoZstvi zmetku.

Dadle je ukolem vyndlezu vytvorit zplUsob a zarizeni pro vyro-
bu keramickych vyrobkl, které by ve spojeni s predchozimi
vlastnostmi umoZnily ziskat dokonéené misy a/nebo kameninové
predméty, které, nehledé na stazeni vyrobniho cyklu mély optimal-
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ni konec¢né vlastnosti, které jsou typické pro dlouho znamé vyrob-
ni zpusoby.

Podstata vyndlezu

Vyndlez res$i shora vymezené uUkoly tim, 2Ze vytvari zplisob
vyroby Kkeramickych vyrobkl, JjehoZ podstata spociva v tom, Ze
zahrnuje tyto kroky: a) vytvofeni smési pro ziskani polozpracova-
nych kameninovych predmétu, b) prvni dynamické skladovani téchto
polozpracovanych predmétd, c) prvni samo¢innou dopravu téchto
polozpracovanych predméti podle standardizovaného nebo navrZeného
postupu, d) vypaleni polozpracovanych predmétd k ziskani polodo-
konéenych predmétu, f) tfeti samoc¢innou dopravu polodokoncenych
predmétli, g) smaltovani a opatreni polodokonéenych predmétu gla-
zurou Kk ziskdni koneé&nych kameninovych predmétd a h) vyloZeni
dokonéenych kameninovych predmétu.

Vynalez dale vytvari zarizeni k provadéni zpusobu definova-
ného shora, jehoZ podstata spo¢iva v tom, Ze zahrnuje skupinu
tvarovacich jednotek, pficemz ke kazdé tvarovaci jednotce je
pripojena susici pec, u vystupu sus$ici pece je umisténa dokonco-
vaci jednotka, ke které je pripojen prvni dopravni pas, na jehoZ
vystupnim konci je umisténa otoénad skladovaci jednotka, za ni je
umistén prvni dopravnik, u jehoz vystupniho konce je umisténa
prvni pec, ke které je pripojen druhy dopravnik, nad kterym je
umisténo prvni stanovisté kontroly a za nim je umisténa skupina
tridicich jednotek, za ni skupina druhych stanovist a skupina
zachytnych ukladacich stanovist, na vystupnim konci druhého
dopravniku Jje umisténa skupina tretich stanovist, ke kazdému
tretimu stanovisti je prfipojen treti dopravnik, na jehoZ vystup-
nim konci je umisténa polévaci jednotka a na ni navazujici druha
pec, za kterou je usporadan druhy dopravni pas, na jehoZ vystup-
nim konci je usporadano c¢tvrté stanovisteé.

Prehled obrazka na vyvkresech

Vyndlez je vysvétlen na pripojeném vykresu, kde na obr. 1 je
schematicky 2znazornéno zatrizeni pro vyrobu keramickych vyrobku
podle predlozZeného vynalezu.

Zarizeni podle predloZeného vynadlezu bude nyni popséano
s prihlédnutim k obr. 1. Zarizeni podle vynalezu obsahuje neékolik
(v daném pripadé tri) tvarovacich jednotek 1, ze kterych se
polozpracované misy a/nebo kameninové predméty vkladaji primo do
suSicich peci 2 prilehlych ke tvarovacim jednotkam 1.

U vystupniho konce kazdé susici pece 2 je umisténa dokonco-
vaci jednotka 3. Z ni se polozpracované misy a/nebo kameninové
predméty vykladaji na prvni dopravni pasy 4.

Jako alternativa mohou byt ke tvarovacim jednotkam 1 pouzZity
isostatické lisy a tyto Jjsou umistény za dokoncovacimi jednotka-
mi.

Polozpracované misy a/nebo kameninové predméty Jjsou potom
podrobeny prvnimu dynamickému uloZeni na jedné nebo nékolika
otoénych skladovacich jednotkdch 5, které jsou vlozZeny u prvnich
dopravnich pasu 4.
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Oto¢né skladovaci jednotky 5 mohou byt napfiklad tvofeny
zdvihaci jednotkou, ktera odebere kaZdou polozpracovanou misu
a/nebo kameninovy predmét a vrati kazdy jednotlivy vyrobek podle
predem navrzZeného casovani na prvnl dopravni pasy 4 pro nasledné
zpracovani.

Zpusob ve skutec¢nosti vytvari prvni samoc¢innou dopravu
polozpracovanych vyrobkd na prvnim dopravniku 6, ke kterému smé-
ruji rozli¢né prvni dopravni pasy 4 napojené na susici pece 2.

Prvni dopravnik 6 potom umoZniuje preneseni mis a/nebo kame-
ninovych predméti do nasledujiciho kroku zplsobu podle standardi-
zovaného nebo navrZeného postupu nasledkem pritomnosti otoc¢nych
skladovacich jednotek 5.

Zpusob potom zajistuje ususeni a vypaleni polozpracovanych
predmétu v prvni peci 7 jednovrstvého valeckového typu.

S vyhodou miZe prvni dopravnik 6 mit jednu nebo nékolik pra-
covnich udrovni, to znamena, Ze maZe dopravovat podél vyhodnych
kanalu misy a/nebo kameninové predméty odebirané z rGznych susi-
cich peci a ukladat tyto misy a/nebo kameninové predméty na zari-
zenl pro jejich zavedeni do prvni pece 7, které jsou také uspora-
dany podél ruznych urovni.

Prvni pec 7 je proto s vyhodou jednovrstva valeckova vypalo-
vaci pec, kterd je schopna zajistit vlastnosti a jakost pozZadova-
né materidlem, ktery ma byt vyrébén.

Na vystupu z prvni pece 7 jsou ziskdny polodokonéené misy
a kameninové predméty. Zpisob potom zajistuje druhou samo&innou
dopravu polodokon&enych mis a/nebo kameninovych predméti druhym
dopravnikem 8, na kterém se nejprve zjisti vlastnosti misy pre-
&tenim jejich rozméru. Toto precteni se provadi v prvnim stano-
visti 9.

To také umoZnruje objevit pripadné 1lomy jednotlivych mis
a/nebo Kameninovych predmétu a tedy jejich pripadné vylouceni
z vyrobniho cyklu. Usporadani polodokonéenych mis a/nebo kameni-
novych predmétu podle pfedem urcéeného sledu se miZe potom ovérit
pouzitim trfidici jednotky 10, jejiZz funkce spo¢ivd Vv odebrani
jednotlivych mis a/nebo kameninovych predmétt z druhého dopravni-
ku 8 a v jejich navratu podle poZadovaného sledu.

Za tridicimi jednotkami 10 je volitelné zarazeno jedno nebo
nékolik druhych stanovist uzpusobenych k umisténi podle predem
uréenych rozteéi jednotlivych mis a/nebo kameninovych predmétu
pred jejich dopravou na jedno nebo nékolik zachytnych ukladacich
stanovist 12.

Tato zachytna ukladaci stanovisté 12 umozZnuji docasné
uskladnéni vyrobku pred dal$imi kroky zpracovani.

Na vystupnim konci druhého dopravniku 8 muZe byt usporadano
jedno nebo nékolik tretich stanovi&t 13 pro odebirani poskozenych
mis a/nebo kameninovych predmétu nebo pro nastaveni jejich postu-

pu.
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ZpUsob potom provede treti samo¢innou dopravu polodokonce-
nych mis a/nebo kameninovych predmétu jednim nebo nékolika treti-
mi dopravniky 14 do jedné nebo nékolika polévacich jednotek 15
a potom do druhé pece 16, ve Kkteré poleva nanesend na misy
a/nebo kameninové predméty se vypali.

Takto Jjsou ziskany konecné vyrobky a dopraveny na druhé
dopravni pasy 17, které dopravuji dokonc¢ené misy a kameninové
vyrobky do &tvrtého stanovisté 18, kde se provadi kontrola jejich
jakosti.

Je 2zrfejmé, Ze zpusob podle predloZeného vynalezu splnil
vytyéené uUkoly a pozadavky tim, Ze byl zajistén spojity cyklus ve
vSech vyrobnich krocich po&inaje krokem michdni azZ do kroku
kontroly jakosti vyrobku.

PouZiti dopravniku a dopravnich past ve skutec¢nosti umozZnuje
optimdlni a bezprostfedni spojeni mezi rozliénymi jednotkami,
které provadéji kroky zpusobu, aniZ by pripoustély jakykoli rucni
zdsah a tedy optimalizuji pracovni casy.

Bylo 2zjisténo, Ze popsany zpusob podle vyndlezu umoznuje
dosadhnout celkového pruchoziho ¢asu (od michani aZ do kontroly
jakosti dokonéeného vyrobku) asi 5 hodin bez ruénich zdsahu kromé
oznamenych testu a vybéru.

Zpusob je prirozené schopny poc¢etnych obmén a zamén, ktere
nevyboc¢uji z mysSlenky vynalezu.

Jednotlivé pouzZité stroje mohou byt také co nejvyhodnéjsi
podle zvlastnich pozZadavku.

Tak napriklad prvni pec 7 a druhy dopravnik 8 mohou mit vice
drovni pro dopravu mis a/nebo kameninovych predmétu, aby se umoz-
nilo vyrobit mnoZstvi druhti mis a/nebo kameninovych predmétu pri
docasném uloZeni jednoho nebo nékolika na zachytném ukladacim
stanovisti 12.

Dale, pritomnost tridicich jednotek 10 umoZnuje také vybrat
jeden nebo nékolik typa mis a/nebo kameninovych predmétu na
vystupu z prvni pece 7 a poslat z nich Jjeden nebo nékolik pfimo
na zachytné ukladaci stanovisté 12 nebo do polévacich jednotek
15.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby keramickych vyrobki, vy znac¢ujici
s e t i m, zZe zahrnuje tyto Kkroky: a) vytvoreni smési pro
ziskani polozpracovanych kameninovych predmétd, b) prvni dyna-
mické skladovani téchto polozpracovanych predmétd, c) prvni
samo¢innou dopravu téchto polozpracovanych predméti podle
standardizovaného nebo navrZeného postupu, d) vypadleni polo-
zpracovanych pfedméti k ziskani polodokonéenych predmétu, f)
tfeti samo¢innou dopravu polodokon&enych predmétli, g) smalto-
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vani a opatreni polodokonc¢enych predmétd glazurou k ziskani
kone¢nych kameninovych predméti a h) vyloZeni dokonc¢enych
kameninovych predmétu.

Zpisob podle narokul, vy znac¢uijici s e t im,
2e druhd& samoc¢innd doprava polodokonéenych predméti podle
navrzeného postupu Jje nasledovana pridruzZenym krokem ovéreni
celistvosti polodokonc¢enych predméti a usporadani polodokonde-
nych predmétu do pozZadovaného sledu.

Zpusob podle naroku l, vy znacujici s e tim,
Ze smaltovani a/nebo opatfeni dokoncenych predmétl polevou pro
ziskdni kone¢nych predméti je nadsledovano vypalovacim krokem
dokon¢eného vyrobku a krokem kontroly jakosti.

Zpusob podle kteréhokoli z naroki 1 aZz2 3, vyznacdcuiji-
c i s e t im, 2e tvarovaci krok zahrnuje tvarovani
a prvni su$Seni smési pro ziskani polodokonc¢enych predmétq,
potom se predméty podrobi dokonc¢ovacimu zpracovdni v Jjedné
nebo nékolika prilehlych susicich pecich.

Zarizeni k provadéni zpusobu podle naroku 1 aZ 4 pro vyrobu

keramickych vyrobku, zejména kameninovych predmétu,
vyznacujici s e tim, ze zahrnuje skupinu
tvarovacich jednotek (1), pric¢emz ke kazdé tvarovaci jednotce
(1) je pripojena susici pec (2), u vystupu susici pece (2) je
umisténa dokondovaci jednotka (3), ke které je pripojen prvni
dopravni pas (4), na jehoZ vystupnim konci je umisténa otocna
skladovaci jednotka (5), za ni Jje umistén prvni dopravnik

(6), u Jjehoz vystupniho konce je umisténa prvni pec (7), ke
které je pripojen druhy dopravnik (8), nad kterym je umisténo
prvni stanovisté (9) kontroly a za nim je umisténa skupina
t¥idicich jednotek (10), za ni skupina druhych stanovist (11)
a skupina zachytnych ukladacich stanovist (12), na vystupnim
konci druhého dopravniku (8) Jje umisténa skupina tretich
stanovist (13), ke kaZzdému tretimu stanovisti (13) je pripojen
treti dopravnik (14), na jehoZ vystupnim konci Jje umisténa
polévaci jednotka (15) a na ni navazujici druha pec (16), za
kterou je usporadan druhy dopravni pas (17), na jehoZ vystup-
nim konci je usporadano ¢tvrté stanovisté (18).

Zarizeni podle ndroku 5, vy znacujici s e tim,
e kazda tvarovaci jednotka (1) obsahuje tvarovaci stroj
operativné spojeny se susici peci (2).

Zarizeni podle kteréhokoli z ndroki 5 a 6, vyznadcdcu-
jici s e t im, 2e tvarovaci jednotka (1) obsahuje
alespon jeden isostaticky 1lis.

Zarizeni podle naroku 5, vy znac¢ujici s e tim,
Ze polévaci jednotka (15) a druha pec (16) maji vystup pripo-
jeny na druhy dopravni pas (17).

Zarizeni podle kteréhokoli z naroki 5 aZ 8, vyznacdcu-
jici se tim, Ze obsahuje alespon jednu zachytnou
ukladaci jednotku (12), vloZenou mezi prvnim dopravnikem (6)
a druhym dopravnikem (8).
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10.Zarizeni podle naroku 9, vy znacéujici s e tim,
Ze Xkazda zachytna ukladaci jednotka (12) obsahuje zdvihaci
vratnou jednotku pripojenou k prvnimu dopravniku (6).

11.Zarizeni podle kteréhokoli z ndroki 5 aZ 10, vy znadu -
jici s e t im, 2e prvni dopravnik (6) md alespon
jednu pracovni uroven pro vymezeni prednostnich dopravnich
kandlua.

12.Zarizeni podle kteréhokoli z ndroka 5 az 11, vy znadéu-
jici s e tim, 2e prvni pec (7) je vytvorena jako
valeckova pec vymezujici pracovni 1drovné odpovidajici v podétu
prednostnim dopravnim kandlim prvniho dopravniku (6).

13.Zarizeni podle kteréhokoli z ndroki 5 aZ 12, vy znadéu-
jici s e tim, 2e prvni pec (7) Jje vytvofena jako
jednovrstva valeckova pec.

14.Zarizeni podle kteréhokoli z ndrokG 5 az 13, vyznadéu-
jici s e t im 2e obsahuje ¢&tvrté stanovisté (18)
pripojené ke druhému dopravnimu pasu (17).

15.Zarizenl podle kteréhokoli z naroki 5 aZ 14, vy znadcd¢u-
jici s e t im, 2Ze obsahuje tridici Jjednotku (10)
pripojenou ke druhému dopravniku (8).

l16.Zarizeni podle kteréhokoli z ndrokid 5 az 15, vyznacdcu -
Jici s e t im, 2e obsahuje druhda stanovisté (11)
pripojena ke druhému dopravniku (8) mezi prvnimi t¥idicimi
jednotkami (10) a zachytnymi uklddacimi stanovisti (12).

17.Zarizeni podle kteréhokoli z narokd 5 aZz 16, vyznadu-
jici s e t im, 2Ze obsahuje t¥eti stanovisté (13)
u vystupniho konce druhého dopravniku (8).

18.Zarizeni podle kteréhokoli z ndrokd 5 aZ 17, vy znadc¢u-

jici s e t im, 2Ze mezi polévaci jednotkou (15) a dru-
hou peci (16) je uspordadan treti dopravnik (14).

1 vykres
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