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Vyrobni systém je urlen k sestaveni zakizeni sloZenych z
n&kolika jednotlivych soudasti, zejména teplotnich &idel, které
se sestavuji a eventudIné pfezku3uji v prib&hu nékolika
postupovych krok. V syst&ému je upraveno velké mnozstvi
oddélenych postupovych modulti (1, 2, 3,4, 5,6, 7) k
provadéni postupovych krokil a velké mnoZstvi na tyto
napojitelnych zasobnikovych jednotek (10) k ukladani ak
transportu &sti zafizeni vytvafenych v postupovych krocich.
Postupové moduly (1, 2, 3, 4, 5, 6, 7) maji konstrukéni a/nebo
pfistrojovou skladbu, kter4 je adaptovatelna na piisluiné
postupové kroky.
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Vyrobni systém

Oblast techniky

Vynalez se tykd vyrobniho systému k sestaveni zafizeni
slozenych z nékolika jednotlivych souéasti, zejména teplotnich ¢idel,
které se sestavuji a eventudlné ptezkuduji v prib&hu nékolika

postupovych kroki.

Dosavadni stav techniky

Pfi vyrob¢ pomoci zafizeni v n€kolika postupovych krocich
sestavaji jednotlivé vyrobni iuseky ze =zvlast pro tento ucel
zkonstruovanych stroji nebo ¢&asti vyrobnich zatizeni, které tvofi
vyrobni linku, kterad bude spojovat kazdé zafizeni uréené k produkeci.
Kazdy ¢lanek této vyrobni linky se pfitom dodavéa od pfedchézejiciho
stroje ve vyrobni lince s ¢astmi zafizeni, které se v okamzZitém
postupovém kroku dale zpracovédvaji popfipadé se k dodidvanym
Castem zafizeni pfipojuji nové dily, pfi¢emzZ se stupefi kompletace od
postupového kroku k postupovému kroku plynule zvySuje. Vidy pii
jednom postupovém kroku vznikajici ¢ast zafizeni se pfeda déle na
stroj nasledujici ve vyrobni lince. Tim je kazda produkéni jednotka
vyrobni linky bezprostfedné vazédna na pfedchédzejici produkéni
jednotku, takZe z této vystupujici mnoZstvi se musi na ¢asti zafizeni

nepfetrzité zpracovavat nisledujici produkéni jednotkou.

U komplikovanych zafizeni uréenych k vyrobé je potiebné velké
mnoZstvi jednotlivych postupovych krokd, pro které se vidy musi
zkonstruovat vlastni stroj nebo zafizeni, které pfebira manipulace

uréené k vykonani na &astech zafizeni. Takové kroky tkvi predeviim



v piipojovani jednotlivych &asti k té které Casti zatizeni, pfi¢emiZ
jsou pouZivany procesy jako svafovani, §roubovani, pajeni, nytovani,
razba nebo podobn&. Mezi t&mito procesy se ale v daném pfipadé take
nachazeji kontrolni a sefizovaci kroky, aby se mohlo =zarudit
dodrZovani vyrobnich toleranci a bezporuchova funk&nost vyrdb&nych

zafizenl.

V disledku sériového zplsobu prace je pfi vypadku jednoho
¢lanku vyrobni linky zaraZena celkova vyrobni linka a produkce se
zastavi, protoZze zafizeni postiZené vypadkem nemidZe dale
zpracovavat na né doddvané ¢asti zafizeni a tudiZz ony Casti zafizeni,
které se vyprodukovaly v zatizenich pfedchazejicich ve vyrobni
lince, se vyskytuji v ptespoletném mnoZstvi, pro které neni
v produkéni lince projektované na nepfetrZitou produkci k dispozici

Zzadny odkladaci prostor.

Ukolem vynalezu je ohlasit vyrobni systém shora jmenovaného
typu, se kterym se miZe docilit harmonizace zafizeni upravenych pro
jednotlivé postupové kroky a ktery umoZfiuje zachovdni nizkych
prostoji systému poptipadé dovoluje pokradovani produkce pii
vypadcich jednotlivych ¢&dsti zatizeni odpovédnych za postupove

kroky.

Dalsim ukolem vynalezu je ohlasit vyrobni sytém, ktery

umozZiiuje jednoduchym zplisobem roz§ifeni vyrobni kapacity.

Podstata vynalezu

Tento ukol splfiuje vyrobni systém k sestaveni zafizeni
sloZzenych z nékolika jednotlivych soudasti, zejména teplotnich &idel,
které se sestavuji a eventualné piezkuSuji v pribéhu nékolika

postupovych krokti, podle vynalezu, jehoZ podstatou je, Ze je




upraveno velké mnoiZstvi oddélenych postupovych moduld
k provadéni postupovych krokd a velké mnoZstvi na tyto
napojitelnych zasobnikovych jednotek k uklddini a k transportu &asti
zafizeni vytvafenych v postupovych krocich, pfi¢emZz postupové
moduly maji konstrukéni a/nebo ptistrojovou skladbu, kterd je

adaptovatelna na pfisiuf§né postupové kroky.

Timto zplisobem se miZe celkovd vyrobni linka sestavit na bazi
jednotlivych postupovych moduld a v pfipadé potfeby se mize
roz§ifit. Dal$i dprava vyrobniho systému muiZe spolivat v tom, Ze

postupové moduly maji v podstaté identickou zékladni stavbu.

Protoze pro jednotlivé postupové kroky se mohou pouzivat
napiiklad vidy stejné postupové moduly, nebo se postupové moduly
musi konstrukéné& a/nebo ptistrojové pfizpisobit jen na ten ktery
postupovy krok, je v podstaté potfebnd jen konstrukce jediného
postupového modulu, <¢&im2? bude znaén& ulehéena vymeéna
postupovych moduld upravenych pro jednotlivé postupové kroky
naproti znamym systémim. Nakladové néaroény vyvoj a konstrukce
specialnich obrabécich strojd pro jednotlivé postupové kroky tim
mize odpadnout. Polet a zpisob postupovych krokd se miZe
stavebnicovou konstrukci systému podle vynidlezu ekonomicky

vyhodné zménit.

Zasobnikové jednotky sdruzovatelné s postupovymi moduly
umoziiuji kazdému jednotlivému postupovému modulu, aby
produkoval do zdsoby tak dlouho, aZ by byla odstranéna porucha na
jiném postupovém modulu ve vyrobni lince. Nezavisle volitelnou
velikosti nebo poltem zdsobnikovych jednotek se mohou vyrovnavat

vykyvy vytiZeni systému podle vynalezu.




V dal%i dpravé vynalezu milzZe byt upraveno, Ze kazdy
postupovy modul je upraven k provadéni vidy jednoho postupového
kroku. Tim se milzZe celkovy vyrobni systém v kazdém jednotlivém

postupovém kroku kdykoli pfizplisobit aktualnim poZadavkiim vyroby.

Podle dal3i formy provedeni vyndlezu mohou byt zdsobnikové
jednotky mezi oddélenymi postupovymi moduly pojizdné. Proto se
mohou ¢asti zafizeni zpracovavané postupovymi moduly odkladat do
zasobnikovych jednotek a mohou se pfeddvat k navazujicim
postupovym modulim ve vyrobni lince. Zasobnikové jednotky se
mohou v rdmci vynilezu ale také dopravovat jinym zplsobem.
Jestlize dojde k vypadku jednoho z postupovych moduld, tak se
mohou ¢ast1 zafizeni produkované ostatnimi postupovymi moduly
odkladat do existujicich zasobnikovych jednotek aZz do obnoveni
produkce porouchaného postupového modulu, pfi¢emZ pocet
disponovatelnych zasobnikovych jednotek pro takové vypadky se

musi nalezité pfizplsobit.

Vysoka variabilita kapacity zasobnikovych jednotek se da podle
jedné dal$i varianty vynalezu docilit tim, Ze tyto jsou tvofeny
paletovymi zdasobniky s volnymi za sebou pravidelné uloZenymi

paletami.

Vynalez se dale tyka postupového modulu pro vyrobni systém
ke smontovani zafizeni sestavenych z nékolika souddasti, zejména
teplotnich ¢idel, které se sestavuji a eventualné pfezkuSuji v prib&hu
nékolika postupovych krokt. Pro vybudovdni vyrobniho systému
podle vynalezu je  zapotfebi v podstatnych  komponentech
sjednoceného postupového modulu, ktery se miZe jednoduchym
zplisobem pfizplGsobit vidy na ten potiebny postupovy krok, pro ktery
je upraven. AZ dosud znamé postupové moduly by se mohly pouZit

jen pro velice omezeny polet na riizné vyrobni procesy.



Ukolem vynalezu tudiz je ohlasit postupovy modul, ktery
umozhiuje co mozna vysoky stupen standardizace a ktery je pfistupny

Sirokému spektru uplatnéni.

Podle vynilezu se toto docili tim, Ze obsahuje alespon jedno
zafizeni k sestavovéni a/nebo k upevnéni cCasti zafizeni a alespon
jednu robotizovanou jednotku. Postupovy modul podle vynélezu ma
proto vzdy zatizeni, které umoZiuje sestavovani a/nebo upeviovani
¢asti zafizeni a robotizovanou jednotku. Tim se kaZzdy postupovy
krok, at' uZ? se tyka jen montaZe nebo pfezkouSeni &éasti zafizeni,
vyvozuje z postupl sestavovani a/nebo upevilovani ¢&asti zafizeni
jakoZ 1 z manipulace &4astmi zafizeni nebo podavanymi jednotlivymi
¢astmi. Zafizeni Kk sestavovani a/nebo upeviovani se prizplsobi
pfislu$nému postupovému kroku a robotizovana jednotka se
programovanim nastavi na vykonavani uréenych pohybl. Tim se
mohou velmi sniZit vyrobni nidklady na vybudovani vyrobni linky,
protoZe zvlastni konstrukce je nutny jen pro specifické zakladni
prvky postupového modulu podle vynalezu. Také obsluhovani a
technickd adrzba postupovych moduld se miZe co moZna nejdirdi
jednotnou konstrukci postupového modulu podle vynidlezu zlepiit.
Znasobeni vyrobni kapacity se miZe pro jednotlivé postupové kroky
jednoduchym zpisobem realizovat na zdkladé potfeb doby pracovniho

cyklu.

V dalsi dpravé vynalezu miZe byt upravena zakladni deska, na
které jsou uspofddany alesponl jedno zafizeni k sestavovéani a/nebo
upeviiovani ¢asti zafizeni a alespofi jedna robotizovana jednotka.
Timto zplsobem je moZné stabilni zajiSt&€ni zatizeni k sestavovini
a/nebo upeviiovani popfipadé robotizované jednotky na postupovém

modulu podle vynalezu.
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K piezkufovani a sefizovani &asti zafizeni mGZe postupovy
modul podle dalsi upravy vynalezu déle obsahovat méfici a zku3ebni

jednotku.

Aby se umoznilo co mozna v$estranné uplatnéni postupoveho
modulu podle vynalezu, mize dalsi forma provedeni vyndlezu
spo¢ivat v tom, Ze je vytvofen (loZny prostor k vestavéni
zasobovaciho modulu, napiiklad elektrického, pneumatického,

vakuového nebo chladiciho zisobovaciho modulu nebo podobne.

Ovladani a sledovani postupového modulu podle vynéalezu se
uskuteéfiuje nezavislymi elektronickymi systémy, které¢ se mohou
propojit siti pro vyhodnocovani pracovnich dat. Jedna dalsi dprava
vynalezu muZe tudiz spolivat v tom, Ze postupovy modul podle
vynalezu obsahuje jednotku k autonomnimu ovldddni a sledovani,
ktera je pro vyhodnocovani pracovnich dat propojitelna siti s jinymi

postupovymi moduly.

Aby se umoZnila integrace nékolika postupovych moduli do
modulové skupiny, miZe daldi opatfeni vynalezu spolivat v tom, Ze
postupovy modul podle vynalezu ma spojovaci prvky ke spojeni

s ostatnimi postupovymi moduly.

Dalsi znak vynidlezu muZe spodivat v tom, Ze pro postupovy
modul podle vynalezu je upraveno ochranné oplasténi, které tento
zakryva popfipadé zajistuje proti vnéj§im vlivim a miZe v daném

pitipadé plsobit jako protihlukoveé opatfeni.

Postupovy modul podle vynalezu mize mit v dal§i apravé
vynalezu prostfedek k dopravé, s jehoZ pomoci se miZe zménit ve své
poloze bez pouZiti zvedacich zafizeni. Rychlé pfemistfovani

postupového modulu podle vynalezu po poklesu vyroby poptipadé po
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zkuSebnim provozu jakoZ i jednoduché pfebudovéani pfi rozsifovani

vyroby je timto zplisobem moZné.

Nakonec se miZe spojeni s dalSimi podstatnym: potiebnymi
zafizenimi pro vyrobu ¢&asti zafizeni podle dalSiho znaku vynilezu
ulehéit tim, Ze jsou vytvofeny propejovaci jednotky a/nebo pfipojeni

pro vnéj§i zafizeni.

Dalsi forma provedeni vynalezu miZe spocivat v tom, Ze
postupovy modul je dale roz¢lenén do miizkovych funkénich jednotek
s miizkovym kalibrem, pfi¢emZ miiZkovym funkénim jednotkdm je
pfifazena vZdy jedna detailni funkce nebo detailni funkéni skupina,
napfiklad zvedaci zatizeni zasobniku, podavani soucfasti nebo
podobné, a pfi¢emZ mtizkové funkéni jednotky udrZuji souéinnost

alespofi jednou robotizovanou jednotkou nebo podobné.

Z toho vyplyva konstrukce nezavisld momentalné na jinych
funkénich skupindch a vyvoj funkénich prvkd uvnitf mfizkové
funk&ni jednotky bez omezovani jinych funkénich skupin popfipadé
jinymi  funkénimi skupinami postupového modulu. Koncepce
postupového modulu je tim kombinaci jednotlivych funkénich
mtiZkovych jednotek mozna rychle a jednoduse. MfiZzkovym kalibrem
vznika pfehledné usporddani funkci a je mozné jednoduché zaji§téni
dimenzi postupového modulu. Daéle je stanovenim specifickych
nakladd funkénich mfiZzkovych jednotek moZné, aby se specifikovalo
rychlé rozloZeni investic z postupovych moduli a z celkovych

vyrobnich zatizeni.



Pitehled obrazkd na vvkresech

Vynilez je nasledné podrobné vysvétlen podle pfikladd
provedeni znazorn&nych v pfipojenych obrazcich, na nichz pfitom

zndzorfiuji:

obr. 1 schematické znizornéni formy provedeni vyrobniho

systému podle vynalezu,

obr. 2 nakres formy provedeni postupového modulu podle

vynélezu,

obr. 3 zakladni navrh dalsi formy provedeni postupového

moduliu podle vynélezu a

obr. 4 zakladni navrh daldi formy provedeni postupového

modulu podle vynilezu.

Ptiklady provedeni vynilezu

Obr. 1 znazorfiuje vyrobni systém k sestaveni zafizeni
slozenych z nékolika jednotlivych soudasti, zejména teplotnich &idel,
které se sestavuji a eventuadlné pfrezkuSuji v prib&éhu nékolika
postupovych krokd. Podle vynalezu je upraveno velké mnoZstvi
oddélenych postupovych moduld 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 k provadéni
postupovych krokd a velké mnoZstvi na tyto napojitelnych
zasobnikovych jednotek 10 k ukladani a k transportu &asti zafizeni
vytvafenych v postupovych krocich, pfi€emZ postupové moduly 1, 2,
adaptovatelnd na momentalni postupové kroky. Pod pojmem
postupovy krok se pfitom rozumi kazdy krok potfebny k vyrobé.

Zejména pod tuto definici spadaji také montazini kroky a kroky




pfezkufovani. Tato zakladni konstrukce muZe byt pro kazidy modul
tataz, pti¢em2 uprava milZe spolivat v prostém vyuZiti jednotlivych
stroji popiipadé zamé&né stroji nebo dopliiovani strojd nebo
v programovani (software) pfizpisobeném postupovému kroku.
Alternativné se mohou také zaméfiovat jednotlivé stroje nebo se

mohou dopliiovat dal3im.

Tak vznika po prochazeni jednotlivymi postupovymi moduly 1,
pfivede jednotce pro kone&nou kontrolu a zabaleni 19, kde se hotové
zafizeni kontroluje a nakonec se zabali. Ta &ast vyrobenych zafizeni,
kterd nevyhovuje kontrolnim kriteriim, se vylouéi na sbérné jednotce
20. Takové sbérné jednotky 20 mohou byt také upraveny v useku
kazdého postupového modulu 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, aby se zachytil

zmetkovy vyrobek.

Zasobnikové jednotky 10 s uschovanymi éastmi zafizeni jsou
mezi odd&lenymi postupovymi moduly 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 volné
pohyblivé, napiiklad pojizdné, coZ muiZe také probihat automaticky.

6, 7 jinym zpisobem.

Aby se umoznilo pfizpisobeni na momentalné aktualni vyrobni
poéty hotovych vyrobki, je vyhodné, aby se zasobnikové jednotky 10
vybavily proménlivou zasobnikovou kapacitou. Toto se miZe
jednoduchym zpilsobem stit tim, Ze zasobni jednotky jsou tvofeny
paletovymi zéasobniky s volnymi za sebou pravideiné uloZenymi
paletami. Tim se miZe seskupit libovoln& volitelné mnoZstvi na
paletach k jedné zasobni jednotce 10. Kazda pro odbornika zndmi
alternativni konstrukce =ziasobnich jednotek je ale rovnéZz tak

myslitelna.
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Jednotlivé postupové moduly 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 jsou vytvofeny
takovym zplsobem wvariabilné, Ze mohou tvofit jednak Ilibovolné
uzplisobitelnou vyrobni linku, jednak se mohou dva nebo nékolik
postupovych moduld véizat k jednomu jedinému. Tak jsou spolu
navzajem sdruZeny spojovacimi prvky v obr. 1 postupové moduly 3, 4
a tvofi dohromady spoleény postupovy modul. Dily potfebné k vyrobé

se dopravuji postupovému modulu 4 pomoci podévacich zafizeni §, 9.

Vyhodné jsou kazdy postupovy meodul 1, 2, 5, 6, 7 jakoZ 1
semknuté postupové moduly 3, 4 upraveny k provadéni vidy jednoho

postupového kroku.

postupové moduly 3, 4 maji vidy jeden vstup 14 zéisobniku a jeden
vystup 15 zasobniku, na které se mohou navazat zédsobnikove
jednotky 10. Toto se mbZe dit pomoci mechanizml, které jsou

specialistovi zname.

Vstupem 14 zésobniku se ze =zasobnikovych jednotek 10
podavaji kazdému postupovému modulu ony &asti zafizeni, které byly
Caste¢né obrabény vidy v pfedchdzejicim postupovém modulu ve
vyrobni lince. Po provedeni pfisluiného postupového kroku se pti
tom vzniklé ¢&asti zafizeni pfedaji vystupem 15 zasobniku na
zasobnikové jednotky 10, které se, jakmile jsou tyto napinény,
posouvaji ke vstupu 14 sousedniho, ve vyrobni lince nasledujiciho

postupového modulu, kde opét pfedavaji ¢asteéné obrobena zafizeni.

Pf1 vypadku jednoho postupového modulu 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7
toto nevede k vypadku celkové vyrobmni linky, nybrz mohou ty
postupové moduly, které nebyly postiZzeny vypadkem, dale produkovat

do svych zéasobnikovych jednotek nachizejicich se na vystupech 15
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do té doby, aZ mizZe byt opét uveden do provozu zastaveny postupovy

modul.

pifikladld provedeni znazornéna v obr. 2 a 3.

Komorovy podstavec postupového modulu podle obr. 2 mai
tilozny prostor 17 k vestavéni zasobovaciho modulu, napfiklad
elektrického, pneumatického, vakuového nebo chladiciho
zasobovaciho modulu nebo podobné&. Pies takovy zdsobovaci modul se

mohou naleZité zisobovat stroje nutné na pfislu$ném postupovém

= 2y 0y Ay Y e

deskou 11. Vyhodné¢ ma kazdy postupovy modul prostiedek
k dopravé, napfiklad kola na spodni strané&, s aretaénimi prvky pro

nehybny provoz.

Cely postupovy modul 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 je k ochrané
provozniho personalu pfed zranénim pohyblivymi prvky zafizeni
obloZzen prihlednym ochrannym opldsténim 25, které ma jednak

zvukové izolaéni uéinek a jednak zabranuje, aby ¢astice jako je prach

Konstruk&ni stavba postupovych modulli se miZe v modifikaci
popfipadé doplnéni shora uvedeného ptizplsobit na postupovy krok

uréeny k zvladnuti postupovym modulem.

Postupovy modul 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 obsahuje po ptistrojove
strance napfiklad zafizeni k sestavovani a/nebo upeviiovani ¢4sti 18,

22 zafizeni a robotizovanou jednotku 12 k manipulaci s &astmi
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zatizeni nebo s jinymi dily, které jsou uspotadane na zakladni desce
11. Dodate&n® mbZe byt jedt® upravena daldi robotizovanad jednotka
13. V piipadé potfeby méZe byt na postupovy modul umistén

libovolny pocet robotizovanych jednotek.

Zatizeni k sestavovani a/mebo upevhovani ¢asti zafizeni je
v obr. 2 tvofeno jednim pevnym a jednim pohyblivym razicim blokem
18. Upeviiovani &asti 16 zafizeni se uskuteéfiuje pomoci opé&rnych
prvki 22. Misto raziciho bloku 18 miiZe byt upraveno napfiklad
svatovaci, pajeci nebo Zroubovaci zafizeni nebo podobné, ale také

méfici a zku$ebni jednotka.

Podle toho, jak jsou postupové moduly po pfistrojové strénce
vybaveny, se mohou pouZit napfiklad k montdzi nebo k pfezkuSovani

¢asti zafizeni.

Robotizovana jednotka 13 odebird napfiklad ze zasobniku 10
¢ast 16 zafizeni a tuto pfivadi k opérnym prvkim 22. Ze zdsobniku 39
jednotlivych souéasti odebird naproti tomu robotizovana jednotka 13
jednotlivou soutdst a ukladd ji na ¢ast 16 zafizeni. Potom nastane
razici proces za pohybu pohyblivého raziciho bloku 18. Po
vykonaném razicim procesu se &ast 16 zafizeni odloZi do dal§iho

zasobniku 10.

V obr. 1 se postupové moduly 1, 2, 5 jakoZ i 3 a 4 pouzivaji
jako montaZni jednotky a postupové moduly 6, 7 se pouZivaji jako
zkusebni jednotky, pfiéemz zafizeni k sestavovani a/nebo upeviiovani
je modifikovano zpisobem odpovidajicim okamZitému vyrobné

technologickému stupni opracovani.
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k autonomni regulaci a kontrole, kterd je propojitelna s jinymi

postupovymi moduly pro vyhodnocovani procesnich dat.

Ve formé provedeni podle obr. 3 je upraveno centralni zafizeni
k sestavovani a/nebo upeviiovéani ¢asti 18 zafizeni, které se zasobuje

linearnim  podavacim  zafizenim 37 jednotlivymi souéastmi

potfebnymi k vyrobé ze dvou zasobniki 38, 39 jednotlivych soudasti.

PiisluSna zasobnikova jednotka 10 je upravena ve vstupu 14
zdsobniku a ve vystupu 15 zésobniku. Ze zasobniku 10 nachdzejicim
se ve vstupu 14 zasobniku odebird robotizovana jednotka 13 &ast
zafizeni dodanou z jiného postupového modulu a piepravuje ho do
zafizeni k sestavovani a/nebo upeviiovani ¢asti 18" zafizeni
k provadéni postupového kroku piislusejiciho tomuto postupovému
modulu. Po podani jednotlivych souc¢édsti ze zasobnikd 38, 39
jednotlivych soudasti se uskutedni vlastni krok sestavovani
jednotlivych soulasti s ¢asti zafizeni. Po vykonaném kroku se &ést
zafizeni pfivede do zasobniku 10 ve vystupu 15 zdsobniku a &eka tam

na svij dal3i transport do postupového modulu, ktery nisleduje ve

vyrobni lince.

K roz8ifeni vyrobnich moZnosti jsou v postupovych modulech ],
2 je3t& vytvofeny propojovaci jednotky a/mebo pfipojeni pro vnéj$i
zafizeni 40, pfes které jsou tato vné&j$i zafizeni 40, coZ mohou byt
skfinové rozvadéfe, pfipojeni na napajeci sit, specidlni agregaty

nebo podobné, spojeny s postupovym modulem.

Obr. 4 znazoriluje daldi upravu vynalezu, kterd spo&iva v tom,
Ze postupovy modul 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 je roz¢lenén na miiZkové
funkéni jednotky 70, 71, 72, 73, 74, 15, 76, 17, 718 s mtizkovym
kalibrem R, pfi¢emZ miizkovym funk&nim jednotkam 70, 71, 72, 73,

74, 75, 76, 717, 78 je prtifazena vZdy jedna detailni funkce nebo
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detailni funk&ni skupina, napfiklad zvedaci zafizeni zasobniku,
podavani souédsti nebo podobni, a pficem? mtizkové funkni
jednotky 70, 71, 72, 73, 14, 75, 76, 77, 18 udrzuji soulinnost
robotizovanou jednotkou 13. Funkce robotizované jednotky 13 se
muze také pievzit od jiné funkéni jednotky se srovnatelnou
funk&nosti. V ramci vynalezu lze do mfiZzkovych funkénich jednotek

rozélenit jen jeden nebo ale také nékolik postupovych moduld.

V ptikladu provedeni podle obr. 4 je uhrnem devét miizkovych
funk&nich jednotek 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77, 718, které jsou
v zakladnim navrhu tvofeny ze &tverce se stranovou délkou R a ktere
jsou ptipojeny k postupovému modulu. K postupovému modulu se
mize ale také napojit jiny pfiméfeny poclet miizZkovych funké&nich
jednotek. Mftizkové jednotky 70, 72 tvoti ted podéavaci zafizeni 37,
37'" soutdasti, miizkové jednotky 76, 78 tvofi vstup 14 zasobniku
poptipadg vystup 15 zésobmniku. V mfizkové jednotce 77, ktera leZi
mezi, je umist&na robotizovanéa jednotka 13, pomoci které se provadi
manipulace nad ostatni miizkové jednotky 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76,
78. Déale je upraveno centralni zafizeni 18"  k sestavovani v mfizkové
jednotce 74. Je vytvofeno také méfici zatizeni 80, které je
integrovano v miizkové jednotce 71. Vyska jednotek 70, 71, 72, 73,
v piipadé¢ potfeby — uspofidanid take stupiovité. Skladba jednoho
postupového modulu se miZe timto zpisobem rychle, efektivné a

libovolnym zpisobem modifikovat.
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PATENTOVE NAROKY

1. Vyrobni systém k sestaveni zafizeni sloZenych z nékolika
jednotlivych soudasti, zejména teplotnich ¢idel, které se sestavuji a
eventualné ptezkusuji v priabéhu nékolika postupovych krokd,
vyznadujici se tim, Ze je upraveno velké mnoZstvi oddélenych
postupovych moduld (1, 2, 3, 4, 5, 6, 7) k provddéni postupovych
krokid a velké mnozstvi na tyto napojitelnych zdsobnikovych jednotek
(10) k ukladéni a k transportu ¢&asti zafizeni vytvafenych
v postupovych krocich, pfi¢emzZ postupové moduly (1, 2, 3, 4, 5,6, 7)
maji konstrukéni a/nebo ptistrojovou skladbu, ktera je adaptovatelna

na pfislu¥né postupové kroky.

2. Vyrobni systémy podle naroku 1, vyzmadujici se tim, Ze

postupové moduly maji jednu v podstaté identickou zakladni stavbu.

3. Vyrobni systém podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze kazdy
postupovy modul (1, 2, 3, 4, 5, 6, 7) je upraven pro provadéni vidy

jednoho postupového kroku.

4. Vyrobni systém podle ndroku 1 nebo 3, vyzmadujici se tim,
ze zasobnikové jednotky (10) jsou pojizdné mezi oddélenymi

postupovymi moduly (1, 2, 3, 4,5, 6, 7).

5. Vyrobni systém podle naroku 1, 3 nebo 4, vyzmadlujici se
tim, Ze zasobnikové jednotky (10) jsou tvofeny paletovymi zasobniky

s volnymi za sebou pravidelng uloZenymi paletami.

6. Postupovy modul pro vyrobni systém k sestaveni zafizeni
sloZenych z nékolika soulasti, zejména teplotnich ¢idel, které se
sestavuji a eventudlné piezkuluji v prib&hu nékolika postupovych

krokl, vyznatujici se tim, Ze obsahuje alespoil jedno =zafizeni
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k sludovani a/nebo k upevnéni &asti (18, 22, 18") zatizeni a alespoi

jednu robotizovanou jednotku (12, 13).

7. Postupovy modul podle naroku 6, vyzna&ujici se tim, Ze je
upravena zakladni deska (11), na které je uspofadano alespoifi jedno
zafizeni k slucovani a/nebo k upevnéni &asti (18, 22, 18") zafizeni a

alespotl jedna robotizovana jednotka (12, 13).

8. Postupovy modul podie naroku 6 nebo 7, vyznalujici se tim,

3¢ dale obsahuje mé&fici jednotku a zkuSebni jednotku.

9. Postupovy modul podle naroku 6, 7 nebo 8 vyzmalujici se
tim, e je vytvofen uloZny prostor (17) k vestavéni zasobovaciho
modulu, napfiklad elektrického, pneumatického, vakuového nebo

chladiciho zasobovaciho modulu nebo podobné.

10. Postupovy modul podle jednoho z pfedchazejicich naroka 6
az 9, vyznafujici se tim, Ze obsahuje jednotku k autonomni regulaci
a kontrole, ktera je propojitelnd s jinymi postupovymi moduly pro

vyhodnocovani procesnich dat.

11. Postupovy modul podie jednoho z pfedchazejicich narokd 6
az 10, vyzna&ujici se tim, Ze méa spojovaci prvky k propojeni

s ostatnimi postupovymi moduly.

12. Postupovy modul podle jednoho z pfedchézejicich narokd 6

az 11, vyznalujici se tim, Ze je upraveno opladténi (25).

13. Postupovy modul podle jednoho z pfedchéazejicich narokid 6

az 12, vyznaéujici se tim, Ze ma prostfedek k doprave.
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14. Postupovy modul podie jednoho z pfedchézejicich nérokid 6
a? 13, vyzna&ujici se tim, Ze jsou vytvofeny propojovaci jednotky a

ptipojeni pro externi zafizeni.

15. Postupovy modul podle jednoho z pfedchézejicich nérokd 6
az 14, vyznadujici se tim, Ze je dale rozélenén do miiZkovych
funk&nich jednotek (70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77, 78) s mfiZkovym
kalibrem (R), pfi¢emZ mitiZkovym funkénim jednotkdm (70, 71, 72,
73, 74, 75, 76, 77, 78) je pfifazena vidy jedna detailni funkce nebo
detailni funkéni skupina, napfiklad zvedaci zatizeni zésobniku,
podivani souéasti nebo podobné, a pfiéemZ miiZkové funkéni
jednotky (70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77, 78) udrzuji soulinnost

alespon jednou robotizovanou jednotkou (12, 13) nebo podobné.
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