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(64) vyrobni technologické linka

Vyndlez se tykd uspofdddni vyrobni tech-
nologické linky, zejména pro vyrobu nero-
taénich sk¥inovych souédsti a plochych
dilec® v podminkdch kusové a malosériové
vyroby.

Vyrobni technologické linky pro vyrobu
nerotadnich sou&dsti sk¥inového typu a plo-
chych dilcd se obvykle realizuji ve st~
vajicim vyrobnim organismu na zdkladé

‘ technologickych postupl, které vychdzeji
ze zkufenosti a metod podniku. Zpravidla
se pFitom dodr#uje zdsada rozélenéni na u-
sek hrubovacich operaci a isek dokonfova-
cich operaci. Toto pojeti vSak obvykle
vyZaduje ndkolikandsobné p¥epindni obrobku
_b&hem technologickdé¢ho procesu.

V soulasné dob& se technologie obrdb&-
ni zamd¥uje na vytvdfeni integrovanych
v§robnich iusekl, které vyuzivaji systém
technologickych palet. To viak md jednu
velkou nevyhodu, kterd spolivd v tom, Ze
je na obrobku tfeba vytvo¥it technologické
plochy, co% se d&je v pfedchdzejici fdzi
technologického postupu metodami, které
se vyznafuji ni%$im stupném racionalizace
a automatizace. Konvendni pojeti se potom
odrézi predevdim v potfebd tolika kush
technologickych palet, kolik je kusll obrob-
k& v jedné vyrobni ddvce a v zdsad& vstup
vyrobni ddvky na dal¥i operaci se reali-
zuje aZ po skonfeuni pFedchozi operace
na véech kusech vyrobni ddvky.

Takto pojatd technologickd linka md po-
tom fadu nedostatkd, jako vysoké ndklady
na po¥izeni zna&ného poltu technologickych
palet v zdkladnim provedeni, vysoké poki-
zovaci nidklady na vytvofeni zdkladniho sta-
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vu a poltu polohovacich, ustavovacich

a upinacich prvkd, velké nédroky na skla~
dovaci plochy, velké kapacitni ndroky na
vychystdvdni, transport, zpétny p¥ijem

a ukldddni té&chto prvkd rovnéZ na upinaci
a pfepinaci pracovisté, pot¥eba znalného
poltu skladovacich buné&k pro prazdné
technologické palety a pro palety s upnu-
tymi obrobky &ekajicimi pfed kaZdou opera-
ci. Dal8i nevyhody spoéivaji v tom, Ze ne-—
ni mo%né &asové pfekryvdni operaci, pop¥i-
padd 1 celych €4dsti technologického postu-
pu v rédmci vyrdbéné ddvky obrobkl, a Ze
neni mo%né vytvo¥it podminky pro zkraco-
védni pr@béZné vyrobni doby obrobkd a pod-
minky pro vytvd¥eni mistn& soustfedénych
pomocnych pracovi3f, nap¥. upinacich a o-
depinacich operaci. Snaha po Uspordch
potom vede ke snifovdni vyrobnich ddvek

na evidenéni divky, pop¥ipad& aZ na jed-
notlivé kusy, coZ vZak zhorSuje vyté&Zo-
vini pracovi3f a zhorS3uje se dynamika vy~
robniho procesu. Mezioperadéni kontrola
obrobkd je sni¥ema a zvy3uje polet cykld

a pfeprav mezioperainiho voziku se zakla-
dalem a klade zvyZené niroky na polet
bundk mezioperalnich skladd.

Uvedené nevyhody odstranuje v podstat-
né mife uspofdddni vyrobni technologické
linky podle vymndlezu, jeho%# podstata spo-
givd v tom, ¥e vyrobni technologickd
linka je roz&lenéna na vzajemn& propojené
samostatné vyrobni dseky, z nichZ kaZdy
je vybaven nejméné dvéma specializovanymi
paletami v cyklickém ob&hu a sestdvd ale-
spon z jedné stanice pracovnich operaci,
zafazené mezi nejménd jednu stanici pfed-
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operaéni pfipravy a stanicemi pooperadnich
funkci, pfilemZ na zaldtku ka%ddho vyrobni-
ho dseku je predfazena stanice specializa-
ce univerzdlnich palet polohovacimi a upi-
nacimi prvky, kterd je napojena na upinaci
stanici obrobkd vyrobni divky, zatimco

na konci vyrobniho dGseku je zafazena odepi-
naci stanice napojend jednak p¥es tsek
prdzdnych specializovanych palet cykliické-
ho obéhu na upinaci stanici, jednak na vy-
stupni kontrolni stanici obrobkd pFisludné-
ho vyrobniho dseku. Odepinaci stanice
jednoho vyrobniho dseku je napojena na upi-
nacj stanici dalsiho vd¥robniho iseku jednak
ptimo, jednak p¥es vi:tupni kontrolni
stanici obrobkd, zatimco odepinaci stanice
vyrobniho dseku zaYazendho ma konci vyrob~-
ni technologické linky je napojena pres
vystupni kontrolni stanici obrobkd na sklad
hotovych obrobkd,

Pfikladné uspofddani vyrobni technolo-
gické linky podle vyndlezu je schematicky
zndzornéno na pFipojenych vykresech, kde
je na obr. 1 zdkladni provedeni technolo-
gické linky a obr. 2 pF¥edstavuje uspoFi-
ddni Zasového pFekryti technologickjch
postupt.

Vyrobni technologické linka 1 je rozlle-
néna na vzdjemnd propojenéd samostatné vy~
robni dseky 2, 3, z nich%Z kaZdy je vybaven
nejméné dvéma specializovanymi paletami 17
v cyklickém ob&hu. KaZdému vyrobnimu tseku
2, 3 je pfedfazena stanice 10 specializace
univerzdlnich palet 18 polohovacimi a upi~
nacimi prvky 19 na specializovanou paletu
17. Prvni vyrobuil dsek 2 p¥edstoupi stani-
ce 4 pFedoperadni pFipravy, tvofené upi-
naci stanici 11 a promé&fovaci stanici 12,
ddle staunice 5 pracovnich operaci a stani-
ce 7 pooperadnich funkci, z nichZ jednu
tvo¥i ¥istici stanice 15 a odep1nac1 sta-
nice 16. Prvni vyrobn? TlUsek 2 uzavird
vystupni kontrolni stanice 8 Na prvni vy-
robni dsek 2 navazuje daldi “vyrobni dsek 3,
potinajici stanici 4 predoporacnl ptipra-
vy, kterou predstavuje upinaci stanice i1,
na kterou navazuje stanice 6 vedle151ch
pracovnich operaci, po které jsou zataze-
ny mezioperadni pomocné stanice 9 a to
stanice 13 &isténi a kompenzace teploLy
obrobku a stanice 14 korekce upinacich sil.
Po nich nasleduJL stanice 5 hlavnich pra-
covnich operaci a stanice Z_pooperaénich
funkeci, které tvo¥i Zistici stanice 15
a odepinaci stanice 16. Vyrobni tdsek je
uzavfen vystupni kontrolni stanici 8, napo-

PREDMET

1. Vyrobni technologickd linka, zejména
pro vyrobu nerotalnich sk¥idovych souldsti
a plochych dilel v podminkdch kusové a ma-
losériové vyroby, vyznadujici se tim,

e je rozdlen&na na vzdjemnd propojené
samostatné vyrobni dseky /2,3/, z nichZ
kaZdy je vybaven nejménd dvéma specializo-
vanymi paletami /17/ v cyklickém ob&hu

a sestdvd alespon z jedné stanice /5, 6/
pracovnich operaci, zafazené mezi nejménd
jednou stanici /4/ pfedoperalni p¥ipravy

a stanicemi /7/ poovperadnich funkci, pFi-
CemZ na zafdtku kaZdého vyrobniho dseku
/2,3/ je ptedfazena stanice /10/ specia~
lizace univerzalnich palet /18/ polohova-
cimi a upinacimi prvky /19/, kterd je na-
pojena na upinaci stanici /11/ obrobkd /20/
vyrobni ddvky, zatimco na konci vyrobniho
iseku /2, 3/ je zatfazena odepinaci stani-
ce /16/, napojend jednak pfes dsek /22/
prdzdnych specializovanych palet /17/ cy-
klického ob&hu na upinaci stanici /11/,
jednak na vystupni kontrolni stanici /8/
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jenou na sklad 21 hotovych vyrobkd 20.
Neopracovany obrobek 20 se na upinaci
stanici 11 prvniho vyrobniho tseku upne
na specializovanou paletu 17, nafeZ se N
v proméfovaci stanici 12 p1oméfi a ustavi
do definované polohy nebo do polohy trans-
formovatelné tak, aby jeho upnuti odpovida-
lo véem pFedpoklddanym operacim. Poté po-
stoupi do stanice 5 pracovnich operaci,
kde se na ném provedou b&Zné obribdci vy-
kony. Po ofiSténi v &istici stanici 15 se
v odeplnaCL stanici 16 odepne a postoupi
bud p¥imo, nebo ptes vystupn1 kontrolni
stanici 8 do dal8iho vyrobniho dseku 3.
Prdzdnd specializovand paleta 17 se vraci
pfes dsek 22 prdzdnych spec1allzovanych
palet zpét do upinaci stanice 11, aby p¥i-

jala dal3i neopracovany obrobek 20.
Cédsteind obrobeny obrobek 20 se v daldim
vyrobnim dseku 3 upne v upinaci stanici 11

na dals$i specializovanou paletu 17 a po-
stoupi do stanice 6 vedlejéich pracovnich
operaci. Po skondeni praci je dopraven

do stanice 13 ZiSt&ni a kompenzace teplo-
ty a odtud do stanice 14 korekce upinacich
sil, kde se odstrani napé&ti od upinacich
sil v obrobku 20. Ndsleduje jeho pfesun

do stanice 5 hlavnich pracovnich operaci

a odtud, po dokonleni obrdbéni, do &istici
stanice 15 a odepinaci stanice 16. Odepnu~-
ty opracovany obrobek 20 potom prochaz1
pfes vystupni kontrolni stanici 8 do skla-
du 21 hotovych obrobkd 20. Prdzdna spe-
cializovand paleta 17 se vraci dsekem 22
prdzdnych specializovanych palet Zpét

do upinaci stanice 11 tohoto dseku.

Vyrobni technologickou linku 1 1lze s vy-
hodou uspofddat tak, aby se vyrcbni postup
v jednotlivych pracovnich dsecich 2, 3 &a-
sové pfekryval v rozsahu, daném technolo-
gii postupné opracovdvanych obrobki 20
vyrobni ddvky, jak je zndzorndno na obr. 2.
Tim se dosdhne zkrdceni prdb&%né vyrobni
doby.

Rovné% je vyhodné uspotfidat stanice 10
specializace univerzdlnich palet 18 spolu
s upinacimi stanicemi 11 a vystupnimi
kontrolnimi stanicemi 8 do mistn& soustie-
déného pracovidté a umistit do jeho bliz~-
kosti sklad univerzdlnich palet 18 a polo-
hovacich a upinacich prvkd 19. -

Z uvedeného je zfejmé, %Ze pro danou
vyrobni ddvku obrobkd postadi jen omeze-
ny polet specializovanych palet 17 a upi=-
nacich a polohovacich prvkd 19, bez ohle-
du na velikost vyrobni davky.

VYNALEZU

obrobkd& /20/ p¥islu¥ného vyrobniho dseku
/12,37,

2, Vyrobni technologickd linka podle
bodu 1, vyznalujici se tim, Ze odepinaci
stanice /16/ jednoho vyrobniho dseku /2/
je napojena na upinaci{ stanici /11/ dalgi-
ho vyrobniho dseku /3/ jednak p¥imo, jednak
p¥es vystupni kontrolni stanici /8/ obrob~-
k& /20/, zatimco odepinaci stanice /16/
dalsiho vyrobniho dseku /3/, zaFfazeného
na konci vyrobni technologické linky /1/
je napojena ptes vystupni kontrolni sta-
nici /8/ obrobk&@ /20/ na sklad /21/ ho-
tovych obrobkt /20/.

3. Vyrobni technologickd linka podle
bodd 1 a 2, vyznalujici se tim, %e nejménéd
v jednom vyrobnim dseku /3/ je zaFfazeno
né&kolik stanic /5,6/ pracovnich operaci,
mezi nimi? jsou uspofdddny mezioperadni
pomocné stanice /9/, z nichZ nejméné
jednu cvo¥i stanice /13/ &i¥t&ni a kompen-
zace teploty obrobku a druhou stanice /14/
korekce upinacich sil.



4, Vyrobni technologickd linka podle
bodd 1 a 2, vyznalujici se tim, Ze stani-
ce /4] ptedoperadni ptipravy tvo¥i upinaci
stanice /11/ a na ni navazujici prom&¥ovaci
stanice /12/.

5. Vjrobni technologickd linka podle
bodd 1 a 2, vyznalujici se tim, Ze stanice
/7/ pooperainich funkei tvo¥i nejmén& jed-
na Zistici stanice /15/ a na ni navazujici

odepinaci stanice /16/.
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6. Vyrobni technologickd linka podle bo-
dii 1 a 2, vyzna€ujici se tim, Ze stanice
/10/ specializace univerzdlnich palet /18/
spolu s upinacimi stanicemi /11/ vyrobnich
isekd /2,3/ jsou uspofdddny do soust¥ed&né-
ho pracoviSté /23/ u univerzdlnich techno-
logickych palet /18/ a polohovacich upi-
nacich prvkd /19/ spolednd& s vystupnimi
kontrolnimi stanicemi /8/.

2 listy vykresi

Severografia. n. p.. zivod 7. Most
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