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Uvod:

,Péka — kolo — vozik — konvencni stroj — tak 1ze zjednodusit vyvoj postupného nahrazovani
lidské rucni, fyzické prace stroji. Toto jsou pomysIné vyvojové mezniky mechanizace, ktera
je charakterizovana piedevs§im snahou po snizeni fyzické ndmahy pfi rucni praci.

Dorazy — vacky — démé stitky — pocitace — tak Ize podobné zjednodusSit mezniky
navazujiciho rozvoje automatizace, jakozto vyvojového obdobi, v némz mimo humanizace
prace a zvySeni vykont dochdzi predev§im ke snizeni namahy lidského mozku a souvisejici
celkové prace dusevni...*

J.A.Wesley

Uvedena definice pojml mechanizace a automatizace, je pouze jednou z mnoha definic,
které se snazi upfesnit hlavni smysl uvedenych pojmii a zaroven odliSit obdobi a éru
mechanizace od navazujiciho obdobi zavadéni automatizace.

Prestoze zadna ze znamych definic zfejmé nevystihuje plnou podstatu ptislusného obdobi,
ve vSech definicich mechanizace je vice nebo méné zdlraznéno, ze jeji zavadéni bylo jednim
z prvnich primyslovych stupnd, realizovanych za pomoci relativné jednoduchych nebo lehce
ovladatelnych nastrojii s cilem sniZzovani fyzické namahy. Pfirozené vyvrcholeni tohoto
obdobi mechanizace je pak predstavovano piedevsim konvencnimi, klasickymi vyrobnimi
stroji, které jsou ve vSech svych funkcich ovladany ru¢né ¢lovékem.

Navazujici konstrukéni feSeni strojl, fizenych z €asti pomoci dorazl, nardzek a vacek pak
znamenalo vyvojové obdobi, nazyvané tvrdou automatizaci. Je zcela logické, ze nasledny
rychly vyvoj, predevS§im v oblasti vypocetni techniky, umoznil postupny, ale pomérné Siroky
a rychly ptfechod k pruzné automatizaci, kterd znamend predevsim rozsahlé uplatiovani
pruznych vyrobnich systémi, osazovanych nejen Cislicové fizenymi stroji, ale téZ rGznymi
typy pramyslovych manipulatort a robotii véetné vytvareni integrovanych vyrobnich useki a
automatizovanych vyrobnich systému obecné.

Otazka uplatnéni mechanizace ve strojirenstvi je vSak pomérné slozitd, a piestoZze patfi
jakozto zékladni stupen do vyuky automatizace, nelze ji chapat zcela samostatné, nebot’
jednotlivé stupné humanizace strojirenské vyroby nejsou nikdy zcela jasné definovany.

Je nutno si uvédomit, ze i skluz, jakozto zcela primitivni transportni zafizeni, schopné
zajistit pfemisténi polotovaru ¢i vyrobku z mista A do mista B bez zdsahu ¢lovéka, pracujici
pouze s vyuzitim zakladniho fyzikalniho principu gravitace, mize byt zcela rovnocennou
soucasti pln¢ automatizovanych vyrobnich systémi. Bylo by rovnéz Spatné a neekonomické
pouzit pro vkladani polotovarii do lisu programovatelny robot, kdyz by pro dany ucel stacilo
pouzit daleko spolehlivéjsiho zadsobniku se skluzem, oddélovadem a podavacem za piiblizné
10% ceny robotu

Z uvedeného divodu je nutno otdzku uplatnéni mechanizace ve strojirenstvi chapat nikoliv
pouze zhlediska klasifikace a zatfidéni konkrétniho mechaniza¢niho prostiedku, nebo
z pohledu slozitosti jeho konstrukce (a souvisejiciho ovladani nebo fizeni), ale vlastni smysl a
vyuziti kazdého mechanizaéniho prostifedku nebo zarizeni je nutno hledat a chapat
predevsim z ekonomického pohledu v celkovém konceptu jeho uplatnéni na konkrétnim
technologickém pracovisti nebo ve vyrobnim systému.

V tomto smyslu byly i do tohoto materidlu vybrany takové prostfedky a zafizeni, které bez
ohledu na svou klasifikaci nebo zatfidéni maji svym ur¢enim napomahat predevsim ke snizeni
fyzické nadmahy a zajiSténi vysSi humanizace prace strojirenské vyroby. Jednd se zde



predev§im o mechanizacni prostredky, tvorici Casto periferie nebo vstupy do vyrobnich
(Casto 1 automatizovanych) linek, jako jsou rizné druhy podavaci, odvijeci a navijeci zatizeni
kontinualniho materialu, jakoz i1 prostfedky, tvofici vybavenost pomocnych a obsluznych
provozu strojirenskych vyrob.

V navazujici ¢asti jsou uvedeny rovnéz nékteré piiklady aplikace mechaniza¢nich
prostiedkii, pouzivanych casto v technologiich tvafeni plechu a objemového tvareni
s ohfevem i bez ohievu.

1. Mechanizace pri skladovani, zpracovani a manipulaci s materidlem

Vychozim materidlem pfi tvafeni jsou u plosného tvéfeni tabule, pruhy, pasy a svitky
plechu, u tvafeni objemového svitky dratu, ty¢e a sochory.

1.1. Mechanizace p¥i zpracovani plechu v tabulich

Tabule plechu jsou do vyrobnich skladd

dodavéany nejcastéji ve svazcich, které se
bud’ ptimo ve skladu, nebo az na pracovisti
odpaskovavaji. Plech v tabulich se béznymi T
zpisoby pomérn¢ Spatné¢  uchopuje,
pfevraci a otac¢i. Proto jsou kjeho

: o o o - VYVEVA
manipulaci Casto uzivany predevSim tzv. ELMOTOR— w’ T
pneumatické savkové zarizeni (viz obr.1), ﬂ;’ 2

] | |
o W
dale rGzné stoly a plosiny, opatiené D, — 4 SAKY
kulickami, vy¢nivajicimi nad pracovni
desku stolu. Pro préci, vyzadujici otaCeni Obr.1 Mechanizované savkové zatizeni

tabule jsou pak pouzivany otocné stoly.

Na obr.la je uvedeno schéma takového savkového pneumaticky pohdnéného podavace a
zakladace tabuli plechu nebo pristfihi do nastroje lisu.

Obr.la  Pneumaticky savkovy podavac



Ptistiihy jsou zde odebirany zhorni strany stohu, ktery je elektricky zvedan na piic¢né
pojizdném voziku. Zvedani stolu je zajiSténo pomoci tzv. zvedace palet, ktery je veden ve
skupiné mechaniza¢né-automatizacnich zatizeni (MAZ). Rameno podavace a zakladace je
neseno na pojizdném mosté na sloupech nad voziky se stohy pfistfihti. Elektromagnetickym
ventilem ovladana vyvéva je schopna v savkach vyvodit podtlak az 0,05 Mpa. Pro zvednuti
tabule plechu nebo pfisttihu z horni strany stohu je nutno pocitat se silou, potfebnou na
odlepeni pfistfihu a urychleni zvedané tabule, ktera je nékdy i vyssi nez vlastni zvedana
hmotnost.

Ustaveni podavaného kusu do néstroje je provadéno na dorazy, koliky nebo liSty na bocich
funkéni plochy néstroje.

Nakladani tabuli plechu na soufadnicovy stil dérovaciho lisu pomoci tohoto savkového
podavace (obr.2) je podobné.

Obr.2 Podévani tabuli plechu do vyrobniho stroje pomoci savkového zatizeni

Vozik se savkami ma elektricky pohon a jezdi po most¢ nad voziky se stohy tabuli plechu.
Tabule je ustavovana na soufadnicovém kuliC¢kovém stole na vysuvné kolikové dorazy a je
piebirana kleStinami posuvu tabule.

Odebirani vydérovanych tabuli plechu ze soufadnicového kulickového stolu dérovaciho lisu
se provadi stejnym vozikem na mosté na vystupni strané pracovisté, jen misto savek jsou na
vysuvnych ramenech ustaveny do drzaki elektromagnety.

Ptiklad uspotadéani skladovaciho prostoru pro tabule plechu a jejich déleni na nizkach NTE
2000/1,6 s vyuzitim klasického jetabového zavéseni i hrazdy s podobnym pneumatickym
savkovym podavacem je v ptidorysu a ptislusném fezu zobrazen rovnéz na obr. 2a.

Tabule jsou piimo nebo ve svazcich uskladnény vodorovné ve stozich, prokladanych
pomoci dfevénych piekladek nebo palet. Zvedani a piendseni je zajiSténo pomoci mostového
jerabu, véEtsi jefab je Casto opatien jeSt¢ pomocnym zafizenim, umoznujicim i piepravu
jednotlivych tabuli.

Takto jsou prendseny svazky i ze stolll na zasobni dopravnik a odtud pak jiz savkovym
zafizenim, zavéSenym na menSim jefdbu nebo jetfdbové drazce jsou jednotlivé tabule
transportovany na oto¢ny stil. Odtud je obsluhujici pracovnik po kuli¢kovych stolech
pfisouva ruén¢ do prostoru ntizek, kde jsou plechy stithdny na pruhy nebo pasy a dile
zpracovavany na piistfihy nebo jsou na lisech vykonavany jiné operace technologie tvareni.
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Obr.2a Usporadani skladového prostoru Obr.3 Zavadéc tabuli plechu

s délenim tabuli

Pokud je nutno feSit mechanizani nebo mechaniza¢né-automatizacni zafizeni pro podavani
celych tabuli pfimo do vyrobnich stroji — listi, byva to feSeno nejcastéji provadéno pomoci
tzv. zavadécu tabuli, tj. zafizeni, které jsou obdobné jako zavadéce pruhil a jejichZ princip
bude podrobné vysvétlen v kapitole 1.2.3.

Zavadec tabuli (viz obr.3) je konstrukéné feSen tak, ze na rdmu 1 je umisténo zvedaci
zafizeni, které odebird horni tabuli plechu ze stohu, jez je umistén na voziku, pohybujicim se
na kolejich az na narazku 9. Tabuli (pfistfihll) je obvykle 100 a vysku svazku odpovida
tloust'ce plechu. Pist pneumatického vélce 5 nese ram s piisavkami, které mohou byt v téchto
variantnich provedenich:

a) maji pruziny a drzi tedy delsi dobu plech pftitisknuty smérem dolt
b) nemaji pruziny a pfi pohybu nahoru zvednou plech tak, Ze jej prohnou a tim jej oddéli
od ostatnich zbyvajicich plechu ve svazku

Po oddéleni piisavky zvednou plech nad vyklapéci zardzky 11 a spusti jej na né.
Rozprasovace 6 nanesou olej na horni stranu plechu. Pficnik 12 s liStami 13 se zacnou
pohybovat na dvou vozicich 14 po kolejnicich 15 pomoci fetézového prevodu vpravo do lisu
az nad nastroj, potom se vraci zpét. Pracovni prostor lisu proto musi byt tak Siroky, aby
dovolil umisténi tohoto dopravniku po obou stranach spodni ¢4sti nastroje.

Zpisobil zavadéni tabuli plechii do list je vice (napf. mechanické ruky u taznych list), ale
jejich pouzivani neni tak Casté. Ve vétSin€ pripadt vSak byvaji takova zafizeni jiz projekéné
feSena jako pfima vstupni soucéast automatizované linky.



1.2. Mechanizace p¥i zpracovani plechu ve svitcich nebo pruzich
1.2.1 Odyvijeci zafFizeni a smyc¢ky

Svitek plechu je nejcastéjSim materidlem, podavanym do lisi nebo jinych tvéfecich
zatizeni.Z huti je svitek obecné dodavan v sitkach do 2500 mm a tloustkach od 0.15 do 10,00
mm a to bud’ z oceli nebo z barevnych kovli. Hmotnost svitku miize dosahovat az 2,5 tuny,
vnitini primér svitku nebyva mensi nez 400 mm, odvijeci rychlost svitku byva od 5 do 80
m.min”.

Na obr.4 je zndzornéno jednostranné odvijeci zaFizeni Sirokych svitkua do linky pro
pricné déleni.

Obr.4 Jednostranné odvijeci zafizeni Sirokych svitka v lince

Svitek je zde pifivezen vozikem V, nasazen na rozpérné trny RT odvijaku, ptidrzovac P
ptitlaci zacatek svitku, aby mohly byt odstranény ochranné a jistici bandaze B, pfipevni se
boc¢ni vyztuhy BV, branici bo¢nimu rozvijeni a vysouvani svitku.

Pohon odvijaku natlaci zacatek svitku na nabéraci desku N a pohybem rovnaciho vélce R
se zacatek svitku narovnd, zavede se do podéavacich valcti rovnacky RO, ktera podava svitek
déle do d¢liciho zatfizeni DZ stacionarnich nebo letmych ntizek.

Je samoziejmé, ze popsané zafizeni ma relativné nizkou provozni vyuzitelnost, ponévadz

ztratovy Cas linky je velky ponévadz linka nepracuje kdyz se musi ruéné odstavit bocni
opérky BO, ptetfezat a odstranit ochranné bandaze B svitku a pfipadné jesté rucné ustiihnout
z huti deformovany zacatek svitku.
Podstatné vyssi produktivitu mé tzv. dvoustranny odvijak svitku, zobrazeny na obr. 5 a 6
ma na stojanu oto¢nou hlavu se dvéma samostatnymi odvijaky, ovlddanymi hydraulicky
pomoci ozubeného hiebene a kola. Hriidele odvijakii jsou otaceny a brzdény ozubenym
pfevodem od rotacnich hydromotort.
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Obr.5 Dvoustranny odvijak svitku

Obr.6 Dvoustranny odvijak svitku v lince



Vozikem V nasazeny svitek 1 je v ptipravné poloze zbaven ochranné bandaze po pftitlaceni
ptidrzovaci kladky a otdenim svitku ve sméru Sipky je zasunut zacatek svitku do nizek N1,
umisténych pod podlahou. Pfi zasouvani svitku je jeho zacatek navaddén nabérakem NA,
deformovany zacatek svitku je ustfizen a svitek se navine zpét na odvijak. Druhy svitek 2 je
podavéan pies nizky N2 a rovnacku RO do lisu. Deformovany konec svitku je odstfizen,
odvijak se oto¢i o 180° a bez velké Casové ztraty je pfipraveny svitek 1 zaveden pies rovnacku
RO do lisu. Dosahovany ¢as vymény a zavedeni nového svitku zde byva mensi nez 1 minuta.

Vliv tohoto mechanizaé¢niho vybaveni odvijaku je zifejmy z tabulky €. 1, v niz je uvedena
teoretickd, optimalni sménova vyuzitelnost linky pfi rtizné tloust’ce svitku, podavaci rychlosti
a ztratovém case pro vymeénu svitku.

Tab. 1
Sminovi vyuifitelnost linky
e . |&
% % kY Sas pro zpracovdni 1 svitku /nin'/
[ ] -
a g & g o ,g g p poddvac! rychlosti A /m.min/
Ed|2% 3 | ¢%
] B % =P £ Mo«
-l W w u o ~ °
£ E b 35
/o /em/ Sam/ /n/ 20 50 8¢
1 400 1200 0,3 3351,0 167,55 67,02 41,88
2 400 1200 0,8 1676,5 83,77 i3, n 20,94
3 500 1200 1,0 934,6 46,73 18,69 11,68
4 600 1200 2,0 424 ,1 21,20 8,48 5,30
5 600 1200 3,5 242 .4 12,12 4,85 3,03
teoreticky polet svitkl spracove- apdnovd vyuiitelnost pli zvolendm
.. njch zm BIpdin pro poddveci ry- Zase pro vymdnu svitku a p¥i podd-
chlost o /l-liﬂ} veel rychlosti /v procentech/
Zas 10 minut
rychloat
20 50 80 20 50 80
1 2,68 7,16 11,46 94,5 87,- 80,7
2 5,73 14,32 22,92 89,3} TT = 67,7
3 10,27 25,68 41,09 83,7 65,4 53,9
4 22,64 56,60 90,56 - 67,9 46,7 34,6
5 39,60 98,97 - 188,41 54,8 32,6 23,3
Sménovéd vyutitelnost pFfi svolendm ¥ase pro vyainu svitku e pii
poddveci rychlosti /v procentech/
g. %as 5 minut Zas ] aminuty ‘ &aa 1 minute
rychlost ghlost ryshlost
20 50 B0 20 50 B0 20 50 80
1 97,3 93,1 89,3 98,4 95,7 95,4 99,6 98,6 91,1
2 94,4 87,0 80,7 96,5 91,8 87,5 98,8 97,1 95,4
3 30,3 76,9 70,0 94,0 86,2 79,6 97,9 94,9 52,14
4 80,9 62,9 51,4 - 81,6 13,9 63,8 95,5 89,4 84,1
5 70,8 | 49,2 37,1 80,2 61,8 | 50,2 92,4 82,9 | 75,2




Z tabulky je patrné, ze popsanym mechanizacnim zafizenim je mozno zvySit kapacitni
moznosti a vyuzitelnost takové linky z ptivodnich 54% az na 92% s ohledem na vyménu
svitkt.

Podavaci zafizeni svitku do lisu pracuje po pfitrzich a pfitom je odvijak otdcen plynule.
Z tohoto duvodu je vyhodné vytvofit mezi odvijakem a podavacim zafizenim tzv. smycku,
kterd vytvaii provéSeni poddvaného materidlu v tom ptipad¢, Ze odvijeni ma bud’ samostatny
pohon, nebo je odvijak otd¢en nucen¢ podavanym materidlem od rovnacky.

Smycka by méla byt co nejmensi, aby byla nizkd hmotnost urychlovaného materidlu,
ovliviujici pocet podani a tim i vykon automatu, stejn¢ jako presnost kroku podani.

Tlusté svitky potfebuji vétsi polomér pruzného ohybu ve smycce nez svitky tenkého
plechu - proto se délka smycky se prodluzuje. Regulace rychlosti rovnacky (obr.7) je
zajisténa pomoci fady svételnych zdroju a fotobunck. Pro zavedeni zacatku svitku z rovnacky
do podavace lisu je obvykle hydraulicky zvednut most s kladi¢kami. Pro tsporu drahé
vyrobni plochy miize byt smycka mimo jadmu pod odvijdkem vytvarena téz v krytem
uzavieném prostoru nad odvijakem. (obr. 8). V obou ptfipadech mozného feSeni je odvijak
ptisunut tésné k podavaci skiini, proto pro ptipad fesSeni smycky v jdmeé musi byt pti zavedeni
zacatku nového svitku zvednuto tvarové vedeni zacatku svitku.

Obr.7 Odvijak s regulovanou smyckou Obr.8 Druhy odvijakovych smyc¢ek
v lince s rovnackou

1.2.2. Podavaci zarizeni (podavace)

Vétsina strojirenskych dilci mé jako vychozi polotovar vystfizek ze svitku nebo
pruhu a proto je také podavaci zarizeni svitku nejcastéjSim mechanizaCnim zatfizenim
v lisovnach. Prehled nejcastéjSich typtu valeckovych a kleStinovych podavact véetné jejich
zéakladnich technickych parametrti, oblasti technologického pouziti a cenového porovnani je
uveden v tab.2
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Tab. 2 Ptehled typi podavacu svitkti a pruhii
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Vileckovy podavac s pohonem od Kkulisy

Uvedeny typ valeckového podavace je v tab.2 oznacen jako typ 1 a jeho
konstrukéni feSeni je vyobrazeno na obr. 9. Svitek je po pfitrzich poddvan do néstroje lisu
dvéma, proti sob& pootacenymi valci, které sviraji mezi sebou svitek silou F;.

Koncepéni usporadani tohoto podavace ma

7 pohon od klikového htidele lisu kulisou se

A +a stavitelnou vystiednosti pro zménu kroku
ﬁL— A A | podani, napojenou dlouhym tdhlem na péaku
N . ! , , .
ZPvT # WL-Q rohatko-zdpadkového  mechanizmu R+Z,
W s 1801 provedeného obvykle na principu jednosmérné

valeckové spojky — viz obr. 10. Kyvavy pohyb

valeckovou spojkou pfeménén na otacivy

pohanéci paky je potom touto jednosmérnou
T ' '
pohyb po pfitrzich.

Obr.9 Valeckovy podavac Obr.10 Princip jednosmérné valeckové
s pohonem od kulisy spojky podavace

Horni podavaci valec je pfitlaovan na svitek a dolni valec pomoci pruzin nebo tlakovym
vzduchem. Na vystupni strané lisu byva druhd podavaci skiin, kterou je vytahovan vysekany
zbytek svitku nebo pruhu z nastroje. Pohon této vystupni skiin€ je mechanicky od vstupni
skiiné. Horni vélce podavani jsou zveddny mechanicky bud’ vatkami nebo nardzkami a
uvoliuji svitek pro pfesné nastfedéni do postupovych néstroji stfedicimi koliky.

1.2.2.1 Valeckovy podavac¢ s pohonem globoidni va¢kou

Schéma provedeni tohoto podavace s globoidni vackou, systém Ferguson,
oznaceny v tab.2 jako typ 2 je uvedeno na obr.11, globoidni vacka tohoto podavace je
zobrazena na obr.12. Schématické vyjadreni Cinnosti valeckového podavace s globoidni
vackou GV, kulisou a vyménnymi koly v zévislosti na zdvihu je uvedeno na obr.13.

Od klikového hfidele lisu je ozubenymi pievody otdcena vacka, ktera dale pootaci
kladickovym kolem. Dv¢ sousedni kladi¢ky se bez viile odvaluji na bocich vacky a tim otaceji
kolem. Uprostfed otaceni kola musi kladicka zménit smysl otaceni, coz je nevyhodné stejné
jako mal4 tuhost ¢ept kladicek.
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Obr.11 Valeckovy podavac Obr.12 Globoidni vacka valeCkového
s globoidni vackou podavace
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Obr.13 Schéma ¢innosti
podavace s globoidni
vackou v zavislosti na
zdvihu




Dalsi nevyhodou tohoto pohonu je konstantni thel pootoceni kladickového kola. Pro
zménu kroku podani je nutno pfevod ménit vysoce piesnymi vyménnymi ozubenymi koly (az
100 ks kol u jednoho podavace) a podavaci krok je tak ménén stupnovité po desetinach
milimetru. Vy§8i pfesnost podani je nastavovana vackou na zvedani horniho vélce.

Pies uvedené nevyhody i vyss$i cenu je tento typ podavace pouzivan pro moznost kratSiho
uhlu podéni (100 az 130° thlu pootoceni klikového hiidele), ptiznivejsi prubéh zrychleni na
zacatku a na konci podavaciho zdvihu, a dosahovéno je téz podstatné vyssich vykonii nez u
ostatnich typti podavaci (az 800 podani za minutu).

1.2.2.2 Vileckovy podavac s pohonem od krokového motoru

Uvedeny typ valeckového podavace je v piehledné tab.2 oznacen jako typ 3
a jeho ¢innost je odvozena od krokového motoru, ktery ma fadu rotortt R s permanentnimi
magnety (obr.14), které jsou postupné pfitahovany elektromagnety ve statoru a rotor se tak
pootoci o jeden krok.

<
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Obr.14 Valeckovy podavac s krokovym
motorem

14



Podle pfedem zvolené¢ho poctu impulzi je bez méfeni mozno dosdhnout pozadovaného
pootoceni rotoru. Ozubenymi pievody je redukovan jeden krok na motorku na tisicinu nebo
setinu milimetru poddvaného kroku valeckového podavace. Protoze impulzni elektromotor
nemuze ztratit nebo preskocit zadny impulz, je predvolend velikost podavaciho kroku piesné
dodrZzena. Aby bylo zabranéno prokluzu podévaného svitku pii zacatku pohybu a pfi
zastavovani, musi byt krokovy motor vybaven elektronickym zatfizenim na zmirnéni razu.

Kroutici moment z krokového motorku vSak pro podavani neni dostacujici a proto je zde
hiidel krokového motoru napojena pifes ozubené pievody na valcové rotacni Soupétko
rotaéniho hydromotoru. Soupatko S je axialné vyvazeno a dobie zalapovano na rozvadéci
celni plose.

Privadéna tlakova kapalina je kanalky v Soupatku vedena pod plunzry hydromotoru, které
otaCeji vystupnim hfidelem. Jakmile se krokovy motorek rozb&hne, oto¢i se Soupatko a
hydromotor se roztoc¢i. Kdyz se krokovy motor oto¢i podle ptedvoleného poctu impulzi a
zastavi se, uzavre se ptivod tlakové kapaliny (oleje) do servomotoru.

1.2.2.3 Vileckovy podavac s pirimym elektrickym pohonem

Tento typ valeckového podavace (v tabulce 2 uvedeny jako typ 4) je uren
pro podavani Sirokych svitkli tenSich plecht, které jsou ve velkych délkach podavany do
nastiihové linky na pfi¢né déleni. Pohon je zde zajiStén od stejnosmérnych nebo sttidavych
asynchronnich elektromotor s tyristorovou nebo tranzistorovou regulaci. Odméfovaci
zafizeni ovladd pomoci pfedem nastavené¢ho programu sniZeni otdcek elektromotoru, nutné
pro zastaveni pohybu svitku z podavaci rychlosti az 100 m.min™' s relativné vysokou piesnosti
+ 0,2 mm.

7w

1.2.2.5 Vileckovy podavac svitku s boénim kyvanim podavaci skiiné

Podava¢ s bo¢nim kyvanim podévaci skiiné (obr.15) slouzi k podstatné
efektivnéjSimu vyuziti svitku pfi vystiihovani kruhovych vysttizka tim, ze svitek je podavan

Obr.15 Valeckovy podavac svitku s boénim
kyvanim podavaci skiiné
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krokem, ktery se rovna poloviné roztece dvou, za sebou nasledujicich, vystiizkli a ptitom je
boc¢né presunut.

Vyuziti materialu svitku se pii tomto dvoufadém vystiihovéani zvysi az na 80% v zéavislosti
na Sifce mistku mezi dvéma nasledujicimi vystfizky. Pohon podavace je zajistén od dvou
kulis se stavénim vystfednosti ¢epu, které jsou spojeny s klikovym hiidelem. Kulisa kyvani
K, mé polovinu poctu ota€ek nez kulisa K; pro podavani svitku. Svitek je do vystiihovaciho
nastroje veden vodicimi kladkami V.

Dalsi schémata provedeni véaleCkovych podavact jsou na obr. 16 — 20, kde na obr.16 je
uveden pohled na starsi typ oboustranného valeCkového podavace, na obr.17 jsou rizné typy
a provedeni pienosu pohybu na valecky, na obr.18 je nejcastéji pouzivany valeckovy podavac
typu QPD 250/4, jehoz pohonova jednotka je na obr.19 a skiin je na obr. 20.

Obr.16 Starsi typ dvoustranného Obr.17 Ruzné typy ptenosu pohybu
valeckového podavace na valecky

Obr.18 Podavac QPD 250/4 Obr.19 Pohonova jednotka valeckového
podavace QPD 250/4
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Obr.20 Sk#in valeckového podavace QPD 250/4

1.2.2.6 KleStinovy podavac s pneumatickym pohonem

Klestinovy podavac s pneumatickym pohonem, uvedeny v pifehledné tab.2
pod ¢islem 9 je ve svislém fezu schématicky znazornén na obr.21, vodorovny fez s pohledem
na klestinu a s Casovym diagramem je uveden na obr.22.

Obr.21 Rez klestinovym podavatem s pneumatickym pohonem
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Obr.22 Vodorovny ez klestinovym podavacem s klestinou a casovym diagramem

Na vilci, pfiSroubovaném na stole lisu je upevnéna Celist brzdy s bo¢nim vybranim pro
svitek. Tlakovym vzduchem je zvedana deska klestiny, svirajici podavany svitek. Druha
klestina je na podavacim voziku, vedeném bocnimi tyCemi a posouvaném tlakovym
vzduchem od pistu ve valci. Na obou strandch pistu jsou tlumice, které uzaviraji na konci
pohybu pistu vypoustéci kandlky na vzduch, a zbyly vzduch z prstencového prostoru za
pistem je Skrcen regulatnim Sroubem (viz detail B). Pfi zpétném pohybu pistu zvedne
vpoustény vzduch gumovou membranu a odchazi bez Skrceni.

Stavéni kroku podani podavace se provadi posouvanim vika valce stavécimi maticemi na
bocnich tycich, piipadné zasouvanim ty¢i do télesa valce. Jemné stavéni je mozné dorazovym
Sroubem s noniovou stupnici. Piesnost podédni je u tohoto typu podavace 0,05 mm, pocet
krokli podani zavisi na zpiisobu a koncepci ovladani (vpousténi a vypousténi vzduchu).

Konstrukéni provedeni pneumatického klestinového podavace bez tlumeni pohybu pistu
v krajnich polohdch je na obr.23 spolu se schématem rozvodu pneumatiky.

Obr.23 Konstrukéni provedeni
klestinového pneumatického
podavace >
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1.2.2.7 KleStinovy podavac s hydraulickym pohonem

V tabulce 2 je uveden tento typ podavace pod cislem 10 — tento typ
podavace je zvlasté vhodny pro vyvozeni vétsi podéavaci sily pfi podavani silnéjsich a tézsich
svitkli. Podminky pouziti jsou obdobné jako u ptedchoziho typu klestinového podavace
k tomu, ze kapalina méni s teplotou viskozitu a tim dochazi vlivem zmény tlakovych poméra
ke zméndm rychlosti. Proudéni oleje je rovnéz pomalejsi nez proudéni vzduchu, hlavné pfi
vypousténi, kdy je tlak relativné nizky. Podminky proudéni v kanélech, potrubi a rozvadécich
jsou téz ve srovnani se vzduchem nepftiznivéjsi a proto i vypoctené a stanovené hodnoty maji
u hydraulického pohonu vétsi tichylky od méfenim zjisténych udaja.

Dalsi krok podéni je u tohoto typu podavace mozny piepinanim klestin na vice valct za
sebou. Kratkozdvizné podavace maji obvykle pro vétsi pocet zdvihii za minutu proveden
rozvod s mechanicky, od vafek pirestavovanymi rozvadéci (obdobné jako je tomu u
pneumatického podavace na obr.21), pticemz pohon vackového htidele je zajistén pomoci
samostatného elektromotoru s pfevodovkou a vlastni regulaci.

Uvedeny typ podavace je dobie
vyuzitelny u hydraulickych lis —
priklad tohoto podavade je uveden
na obr.24. Vpouzdie 1 se zde
pohybuje obdélnikové smykadlo 2,

které ma tfi vyvrty pro pisty 3 a 4 ?\ 3
pro podavani a 5 pro zpétny pohyb. PO - ALY
Klestina 6 svird podavany material. . | = g : RS
Sroubové narazky 7 omezuji krok 7 b

davace. AN IR ),
po N :

Chod  tohoto  podavace je — g~ \E_ = S
pomérné klidny zasluhou brzdéni i
dojezdu smykadla do krajnich poloh. ﬁ_. i _ / \
Pocet zdvihii lisu i podavace byva 6 4
obvykle 20 az 50 zdvihid za minutu. Obr.24 Klestinovy podavac s hydraulickym

prevodem

1.2.2.8 KlesStinovy podavac s pohonem od stavitelné kulisy

Klestinovy podavac¢ s pohonem od stavitelné kulisy, spojené s klikovou
hiideli lisu ( viz typ 5 a 7 v tabulce 2) pracuje tak, Ze od kulisy je tahlem a dvouramennou
pakou posouvan vozik s podavaci klestinou, ovladanou od vacky, posunované na drazkové
hiideli, rovnobézné se smérem podavani. Druhd klestina brzdy, uchycené na lozi podavace je
rovnéz ovladana mechanicky od drazkové htidele, jez je otaCena silou klikové hiidele pies
ozubené pievody.

Pohyby voziku a klestin jsou sladény obdobné jako to vyjadiuje ¢asovy diagram na obr. 22
mimo podavaciho voziku, jenz zde neméa prodlevy v krajnich polohéch.

Pfesnost podani bez omezeni pohybu podévaciho voziku dorazy v obou krajnich polohach
je velmi hruba, nebot’ je zde ovliviiovana souctem viili a deformaci podavaciho voziku.
Relativné nizky je u tohoto typu podavace rovnéz vykon.
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1.2.2.9 KleStinovy podavac s kulisou v podavaci sk¥ini

Technicko-ekonomické
parametry tohoto podavace jsou v tabulce
2 uvedeny pod c¢islem 6. Od klikové
hiidele lisu je ptes kuzelova kola a
teleskopickou kloubovou hiidel otacena
kulisa se stavitelnou vystiednosti (viz
obr.25, 26).

Obr.25 Schéma ¢innosti
klestinového podavace s
kulisou
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Obr.26 Klestinovy podavac s kulisou
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Obr.27 Skiin klestinového podavace

Drazkova hiidel H je zde i na nésledujicim obr.27 pohanéna od svislé kloubové htidele
kuzelovym pievodem a ozubenym femenem. Brzda je svirana vackou V, s moznosti ¢asovani
objimkou, pfesuvnou po povoleni Sroublti E, Casovani stavitelného vystfedniku je mozné
asovaci objimkou CO, ¢asovani klestiny podavani je mozné povolenim §roubti D na objimce
femenice. Pficny fez A-A skiini podavace je zobrazen na obr.28.

Aby byl stabilizovan svitek béhem piepinani funkci obou klestin, je v podavaci skiini

trvale pusobici tfeci brzda svitku R (fez B-B na obr.29). Svitek je vyskoveé veden lisStami L
aby se nevlnil.
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Obr.28 Rez skiini podavace Obr.29 Rez brzdou podavace
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Uhel podéni je moZny nastavit na 180°, kdy maji ozubena kola K pievod 1:1 , nebo 2:1 pro
podani 90°, nebo mohou mit ozubeni s proménnym pifevodem béhem jedné otacky a kone¢né
muze byt pouzito rovnéz dvoukulisového ndhonu, tak jak je vyobrazeno na obr.30.
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Obr.30 Dvoukulisovy ndhon klestinového podavace

Presnost podéani a spolehlivost tohoto podavaciho zatfizeni je zavisla na sevieni svitku
klestinami a velikosti soucinitele tfeni. Vzhledem k tomu, ze svitek musi byt pfed tvafenim
mazan, coz se provadi pred podavacim Ustrojim, na svitek se mohou nalepit necistoty a tim se
zhorSuje samoziejme 1 spolehlivost pienosu sily tfenim.

Pro zlepSeni sevieni svitku kleStinami jsou na funkénich plochach klestin pied kalenim
vyfrézovany drazky ve sméru kolmém na smér podavani (detail C na obr.27), jez maji Siiku
od 1,5 do 2,0 mm s hloubkou 1,5 — 2,0 mm. Uvedené drazky staci na vytlaceni oleje a necistot
ze sviracich plosek svitku.

1.2.2.10 Jednostranny kleStinovy podavac

Zvlastni ptipad jednostranné¢ho klestinového podavace, pouzivaného
predevsim pro hrubsi prace je uveden na obr.31. Vozik klestin se pohybuje na dvou tycich 6
mezi stavitelnymi dorazy 7,8. KlesStina 9 pii pohybu tahla 2 nahoru pfitiskne material ke
spodni desce voziku a spolu s vozikem posune krok. Pfi pohybu tahla dolt se sevieni uvolni.
Péka 3, otocna kolem Cepu, upevnéného na konzolach 4, zprostiedkuje sevieni a rozevieni
klestiny 9 i1 vodorovny posuv voziku. Valeckova brzda 10 dovoluje posuv materidlu pouze
v jednom sm¢éru.
Podavace tohoto typu jsou pouzivany piedevSim u materiali vétSich tlousték, na jehoz
povrch nejsou kladeny pftili§ vysoké naroky, nebot’ klestina pfi posuvu zanechava po stisknuti
na povrchu pésu stopy.

22



- Liiigy | Obr.31 Jednostranny kleStinovy podavac

1.2.2.11 Podavace s oscilacnim pohybem

Konstrukéni provedeni podavace s oscilaénim pohybem (viz tab.2, typ 8) je
vyobrazeno na obr.32. Od klikové htidele lisu je kuzelovym pievodem a teleskopickou
kloubovou hiideli pohanén pies ¢asovaci objimku CO kuZelovy pastorek a kuzelové kolo na
hiideli H;, ve kterém je planetovym ozubenim otd¢ena v dutin€ hiidel s klikou K. Htidel H;
ma otacky shodné s otdckami kliky lisu a ma na sobé uchycenou vacku V pro zvedani a
spousténi oscilacniho segmentu S; a brzdy B; nad vySkové nepfestavitelnym segmentem S,.
Oba segmenty jsou vykyvovany od kliky K, kterd diky planetovému pfevodu v hiideli H; se
pohybuje ve vodorovné roviné po draze rovné dvojnasobku poloméru kliky K a nezmensuje
ramena na pace P, posuvné v draZce na ele otoného éepu C.

=73
q_

Obr.32 Konstrukéni provedeni podavace s oscilaénim pohybem
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Vyhody koncepce podavace jsou nesporné — malé posouvajici setrvaéné hmoty, kyvavy
oscila¢ni pohyb klestin, kumulace funkci (jedind vacka ovlada kleStinu — segmenty, i brzdu,
které kyvou, opiraji se jedna o druhou, pfitom jeden nastroj uvolni svym zapojenim do funkce
nastroj druhy), moznost sefizeni velikosti kroku podéani a jeho pfesného doladéni stavécimi
Srouby z vnéjsi strany (podle viditelnych znaktll) bez zastaveni stroje.

Nevyhodou tohoto typu podavace je vSak jeho pomérné vysokd cena, odpovidajici
vyrobnim nakladiim, slozitost a pozadavky na nejvyssi moznou piesnost celého pohonového
fetézce, ktery je pomérné dlouhy. Je vSak nutno si uvédomit, Ze bez vysoké pifesnosti by
nebylo mozné dosahnout vysokého vykonu.

1.2.2.12 Hac¢kovy podava¢ s pohonem od beranu lisu

Hackovy podava¢ uvedeného typu je jednim z nejjednodussich podavaci,
pracujicich jako mechanizaéni zafizeni pfi zpracovani svitkl, pruhii a péasi z ocelovych a
nezeleznych plechd. Princip tohoto podavale je patrny zobr.33 — na beranu lisu 1 je
upevnéna konzola 3, na niz je oto¢né zavéseno téhlo 4, jehoz délku miZzeme nastavit matici 5.
Tahlo prenasi pohyb beranu na paku 6, oto¢nou kolem ¢epu, upevnéného pomoci konzoly 7
na spodni ¢asti nastroje nebo stolu lisu 2. Pruzina 9 tlaci hacek 8 k prostfihovanému pésu
nebo pruhu plechu a pfi pohybu beranu nahoru zachyti hacek za mustky, které¢ zbyvaji po
prostfizeni, a potdhne pas o jeden krok.
Podobné zafizeni je rovnéz na obr.34 — konzola 2 je tentokrat upevnéna k stojanu lisu a
beran pohybuje pakou 1. Pozici 8 je schématicky zndzornéna brzda, kterd pasek zadrzuje, aby
se nevracel zpét.

i
NHD
Lo — — ~; 7 -
’///// WA
Obr.33 Hackovy podavac s pohonem Obr.34 Héackovy podavac s pohonem
od beranu lisu od beranu lisu

Na dals§im obr.35 je priklad haCkového podavace s pohonem od beranu lisu, vestavéného
pfimo do néstroje. Brzda 4 mlize byt provedena také jinym zplsobem — napft. jako kladka
nebo valecek pritlacovany tlaénymi pruzinami s tim, ze silu pruzin je mozné nastavit.

U hackového podavace na obr.36 je svitek plechu podavan ha¢kem — zapadkou, kterd je
stlaCovana pruzinou do jiz prostfizenych otvorti ve svitku Zapadka se smykadlem je
vodorovné posouvana ve vedeni od vacky V na beranu a je vracena tla¢nou pruzinou. Brzda B
je tvotfena valeCkem na htideli s tfeci brzdickou, pfitlaCovaném na podavany svitek, ktery
stabilizuje pii zpétném chodu hacku. Pfi zacatku podavani vSak u tohoto podavace vznikaji
razy od zrychleni, proto ani sebelepsi tvar funkéni plochy vacky V nemtze zvysit vykon na
vice nez asi 50 podani za minutu pfi kroku podéani kolem 50 mm.

Héackové podavaci zafizeni vSech uvedenych typl jsou pomérné levné, jednoduché a
provozné spolehlivé. Jejich pouziti je vSak poné€kud omezené tim, Ze jsou pouzitelné pouze u
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vystiihovacich operaci (kdy vznikd miistek a piepazka odpadu) a nejsou zcela vhodné pro
podavani tenkych plechti, které by mohly byt pii zdbéru hacku deformovany.
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Obr.35 Héckovy podavac vestavény
do nastroje

Obr.36 Hackovy podavac s palcem a vackou

Jsou uzivany pro podavani past a pruhii obvykle do Sitky 150 mm a tloustky 1 az 5 mm,
krok byva do 75 mm. Pfesnost podani je + 0,2 mm a zavisi na tuhosti mistku a ucinnosti
brzdy. Pro $ir$i material Ize u téchto podavach pouzit dvou hacki. Pocet zdvihli maze byt
obecné kolem 100 zdvihli za minutu, pfi vys$Sim poctu zdviha je v§ak vyhodné pouzit pohon

od klikové¢ hiidele lisu a vystfedniku.

1.2.2.13 Hackovy podavac s pohonem od vystiedniku lisu

Princip tohoto typu hackového podavace je uveden na obr.37 a jeho ¢innost
a pohon je odvozen od klikové hiidele, s niz je ozubenymi ptevody 1:1 spojen vystfednik se
stavitelnou vystfednosti r, jenz je pfes Cep a ojnici napojen na dvouramennou paku P, jejiz
dalsi rameno je zvedano pruzinou. Otacenim vystfedniku ze zobrazené polohy je svislou
slozkou sily tla¢en delsi konec dvouramenné paky P smérem dolli a svymi zoubky se zasekne
na kratS$im konci shora do okraje podévaného svitku.

Vozik Vse svitkem je pohybovan
doprava o krok podani k=2r. Brzdou B je
svitek zastaven pii  pohybu voziku
V nazpét.

Ptesnost podani je zavisla na provedeni
podavace a byva obvykle 0,1 az 0,2 mm,
pocet kroka podani mtize byt 200 az 1200
krokli za minutu. Nevyhodné je poSkozeni
okraje svitku zoubky a pfi umisténi hacku
na jednom okraji svitku zde mize dochazet
rovnéz ke zkfizeni svitku ve vedeni
pusobenim jednostranného tahu.

25
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vystifedniku lisu



1.2.2.14 Skli¢idlové podavace
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Obr.38 Sestava lisu se skli¢idlovym Obr.39 Konstrukéni feSeni sklicidlového
podavacem podavace

Vozik 1 nese svéraci valecky, které se sviraji vtazenim mezi dvé sbihavé plochy. Vozikem
pohybuje kulisa 3 a paky 4. Material je tfeba pii zpétném pohybu voziku ptidrzet klestinami
5, ovladanymi pruzinou 6 a pakou 7.

Posuv voziku je stavitelny zménou délky ramene pomoci Sroubu 9 a uvolnénim matice 8 —
délku tahla potom upravime matici 10. Posuv voziku je vymezen stavécimi maticemi 11,
které slouzi k vylouceni vili v pohdnécim mechanizmu. K zamezeni razt slouzi pruzinovy
tlumi¢ 12. Pdka 13 tdhne pomoci tazné pruziny valecky do sevieni, proto pii zavadéni
materidlu do skli¢idla musime paku 13 odtlacit. Navijak odpadu je pohanén tdhlem 15, délka
ramene 14 se méni Sroubem, otacenim kolecka 16.

Vozik lze pohanét rovnéz pneumaticky, tak jak je vidét z obr.39. Na liStach 5 je upevnéna
zékladni deska 1 a dvé cela 2,3, do nichz jsou upevnény pisty 6. Tlakovy vzduch do nich a
dale do valct 10,11 pfichdzi Sroubenim 7. Valce jsou spojeny v jeden pohyblivy vozik, ktery
se smyka vedenim 8 na tyCich 9 a nese skli¢idlo s valecky 12,13. Timen 14 tvoii dvé tahla,
spojena koliky 15 a vypinaci destickou 16. Dv¢ pruziny 17 tdhnou valeCky do sevieni. Jeden
konec pruzin se opira o té€leso podavace, druhy o vypinaci desticku. Silu pruZzin Ize regulovat
maticemi 18. Délka posuvu se nastavuje narazkou 19.

1.2.3  Zavadécle pruhi (zavadéci skriné)

Diilezitym mechanizacnim prostfedkem - zatizenim, vyuzivanym v lisovnach,
zpracovavajicich polotovary ve form¢ pruht v naslednych automatizovanych linkach je tzv.
zavadé¢ pruht neboli zavadéci skiin. Pruhy nebo pésy, nastfihané ztabuli plechu jsou
pouzivany jako vychozi material pro dalsi tvafeci operace tehdy, kdyZ neni mozno pouzit
svitek — kdyz je material ptili$ tvrdy a kiehky ( napt.kiemikovy plech pro rotorové a statorové
plechy s izola¢nim povlakem, fosfatem, lakem apod.)

Pohled na jednostrannou zavadéci skiiil s jednim stohem pruhti je na obr.40. Pruhy plechu
se naskladaji do zasobniku, ktery se transportuje k zavadéci a usadi se na stil 3. Stdl je
opatien klickami, aby bylo mozno zasobniky lehce ptfesouvat. Zatimco jeden zasobnik je
v pracovni poloze, druhy je v poloze pohotovostni.

Horni deska skiiné nese dvé konzoly 5 a 6 pro upevnéni vodicich ty¢i 7, na nichz jsou
narazky 8 pro piestavovani Soupatka savek. Po tyc¢ich se posouva hlavice savek 16, kterou
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pohybuje kulisa 10. Elektromotor 1 pohani ptes variator 12 pomoci fetézového kola hiidel
kulisy 13, vyvévu 14 a mazaci ¢erpadlo.
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Obr.40 Zavadé¢c pruhil (zavadéci skiin) Obr.41 Boc¢ni fez zavadéem pruhti

Savky odebiraji horni pruh plechu (obr.41) ze stohu, velky hlinikovy odlitek 1 se pohybuje
po tyc¢ich. Soupétko 3 je proti pooto€eni zajiSténo Sroubem 2 a ma na obou koncich dorazy 4.
Pneumaticky valec 5 ma pist 6 a pistnice 7 nese kolébku 9 s drzdkem savek 10 a savkami 11.
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Obr.42 Zaftizeni na pfitlacovani pruhti Obr.43 Mechanismus pro pfestavovani zasobniku
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Na obr. 42 je vyobrazeno zafizeni pro pfitlaCovani pruhtli, které zabranuje posunuti
zbyvajicich pruhil ve stohu.

Na obr. 43 je mechanizmus pro prestaveni zdsobniku z polohy vychozi do pracovni.
Motor 1 pohani fetézovym pievodem kolo 2 a tieci spojku 3 a tim i Sroub 4 s matici 5. Matice
je upevnéna na voziku 6 a ten se posouva na ty¢ich 7. Pii pfesunuti zdsobniku do pracovni
polohy najede zdsobnik na koncovy spinac, ktery reverzuje chod motoru a vozik se vrati bez
zasobniku do vychozi polohy. Zde najede na koncovy spinac, ktery vypne motor.

Zavadeci skiin na obr.44 ma piicné presuvny stil na dva stohy pruht vedle sebe, kde na
jedné stran€ je stoh jefabem nakladéan, uprostied jsou pruhy odebirany a ve tieti poloze je sttil
pfipraven pro boc¢ni pfesunuti vyprazdnéné palety. Na rameni nad odebiranym stohem je
posuvny vozik, ktery savkami odlepi horni pruh a zasune jej do valeckd podavaciho zatfizeni
lisu.

Obr.44 Zavadéci skiin na dva stohy pruhti

Kinematické¢ schéma cinnosti zavadéci skiin€ na obr.45 zobrazuje pohon podéavaciho
dvoustranného zatizeni, zajistovany od klikové htidele lisu se zvedacim tustrojim hornich
valeckl pakami od vacek na beranu lisu. Od klikové htidele je ozubenymi pievody pohanéna
vackova hiidel zavadéci skiiné s pohonem posunu voziku se savkami pies hieben a ozubené
ptevody, dale pohon pistu vyvévy a ovladaci rozvadéce pneumatiky pro spousténi a zvedani
savek.

Obr.45 Kinematické schéma zavadéci skiiné
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1.3 Mechanizace p¥i zpracovani dratu a tyci

Mechaniza¢ni zafizeni, pouZzivand pii zpracovani dratu jsou v fad¢ pripadu

podobnd jako zafizeni, pouzivana pro svitkovy plech, obdobné to plati o ty¢ich a pruzich
plechu.

1.3.1 Odyvijeci zarizeni

Mensi svitky dratu odvijime z odvijaki se svislou osou (viz obr.46, 46a),

pouzivanych pro svitky do 300 kg dratu. Tento odvijdk ma 4 ramena, stavitelnd pro rizné
vnitini praméry svitku.
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Obr.46a Odvijak se
Obr.46 Odvijék se svislou osou svislou osou

Odvijaky s vodorovnou osou a kolébky, pouzivané pro téz$i svitky jsou vyobrazeny na
obrazcich 47 - 51. Obecné pro leh¢i odvijaky plati, Ze stojan nese civku dratu, jez je ulozena
na hiideli, opatfeném valivymi lozisky a do stojanu ji lze ulozit pomoci jefdbu nebo
specialniho voziku. Spalikové brzda se zavazim zabrafuje samovolnému otaéeni civky.

Obr.47 Odvijak pro leh¢i svitky Obr.48 Odvijak pro leh¢i svitky
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Obr.49 Odvijak s horizontalni osou pro Obr.49a Odvijak s horizontalni osou
t&éz81 svitky pro t&€zsi svitky
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Obr.50 Odvijak pro t&€zsi svitky Obr.50a Odvijak pro t€zsi svitky
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Obr.51 Odvijeci kolébka pro tézké Obr.52 Zaftizeni pro regulaci délky
svitky smycky

Casto byva odvijak vybaven jesté zafizenim pro regulaci délky smy¢ky (obr.52), sestavajicim
ze stojanul s valeckem 3, tlacenym dolii pruzinou 2.

Odvijeni se u odvijaka déje nejcasteji tahem podéavaciho zafizeni, které je bud’ na stroji
nebo pred nim oddélené.
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1.3.2 Rovnacky

Vzhledem k tomu, ze drat byva po dopravé ve svitku pro dalsi zpracovani
nevhodné deformovan, je zde nutné Castéji nez v piipadé zpracovani plechovych svitkl
zafadit naslednou operaci jeho rovnani, které se mulze uskutecovat bud’ protahovanim
v pritvlacich nebo pomoci specidlnich zafizeni — rovnacek, feSenych vsak jiz casto spolené
s podavacim zafizenim pro piivod a automatické podavani dratu do stroje. Vzhledem k tomu,
ze v tomto pripad¢ se jiz jednd o ryze automatizovany vyrobni systém, neni zde tato ¢ast dale
popisovana.

Princip a konstruk¢ni feSeni rovnacky na rovnani dratu v privlaku je na obr. 53. Je nutno
poznamenat, Ze soubézné s rovnanim zde dochazi i k redukci praiméru (ptiblizné o 2-5 %).
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Obr.53 Rovnacka na rovnani dratd pravlakem

1.3.3 Podavaci zarizeni dratu

Drat, podavany do tvarecich stroji byva obvykle v posledni operaci
dratotahu kalibrovan na toleranci h9 az h11. Podavaci kotouce maji na svém obvod¢ drazku
v toleranci —0,02 mm a obepinaji obvod dratu s malou mezerou mezi kotouci (na obr.54
vpravo dole). Podavani mize mit plynuly ota¢ivy pohyb od pohonu a fizeni stroje (napft.stroje
pro vinuti pruzin) nebo jeste Castéji maji kotouce prerusované, jednosmérné otaceni (napft. u
objemovych tvarecich operaci). Podavaci kotouce jsou obvykle dva, pouze pro vétsi podavaci
sily se pouziva vice part.

Priklad provedeni podavaci skiiné¢ dratu je na obr.54 — dva htidele jsou zde pohybové
svazany ozubenym pifevodem, horni hiidel je pfitlacovana ke spodni silnou pruzinou
s moznosti zvétSeni sily Sroubem. Pritlacovani horniho vélce byva s vyhodou pneumatické
ptes pakovy pievod. Otacivy pohyb poddvacich kotoucii je proveden rohatkozipadkovym
mechanizmem s jednosmérnou valeckovou spojkou, zobrazenou v fezu rovnéz na obr 54.

Takové podavaci zatizeni dratu vSak musi vzdy zajistit zcela presny krok a musi zapnout a
vypnout posun dle ptfedem setizené piedvolby, tak aby vzdy byl podan cely ustfizek. Kratsi
usttizek by mohl zlstat napt. v dutiné ptredpéchu stroje (zvlasté u objemového tvéieni za
studena) a mohl by tak zptisobit havarii nastrojii, prendsecich klestin nebo i stroje.
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Obr.54 Podéavaci skiin pro podavani drati

Dal$im pozadavkem na podavani je t€Z moznost prestaveni kroku podévani (soucasné
s dorazem) za chodu stroje, aby bylo mozno pfipadné eliminovat dilatace stroje a rozdily
v objemu ustfizku (Spaliku), vzniklé¢ kolisanim tolerance priméru dratu, nebo eliminovat
pfipadné zmény vyplnéni hlavy vylisku, vzniklé ztitulu opotfebeni néstroje. Zatizeni
k zajisténi programové predvolby podavaciho zafizeni dratu je uvedeno na obr.55.

Pohon podavéni je zde realizovan od hiidele H;, kterd kyve v taktu s otdckami klikové
htidele lisu. Pfes ¢ep C kyve kulisa K, napojena jezdcem J a tihlem na &ep C, véleckové
spojky R+Z. Po uvolnéni skli¢idlové pojistky P 1ze ruénim koleckem v misté obsluhy otacet
htideli H, a pies §roubové soukoli S posouvat jezdcem J. Zménou ramene jezdce se méni tihel
rozkyvu valeckové pojistky R+Z a tim je mozno zajistit pozadovanou zménu velikosti kroku
podani.
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Obr.55 Zatizeni pro programovou ptredvolbu u podavace dratu
1.3.4 Podavaci zarizeni ty¢i kotoucové

Tyc¢e kruhového prufezu se pro dalsi vyrobu napft. v tvaiecich automatech
pouzivaji ptiblizné od priméru 20 mm. Pieprava a nasledné podavani do stroje je u takovych
Bézné tyce, valcované v hutich za tepla maji toleranci priméru mezi 0,2 az 0,5 mm a jsou
obvykle v hutich z diivodl nasledné manipulace déleny na délky 4 az 8 metr. Takto d¢élené
tyCe se ve zpracovatelském zadvodé nakladaji ve svazcich na rost podavace (obr.56), kde jsou
zajistény proti svévolnému pohybu sklopnymi zardzkami Z. Po rozvazani svazku se tyce
rozprostfou na rost, ¢emuz napomaha hydraulické nebo pneumatické zvedani rostu. Nasledné
jsou tyCe zastaveny oddélovacimi deskami O a po vyjeti konce piedchozi tyCe je dan
koncovym spina¢em KS impulz na spusténi a zvednuti desek odd¢lovace O, ¢imZ se jedna ty¢
dostane do prizmatickych kotouci, otacenych elektromotorem ptes pfevodovku P;.
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Obr.56 Rost podavace u tyci

1!&'
. . s g , Schématické vyobrazeni odd€lovace a bocni fez
-\ Y : pres trat’ s kladkami je na obr.57.
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Obr.57 Odd¢lovac a podavaci kladky

Tyc¢e nebo trubky mensiho priméru a mensi délky je mozno do stroje podavat podavacem se
zasobnikem podle obr.58. Hodi se pro tyce v délce 1 — 1,5 mm do 15 mm jejich primeéru.

Retéz, pohanény pres tfeci spojku (obr.59) je opatien unasecimi palci, které tla¢i na zadni
stranu tyCe a postrkuje ji do stroje. Do zdsobniku se vejde 15 az 20 ty¢i nebo trubek.
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Obr.58 Podavac ty¢i se zasobnikem Obr.59 Tteci spojka pohonu podavace

1.3.5 Podavaci zarizeni ty¢i kleStinové

Uvedeny typ podavaciho zafizeni, vyobrazeny na obr.60 slouzi
k zatlaCovani a protlacovani ty¢i pres kalibraéni tazny privlak. Ty¢ je zde svirdana kleStinami,
opiranymi o valeCky v télese voziku a tazena nahonem voziku od kulisy klikového
mechanizmu se stavitelnou vysttednosti.Zpétnému posunuti tyce brani brzda B.
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Obr.60 Klestinovy podavac ty¢i

1.3.6 Podavaci zarizeni valeckové

Koncepéné je toto zafizeni shodné s podavacim zafizenim na podéavani
dratu (viz obr.54), jen miva 2 pary podavacich kotoucl a pro podavani ohtatych ty¢i jsou
nosné hiidele chlazeny uvnitf protékajici vodou. Kotouce maji pticné ryhované funkéni
drazky pro lepsi podavaci uc¢inek a jsou rovnéz chlazeny vodou.
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1.4. Mechanizace pri manipulaci s kusovymi polotovary

V predchozich kapitolach byly popsany rtizné zplsoby pouziti mechanizace pfti
zpracovani plechu v tabulich, svitcich, pasech a pruzich a zpiisoby vyuZziti mechanizace pfi
zpracovani dratu a ty¢i. Ve vSech piipadech se zde jednalo o pfipravné operace zavadeéni
uvedenych typd materidlu do lisii a jejich d€leni na kusové polotovary, vyuzitelné pro dalsi

zpracovani.

V dalsi ¢asti budou popsany zplisoby, kterymi jsou tyto kusové polotovary vkladany do
vyrobnich zatizeni, piipadné zptisoby, kterymi se hotové vyrobky vyjimaji, ptipadné zptisoby
kterymi je délen odpad u téchto vyrobnich operaci. Zde je vSak nutno uvést, Ze v mnoha
ptipadech je velmi tézké oddélit Cast zatfizeni, kterd jsou klasifikovana jako mechanizovana
(nebo mechaniza¢ni) od ¢asti automatizovanych linek s nimiz tato mechanizacni zatizeni
Casto vytvareji komplexni vyrobni systém.

1.4.1 Podavani drobnych vystfizki a polotovari pravitkem s kulisou

Nenaro¢né, vykonoveé
pomalé¢ avSak levné podavaci
zatizeni  drobnych  vystfizkd,
vyobrazené na obr.61 ma podavaci
pohyb  provedeny  tvarovym
pravitkem, kterym se ze spodu
stohu oddéluje vzdy jeden
polotovar, ktery se zasune v taktu
stroje do dérovaciho néstroje.
Ovladani tvarového pravitka je
odvozeno od klikové htidele lisu.

Na obr.62 je uvedeno schéma
podavani drobnych tfmend ze
stohu do ohybaciho néstroje.
Zpétny pohyb kulisy s podavacim
pravitkem je odvozen od klinu na
drzédku razniku, vlastni pracovni
pohyb je odvozen od tazné
pruziny.

Koncepéné nejvyhodnéjsi
podavani polotovart do tvarecich
nastroji ma byt provedeno pomoci
mekké vedené tlaéné pruziny a
vratny pohyb podavace ma byt
svazan mechanicky s beranem lisu
bud’ plochou nebo rotacni vackou.
Pfi  zaseknuti polotovaru pfi
podavani vacka oddali pravitko,
podavani se zastavi a podavaci
pruzina nevyvodi tak velkou silu,
aby Dbylo podévaci zafizeni
poskozeno.
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Obr.61 Podavac drobnych vysttizki do stfizného
nastroje
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Obr.62 Podavac drobnych vysttizki do ohybaciho
nastroje
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1.4.2 Podavaci zarizeni kombinované savkové a hackové

Slouzi pro podavani mélkych predtazkti (polotovarti po piedchozi tazné
operaci nebo operacich) nebo vystiihi (rondeltl). Ve stohu S na obr.63 a 64 jsou pfistiihy
nebo predtazky brzdény proti samovolnému podani.

Obr.63 Kombinované podavaci zatizeni

Brzdéni je vyvozeno setiditelnymi listovymi pruzinami nebo magnety. Pakou P, napojenou
na pohon lisu je v kladickovém vedeni posouvan vozik V s tvarovymi drazkami D, ve kterych
se odvaluji valiva loziska L, uchycend na drzdku savky R, svisle posuvném ve vedeni na
skiini podavace.
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Obr.64 Kombinované podéavaci zatizeni

Savka je napojena na vyvévu a ve zvednuté poloze je dan vackou impulz na vytvoteni
podtlaku, kterym se oddéli spodni polotovar ze stohu a polozi se na horni hranu voziku V.
Vozik méd na horni ploSe odpruzené hacky, kterymi se polotovar pifi dopiedném pohybu
voziku posune o krok vpied a pfi zpétném pohybu voziku je zadrzen zardzkami shora a hacky
zespodu.
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Na vystupnim konci podavace je polotovar piebiran kleStinami pienaSeciho ustroji, které
jej prenesou do prvniho nastroje. Vlastni podévaci pohyb voziku V je vyvozen dvéma
soustiednymi tlacnymi pruzinami. Podavaci zatizeni je vybaveno sefizovanim parametrii pro
ruzné velikosti podavanych polotovart.

1.4.3 Dalsi druhy mechanizaé¢nich zaiizeni u kusovych polotovaru

NejsnazSim zptisobem vyjimani vyliskll a vytazkid z lisu je zajiSténi jejich
propadu pres desku stolu lisu pfimo do bedny nebo palety jiz konstrukénim feSenim
nastroje. U statorovych a rotorovych plecht se uziva bud’ gumového dopravniku nebo tzv.
chobotu (tj. draténé roury, v niz se pohybuji vylisky vtlaCovanim dalSich), coz umozni
dopravit hotové vylisky ven z prostoru stroje.

Kdyz vylisek nepropadd, nebo neni mozno vyuzit chobotu, vytvaii dalsi ze zptisobt feseni
mechanizace podévani a vyjimdni pfistithu z vyrobniho =zafizeni moZnost vyuziti
naklapécich listi, kombinovanych s gravitaénim zpisobem manipulace, tak jak je patrno
z obr.65 a 66.

Obr.65 Vyjimani vyliska Obr.66 Vyjimani vyliska

Pro mensi vylisky s tvarovanymi vystupky nebo kapsami je mozno s vyhodou vyuzit jejich
vyfukovani z nastroje pomoci stlaéeného vzduchu (obr.67, 67a, 68 — pozice 1 je zvedac a
navrhu nastroje. Pfivod vzduchu z rozvodné sité je zajiStén ve vazbé na zdvih lisu pomoci
ventilu, jehoz narazka 6 je upevnéna na nastroji, ptipadné na beranu lisu (obr.69).

Ptivod tlakového vzduchu do nastrojii je vyhodné ovladat piimo rozvadééem od vacky na
klikové htideli. Vzduch je pouzit bud’ piimo k odlepeni a odfouknuti lehkého vylisku (obr.67,
detail B) na zavésnou sit), kterd vylisky dale usmérni do bedny, nebo je mozné konstrukéné
pouzit vzduch k vysunuti mechanického vyhazovace a teprve nasledné odfouknout odlepeny a
vysunuty vylisek, tak jak je to zobrazeno na obr.67, detail A.

Dalsi nutné pouziti je ve spojitosti se stahovanim tenkého vytazku nebo pritlacku
z tazniku nebo pritlacniku, ktery musi mit pfivod tlakového vzduchu, aby se vytazek nebo
prutlacek nezbortil vnéj$im pietlakem.

Zcela samostatnou a pomérné rozsadhlou skupinou podavéani kusovych polotovari do
dalSich vyrobnich operaci je skupina revolverovych a talifovych podavacdi (turniketii).
Vzhledem k tomu, ze tyto druhy podavact tvoii velmi Casto vstupy do poloautomatickych
nebo automatickych linek a jednoucelovych automatl a jsou ¢asto plnény z nasypek nebo ze
zasobnikli s uplatnénim tzv. orientdtor, bude zde v oddile, zabyvajicim se pfedevSim
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mechanizaci strojirenskych vyrob uvedena pouze skupina zdsobnikovych podéavacich zatizeni
a skupina revolverovych podavacii nebude déle rozvadéna. (Detailnimu popisu téchto zatizeni
je vénovan prostor ve vstupni ¢asti oddilu, zabyvajicim se automatizaci strojirenskych vyrob).
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Obr.67 Vyjimani vyliskd stacenym vzduchem
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Obr.68 Vyjimani vyliski stlacenym

vzduchem

Obr.70 Vykyvny skluz
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Obr.67a Vyjimani vyliski
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Obr.71 Vykyvny skluz



Obr.72 Valecky na vykyvném skluzu Obr.73 Uchyceni a ovladani mechanické
ruky

Vétsi vylisky a vytazky je tieba stirat nebo vyhazovat z horni ¢asti nastroje nebo je mozné
rovnéz vyuzit tzv. vykyvnych skluzi, jejichz mozné fesSeni je na obr. 70 nebo 71. Klouzani
vétsich vyliskd umoznuji valecky, zobrazené na obr.72.

Velké a karosatské vylisky napt.vylisky dveti automobild apod., lisované z celych tabuli
plechu jsou casto ztaznych lisii vyjimany pomoci mechaniza¢niho zafizeni, nazyvaného
mechanicka ruka. Na obr.73 je vidét zpisob uchyceni takové mechanické ruky na hornim
pri¢niku lisu spolu se schématickym zndzornénim pneumatického ovladani jeho Cinnosti.
Pneumaticky ovladané rameno nese na

konci klestiny, vylisek je uchopen za okraj ‘

nebo za umyslné ponechany jazyk a EE , ~
pohybem ramena je vytaZen ven z prostoru "‘s(_ Fa
lisu. : 4

Aby se vyjimani tohoto velkého
vytazku z prostoru lisu usnadnilo a vylisek
nezlstaval Casti tvaru v nastroji, je zde
nutno pouzit vyhazovacl, umisténych
v dolni casti nastroje, kterymi je vylisek
pfed svym  uchopenim  kleStinami
vyzvednut z dolni ¢asti nastroje tak, jak je
patrno zobr.74 (1 —  vylisek, 2 —
vyhazovace, 3 — propojeni, 4 — klestina
mechanické ruky).
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Obr.74 Vyhazova¢ vyliska

Casto se ve vyrobnich operacich vyskytuji polotovary, které nelze ukladat do stohu a tim je
vrstvit k naslednému vyuziti jiz uvedenych druhti podavact. Tyto druhy polotovari se
prepravuji v paletach nebo bednéach a vyrobky jsou po ¢astech nasypany do nasypek, z nichz
jsou pak postupné odebirany.

Na obr.75 je vidét ptiklad Cinnosti koreckového zasobnikového podavace Spaliki,
slouziciho k podavani polotovari pro objemové tvareni.

Korecky ze silného kaleného plechu jsou uchyceny na clankovém pdasu, posouvaném
retézovymi koly od elektromotoru pies pievodovku a pojistnou tieci spojku. Korecky nabiraji
z nasypky Spaliky a vynaSeji je smérem nahoru. V horni ¢asti transportéru je jeho jedna bo¢ni
sténa oteviena a polotovary, které jsou polozeny do zlabku koreckt, sklouznou po sklonéném
zlabku do skluzu.
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Obr.75 Koreckovy zasobnikovy podavac Spalika

Je nutno poznamenat, zZe uvedeny podava¢ ma jiz vyssi Groven a neni pouze mechanizacnim
zafizenim, nebot’ pii svém chodu vykonava soucasné funkci orientatoru — ty spaliky, které
nejsou pro vykon nasledné operace spravné orientovany jsou ostrymi liStami jiz na zacatku
skluzu shozeny zpét do nasypky. Spaliky, které nesta¢ily sklouznout z kore¢kti do skluzu na
konci drahy jsou rovnéz vysypany zpét do nadsypky na horni hran¢ transportéru.

Pohybova rychlost pasu s koregky je dle velikosti polotovart stavitelna od 0,1 do 1,0 m.s™".
Velikost polotovart je nejcastéji od ¢ 20x30 az do ¢100x200 mm.

Podobnym podavacem s vyssi urovni mechanizace, uplatnovany ¢asto rovnéz u polo- nebo
plné automatizovanych linek je bubnovy vibraéni podavaé¢ Spaliki, jehoz konstrukéni
provedeni je patrné z obr.76. Buben s kuzelovym tvarem dna je uchycen na tfech svazcich
listovych pruzin po 120° rozmisténych po obvodé dna bubnu. Ve sméru ohybu pruzin jsou na
zakladové desce podavace uchyceny 3 elektromagnety, napojené na tii faze stiidavého
proudu. Do elektromagneti jsou stfidavé vtahovana jadra, uchycend na bubnu, kterd svym
vrtivym pohybem vykyvuji buben.

Po obvod¢ plasté bubnu je vytvofena rampa ve tvaru Sroubovice, na jejiz dolni konec jsou
vibracemi na kuZelovém dnu nahrnovany Spaliky. Vibracemi jsou S$paliky posouvany po
ramp¢ vzhlru, kde jsou pouze spravné orientované posouvany déale do skluzu, nespravné
polozené¢ Spaliky jsou sraZzecim plechem shrnuty shora zpét na dno bubnu.

Jako u kazdého =zasobniku s orientaci, pracujiciho zcela nahodile s jistou davkou
pravdépodobnosti zachyceni,je 1 zde nutno pocitat stim, Ze skutecny pocet do skluzu
zavedenych polotovarti je zhruba polovi¢ni, nez ten, ktery miizeme vypocitat z rychlosti a
rozmérit podavace, protoze asi polovina polotovarii nebyva spravné orientovana a je srazena
zpét do bubnu.
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Odvod $palik vystupnimi liStami (fez B-
B) je moZzno provést bud trubkou
s manipulaénimi a kontrolnimi podélnymi
~ ) otvory, nebo listovymi skluzy,
= ' ; zachovavajicimi pfi dalSim pohybu Spalikt
jejich orientaci — mozné typy skluzii jsou

N \ zobrazeny na obr. 77.
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Obr.76 Bubnovy vibra¢ni podavac Obr.77 Typy skluzl podavace

Bubnovy podavac kalot (valcovych mélkych dutych vytazki), vyobrazeny na obr.78 je
dal$im podavacem, zajiStujicim pfi své ¢innosti soucasnou orientaci doddvanych polotovard.

Na Sikmém dnu bubnu je otaéeno vymeénitelné kolo s vybranimi podle tvaru a velikosti
kalot. Otacivy pohyb kola je zajistén elektromotorem pies Snekovou prevodovku a tieci
pojistnou spojku proti ptetizeni krouticim momentem.

Kaloty se shromazd'uji ve spodni ¢asti bubnu, kde jsou nabirany kolem do vybrani a
vynaSeny do horni ¢asti bubnu. Kaloty, které nejsou spravné orientovany a tim ulozeny ve
vybranich kola, jsou srazeci liStou (fez C-C) shozeny zpét do spodni ¢asti bubnu. Spravné
ulozené kaloty jsou vytahovany z kola liStou, navazujici na skluz (fez D-D). Predpokladem je,
ze tloustka podévaciho kola musi byt mensi nez je tloustka kaloty, aby osazeni na li§t¢ mohlo
kalotu vytahnout z podavaciho kola.

Dal$im obdobnym podavacem, zajiStujicim soucasné orientaci polotovari je hackovy
podavac kaliSki (valcovych hlubokych dutych vytazki), patrny z obr.79.

V bubnovém zasobniku je otdeno pies tieci pojistnou spojku od elektromotoru
s ptevodovkou kolo, které ma na obvodu hacky, ptrizpisobené svym tvarem a velikosti
podavanym kalisklim. Tyto jsou shromazd’ovany ve spodni ¢asti nasypky, kde jsou nabirany
hacky a vynaSeny do horni ¢asti, kde jsou zasouvany do trubky s vyiezem.

Aby bylo zajisténo, ze se kaliSek v horni ¢asti uvolni z hacku, je nad trubkovym skluzem
tryska vyvodu tlakového vzduchu, kterd urychli pohyb kalisku. Primér ha¢kového kola byva
350 az 550 mm, obvodova rychlost hagki je tedy od 0,2 az po 0,5 m.s™.
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Obr.78 Bubnovy podavac kalot Obr.79 Hackovy podavac s nasypkou

V technologii objemového tvaieni je pfi vyrobé svornikli pouzivan tzv. dvouvietenovy
podavac svornikii s orientaci, jehoz schéma je uvedeno na obr.80.

Podava¢ je konstrukéné teSen tak, ze nasypka se svorniky ma ve své spodni cCasti
transportni pas, kterym jsou svorniky nahrnovany mezi dv¢, otacejici se vietena. V mirné
zaobleném zavitu jsou svorniky vtlacovany do list skluzu s vibratorem V. Pro velikost Sroubti
(svornikll) M8 a mensi je vykon podavace uvaden asi 1500 kust za minutu.

Obr.80 Dvouvietenovy podavac svornikili s orientaci
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K podavéni a orientaci Sroubl (svornikil) slouzi rovnéz dalsi typ podavace, uvedeny na
obr.81, ktery je oznacovan jako bubnovy podava¢ svorniki.

Do bubnu s vodorovnou osou otaceni jsou nasypkou P podavany svorniky (Srouby) které
jsou lopatkami na obvod¢é bubnu nasypavany mezi dva Sikmé plechy, jez jsou napojeny na
listy skluzu (fez C-C). Spatné orientované svorniky, které neprovésily diik mezi listami, jsou
odhazovany kolecky (fez D-D) zpét do bubnu. Na odhazovaci koleCka navazuje horni lista
skluzu, ktera vede provéSené Srouby za hlavu. Pfi¢ny fez liStami skluzu je fez E-E. Funkéni
plochy jsou ve formée bfitii a majui tvrdost 62 Hgrc. Pro bézné délky svornik je vhodny sklon
list kolem 35°, aby bylo zmenSeno tfeni na liStdch, je na n¢ upevnén vibrator
s elektromagnetem a odpruzenym jadrem.

Primér bubnu podavace je 400 az 1000 mm, pocet otdek 10 az 20 za minutu, pocet
podanych svornikl do velikosti M8x40 je az 1500 kust za minutu.
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Obr.81 Bubnovy podava¢ svornikt
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2. Pomocna mechanizaéni zarizeni

Pomocnd mechaniza¢ni zafizeni tvoii soubor samostatnych uzll, mechanizml nebo
zafizeni, tvoficich celkovou vybavenost vyrobniho systému a neslouzicich k pfimému vykonu
predepsané technologické operace. Obecné jsou timto ndzvem oznacovany vSechny druhy a
typy zafizeni, ovliviiujici v podstatné mife zkraceni provoznich a ztratovych cast nebo
zvysujici spolehlivost a provozni vyuzitelnost strojii a technologické vybavenosti vyrobniho

systému.

2.1 Zarizeni na prepravu a déleni svitku, dratu a odpadu

Svitky jsou vyrabény ve stile vétsich
rozmérech a hmotnosti (az 30 tun). Podélné
a priéné déleni je provadéno na zvlastnich
linkdch — podéln¢ se déleni provadi na
kotoucovych ntzkach pro déleni svitkli

7w

(obr.82), pticné deleni se provadi letmymi

nizkami, specidlnimi  ntzkami
ojedinéle téz ntizkami tabulovymi.

nebo —= *L'i_—dtl

Obr.82 NiZzky na dé¢leni svitkl

Nuzky, vyobrazené na obr. 83 maji beran,
pohanény hydraulickym vélcem pfes tuhy a
jednoduchy kolenopdkovy mechanizmus, vedeny na
dvou sloupech. Pfi stfihani se niiz se sklonénymi bfity
pohybuje vzhlru proti pevnému nozi na hornim
pticniku, ktery je nad urovni podlahy. Nuazky jsou
vhodné téz na odstiizeni pokiiveného zacatku a konce
svitku hlavné pii vétsi Sifce a tloustce svitku,
pfinasejici usporu casu a dodatecného rucniho
odstraniovani otfepu.

Obr.83 Niizky pro pticné déleni svitkl

Doprava svitkil se uskutecituje jefaby s pomoci specidlnich zavést (obr.84), pasy a pruhy
jsou piepravovany rovnéz jefaby s pouzitim zatizeni dle obr.85.

Obr.84 Zavésy pro piepravu svitkll

Obr.85 Zatizeni na pfepravu pruht a past
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Odpad pri vyrobé je obecné mozno délit bud’ pfimo v nastroji — tento zptsob vsak
vyzaduje konstruk¢ni feSeni ostfihovacich nebo rozstifihovacich nozii, jako soucast nastroje.
Dal§im ze zptsobl je déleni
odpadu za strojem s vyuzitim
specialnich ntizek na dé€leni
odpadu nebo téz zptsob, kdy
vznikly odpad (zbyld miizka
ze svitku) je navijena zpét na
navijak.

Zpisob zpétného navijeni
zbylé mtizky vSak nemusi byt
vyhodny, zvlaste¢ tehdy, je-li
zpracovavany materidl pfilis
tenky nebo se borti mistky a ‘
piepazky  odpadu  zbylé ~o— —o— 1
mfizky. V uvedenych ) A
ptipadech je vyhodné pouzit
na déleni odpadu tzv.
Srotovaci niizky.

Typ téchto nizek s vlastnim pohonem je uveden na obr.86. Déleni odpadu (zbylé miizky
svitku) na mens$i kusy pro odvoz v bedné je provadéno témito Srotovacimi nizkami za
pracovnimi ndstroji nebo az za vystupni podavaci skiini. Nuzky jsou pfemistitelné na
koleckach a pohon stiihaciho noze maji bud’ pneumaticky nebo pies pakovy pievod, nebo je
pohyb noze odvozen od elektromotoru pies setrvacnik a klikové ustroji.

Jiny typ Srotovacich ntzek, které jsou upevnény piimo na zadni stén¢ vystupni podavaci
skiin€, a jsou pohanény pakou od dorazu nebo vacky na beranu lisu je uveden na obr. 87.
Vratny pohyb beranu nizek smérem dolii je uskuteciiovdn pruzinami. Vyhodou tohoto
koncepcniho feSeni je mensi cena nlizek a moznost sefizeni nozii do konkrétniho mista
v miizce, které ma nejmensi stithany prifez.

Obr.86 Nizky na déleni odpadu s vlastnim pohonem
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— Obr.87 Srotovaci niizky s pohonem od lisu
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Provozni vyuzitelnost automatli pro
tvafeni dratu zavisi na velikosti ztratovych
Cast, které kromé vymény a sefizeni nastroju
tvofi ztraty pii vyméné svitku dratu, stejné
jako je tomu u svitkl plechu. Drat byva casto
na zacatku a na konci zploStén kleStinami
v dratotahu a rtzné poohyban. Rucni fezani
pilkou je vSak neproduktivni a namdhavé a
rovnéz ¢asove narocne.

Proto je vyhodné mit v rohu stroje pod
odpruzenym krytem nlzky, pohanéné péakou
od vfetene s kratkym zavitem. Paka s nozem
na obr. 88 odstfihne tak zacatek nebo konec
dratu, vlozeny do mezery vkrytu a pfi
reverzaci elektromotoru lze tak ohrotit zacatek
nebo konec dratu ve frézovaci hlavic¢ce na cele
vietene, ¢imz se odstrani otfep od fezu nebo Obr.88 Zatizeni na upravu konct dratu
stiihu.

2.2 Zatizeni pro mazani svitkl a nastroji

N

Obr.89 Zatizeni pro mazani svitka Obr.90 Zatizeni pro mazani svitka
(bo¢ni fez)
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Uvedené pomocné zatfizeni, znazornéné na obr. 89 a obr.90 byva umisténo na vstupni
strané¢ podavaci skiin€ svitku a skladd se z mazacich valecki ve skiiiice, uchycené pruzné
v podavaci skifini, s moznosti se ptizpisobit ve svislém sméru vysSce poddvaného svitku.
Horni valecek je pfitahovan pruzinami na svitek a dolni valecek.

Dolni valecek (obr.90) se brodi v nddobé s olejem, z nadrzky je ru¢né nebo motoricky
plunzrovym &erpadlem C dopravovan olej do trubky s otvory nad hornim valetkem.

Mazaci zafizeni na mazani nastrojii je ve vétSin¢ piipadech konstruovano jako stabilni
zafizeni, uchycené na ramu stroje nebo na principu teleskopicky vysouvanych trysek c¢i
pojizdné hrazdy s tryskami, ktera se zasouva do prostoru lisu v ¢ase mezi jednotlivymi zdvihy
Podobné je feSeno i Cistici a mazaci zafizeni pro kovaci nastroje, uvedené na obr. 91.
Reverzacni prevodovkovy elektromotor zde vysouva pastorkem ozubenou ty¢ 2 s tryskami 3
k ofukovani dutin zépustek a mazani 4 do pracovniho prostoru lisu. Ovladani je elektrické od
lisu tak, aby byla v nejvhodnéjs$i okamzik pfivedena mazaci emulze pfivodem 7 a tlakovy
vzduch pro jeji rozpréseni 8 i pro vyfouknuti okuji 9.

Obr. 91 Mazaci zafizeni

2.3 Zarizeni na odstranéni okuji z povrchu ty¢i a dratu

Ty¢ nebo drat, poddvany na obr. 92 kotouci K; od elektromotoru E4 a ptevodovky P4 je
pruzné a plasticky ohyban ve dvou na sebe kolmych smérech mezi presazenymi kladkami.
Ohybéanim jsou okuje odlepeny a priichodem ty¢e mezi tfemi draténymi kartaci KA jsou
okuje odstranovany do odpadové bedny O. Kartace jsou otaceny pohonem od elektromotoru
E, ptfes pfevodovku P, femenem na buben B a planetovymi ozubenymi koly na osach OS.
Kolem téchto os kyvou hridele s kartaci KA, které se otaceji v utésnéné nadobe N, otacejici se
v krytu R.

Odokujnénim povrchu za tepla valcovanych ty¢i a dratu se pronikaveé zvysi zivotnost
kalibra¢nich privlakli na zizeni hrubych primérovych toleranci a zvedne se provozni
vyuzitelnost celého zafizeni. Nevyhodou je pouze obtizné utésnéni nddoby N a pohanécich
hiidelt kartact labyrintovymi ucpavkami proti okujim a prachu.
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Obr.92 Zatizeni na odstranéni okuji
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