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ABSTRAKT

Konstrukce rota¢niho a kyvného ulozeni voln€ oto¢ného pfitlaéného valce.
Konstrukci je nutno optimalizovat z pohledu vyrobnich nakladi (technologické
moznosti SOMA, technologické kooperace).
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ABSTRACT

Construction of rotary and swing freely rotating storage pressure war. The
structure must be optimized in terms of production costs (SOMA technological
capability, technological cooperation).
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UvoD

UvVOoD

Obaly vyrobkii jsou nedilnou soucasti nasSeho zivota. V drtivé vét§iné
prumyslovych odvétvi jsou zapotiebi obalové materialy, které vyzaduji sva obalova
feSeni. Obalovy prumysl prochazi v poslednich letech vyraznym vyvojem. Zatim
co vyznam obalu byl dfive spise v plnéni ochranné funkce, v dnesni dob¢ je na jeho
kvalitu zpracovani a design kladen stale vétsi daraz. Prodejci si stale vice uvédomuji,
Ze prodejnost jejich vyrobkl zavisi v nemalé mife na zvladnutém marketingu
a reklamé. Proto jsou investovany velké penize do vyvoje novych obalovych feSent,
které s sebou prinaseji napriklad usporu naklad(, snadnéjsi recyklaci, atd. S timto
vyvojem a zvySovanim pozadavkd na kvalitu obalu jde ruku v ruce také nutnost
inovace a prizpusobeni vSech technologickych procesu, které se na tvorbé obalu
podileji. Jednim z nich je potisk obalového materidlu, ktery ddva obalu grafickou
podobu a vice ¢i méné ovliviiuje zdkaznika jiz pfi prvnim kontaktu s vyrobkem.
Pti potisku obalti se dnes pouziva mnoho tiskovych technologii. Jsou to naptiklad:
ofsetovy tisk, flexotisk, tamponovy tisk, sitotisk a hlubotisk. Kazd4 technologie ma
svoje prednosti a vyuziva se pro potisk materiala, pro které je vhodna. K nejcastéjsim
potiskovanym obalovym materialim patii nejrizné€j$i kartonaz z vlnité lepenky,
foliové a papirové flexibilni obaly a také napt. hlinikové folie.

Tato prace se zabyva konstruk¢nimi uUpravami montdZzniho stroje firmy
SOMA spol. s.r.o. slouzici pro pfipravu tiskovych forem pro flexotiskové stroje
vyrabéné téze firmou. Na upravovaném montaznim zafizeni se pfipeviiuji tiskové
formy na navleky, které se nasledné nasazuji na formové valce. Formovy vélec je
pak soucasti soustavy valct, diky kterym je barva prenasena az na potiskovany
materidl.
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

1 PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

1.1 SOMA Engineering spol. s.r.o.

Spolecnost SOMA vznikla v roce 1992 privatizaci podniku Tesla LanSkroun. Drtiva
Cast vyrobniho programu se zabyva vyvojem a vyrobou stroji pro zpracovani
a potisk obalového materidlu. Jsou to zejména flexotiskové stroje, lamindtory,
podélné fezacky a montazni stolice. Firma se také zabyva vyrobou peletovacich linek
slouzici ke zpracovani slamy, sena, apod. VétSina firemni produkce mifi
do zahranici, zeyména do zapadni, stfedni a vychodni Evropy a také napt. do USA
a Kanady. Firma zaméstnava zhruba 200 zaméstnancu.

Obr. 1-1 Pohled na aredl firmy SOMA s novou budovou,
jejiz dokonceni se planuje v roce 2012 [4]

1.2 Flexotisk

Jedna z nejrozsitenéjsich tiskovych technik v obalovém primyslu je flexotisk.
., Flexotisk se radi mezi tiskové techniky vyuzivajici tzv. tisk z vysky, coZ znamend,
Ze tiskové body jsou na formé vyvySeny oproti mistim netisknoucim. Ta pak
prichazeji do kontaktu se samotnym potiskovanym materidalem. Tiskovd barva je pak
prendSena na povrch gumového vdlce ci Stocku pomoci soustavy vdlcii (nejcastéji
aniloxovy. Jde o vdlec, ktery md ve svém povrchu geometricky definovanou soustavu
malych jamek (cel), do nichz je nabirdana tiskova barva. Prebytecné mnozstvi barvy
na povrchu tohoto vdlce je opétovné otirdno, ¢imz je zajisténo premeseni presné
definovaného mnoZstvi barvy na tiskovou formu. “[5] Tuto tiskovou techniku pouZziva
firma SOMA na svych flexotiskovych strojich.

1
1.1

1.2
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNAN{

7) Plate Cylinder,

——

6) Flexible Plate

5) Doctor Blade

3) Fountain Cylinder

8) "Impression Cylinder

\Substrate 9)

4) Anilox Cylinde!

1) Ink Tray

Obr. 1-2 Princip flexotisku [6]
1) zasobnik barvy, 2) barva, 3) ponorny vilec, 4) aniloxovy
valec, 5) stérac, 6) tiskova forma, 7) formovy valec, 8) tlakovy
vélec, 9) potiskovany materidl

1.3 Flexotiskové stroje

Stroje k potisku, vyuZivajici tiskovou techniku flexotisk, se nazyvaji
flexotiskové stroje. Tyto stroje muzeme rozdélit podle raznych kritérii. Podle Site
potiskovaného materialu délime stroje s izkou drahou (§ifi) potiskovaného materidlu
(250 az 500 mm), stfedni drahou (kolem 1000 mm) a nejSirsi, kde Sife potiskovaného
materialu dosahuje pfes 2000 mm. Nejcastéji se ovSem setkdme s rozdélenim
flexotiskovych strojii na archové a kotoucové.

Archové flexotiskové stroje (obr. 1-3) se predev§im pouzivaji pifi potisku
tuhych a neohebnych materiald. Pfi prichodu materialu strojem a jeho potisku nesmi
dojit k jeho ohybani a deformaci. Jiz z ndzvu vypliv4, Ze se zpracovdvd materidl
ve formé archt. Ty jsou pomoci nakladaCe a transportnich valeckd vedeny skrze
stroj.

transportni valeckova draha susici zafizeni tiskova jednotka

’ [T T . ] Ju LJ A

00 no&m”mo c E
— @
= L.

dvouvilcovy |
barevnik ‘ ‘

—_—

Obr. 1-3 Schéma archového flexotiskového stroje pro potisk neohebnych materidlti (Bobst SA) [7]

Kotoucové flexotiskoveé stroje tvoii velkou skupinu stroju, které zpracovavaji
materidl vrolich. Odtud také nazev kotoucové. Rozdéleni kotouCovych
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

flexotiskovych stroji plyne zejména z usporadani tiskovych jednotek ve stroji. Prvni
typ je stroj s tiskovymi jednotkami vrtadé za sebou (obr. 1-4). Tyto stroje se
vyznacuji velkou délkou a tudiz vysokymi naroky na prostor. Tiskové jednotky lze
vSak skladat za sebe jako stavebnici a stroj dale rozSifovat. Nevyhodou tohoto
usporadani je dlouha draha materialu, coz u tenkych materiald zpasobuje
rozmérovou nestabilitu a tudiz nebezpeci nesoutisku.

\ susici tunel i chladici valec

Obr. 1-4 Schéma kotouCového flexotiskového stroje
s tiskovymi jednotkami fazenymi za sebou [8]

Dale se muzeme setkat susporadanim tiskovych jednotek nad sebou,
zpravidla ve dvou sloupcich (obr. 1-5). Toto usporadani fesi problém prostorového
pozadavku predchoziho provedeni. Na druhou stranu tyto stroje dosahuji vysSich
konstrukci, coz znepfijemriuje vyménu dild v tiskovych jednotkach umisténych
navrchu.

sudici jednotka
pro Caste¢né
ususeni barvy

centralni
susici
tunel

Obr. 1-5 Schéma flexotiskového stroje
s tiskovymi  jednotkami ve dvou
sloupcich nad sebou [9]

V dnes$ni dobé je nejvice rozsifené satelitni usporadani tiskovych jednotek
(obr. 1-7). Toto usporadani nahrazuje tlakové valce vSech tiskovych jednotek jednim
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNAN{

centralnim tlakovym valcem, kolem kterého jsou jako satelity umistény tiskové
jednotky. Bézné€ se pouziva provedeni se Ctyimi az deseti tiskovymi jednotkami.
Materidl k potisknuti se odviji z role a dale pokraCuje pies soustavy valcd, rtizna
zafizeni slouzici napt. k upravé povrchu materialu (ioniza¢ni oSetteni) az do prostoru
tiskovych jednotek. Zde se provadi potisk. Diky obepnuti centrdlniho vélce
potiskovanym materidlem je zajistén dobry soutisk 1 rozmérové nestabilnich
materiald. Za kazdou tiskovou jednotkou je umisténo suSici zafizeni, které ma
za tkol usuSit vrchni vrstvu nanesené barvy tak, aby se barva neobtiskla zpétky
na formovy valec pfi pruchodu dal§imi tiskovymi jednotkami. K dokonalému ususeni
barvy dojde az pii pruchodu materialu centralnim suSicim tunelem. Za suSicim
tunelem material prochézi pres chladici valce a naviji se na roli.

centralni su$ici tunel

formovy
valec

centralni tlakovy valec

Obr. 1-6 Schéma flexotiskového stroje se satelitnim uspoiadanim
tiskovych jednotek kolem centrdlniho tlakového vélce [10]

Obr. 1-7 Flexotiskovy stroj PREMIA firmy SOMA se satelitnim uspotadanim tiskovych jednotek [11]
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

1.4 Tiskova jednotka

Tiskovych jednotek existuje nékolik druhd, v zdvislosti na pozadované
kvalité¢ tisku. Zde bude strucné popsana tiskova jednotka, kterd se pouziva
k narocnému barevnému tisku u modernich vykonnych stroju (tento typ pouziva také
firma SOMA na svych flexotiskovych strojich). Jednd se o tiskovou jednotku
s komorovym stéraCem (obr. 1-8). Komorovy stéra¢ je pfistaven k aniloxovému
valci, na ktery je nandSena barva. Komorovy stérac je vybaven stérkami a bocnim
tésnénim, tudiZ se barva vyskytuje pouze v komorte stéraCe a v jamkach aniloxového
valce zaplnénymi barvou. Z aniloxového valce se barva prenasi na tiskovou formu
umisténou na formovém valci. Do komorového stérace se barva vhani pod tlakem ze
zasobnikl barev. PrebyteCna barva, po obarveni aniloxového valce, se vraci
samospadem zpét do zasobniku. Pfi tomto provedeni, na rozdil od ostatnich
,otevienych® typu tiskovych jednotek, nedochazi k odpafovani fedidel zbarvy
a jejimu zasychdéni.

aniloxovy valec ve formé navleku

navlek pro

komorovy tiskovou formu

stérac

motor pro posun
aniloxového valce

tiskova forma
motor pro posun formového vélce

centralni tlakovy valec

Obr. 1-8 Schéma flexotiskové jednotky s centrdlnim tlakovym
valcem a komorovym stéraem (Windmoéller &Holscher) [12]

V dnesni dobé se velice Casto vyuziva tzv. navlekovych systéma. To
znamena, ze se na navlekové jadro nasouvaji navleky, jejichz vyména je velmi rychla
a efektivni. Tyto navleky se pouzivaji jednak u aniloxovych valct, tak také
u formovych valci. Tato technologie piinesla velké snizeni nakladi (nemusime
menit cely valec, stai pouze navlek) a také zrychleni pfipravnych Cast stroje.
Navleky se méni podle povahy a pozadavka tisku.

1.4
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNAN{

Obr. 1-9 Vymeéna sleevii s nalepenou flexotiskovou
formou [13]

1.5 Flexotiskova forma

Zakladni materidly pro vyrobu flexotiskovych forem jsou pryZe, vyrabény
vulkanizaci kaucuku, a fotopolymery. Formy se pfipravuji ve tvaru rovinnych §tock,
kompaktnich valci nebo navlekd. Na téchto formach jsou tisknouci mista vyvysena
nad ostatni netisknouci plochy. Barva se pak nanasi na vyvysena mista a nasledné je
obtisknuta na potiskovany material.

Priprava pryzovych tiskovych forem se vyvijela od rucniho vyfezavani,
vulkanizaci Stocku v matrici pfi zvySeném tlaku a teploté, az po dne$ni CtP
technologii pfimého vypalovani relié¢fu zafenim laseru. Jako zdroje zareni se dnes
pouzivaji CO, lasery a vldknové lasery. Plynové CO, lasery neumoziiuji presné
zaostieni, coz zpusobuje mensi dosazitelné rozliSeni. Vyhoda téchto laserti je ov§em
v pouzitelnosti pro vSechny bézné materialy pouzivanych pro vyrobu flexotiskovych
forem. Vlaknové lasery se oproti CO, laserim vyznacuji vyS$si ainnosti, veétsi
hloubkou ostrosti a dosazenim vys$si hustoty sitovani diky zaostfeni paprsku
do mensi stopy. Bohuzel, tyto lasery jsou podstatné drazsi, méné trvanlivé a jsou
urcené jen pro urCité omezené spektrum materialt. Pii vypalovani formy pasobi laser
na povrch formy, ze kterého se z ¢asti vypatuje material a z Casti se material oddeluje
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

ve formé& pevnych castic. Tento odpad je odsavan a nakonec se forma ocisti
od zbytkl spaleného materialu.

WPriprava flexotiskové formy z fotopolymernich desek ma dvé hlavni stadia:
prenos obrazu a vyvolani obrazu (uvolnéni reliéfu odstranénim prebytecného
nezpolymerovaného materidlu).”“[15] Pfenos obrazu lze realizovat analogové nebo
digitalné. Analogovy zpusob spociva v osvitu UV zafenim fotopolymerni desky
pres kontaktni negativni film. UV zafeni zpusobi vytvrzeni materialu v tiskovych
mistech. Ostatni nezreagovana netisknouci mista se rozpoustéji, vymyvaji a tim
dochéazi ke vzniku reliéfu. Z divodu vysSich narokt na kvalitu tisku se dnes
pii pipravé flexotiskovych forem stale vice pouziva digitalni postup. Fotograficky
film je nahrazen svrchni tzv. LAMS (Laser Ablation Mask System) vrstvou na kterou
se pomoci Nd:YAG laseru pienasi obraz. Pusobenim laseru se LAMS vrstva
na tisknoucich mistech odpatuje a obnazuje spodni fotopolymerni vrstvu. Nasleduje
UV osvit desky, zpusobujici vytvrzeni tisknoucich mist, a vymyti netisknoucich
ploch.

1.6 Montaz flexotiskovych forem

,» MontdZi se ve flexotisku rozumi pripevnéni $tockii na formovy vdlec nebo
na navlek, ktery se potom nasadi na ocelové jddro formového vdlce.“[16] Zpusobu,
jak pfipevnit tiskovou formu (StoCek) na navlek nebo formovy valec, existuje cela
fada. V souCasnosti je dominantni zpusob pfipeviiovani §tockd pomoci specidlni
oboustranné lepici pasky. Podle rozméru S§tocku se nalepi odpovidajici mnozstvi
lepici pasky a nasledné je nalepen Stocek.

Obr. 1-11 Rejstiikova znacka na Stocku Obr. 1-12 Zobrazeni nitkového kiize na
[17] monitoru [18]

Zpusobu jak docilit spravné polohy nalepeni §tocku je nékolik. Nejvice se
uplatiiuji systémy s videokamerami, které jsou umistény nad formovym véalcem.
SZpravidla vyZaduji na formé pritomnost rejstiikovych znacek, na které se presné
zaostri, obraz snimany kamerou se zobrazi na monitoru a na zdkladé zobrazeného
nitkového krize se forma miize umistit do sprdavné polohy. Lze dosdhnout presnosti
montaze =0,01lmm a daji se proto vyuzivat velmi malé rejstiikové znacky kruhové
nebo bodové i s primérem menSim nez 0,5mm.“[19] Existuji také samolepici
navleky, nevyZzadujici pouZziti oboustranné pésky.

1.6
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PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNAN{

Obr. 1-13 Montdz Stocku na navlek pomoci
oboustranné lepici pasky [20]

1.7 Montazni stroje

Montézni stroje slouzi k pfipevnéni tiskovych forem (§tocktl) na navlek. Tato
operace vyzaduje presné nalepeni §tocku na navlek, tudiz i velmi pfesné zpracovani
stroje. NejcCastéji jsou tyto stroje vybaveny kamerovym systémem, diky kterému je
mozné prilepeni Sto¢ku v presné pozici. Z tohoto divodu je nutné, aby pohyb kamer
byl rovnobézny s osou ndvleku, respektive s osou jadra formového vilce. Jadro je
u vétsiny konstrukci ulozeno letmo, zdivodu nasouvani navleku. Pro zajisténi
ptesné polohy jadra pii montdzi, je druhy, volny konec, opatien pfidavnou podporou.
Pohyb kamer a rotace jadra formového valce miize byt runi nebo motorické.

Neékteré montazni stroje jsou vybaveny natiskovym zafizenim ovétujici
spravné nalepeni §toCku na navlek.

VB vision py e
FLEAD g gy
UTEn

Obr. 1-14 Montdzni stroj firmy SysTec
[22]
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1.8 Montazni zarizeni firmy SOMA

Zakladem montazniho zafizeni je ocelovy ram, skladajici se ze dvou boc¢nic
a n€kolika stfedovych moduld. Vrchni modul je uzptusoben pro pifipevnéni dvou
LCD monitorti se stftedovym panelem a vedeni kamerového systému pro presnou
montdz tiskovych forem na navlek. Jejich pohyb je zaji§tén ruénim posuvem
po linedrnim vedeni s moznosti jemného doladéni polohy a brzdou. Stfedni modul
tvorti stal pro tiskovou desku. Soucasti je také ofezavaci zafizeni. V pravé bocnici je
umisténo ulozeni jadra formového valce. Jedna se o letmé uloZeni s vertikdlnim
posuvem realizovany kuli¢kovym Sroubem. Na levé bocCnici je pfipevnéna pomocna
podpora, kterd je z divodu nasouvani a vysouvani navlekd pohybliva ve vertikalnim
sméru.

Obr. 1-15 MontaZn{ stroj firmy SOMA [autor]

1.8
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2 FORMULACE RESENEHO PROBLEMU A JEHO
TECHNICKA A VYVOJOVA ANALYZA

Montédzni stroj firmy SOMA slouZi k montdZi tiskovych forem na ndvleky
a dodava se vétsinou jako prislusenstvi k flexotiskovym strojum.

2.1 Upevnéni lepici pasky

V soucasné verzi stroje je upevnéni lepici pasky realizovano dlouhou tyc¢i
kruhového prifezu uchycenou na kazdé strané v bocnici (obr. 2-1). Uchyty této tyde
jsou feSeny tak, ze umoziuji vyjmuti tyCe a nasunuti lepici pasky soucasné
s adaptéry, kompenzujici rozdilné priméry tyCe a vnitini prumér kartonového valce
pasky. Toto feSeni vSak vykazuje znacné problémy pii montazi. Zpisob uchyceni,
nizkd poloha pasky a znacnad vzdalenost mezi osou lepici pasky a jadra formového
valce zpusobuje nepfesnost nalepeni pasky, coz v pribéhu této montazni operace
vyzaduje Casté zasahy obsluhy, napf. CasteCné odlepeni a opétovné prilepeni
z divodu nerovnobéznosti hrany navleku a nalepené pasky, vzniku vzduchové
bubliny atd. VSechny tyto problémy sniZuji produktivitu montdZe a naopak zvySuji
naroky na obsluhu a jeji manualni zrucnost.

Obr. 2-1 Uchyceni ty€e [autor]

2.2 Nekonstantni prumér navleku

Podle typu zakazky se také meéni velikosti navleka. Stroje firmy SOMA
tisknou s navleky pfiblizné od priméru 83 mm do 414 mm. Tyto zmény velikosti
navleku se promitnou i do montaze tiskovych forem, proto je dulezité s nimi pocitat.
Zejména z tohoto divodu je potiebné zkonstruovat suport s kyvnym uloZenim, které
by rizné velikosti priméra navlek kompenzovalo.
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Obr. 2-2  MontdZzni  stroj Obr. 2-3  Montdzni  stroj
s nejmenSim  pramérem navleku s nejvetsim  primérem  navleku
[autor] [autor]
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3 VYMEZENI CiLU PRACE

Cile prace vychazeji z pozadavkl zadavatelské firmy SOMA:

Navrh suportu, nesouci lepici pasku a pfitlacny valec pro pfitlaeni lepici
pasky a tiskové desky pfi montazi flexotiskovych desek na montdznim
zafizeni.

Névrh kyvného uloZeni suportu.

Névrh pojezdu suportu s ru¢nim posuvem a moznosti parkovaci pozice mimo
pracovni prostor obsluhy.

Konstrukci optimalizovat z pohledu vyrobnich nakladi na technologické
moznosti firmy SOMA a jeji technologické kooperace.
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4 NAVRH METODICKEHO PRISTUPU K RESENI 4
Pro konstrukéni feSeni bude v bakalaiské praci vyuzito znalosti ziskanych
studiem na Fakulté strojniho inzenyrstvi Vysokého uceni v Brné a ve firmé SOMA
spol. s.r.o. Tvorba 3D modelu bude provedena v programech ProEngineer Wildfire
4, Creo 1.0 Schools Edition a Autodesk Inventor studentskd verze. Vyvoj konstrukce
bude konzultovan s konstruktéry, ptipadné technology firmy SOMA.
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5 NAVRH VARIANT RESENI A VYBER OPTIMALNI
VARIANTY

5.1 Analyza konstrukéniho reSeni suportu pro pritlacny valec
a lepici pasku

Schéma konstruk¢niho usporadani je vidét na obr. 5-1. Ve stavu, kdy je
montdz pasky a tiskové desky provadéna na nejmensi navlek zobrazuji pozice (2)
a (4). Montaz na nejvétsi navlek ukazuji pozice (1) a (5). Pozice (3) predstavuje
pevnou polohu pfitlacného valce a pozice (6) stied kyvného pohybu suportu.
Z tohoto schématu je vidét nekonstantni vzdalenost mezi stfedem pfiitlacného valce
a lepici pasky. Piitlacny valec umistény v jednom konstrukénim celku se suportem
by tedy musel mit proménlivou délku ramen, aby byla zajist€éna pevna poloha
pritlacného valce (viz pozice 3).

Obr. 5-1 Schéma konstrukcniho feSeni [autor]
1) nejvetsi navlek, 2) nejmensi navlek, 3) pritlacny valec,
4) a’5) lepici paska, 6) stied kyvného pohybu suportu

Na obr. 5-2 je nazorn& vidét rozdilna §itka lepici pasky a navleku. Sitka lepici
pasky se navic muze pohybovat v rozmezi (300 az 457) mm (dle typu). Pro pfitlaceni
lepici pasky by Sitka pritlacného valce méla odpovidat maximalni Sifce lepici pasky.
Pro kvalitni pfitlak tiskové desky je potieba pfitlacny valec o minimalni Sitce, ktera
odpovida sifce navleku.
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Obr. 5-2 Rozdiln4 Sitka lepici pasky a navleku [autor]
Z této analyzy vyplivaji dvé moznosti:

e Zkonstruovat zvlast pritlacny valec pro lepici pasku, umistény na suportu,
a pritlany valec pro tiskovou desku, uchyceny pfimo k rdmu stroje

e Zkonstruovat jeden pfitlacny valec o Sifce navleku, slouzici pro pfitlak pasky
1 tiskové desky. Tato konstrukce by nebyla soucasti suportu, nybrz ramu
stroje

Po diskuzi s konstruktéry byla zvolena druhd moZnost, tedy konstrukce
jednoho pfitlaéného valce pro lepici pasku i1 tiskovou desku. Suport tedy nebude
obsahovat piitlaény valec, jak bylo ptivodné zamysleno. Uloha suportu bude tedy
v kvalitni pfiprave pozice lepici pasky pro nalepeni na navlek.

Navrhnuté varianty byly konstruovdny a optimalizovédny z pohledu nizkych
vyrobnich nakladd a vysoké technologi¢nosti konstrukce pii zachovani funkénosti,
nizkého pozadavku na kvalitu obsluhy a bezproblémového provozu.

5.2 Konstrukc¢ni varianty suportu

5.2.1 Varianta A-Suport s kluznym vedenim

Tato varianta vychdzi z velmi jednoduché koncepce. Posuv suportu v podélné
ose (osa x) je navrzen jako kluzné ulozeni. Zaklad tvoti dvé hlazené trubky ulozené
na kazdé strané v boCnici. Pfipevnéni této dvojice trubek krdmu je realizovan
pomoci svérného spojeni. Zaklad suportu tvofi nosna deska. K této desce jsou
pfipevnény pomoci licovanych Sroubt tfi domecky pro kluzné c¢leny, umoziujici
pohyb suportu v podélné ose. Jako kluzné cCleny byly pouzity polyamidova KU
pouzdra vyznacujici se svou nizkou cenou a nenarocnou udrzbou. Dale je suport

5.2

5.2.1
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tvoren hlinikovymi profily od firmy MayTec. K vrchnimu profilu jsou z kazdé strany
ptiSroubovany ramena slouzici k upevnéni lepici pasky. Lepici paska je pres adaptéry
nasunuta na ocelovou ty¢ a z kazdé strany zajiS§téna rychloupinacimi krouzky. Tato
varianta vynika zejména svoji jednoduchosti a nizkou cenovou narocnosti. Nenabizi
ovSem kyvné uloZeni (rotaci v podélné ose), coz negativné ovliviiuje kvalitu
montédze, a parkovaci pozici mimo pracovni prostor obsluhy. Dalsi problém vychédzi
z konstrukce kluzného uloZeni suportu. Zde se po konzultaci s konstruktéry objevil
problém v mozném vzpiiceni vedeni pii posuvu, vlivem zatiZeni suportu a nizké
tuhosti kluznych ty¢i.

Obr. 5-3 Varianta A-Suport s kluznym vedenim [autor]

5.2.2 Varianta B-Suport s linearnim vedenim orientovanym smérem od obsluhy

Druhd varianta ndvrhu vyuZivd misto kluzného uloZeni, uloZeni valivé.
Konkrétné se jedna o linearni kulickové vedeni. Toto vedeni zajistuje plynuly posuv
1 pod zatizenim. Celé vedeni je umisténo za nosnou tyci, jelikoz se na kolejnici
vedeni udrzuje mastny film, ktery by mohl znecistit jak obsluhu tak také tiskové
desky. Suport je ve své spodni Casti vybaven rotacnim ¢lenem pro zajisténi kyvného
pohybu. Jsou k dispozici 3 polohy nastaveni pozice. K aretaci je pouZit pruzinovy
pistek, ktery zapada do dér v protilehlé soucasti. Rozsah kyvného pohybu je 12°.
Zbytek konstrukce je velmi podobny jako v predchozi varianté, kde nosné ¢asti jsou
tvoreny hlinikovymi profily. Ulozeni pasky je stejné jako v pfedchozi varianté az
na jednu upravu. Na kazdé strané nosné tyCe pasky je pfisSroubovano madlo pro lepsi
vyjimani pasky ze suportu. Toto konstrukéni feSeni eliminuje vétSinu chyb
a nedostatkti pfedchozi varianty. OvSem stale neposkytuje parkovaci pozici, ve které
by suport nenarusoval pracovni prostor obsluhy ve fdzi montdze tiskové formy, kde
jiz lepici pasku nepotiebuje a také nedisponuje brzdou linearniho vedeni.
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Obr. 5-4 Varianta B-Suport s linedrnim vedenim orientovanym smérem od
obsluhy [autor]

Obr. 5-5 Pohled na linearni vedeni varianty B [autor]

5.2.3 Varianta C-Suport s linearnim vedenim orientovanym smérem k obsluze

Posledni varianta vychdzi z druhé varianty. Je pouzito stejné linedrni vedeni,
ovSem na rozdil od ptfedchozi varianty je umisténo smérem k obsluze. Toto feSeni
umoziuje vysunout vedeni pied bocnice stroje a protahnout do strany, ¢im se vytvori
prostor pro parkovaci pozici tak, aby suport nezavazel obsluze. K voziku vedeni je
pripevnén kloub zajistujici kyvny pohyb suportu. K aretaci kyvného pohybu je
pouzita plynova blokovaci tazna pruzina. Ta umoziuje naklopeni a zajiSténi pozice
suportu v jakékoliv poloze v rozsahu pruziny. Pro ovldddni pruZiny je pouZito
bovdenové uvolnéni, coz zajistuje obsluze snadné ovladani tlacitkem, které je

5.2.3

strana

29



NAVRH VARIANT RESENI A VYBER OPTIMALNI VARIANTY

umisténo v blizkosti rukojeti. Hlavni ¢ast ramu suportu doznala oproti druhé varianté
nekolik zmén. Stfedovy profil byl zkracen a navazujici vrchni dil byl nesymetricky
ptipojen natupo. Pfibyl také podpérny profil, zvySujici tuhost konstrukce. Drobné
zmeény se dockalo ulozeni lepici pasky. Ty¢ nesouci pasku je kromé tvarového
spojeni zajisténa jesté utahovacim koleckem, které zamezuje posuvu ve sméru osy
tyCe a vymezuje vile v tomto tvarovém styku.

Obr. 5-6 Varianta C-Suport s linedrnim vedenim orientovanym smérem k obsluze [autor]

Jako optimdlni varianta byla zvolena Varianta C-Suport s linedrnim vedenim
orientovanym smérem k obsluze. Spliiuje pozadavky na kyvné uloZeni suportu,
poskytuje jednoduchou, pohodlnou a hlavné bezpecnou manipulaci, zejména diky
plynové pruzin€ a také parkovaci pozici mimo pracovni prostor obsluhy. O néco
vys$§i cenova narocnost je vykompenzovana vySe uvedenymi klady této varianty.
Ostatni varianty byly zamitnuty pro nesplnéni pozadavku parkovaci pozice, kyvného
uloZeni nebo z divodu Spatného konstrukéniho feseni pojezdu suportu.
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6 KONSTRUKCNI RESENI

6
6.1 Pojezd suportu I
Zaklad pojezdu suportu tvori nosnik obdélnikového prafezu piiSroubovany
k rdmu stroje. Pro snadny, plynuly a spolehlivy pojezd suportu bylo pouZito
kulickové linearni vedeni od znacky HIWIN, konkrétné typ EGH. Jedna se o leh¢i
variantu kulickového vedeni s niz§i zastavbovou vyskou vedeni, ktera je urCena pro
méné narocné aplikace.

Obr. 6-1 Linedrni vedeni HIWIN tady EG [23]

6.1.1 Volba velikosti vedeni 6.1.1

Vzhledem ke statickému zatiZzeni linedrniho vedeni, bude provedena volba
velikosti vedeni pouze v zavislosti na zatézujicich statickych momentech.

Maximalni moment v ose X:

M,=F;-x=130N-0,19m=24,7N-m

kde:

M, N-m je moment v ose X

F; N - tthova sila v tézisti pusobici na vedeni

X m - vzdalenost od téziste k vedeni v krajni poloze
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Obr. 6-2 Krajni vzdalenost t¢zisté
od vedeni [autor]

Dle katalogu HIWIN je vybrdno, vzhledem k pisobicimu momentu
a pripojovacim rozmérum, vedeni typu HIWIN EGH20CA s kolejnici typu EGR20T.

6.1.2 Nosna deska

Nosnd deska se skladd ze dvou casti (obr. 6-3). Prvni cast (1) je
ptiSroubovana k voziku linedrniho vedeni a slouZzi jako nosny zdklad pro rdm suportu
a jako drzak brzdy linearniho vedeni. Druha cast (2) slouzi pro pfipevnéni plynové
pruZiny.

Obr. 6-3 Nosna deska suportu [autor]
1) prvni ¢ast nosné desky, 2) druha st nosné desky
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6.1.3 Brzda linearniho vedeni 6.1.3

Pro spolehlivé odvijeni pasky ze suportu a presnou montaz je zapotiebi dobré
aretace suportu. Pro brzdéni vozik(i linearniho vedeni se specializuje firma
ZIMMER. Od této firmy je také pouZzita brzda typu HK2001A (obr. 6-4), kterd je
pfimo urc€end pro linearni vedeni HIWIN rfady EG. Jednd se o mechanickou brzdu,
kde je brzdny ucinek vyvolan sevienim kolejnice dvéma protilehlymi pistky pomoci
Sroubu.

Obr. 6-4 Brzda ZIMMER HK2001A [24]

Brzda je k nosné desce prisSroubovana pomoci Ctyfech Sroubt. Umisténi brzdy
je vidét na obr. 6-5.

Obr. 6-5 Brzda linearniho vedeni [autor]
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6.2 Ram suportu

Prevazna cast ramu suportu (obr. 6-6) je tvofena hlinikovymi profily od firmy
MayTec. Kyvny pohyb zajistuje pant (1), pfipevnény k nosné desce, na ktery dile
navazuje profil (2) o rozmérech 30 x 100 mm. Vrchni ¢ast ramu tvoii profil (3) o
rozmérech 30 x 60 mm a podpéra o rozmérech 30 x 50 mm. Tento ram bude zadan
firmé MOAS, ktera se zaméfuje predev§im na montaz a distribuci stavebnicovych
systému z hlinikovych profild firmy MayTec. K vrchnimu profilu jsou z kazdé strany
pfipevnény ramena (4) pro uchyceni lepici pasky a z Cela je pfipevnéna rukojet’ (5)
pro dobrou manipulaci se suportem.

Obr. 6-6 Ram suportu [autor]
1) oto¢ny pant, 2) stiedovy profil, 3) vrchni profil, 4) ramena, 5) madlo

6.3 Aretace suportu

Velice dulezitou Cast suportu predstavuje zajisténi jeho kyvného pohybu. Zde
hraje velkou roli zeyména bezpecnost, jelikoz tu hrozi nebezpec¢i zranéni obsluhy.
K aretaci kyvného pohybu byla pouzita blokovaci taZznd plynovd pruZina
s bovdenovym uvolnénim od firmy Bansbach. Jedna se o pruzinu, kdy se pfi stisknuti
uvolfiovaci hlavice odblokuje pohyb pistnice. Po uvolnéni stisknuté hlavice se
pruzina opét zablokuje. Jelikoz se jednd o taZnou pruzinu, je suport, ve stavu kdy je
stisknuta uvolilovaci hlavice, pfitahovan smérem ke stroji. Pfipevnéni pruziny je
realizovano na stran¢ pistnice 1 valce pomoci Cepu (obr. 6-8). Ty jsou na kazdé strané
zajistény pojistnymi krouzky. Vrchni Cep, tedy Cep valce, je upevnén v kostce (3),
ktera diky vyfrézovanym drazkam umoziuje sefizeni a doladéni polohy pruziny pred
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utazenim Sroubd. Toto sefizeni polohy je nutné pro hladky a bezproblémovy chod
pruziny. Uvolfiovaci hlavice (2) je umisténa v plechovém drzdku (5), diky kterému je
tlacitko snadno pfistupné a zvySuje tak bezpecnost a ergonomii suportu pifi montazi.

Obr. 6-7 Aretace suportu [autor]
1) plynova pruzina, 2) uvoliiovaci hlavice, 3) vrchni kostka, 4) spodni kostka,
5) plechovy drzdk

Obr. 6-8 Dostupnost uvoliiovaci hlavice [autor]
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6.4 UloZeni lepici pasky

Pii konstrukénim navrhu uloZeni lepici pasky (obr. 6-9) byl kladen diraz na
snadnou a rychlou vyménu pasky. Nosna tyC (4) je na obou koncich obrobena tak,
Ze je umoznéno zasunuti tyCe do drazky v rameni. Na kazdé strané tyCe je z Cela
ptiSroubovano madlo (5) pro lepsi uchyt pfi vyméné pasky. Na nosné tyCi je
nasunuta paska (1) s adaptéry (2), které kompenzuji rozdilny primér tyCe a pasky.
Péaska s adaptéry je z kazdé strany zajiSténa rychloupinacim krouzkem (3), ktery
zamezuje posuvu pasky po nosné ty¢i. Utahovacim koleCkem (6) se nosna ty¢ utésni
v drazce, diky ¢emuz se zabrani jakémukoliv pohybu nebo vypadnuti ty¢e z drazky
ramene (obr. 6-10).

v A W N

Obr. 6-9 Uchyceni lepici pasky [autor]
1) lepici paska, 2) adaptér, 3) rychloupinaci krouzek, 4) nosna tyc,
5) madlo, 6) utahovaci kolecko

Obr. 6-10 Dotazeni nosné tyCe v draZce ramene [autor]
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6.5 Vizualizace suportu s montaZznim strojem 6.5

Umisténi suportu na montaznim zafizeni je zobrazeno na obr. 6-11.

Obr. 6-11 Vizualizace suportu s montdZnim strojem [autor]
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7 ZAVER - KONSTRUKCNI, TECHNOLOGICKY
A EKONOMICKY ROZBOR RESENI{

Predlozena bakalatska prace s nazvem Ndvrh suportu, jeho uloZeni a pojezdu
pro pritlacny valec k nalepeni tiskové desky na montdznim stroji se zabyva tpravami
montazniho zafizeni firmy SOMA a pfinasi novy vyvojovy stupein montazniho
zafizeni, ktery zahrnuje konstrukci suportu pro kvalitni predtiskovou ptipravu
flexotiskovych forem.

Vlastni konstruk¢ni feSeni reflektuje cile prace uvedené v kap. 3, Cili navrh
suportu pro lepici pasku a pfitlaény valec pro pfitisknuti lepici pasky a tiskové desky
na navlek formového vélce. Navrhovou analyzou byla zji§téna konstrukéni naro¢nost
umisténi pfitlacného valce spolecné s lepici pdskou na suportu, proto se po
konzultaci s konstruktéry pristoupilo ke konstrukci suportu pouze pro lepici pasku.
Navrh a konstrukce pfitlacného valce, jakoZto soucast ramu stroje, je nad ramec této
préace a skytd moznost pro feSeni napf. v magisterském studijnim programu.

Z navrhnutych variant byla vybrana varianta C-Suport s linedrnim vedenim
orientovanym smérem kobsluze. Tato varianta je cenov€é nejnakladné)si
a konstrukéné nejnarocnéjsi, ale na rozdil od ostatnich variant spliiuje veskeré
pozadavky uvedené v kap. 3, kromé pozadavku pfitlacného valce, jak jiz bylo
zminéno vySe. Duvod zamitnuté konstrukce je popsan v kap. 5.1. Vys$§i cenu tato
varianta kompenzuje nezastupitelnou bezpecCnosti pii manipulaci se suportem
a jednoduchym ovldddanim. Tyto vlastnosti jsou zdkladem pro kvalitni montdz
flexotiskovych desek na néavlek formového valce a umoziuji tak docilit kvalitni
predtiskové pripravy.

O vyrobé¢ prototypu suportu neni ve firmé¢ SOMA zcela rozhodnuto. Nehledé
na to, konstrukéni navrh v této praci predstavuje dulezity odrazovy bod pro
pokracujici vyvoj zafizeni, zaméfenych na oblast predtiskové piipravy.
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CtP - computer to plate
CO, - oxid uhliCity
Kap. - kapitola
LAMS - Laser Ablatable Mask System
Nd: YAG laser - pevnoldtkovy laser (Yttrium Aluminium Granat

Y;Als0, podporovany ionty neodymu Nd*)
Obr. - obrazek
M, N-m - moment v ose X
F; N - tthova sila v tézisti pusobici na vedeni
X m - vzdalenost od téziste k vedeni v krajni poloze
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