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Anotace

Tato Bakalarskd prace se zabyva konstrukénim feSenim zafizeni pro automatické
davkovani a michani pojiva (obecné textilni pomocné prostiedky, dale jen TPP).
Zatizeni je soucasti navijeciho automatu pro samonosné naviny, ktery je vyvijen

na Technické univerzité v Liberci.

V praci je popsana stavajici varianta michani a davkovani pojiva, jeji vyhody
a nevyhody. Z popsanych variant moznych feSeni byla vybrana varianta davkovani

pojiva pomoci stlaceného vzduchu, ktera byla konstrukéné zpracovana a realizovana.
Klicova slova:

davkovani, michani, pojivo, textilni pomocné prostiedky

Abstract

This bachelor thesis deals with the design of the equipment for automatic dosing
and mixing of binder (generally textile auxiliaries, hereinafter referred to as TPP).
The device is part of a winding machine for self windingsl, which is being developed

at the Technical University in Liberec.

Current version of mixing and dispensing binder is described in this thesis, with
its advantages and disadvantages. Method of dosage of binder with compressed air
was choosen from the described variant. Choosen method was structurally processed

and implemented.
Key words:

Dosing, mixing, adhesive, textile processing products
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Uvod

Pro nanaseni TPP na nité je v textilnim primyslu bézné pouzivan systém nanaSeni
pomoci brodiciho se (otacejiciho se) valeCku ve vanicce, ve které je roztok TPP.
Nité se v prubehu pteviji a otiraji o otacejici se nanaseci valeCek, ze kterého pobiraji
¢ast TPP. Mnozstvi nanesen¢ho TPP vychazi z poméru obvodové rychlosti nanaseciho

valeCku a rychlosti pievijeni nité.

V priabéhu nanaseni TPP dochazi k jeho ubytku, kvili nutnosti udrzovani konstantni
hladiny je tfeba ho neustale dopliiovat. Dal§im problémem je zména koncentrace TPP

ve vanicce, cemuz je nutné zamezit dostatenym michanim.

Jsou znama feSeni, kde se vyuzivaji pro udrzeni konstantni hladiny rtizné druhy
¢erpadel na dodavani TPP do vanic¢ky. Piebyteény roztok pak odtéka prepadem pry¢
z vanicky. Nékteré druhy TPP vSak nejsou kvili svym vlastnostem vhodna pro pouziti

Vv ob¢hu s ¢erpadlem, jelikoZ dochdzi k zanaseni a naslednému ucpavani cerpadla.

Na Kkatedie textilnich a jednoucelovych stroji (dale jen KTS) je pouzivam
polyakrylatovy lihovy TPP. Tento roztok vytvoii po zaschnuti tvrdy film, ktery mutze
poskodit cerpadlo. V pribéhu vyroby vSak dochéazi k odpatovani lihu z pojiva a tim

ke zméné jeho koncentrace.

Cilem této Bakalafské prace je navrhnout zafizeni, které bude automaticky
zabezpecovat konstantni hladinu TPP ve vani¢ce a dostate¢né promichavat roztok tak,

aby nedochazelo k nezddoucimu usazovani a to vSe bez pouziti erpadla.
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1) Nanaseci zarizeni
Pfi ndnosovych upravach se zpracovavany material opatfuje vrstvou apretacni hmoty,
v piipadé¢ vyroby na KTS vrstvou polyakrylatového lihového pojiva, za tucelem
dosazeni pozadovanych geometrickych vlastnosti po lisovani civky. V priabéhu vyroby

dochazi k odpafovani lihu z pojiva a tim ke zméné koncentrace pojiva.

TPP se mohou v primyslové vyrob¢ nanaset na pfize a nité nékolika zptsoby. Jednim
z nich je nanaseni pomoci brodiciho se valecku ve vani¢ce s TPP, dalsim zptisobem

mize byt nanaseni pomoci keramické trysky nebo nanaseni pojiva ve formé pény.

1.1 Nanaseni pomoci nanaseciho valecku
Tento zptsob byl vybran pro feSeni nandseni TPP pfi vyrobé samonosnych spodnich

civek na KTS. Systém je velmi jednoduchy a vhodny pro namaceni vétsiho poctu niti.

Nanaseci valecek (A) rotujici ve vani¢ce s TPP (C) na sebe vaze ¢ast TPP, soub&znym
otiranim namacenych niti (B) o valecek, dochazi k ubytku TPP z vani¢ky a je nutné
ho dopliiovat a tim udrzovat stdlou hladinu. V pfipad€ nestabilni hladiny TPP
v zasobniku dochazi k nerovnomérnému smaceni niti a tudiz k vyrob& nekvalitnich

civek.

AB C

Obr. 1

A —nanaseci valecek, B — smacena nit, C — vanicka s TPP
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Mnozstvi nanaseného TPP lze fidit otdCkami nandSeciho valeCku, které jsou fizeny
skrze pohonnou jednotku (1). Mnozstvi smacenych niti (7) je zavislé na Sifce valecku,

na KTS je momentalné€ pouzivan valecek pro smaceni 10 niti.

Celek je pripevnén kramu stroje pomoci mezikusu (3) a Sroubil zapadajicich
do T-drazek. Tento zpusob upevnéni umoziuje jednoduchou demontaz v piipadé

udrzby nebo sté¢hovani stroje.

Obr. 2
1- pohonna jednotka, 2 — zakladni deska, 3 — podlozky s ptipojovacimi $rouby,

4 — ozubeny ptevod, 5 — vanicka s TPP, 6 — nanéseci valecek, 7 — smacené nité,

8 — ram stroje
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Aby bylo alespon ¢astecné zabranéno vniknuti necistot do vani¢ky a odpatovani TPP, je

nutno pouzivat kryt vanicky (2).

Obr. 3
1 — vanicka s TPP, 2 — kryt vanic¢ky

Vyhody:

Mmoznost souc¢asného smaceni vice niti — omezeno Sitkou valecku,

dostatecné promichavani TPP ve vanicce,

jednoduchd montaz a demontaz,

jednoducha udrzba.
Nevyhody:

- nebezpeci znecisténi TPP necistotami z namacenych niti.

14



1.2 NanasSeni pomoci keramické trysky

K naneseni TPP dochazi pfi prichodu nité (1) drazkou v davkovaci trysce (2), do které
je ptivadén presny objem TPP. Mnozstvi naneseného TPP je umérné navijeci rychlosti

nit¢ a objemu roztoku vstiikovaného pomoci davkovaciho zatizeni.

Kazda davkovaci tryska slouzi k naméceni pouze jedné nité, pro vyssi pocet niti je tfeba

vvvvvv

za pouziti pouze jednoho davkovaciho cerpadla mulze dojit vlivem ucpavani
davkovacich trysek k nerovnomérnému namaceni. Tim padem je takova sestava naro¢na
na udrzbu. Této situace by se dalo zabranit tim, Zze by kazda vstfikovaci tryska méla
vlastni dévkovaci cerpadlo. Tim by se ovSem vyrazné¢ zvySily ndklady kvuli cené

davkovacich cerpadel.

vvvvvv

dochazi ke zmén¢ navijeci rychlosti nit¢ a tim 1 ke zméné mnozstvi naneseného TPP.

2

AN

e
\;i \ =N

Obr. 4

1 — namacena nit, 2 — davkovaci tryska
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Obr. 5

1 — potrubi davkovani, 2 —nité, 3 — davkovaci tryska

Vyhody:

pouze jeden zasobnik TPP,

odpada nutnost udrZzovani stalé hladiny — neni nanaSeci valecek.

Nevyhody:

vvvvvv

kazda nit musi mit vlastni davkovaci trysku,
nebezpeci ucpavani davkovacich trysek pii nedostatecném cisténi,

vvvvv

vysoka cena davkovacich ¢erpadel
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2) Udrzovani stalé hladiny a michani TPP

Nanaseci valecek rotujici ve vani¢ce s TPP na sebe vaze Cast pojiva, tim padem dochazi
k jeho ¢asteénému odpafovani a naslednému zahus$tovani. Ztoho davodu
je tteba pojivo michat. Cast pojiva je také nanesena na namacené nité, takze je tieba

ho doplnovat.

Pro udrzovani stale hladiny lze pouzit systém, kdy je do vani¢ky s nandSecim valeckem
pomoci urcitého zplsobu davkovaciho zafizeni pfivadéno pojivo a jeho prebytecné
mnozstvi odchazi pies prfepad pry¢ z vanicky zpét do zasobniku. DalSi moznosti
udrzovani stalé hladiny je pouziti Cerpadla, avSak toto feSeni neni z divodu

pouzivaného pojiva mozné realizovat.

2.1 Stavajici varianta

K udrzovani stalé hladiny byl na funkénim modelu vyuzivan systém dvou lahvi,
kdy zjedné, vyse umisténé (A), odtéka samovolné pojivo do vanicky (C), odkud
je odebirano nandsecim valeckem. Pirebyte¢né pojivo volné odtékd do druhé, nize

umisténé, lahve (B). Na obrazku je znazornén diive pouzivany systém dvou lahvi.

Obr. 6

A, B — zasobniky s TPP, C — Vanicka s nanasecim valeckem,
D — odvzdusinovaci ventily, E — detail hladiny TPP ve vanicce,
F — Skrtici ventil
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Mnozstvi pojiva, které odteCe ze zasobniku lze fidit jednoduchym skrcenim (F)
umisténym na odtokové hadice. Skrceni je nutné neustale regulovat tak, aby byla
ve vaniCce udrzovana stala hladina a nedoSlo k jejimu poklesu pod minimalni

hodnotu a to z divodu sniZzujici se odtokové rychlosti TPP ze zasobniku.

Systém dvou lahvi byl pouzivan pouze jako laboratorni model, aby byla ¢astecné
zarucena plynulost vyroby samonosnych navind. Tento zpisob nezajistuje dokonalé
promichani TPP v lahvich. Také je nutnd castd vyména horni prazdné lahve

za plnou
Vyhody:

- Vvelmi jednoducha konstrukce.
Nevyhody:

- Spatnd regulace pritoku pojiva,

- nedostate¢né promichavani pojiva,

- nutné Castd vymeéna prazdné lahve za plnou,
- nevhodné umisténi nadob,

- neni zabezpecena automatizace procesu.

18



2.2 NavrZena varianta - davkovani pomoci stlaceného vzduchu

Metoda je zalozena na principu dvou lahvi (3/4) zobrazenych na obrazku 7,
které slouzi jako zasobniky pojiva a jsou ulozeny na kyvném mechanismu (12).
Ke kazdé lahvi je pfipojen piivod stlaceného vzduchu (5) a z kazdé lahve vede vyvod

TPP do vanicky (2) s nanasecim valeckem (1).

Obr. 7
1 — nanaseci valecek, 2 — vanicka s TPP, 3/4 - zasobniky TPP,

5 — privod/odvod stlacené¢ho vzduchu, 6 — polohova cidla, 7 — zdroj stlac. vzduchu,
8 — nizkotlaké reduk¢ni ventily, 9 — tlumice, 10 — rozvadéc, 11 — skrtici ventily,

12 — kyvny mechanismus, 13 — reduk¢ni ventil
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Ptivadénim vzduchu do lahve (3) vznikne uvnitf lahve pretlak, ktery vytlacuje TPP
z lahve do vanic¢ky (2). Prebyteéné TPP z vani¢ky odtéka do druhé, odvzdusnéné
lahve (4). Ve chvili, kdy dojde k pieCerpani dostate¢ného mnozstvi TPP a lahev (4)
je t&z8i nez lahev (3), dojde k pieklopeni kyvného mechanismu. V tuto chvili dojde
ke zmén¢ proudéni stlaceného vzduchu, kterym se zacne plnit lahev (4).
Tento cyklus se neustdle opakuje az do chvile, kdy je vycCerpan veSkery TPP
Vv zasobnicich. Neustala cirkulace TPP v obvodu zarucuje dokonalé promichavani

pojiva.

Poloha lahvi, resp. kyvného mechanismu, je snimana polohovymi ¢idly (6), ve chvili,
kdy dojde k dotyku snimané plochy a ¢idla, tedy pieklopeni kyvného mechanismu

Z jedné polohy do druhé, dojde ke zméné proudéni stlac¢eného vzduchu.

Zména proudéni vzduchu je zajisténa vicepolohovym rozvadééem (10), ktery dle
vstupniho signalu z polohovych ¢idel (6) ptepina polohy a zajist'uje stiidavé plnéni
lahvi stlaCenym vzduchem. Lahev, do které v danou chvili neproudi vzduch, je vzdy
rozvadéfem odvzdus$néna. Bez odvzdusnéni by nebylo mozné zajistit plnéni lahve

pojivem.

Ve chvili, kdy dojde k vyCerpani TPP v lahvich, se pohyb lahvi zastavi v rovnovazné
poloze. V tuto chvili jiz nedochazi ke spinani ¢idel a po predem definované dobg,
kdy nedojde k zadnému sepnuti, se prerusi proudéni stlaceného vzduchu a zapne

se signalizace pro doplnéni pojiva.

Vyhody:

zaru¢ené dostatecné promichavéani TPP,

- Vhodné umisténi zasobniku,

Neni nutna Casta vymeéna prazdné lahve s TPP za plnou,

jednoducha montaz a demontaz celku,

automatizace procesu.
Nevyhody:

vvvvvv

- sloZitéjsi pneumaticky obvod,

- nutné pouziti nizkotlakych redukénich ventild a skrticich ventild.

20



2.2.1 Konstrukce zarizeni

Na obrazku 8. je zobrazen 3D model zafizeni S popisem hlavnich casti.

Obr. 8
1 — pfipojovaci plech, 2 — kyvny plech, 3 — drzék lahve, 4 — pfivod vzduchu do lahvi,
5 —ulozeni kyvného plechu, 6 — lahve s TPP, 7 — polohova ¢idla
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Zatizeni je pripevnéno kramu stoje pies pfipojovaci plech pomoci Sroubd,
které zapadaji do T-drazek v profilu rdmu stroje. Na tomto plechu jsou taktéz umistény
otvory pro uchyceni polohovych ¢idel (2) a pro upevnéni ¢epu kyvného plechu (3),
dale jsou zde dorazy kyvného plechu (4), aby se zamezilo pfimému kontaktu kyvného

plechu se snimaci plochou ¢idla.

Obr. 9

1 — otvory pro uchyceni k rdmu, 2 — otvory pro uchyceni polohovych ¢idel,
3 — otvor pro ¢ep kyvného plechu, 4 — doraz pro kyvny plech
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Kyvny plech slouzi jako ¢len umoznujici vzajemny pohyb lahvi s TPP. Na plechu jsou
otvory pro uchyceni drzakt lahvi (3), otvor pro ulozeni plechu (2) a ohyby (1), slouzici

jako plochy snimané polohovymi ¢idly.

Obr. 10

1 —dorazy, 2 — otvor pro ulozeni naboje, 3 — otvory pro uchyceni ¢ept

UloZeni kyvného plechu je realizovano pomoci dvojice kulickovych lozisek (8)
nasazenych na ¢epu (2). Na tyto loziska je vsazen naboj s osazenim (3), ke kterému
je pomoci pojistné matice (5) pifipevnén kyvny plech (4). Stejnym zplisobem
je piipevnén celek k pfipojovacimu plechu. Pohybu loZisek v axidlnim smeéru

je zamezeno pojistnymi krouzky (7). Ulozeni je zobrazeno na obrazku 11. a 12.

Obr. 11
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6 — pojistna podlozka MB, 7 — pojistny krouzek, 8 — kulickova loziska

Obr. 12
1 — pfipojovaci plech, 2 — ¢ep, 3 — naboj, 4 — kyvny plech, 5 — matice KM,

Pouzitim dvou lozisek dochazi k lepSimu rozlozeni zatizeni od zavéSenych lahvi a tim
I ke zmenseni valivého odporu v loZiscich.

Pti konstrukci byla pouzita jednotada kulickova loziska spolecnosti SKF

Seznam vykrest vyrdbénych soucasti:

Cep

Néboj
Kyvny plech
Drzak lahve

077/0-1.4
077/0-3.3
077/0-6.3
077/0-8.3
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Drzak lahve slouzi k zavéseni zasobniku s TPP. Na plechu jsou otvory pro pfipevnéni
ke kyvnému plechu (1,2) a pro uchyceni lahve (3). Lahev je v drzaku uchycena
za hrdlo, tedy nejuzsi ¢ast. Je umisténa ve vidlovém vybrani v plechu a zajisténa proti

vypadnuti.

Obr. 13

1,2 — otvory pro uchyceni ke kyvnému plechu, 3 — lahev umisténa v drzédku

Pro uloZeni drzédku je pouzito kulickové lozisko (5) zajisténé v naboji pojistnymi
krouzky (5). Kazdy z drzakl je uloZen na jednom kulickovém lozisku, v tomto piipadé
je jedno lozisko dostacujici pro zachyceni silovych u¢inkd od zavésené lahve s TPP.

UlozZeni drzéku lahve je zobrazeno na obrazku 14. a 15.
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Obr. 15

1 — kyvny plech, 2 — ¢ep, 3 — drzak lahve, 4 — naboj, 5 — kulickové loZisko,
6 — pojistny krouzek, 7 — matice, 8 — sroub

Pti konstrukcei byla pouzita jednotada kuli¢kova loZiska spolecnosti SKF

Seznam vykrest vyrabénych soucasti:

- Cep 077/0-1.4
- Naboj 077/0-3.3
- Drzak lahve 077/0-8.3
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Jako zasobniky pojiva slouzi dvé plastové lahve upravené tak, aby do nich bylo mozné

privadét vzduch a pojivo a zaroven je odvadét.

Pfivod vzduchu je feSen pomoci trubi¢ky (2) vsunuté do otvoru v plasti nadoby.
Aby nedochazelo k nezadoucimu tniku vzduchu z lahve, je nutné toto misto dobie
utésnit. Jako tésnici prvek je pouzit pryzovy VA-krouzek (3), ktery je vlozen do otvoru
Vv plasti a pomoci trubicky s osazenim a matice (5) S podlozkou (4) stahnut tak, aby byl
otvor utésnén. Vnitini primér krouzku ma mensi rozmé, nez trubicka, na kterou

je nasazen, tim je zajisténa tésnost ptivodu vzduchu.

>
50

Obr. 16
1 — zésobnik s TPP, 2 — trubicka pro ptivod vzduchu, 3 — té¢snéni
4 — podlozka, 5 — matice
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Odvod, resp. ptivod pojiva je feSen pomoci trubky (2) vedené skrz vicko lahve (3).
Délka trubky je volena tak, aby byl jeji konec co nejblize dnu lahve a docililo se tim

precerpavani co nejvetsiho objemu TPP a bylo zaruceno dostatecné promichdvani TPP.

Utésnéni otvoru je provedeno pomoci O-krouzku (6) nasazeného na trubku a zespoda
zajisténo krouzkem (4), ktery je zajiStén pojistnym krouzkem (5). Tento celek je pomoci
matice (8) a podlozky (7) pfipevnén k vicku lahve, pii tomto spojeni dojde k deformaci

pryzového krouzku a tim dojde k utésnéni spoje a zaroven fixaci trubky viici zasobniku.

2

Obr. 17

1 — zésobnik s TPP, 2 — trubka pro ptivod/odvod TPP, 3 — vicko,
4 - krouzek , 5 — pojistny krouzek, 6 — tésnéni, 7 — podlozka, 8 — matice

28



Na horni konec trubky je navleCena hadicka (3), ktera spojuje lahev s vanickou
a skrze kterou proudi pojivo. Hadi¢ka je k trubce pfipevnéna pomoci stahovaciho

krouzku (4).

@/
P

1 — z&sobnik pojiva, 2 — hadicka pro privod/odvod pojiva, 3 — stahovaci krouzek

Seznam vykrest vyrabénych soucasti:

- Trubka 077/0-5.4
- Trubka 2 077/0-9.4
- Trubka3 077/0-10.4
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Poloha kyvného mechanismu je snimana dvojici induk¢nich snimact (3). Indukéni
snimace slouzi k vyhodnocovani pfitomnosti kovového materidlu, a jelikoz jsou

snimané plochy z ocelového plechu, je pouziti indukénich ¢idel idealni.

Ve chvili, kdy c¢idlo identifikuje kovovy material v aktivni spinaci zoéné, tedy pfii
dosednuti kyvného plechu na doraz, dojde K pfepnuti proudéni stlateného vzduchu
z prazdngjsi lahve do plné a kyvny mechanismus se zacne pietacet na druhou stranu.
Vzdalenost, na kterou je c¢idlo schopno indikovat kovovy piedmét se pohybuje
v rozmezi 0 — 0,8 mm. Spravné vzdalenosti se dosahuje upnutim cidla pomoci dvou

matic.

Aktivni zéna Cidla

/1
K
J
4
;
v,

| 0-0.8mm

Snimany ko’\/ov}: predmét

Obr. 19

Cyklus se neustale opakuje az do chvile, kdy dojde k vycerpani pouzitelného mnoZstvi
TPP ze zasobnikd. V tuto chvili dojde k zastaveni pohybu kyvného mechanismu a tim
padem jiz nedojde k sepnuti zadného ze senzori. Po piedem definované dobé,
kdy nedojde k zadnému sepnuti, se prerusi proudéni stlaceného vzduchu a zapne

se signalizace pro doplnéni pojiva.

Obr. 20
1 — ptipeviiovaci plech, 2 — kyvny plech, 3 - senzory
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2.2.2 Pneumaticky obvod

Pneumaticky obvod se sklada ze zdroje stlateného vzduchu, nizkotlakych redukénich

ventild, rozvadéce, Skrticich ventild a tlumic.

Obr. 21

1 — zdroj stla¢eného vzduchu, 2 — nizkotlaké redukéni ventily, 3 — tlumice,
4 —rozvadec, 5 — skrtici ventily, 6 — polohova ¢idla, 7 — redukéni ventil
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Nizkotlaké redukéni ventily slouzi v obvodu jako hlavni zpusob nastaveni tlaku

vzduchu. Tyto ventily byly pouzity proto, Ze tlak vzduchu, ktery proudi do lahvi

S pojivem, musi byt velmi maly.

Reduk¢ni ventil umistény pied rozvadéCem slouzi pro doregulaci vstupniho tlaku

na hodnotu, ktera odpovida ovladacimu tlaku rozvadéce.

Nizkotlaké redukéni ventily umisténé za rozvadéfem na piivodech vzduchu do lahvi

slouzi kdalsi redukci tlaku na hodnotu, kterou je vytlaCovano pojivo z lahvi.

Tlak vzduchu, kterym jsou plnény lahve s pojivem je velmi maly, pfekondva pouze

0,8 m sloupce pojiva a atmosféricky tlak vzduchu.

Pouzity nizkotlaky redukéni ventil: PMAIR 1006A 2k BSP
- rozsah vstupniho tlaku 0 — 0,9 MPa
- rozsah vystupniho tlaku 0,005 — 0,2 MPa

Rozvadéc prepinanim poloh tidi rozvod stlac¢eného vzduchu mezi jednotlivymi

zasobniky s TPP. Pfepinani poloh rozvadéce je fizeno polohovymi cidly viz vyse.

Pouzity rozvadéc je tfi-polohovy, se dvémi pracovnimi polohami a jednou polohou

pro stav obvodu ,,uzavieno,” kdy v obvodu neproudi vzduch.

Pouzity rozvadéc: Elektromagneticky ovladany, 5/3

- rozvadéc s 5 vstupy (1 - 5),

- rozvadéc 3polohovy, stfedni poloha ,,uzavieno,*

- elektromagnetické ovladani — poloha rozvadéce je udrzovana pomoci

elektromagnetu s pruzinou.

T, Ll
3 4 5
T T T

T

T

Obr. 22
rozvadéc

Veskeré prvky pouzité v pneumatickém obvodu zakoupeny u spolecnosti Stransky a

Petrzik.
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2.2.3 Realizace navrhnutého reseni

Obrazek 23 znézoriiuje realizované zafizeni pro automatické davkovani a michéani
pojiva. Jsou patrné piivody stlateného vzduchu do lahvi (modré hadic¢ky) a hadicky
odvadgjici resp. ptrivadéjici pojivo (Cire).

Obr. 23
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Obrazek 24 znazoriiuje ¢ast pneumatického obvodu realizovaného zafizeni: rozvadéc,

ktery pfepindnim poloh stfidavé plni lahve stlacenym vzduchem a dva nizkotlaké

redukéni ventily, slouzici k redukei tlaku proudiciho do lahvi s pojivem.

RIS

34



Zaver

Cilem této bakalarské prace bylo navrhnout zafizeni pro automatické davkovani,
michani a udrzovani stalé hladiny pojiva ve vanicce, které nahradi stavajici zptlisob

feSeni u vyvijeného automatu pro samonosné naviny.

Z variant uvedenych v reSersi, které mély nahradit stavajici zpisob davkovani, michéni
a udrzovéni stal¢ hladiny, bylo zpracovdno a zrealizovano zafizeni s davkovanim
pomoci stlaceného vzduchu. Metoda spociva v pretlacovani pojiva stlacenym vzduchem
Z jedné lahve do vanicky s nanasecim valeCkem, ze které prepadem odtéka do druhé
lahve. Zména proudéni vzduchu je fizena vice polohovym rozvadéfem, ktery dle
vstupniho signdlu ptepind smysl proudéni stlaceného vzduchu. Vstupni signal

je zavisly na poloze kyvného mechanismu, ktera je sniména polohovymi ¢idly.

Jelikoz dochazi k neustalému piecerpavani pojiva v ob&hu, je zaruceno jeho dostate¢né
promichavani. Odpada také casté dopliiovani pojiva do lahvi a tim je zlepSena
automatizace procesu. Konstrukéni feSeni zafizeni zaruCuje jednoduchou montaz
a demontdz. Jako zdsobniky pojiva je mozné pouzit bézn¢ dostupné plastové lahve.
Pneumatické prvky, predevsim nizkotlaké redukéni ventily, umoznuji snadnou regulaci

velikosti tlaku v obvodu.

Zatizeni bylo UspéSné zrealizovano a odzkouSeno na KTS a spliiuje vSechny pfedem
dané cile. Automatické davkovani pojiva, michani a udrZzovani stalé hladiny ve vanicce

S nanaSecim valec¢kem.
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Seznam priloh

Cisla vykresi:
Sestava

Lahev — podsestava
Vanicka — podsestava
Cep 1

Cep 2

Néboj 1

Néboj 2

Trubka 1

Plech kyvny

Plech 1

Drzak lahve
Trubka 2

Trubka 3

077/0.2
077/0-11.3
077/0-12.3
077/0-1.4
077/0-2.3
077/0-3.3
077/0-4.3
077/0-5.4
077/0-6.3
077/0-7.3
077/0-8.3
077/0-9.4

077/0-10.4
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