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Vyrobnélinky
Zakladné pojmy

Nové druhy materidov, nagima aglomerovanych, lepidiel a naterovych hmét s kratkymi
vytvrdzovacimi ¢asmi, vytvorili technologicky a organizacny predpoklad na ucelné zlucovanie
operécii vykondvanych na jednotlivych strojoch do strojovych agregétov, uzlov, liniek a celych
Ciasto¢ne automatizovanych Usekov.

Uzol je slstava jedného aZ dvoch strojov vratane mechanizovanych, dopravnych a
manipulacnych prostriedkov.

Linka je sOstava viac ako dvoch strojov vratane mechanizatnych, dopravnych a
mani pulacnych prostriedkov.

Ciastocne automatizovana linka je kazda linka predstavujlca zlozité ovladacie a ¢iastoéne
regulacné zariadenie s nelplnou samokontrolou. Predstavuje niZsi vyvojovy systém automatizacie.

Druhy liniek

Pod/a charakteru vykonavanych technologickych operacii, poctu technologickych operécii,
rozsahu ZlUc¢enych strojov a zariadeni rozde/ujeme tieto linky na.:
1 Specidne, naktorych savykonava obmedzeny pocet operécii (napr. linka dyhovania,
brusenia dyh, morenia, formatovaniaa pod.),

1 univerzalne, naktorych savykonavavacsi pocet technologickych operécii (napr. linka na
opracovanie a olepovanie bo¢nych pléch vratane brisenia).

Pod/'a pddorysného usporiadania rozde/ujeme linky na :
1 priamevtvare"L", aebo "U",
1 kruhové,
1 kombinované.

VoPba avyber liniek

Vo/ba a wyber liniek zavisia od :
1 predmetu vyroby /vyrobku/,
technologickych poZiadaviek,
univerzalnosti, alebo jednoucel ovosti linky,
pddorysnych dispozicii,
moznosti vyrobnych priestorov,
vykonu strojov,
mechanizmov a automatizacnych prostriedkov,
druhu opracovanych dielcov,
atd’.
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V priemyselng vyrobe nabytku sa linky uplatziuju v Usekoch :

hrubé formétovanie vel’koplosnych materidov,
dyhovanie plodnych dielcov,

konstruk¢éné opracovanie plosnych dielcov,
brasenie ploch dielcov,

povrchova Uprava dielcov mokrymi sposobmi,
brasenie naterovych filmov,

povrchova Uprava dielcov suchymi sposobmi,
|estenie naterovych filmov,

monté&z nabytku,

balenie dielcov a celych vyrobkov.

Vplyv liniek na vyrobu

Zav&dzanim ciastocne automatizovanych liniek sa obmedzuje aebo Uplne odstrainuje

neproduktivny ¢as vo vyrobe, a to ngjma manipulécia a doprava medzi jednotlivymi operéaciami.
Osobitne je to délezité pri vyrobe nabytku, kde st jednotlivé technologické operécie kratkodobé a
kde manipula¢ny a dopravny ¢as je zvycane dlhsi ako operacny ¢as.

Vyhody liniek :

plynulost’ vyroby,

zvySenie produktivity préce,

zZniZenie spotreby ¢asu na vyrobok,

obmedzenie alebo vylUcenie stratovych ¢asov pri doprave medzi pracoviskami,
zvySenie vyroby najednotku vyrobnej plochy,

zvySenie Urovne vyrobného procesu ajeho riadenia,

ZlepSenie kvality vyroby avyrobkov,

zniZenie fyzicke namahy pracovnikov.

Technicka Uroveii, stupne mechanizacie a automatizacie liniek

V priemyselng vyrobe nabytku mbéZeme pod/a velkosti vyrobnych kapacit a charakteru

vyroby rozlisi# tieto stupne mechanizacie a ¢iastocnegl automatizacie :

1. Jednotlivé stroje a zariadenia, na ktorych sa vykonava iba urcita operacia, napr. presné

formétovanie.

Stroje a zariadenia, na ktorych sa vykonava jedna operécia ako hlavna - napr. oblepovanie
bo¢nych pléch dyhou, ktora sa ¢leni na ciastkové ¢innosti - automaticky nanos lepidla,
prisun dyhy, pritlatenie dyhy, dizkové a Sirkové orezanie dyhy vrétane brisenia. Ide teda o
ucelné zlicenie ¢innosti nasledujucich za sebou, na vykonavanie ktorych je olepovacka
zostrojena.

Kinetické a prevadzkové spojenie dvoch az Styroch strojov na viacero operécii, napr. ¢elngj
tvarovacky a priebeZzng olepovacky na presné orezanie dielcov a olepenie boc¢nych ploch
vréatane ich brisenia.
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4. Kinetické a prevadzkové spojenie Styroch az ésmich strojov na rbzne operéacie, napr.
orezanie na plodny rozmer, oblepovanie boc¢nych pléch, vitanie otvorov na koliky, brisenie
ploch.

5. Kinetické a prevadzkové spojenie viacerych liniek do vé&csieho ¢iastocne automatizovaného
celku, napr. elektronicky riadeny c¢iasto¢ne automatizovany Usek.

Z technologického hl’adiska mdZeme jednotlivé stupne mechanizacie a automatizacie rozisir
takto :

1. Néstroje sa vymiengu ciastocne aebo Uplne bez preruSenia linky, a to zapojenim
pridavnych agregatov.

2. Stroje a agregaty sa prestavuju ciastoéne alebo Uplne podla ur¢enych programov, na
z&klade numerického riadenia, pri pouZiti mikroprocesorov.

3. Zariadenia a linky s ¢iastocnou aebo Uplnou samokontrolou uré¢enych hodnét, na ktorych
pokyn na opravu a automatické nastavenie pracovnych jednotiek davaju impulzy merace
stanice.

MoZeme povedat’, Ze stupeii mechanizécie sa urcuje technickou Uroviiou zariadeni a
technickou Uroviou riadiacich, ovlédacich a kontrolnych prvkov. So stupriom zlu¢ovania strojov a
zariadeni do va&sSich prevadzkovych celkov a s vyuZzitim robotov sa zvy3uje g Uroven technického
vystrojenia riadiacich, ovladacich a kontrolnych prvkov. Automatizacia sicasne umoziuje vylucit
pohyb ¢loveka v zdraviu Skodlivom prostredi.

Linka na hrubé for méatovanie vePk oplosnych materialov

V tgto linke v&etky cinnosti prebiehgja automaticky, zacingjuc prisunom velkoplosnych
materidov, pozdiznymi a prieinymi rezmi, automatickym nastavovanim rozdelovacich pil az po
odsun hotovych prirezov. Operacia rozrezavania vel'koploSnych materidlov prebieha podl'a vopred
vypracovaného programu, ktory je viozeny do centralngj riadiacej jednotky.

VyuZitie velkoplosnych materidlov pri pouZiti vypoctove techniky a nérezovych planov sa
pohybuje v rozmedzi 88 az 93%.

Vykon tejto linky, ktory sa pohybuje od 60 do 260 m® prirezov za smenu, sa neda Uplne
vyuzit' v podmienkach vyroby nabytku, a preto sa in&taluje prevazne u vyrobcov vel'koplosnych
materidlov, odkial’ sa do nabytkarskych zavodov dodavaju Uceloveé alebo zdruzené prirezy.

Linky na konstrukéné opracovanie plodnych dielcov

Linky kon&trukéného opraclvania sl uréené na priebezné automatické opracUvanie
plosnych ndbytkovych dielcov, si stavebnicové, ¢o umoziuje rézne usporiadanie v zavidosti od
druhu vyrobku, vyrobnej kapacity, organizécie vyroby, priestorovych moznosti a poZiadaviek na
prevadzkovu prispdsobivost’. Konstruuju sa ako priame alebo v tvare "L" alebo "U".
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Na tychto linkach mézeme opracivat’ dielce s hribkou 10 az 60 mm a Sirkou 280 az 3200
mm pri rychlosti posuvu 8 aZ 36 m.min™. Hrubka olepovacieho materidu je 0,4 az 25 mm.
Oblepuju sarovné boéné plochy dielcov ardzne profilované bo¢né plochy metddou softforming.

Operé&cie vykonavané na linke :

POUZITE STROJE A CIASTKOVE

HLAVNE OPERACIE OPERACIE

formatovacia pila s predrezom, prip. kotlic¢ova

1. Pozdizne rezanie - , 3
pila s roztrieskovacom

2. Frézovanie frézovacka

nandsanie lepidla, prisun dyhovych pasikov,
nalepenie pasikov, rezanie na Sirku, rezanie na
dizku, odstranenie prebytocného  lepidla,
brasenie bo¢nych pldch, frézovanie

3. PozdiZne olepovanie bo¢nych pldch

4. Prie¢ne rezanie /frézovanie/ pozri bod 1 a2

5. Priecne olepovanie bocénych pléch pozri bod 3

vitanie do plochy, vitanie do bo¢nych ploch,

6. Vrtanie otvorov nakoliky odstranenie triesok

7. Zatlkanie kol ikov vstrekovanie lepidla, zatikanie kolikov
8. Briisenie ploch brasenie vrchng plochy, brasenie spodne
plochy

Ciasto¢éne automatizované linky na brasenie

Ciasto¢ne automatizované uzly a linky sa pouZivaj v réznom strojovo-technol ogickom
zoskupeni na egalizéciu plosnych dielcov pred dyhovanim, na brisenie dreva, zékladovych
brasnych falii a naterovych filmov.

NajdblezitgjSou podmienkou pre spravnu ¢innost’ liniek a kvalitu brasenych povrchov je
hrubkové tolerancia dielcov, ktora nema prekro¢it = 0,3 mm (optiména hodnota je + 0,2 mm).
PozdiZne Siverenie modze byt ngjviac 1,5 mm do 1200 mm dizky, resp. Sirky a priecne ngjviac 2,0
mm nad 1200 mm dizky, resp. Sirky.

Priklady ¢iastoéne automatizovanych liniek brasenia

Pozname tieto zostavy brusnych uzlov a liniek :
A - brasenie na pasovych bruskach,
B - brusenie na Sirokopasovych braskach,
C - brusenie na pasovych braskach,
D - brusenie na kombinovanych bruskach.

Zostava A predstavuje ¢iastoéne automatizovany uzol na jednostranné priecne a pozdizne
brusenie plosnych dielcov. Je vytvorend kinetickym spojenim dvojpésovej brusky (Uzkej), rohového
prekladaca a dvojpasovej brasky /Sirokej/ s undSacimi pasmi dielcov pod brisnymi jednotkami.
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Zostava B predstavuje ¢iastocne automatizovanu linku na obojstranné brusenie dielcov. Je
vytvorena kinetickym spojenim vklada¢a spodne Sirokopésove) brasky, spgjacieno dopravnika,
vrchngj Sirokopasovej brasky a ukladaca. V porovnani so zostavou A ma linka priamociare
usporiadanie a dielce sa brusia obojstranne na jeden prechod linkou. Rychlost” posuvu dielcov je 8
az 28 m.min-1. Sirka valcov Sirokopasovych brisok je 350 az 1500 mm. Dielce sa do linky mézu
vkladat’ ru¢ne alebo mechanicky.

Zostava C predstavuje ¢iastocne automatizovanu linku na obojstranné brusenie /vyhladenie/
pléch pred povrchovou Upravou naterivami. Linku tvoria valcové brisky s makkym oblozenim,
ktoré sa dobre prisp6sobuje miernym nerovnostiam brusenych pléch. Diel ce prechadzaju valcovymi
braskami na pasovom dopravniku s plynulo menite’nou rychlostou posuvu od 8 do 24 m.min-1.
Vacové hladiace brusky sa pouzivaju g v sustave lakovacich liniek ako vstupné stroje alebo na
brasenie a hladenie lakovych vrstiev medzi dvoma ndnosmi.

Zostava D predstavuje ¢iastocne automatizovanu linku na brisenie dreva. Tvori ju prva
kombinovana bruska, spgjaci dopravnik, obraca¢ a druha kombinovana briska.

Linka na povrchova Upravu naterovymi hmotami

Linku zostavujeme pod/a tychto hladisk :
1 druh pouzitého nateriva (C,S,B,U apod.),
1 poZadovany stupei lesku (vysoky lesk, lesk, pololesk, polomat, aebo mat),
1 spbésob vytvrdzovania néteriva (konvekené, infracervené, ultrafialove, dyzoveé, impulzné
aebo elektronove vytvrdzovanie).

Z hl’adiska funkcie rozliSujeme v sistave liniek zariadenia :
1 dopravné
A vstupné dopravniky,
A spdjacie dopravniky,
A dopravniky medzi strojmi: priame, oblikové, pravouhlé na zmenu smeru posuvu
dielcov,
1 technologické:
kefové opraSovacie stroje,
brasiace stroje,
hladiace stroje,
moriace stroje,
polievacie stroje,
valcové nanédSacie stroje,
odvetravacie a vytvrdzovacie tunely infracerveného, ultrafialového, impulzného a
elektronového Ziarenia,
suSiace a chladiace tunely pasové a komorové.

B Do o e Do Do B

Linka na kontinualne nalepovaniefdlii za tepla

Strojovo-technologickd zostava linky umoZzniuje obojstranné nalepovanie félii za tepla na
plosné prirezy s hribkou 2,8 aZ 32 mm a Sirkou 1400 mm. Hrabkova tolerancia dielcov nesmie
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prekrocit’ + 0,3 mm. Optima na hrdbkovatoleranciaje £ 0,2 mm. Nalepenie sa pouZivau lepidlana
béze PV AC aktivované teplom aebo vhodne upravené UF lepidla

Strojovo-technologickl zostavu linky tvori zariadenie na prisun formétov, zariadenie na
rozmerové rozdelenie forméatov, Ocistenie povrchov dielcov a nandSanie lepidla, vyhrievacia zona
kasSirovacich strojov a odkladacie zariadenie oblepenych dielcov.

Verkoplosné materidly sa dopravuju na vacéekovych dopravnikoch alebo vozikmi k
vkladaciemu zariadeniu. Spgjacim val¢ekovym dopravnikom so §kmo uloZzenymi valcami sa
premiestiiuju do rozdelovace stanice, kde sa materid rozreze na poZzadovany rozmer. Prirez je
un&Sany dopravnikom so &kmo uloZenymi valéekmi pozdiz navédzacej lidty k obojstranne
pracujucej valcove opraSovacke, na ktorej sa z povrchu dielcov odstranuje prach. Dielce sa potom
prestivaju do valcovel nanéSacky lepidla. Vo valcovel nanéSacke sa na obidve strany prirezu nanésa
lepidio v presne davkovanom mnoZstve. V zavidosti od kvality povrchu dosky, pouzitého lepidla a
félie je nanos lepidia 40 az 80 g.m™.

Dielce s obojstrannym nédnosom PVAC aebo UF lepidla postupuju do vyhrievace zény,
kde sa infracervenymi Ziaricmi ohrieva ich povrch a odstranuje sa vihkost” z lepidla. Infradervené
Ziarice pracuju v krétkovinovom rozsahu a si umiestnené v izolovanom priestore (kandi). V
zavidosti od obsahu tuhych latok v lepidlie (medzi 50 aZ 60%) sa voda odstrani z 80 az 85 %.

So zretel'om na rychlost’ posuvu alebo Sirku dielcov sa mdzu jednotlivé infracervené Ziarice
vypnut. Na zlepSenie odrazu Ziarenia ma kana 3peciéne vysokoledtené hlinikové plechy. Pradenie
vzduchu a ochladzovanie Ziaricov sa zabezpecuje axidnymi ventilatormi. VIhkost' z lepidia sa
odvédza obehovym cirkula¢nym systémom.

Dielce postupuju d’alej do kasSirovacieho zariadenia, kde sa pomocou vyhrievanych val cov
(az 180°C) atlakom spdjgju folie pevne s nosnym podkladom. Foliu pritldéa na podklad prvavrchna
a spodna dvojica valcov. Velkost pritlatng sily valcov, ktoré sa pritlatgju hydraulicky, sa méze
regulovar’. Nasledujucou dvojicou valcov, ktoré sa tiez ovladaju hydraulicky, sa félia dokonae
pritla¢i na podklad a vytvori sa pevny spoj s kvalitnym povrchom. Povrch valcov je chromovany a
zohrieva sa hortcim olgjom. Folie nabéaze PV C sa nalepuju pri teplote 60°C.

Zariadenie mbze mat’ g valce na vytlacenie porov do félie. Liniovy tlak valca na vytlatanie
porov je max. 1500 N.cm™.

Po obojstrannom nalepeni fdlie sa fdlia medzi dielcami automaticky prestrihne.
Prestrihovanie je zosynchronizované s rychlostou posuvu dielcov. V zavidlosti od druhu pouzitého
lepidlaje rychlost posuvu 20 az 30 m.min™.

Sl¢ast’'ou kaSirovacieho stroja je g zariadenie na nandSanie vytvrdzovadla na spodnu stranu
folie, ktoré sa vyuziva pri lepeni UF lepidlami. Tvrdidio sa nandSa gumovymi valcami v mnozstve
10az 12 g.m*>

Pracovny cyklus linky sa kon¢i uloZzenim dielcov do klietok unaSacom, ktory sa sklada z
val¢ekove drahy s usmernovacou listou, z ukladace ploSiny az d’alSg valcekovej drahy.
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Linka na nizkotlakové laminovanie
Nizkotlakovy spbsob laminovania vel'koplosnych materidlov je prevazujucim spdsobom

vyroby laminovanych materidlov. Laminuje sa pri tlaku 1,0 a2 1,5 MPa a teplote 135 aZz 150°C.
Lisovaci ¢asje50 az 60 s.
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