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Technologi¢nhost konstrukce

Konstrukce vyrobkl je pfedepsana konstrukéni dokumentaci, zpusob a postup vyroby a
montaze technologickou dokumentaci. Mezi témito dvéma Cinnostmi je tfeba vytvofrit vztah,
ktery umozni vyrobit vyrobek pozadovanych vlastnosti s minimalnimi vyrobnimi naklady.
Tento vztah se hodnoti tzv. technologi¢nosti konstrukce.

Definice: TechnologiCnost konstrukce je soubor vlastnosti materialu a vyrobku, které pfi
danych vyrobnich moznostech a daném objemu vyroby umoziuji ekonomickou vyrobu pfi
soucasném zajisténi predepsané konstrukce vyrobku.

Na technologicnost konstrukce ma vliv zejména:

* volba materialu soucasti,

 navrh vychoziho polotovaru a jeho rozméru (pfidavku na obrabéni),

» pozadovana presnost a tvaru obrobenych ploch, drsnosti a kvality povrchoveé vrstvy,
» druh a poloha konstrukéné technologickych prvkld na soucasti,

« celkova koncepce vyrobku, vyrobni zafizeni a organizace vyroby.



Technologi¢host konstrukce
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Pracovni postupy

Pracovni postupy jsou spole¢né se smérnicemi zakladni vnitini pfedpisy organizace, které
slouzi k fizeni procesu a lidi. Pracovni postup je detailni a strukturovany popis, toho jak
provést a dokoncit konkrétni ukol, aktivitu nebo proces. Je to popis krok po kroku. Nékdy se
také nazyva standardni operacni postup (SOP, standard operating procedure).

Pracovni postup fika:
- CO Se ma provest,

- kdo to ma provést a
- jak to provést.

Pracovni postup musi byt konkrétni a musi pracovnikim poskytnout jasné instrukce k
danému ukolu. Pracovni postupy jsou k dispozici pracovnikim, aby méli veSkeré informace,
jak krok po kroku dokon it svoji praci nebo pracovni ukoly.

V nékterych pripadech neni pracovni postup dostateCné podrobny a je tfeba jesté detailnéjsi
dokument. Pracovni instrukce nebo manualy jsou velmi detailni dokumenty popisujici
detailné jednotlivé pracovni ukony a Casto zahrnuji také nejlepSi praxi pro kazdou cinnost.
Jsou ve formé dokumentu, ktery obsahuje detailni instrukce pro pracovniky, napfiklad pro
obsluhu stroju jak provést konkrétni ikon nebo cinnost.



Druhy vyrobnich postupt

Vyrobni postupy jsou velmi riznorodé a ani postup pro vyrobu stejné soucasti v riznych
vyrobnich dilnach nemusi byt stejny. Obsah, rozsah a zplUsob zpracovani zavisi na druhu a
povaze vyroby, slozitosti vyrobni €innosti a zpusobu provedeni. Vyrobni postupy se
vypracovavaji do predtisténych formularl, které se mohou liSit podle vyrobnich podminek
zavodu. Vyrobni postupy mohou mit riznou formalni upravu, vzdy v8ak musi obsahovat dvé
zakladni Casti:

- vSeobecnou cast (zahlavi),
- hlavni ¢ast (vyrobni postup).

Vyrobni postupy muzeme rozdélit podle riznych hledisek napfiklad takto:

- podle vyrobni Cinnosti,

- propracovanosti,

- podle sériovosti vyroby,

- podle stupné automatizace aj.



Vyrobni stroje

Vyrobni stroje jsou mechanicka zarizeni k usnadneni, zrychleni a zpresneni lidskeé
prace. Obsahuji fadu mechanizacnich prvkd k odstranéni namahavé a predevSim
opakujici se fyzické prace obsluhy a jsou vybavena technickym zafizenim pro
automatizaci €innosti a procesu jak fyzické povahy, tak rutinniho fizeni.

Vyrobni stroje Ize rozdélit do skupin podle:
1. zpracovavaného materialu na stroje na kovy, drevo, plasty;

2. technologického procesu na stroje tvareci (lisy, buchary, rovnacky, ohybacky, tvarovaci stroje,..),
obrabéci (soustruhy, frézky, vrtacky, vyvrtavaCky, hoblovky, obrazecky, brusky,..), slévaci
(gravitacCni, tlakové,..), svarfovaci (obloukové, odporove, tavné, ), montazni (polohovaci, spojovaci,
lakovaci, balici, ..) a pod.;

3. pouzitych mechanizmu na stroje elektrické, hydraulické, pneumatickeé;

4. zpusobu vyuziti na stroje konvenéni (universalni) s velkou Sifi operaci ovladanych obsluhou,
specialni uréené pro omezeny typ vyrobkd (napf. stroje na ozubeni), €i jednoucelové uréené pouze
na specificky jeden vyrobek,

5. stupné automatizace (pruznosti), napf. na konvencni (KOS), pruzné vyrobni systémy (PVS),
obrabéci centra (OC), poCitaCem numericky fizené stroje (CNC),....

Pruznost stroje charakterizuje jeho moznost adaptace na novy vyrobek:

pruzny stroj se snadno a rychle adaptuje (napf. vyménou programu)

tvrdy stroj se adaptuje (pfizplsobuje) obtizné a vyZzaduje minimalné dil¢i konstruk&ni upravy (napf.
nové vacky vackového automatu).



Dvouosy soustruznicky

automat na hridele

Svisly soustruh
(karusel) s 1 suportem

30sa vodorovna
stolova vyvrtavacka

3o0sy revolverovy
automaticky soustruh

Svisly soustruh
(karusel) se 3
suporty

40sa vodorovna
stolova vyvrtavacka




4osy soustruznicky automat

40sé vertikalni frézovaci centrum

60sé vertikalni frézovaci centrum




Ruzné varianty 4osych vodorovnych

frézovacich center



Bezobsluzny CNC stroj: 1 — pfepravni technologicka paleta obrobku, 2 — stojan stroje s vietenikem a
vodorovnym vietenem, 3 — fetézovy zasobnik nastroju, 4 — fidici jednotka, 5 — stanice pro vyménu palet
polotovar( a obrobkl
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Usporadani stavebnice modult jednoucelového obrabéciho stroje: 1 A, B, C — dily tzv. spodni stavby
(zaklad loze, stul, stojan), 2 A, B, C, D — polohovaci jednotky (A — kruhova, B — mezikruhova, C — bubnova, D —
linearni), 3 A, B — pracovni jednotky (A — vrtaci, B — frézovaci), 4 A, B — pomocné a fidici jednotky.



.

Prostorové usporadani stavebnice jednoucelového stroje



Robot - technicky systém, schopny
napodobovat nebo nahrazovat mechanické
a intelektualni funkce Clovéka.

Primyslovy robot je programovatelné
technické zafizeni pro manipulaci Ci
vykonavani technologickych operaci.

Struktura pramyslového robota: (1) predlokti,
(2) zapésti, (3) podstavec, (4) rameno, (5) paze

Koncovy Clen robotu je vybaven tzv.
techologickou hlavici (efektorem), ktera
zprostiedkovava styk robota s okolim.
Pokud hlavice slouzi k manipulaci
s uchopenou soucasti, hovofime o uchopné
hlavici. Technologicka hlavice slouzi Kk
vykonani technologické operace (vrtani,
svarovani, stfikani a pod.) .




Usporadani robotd 2z kinematického
hlediska je ureno postupnym fazenim
zpravidla dvou typU kinematickych dvojic,
napr.

« tfi translacni (posuvné) dvojice podle obr. a),
* jedna rotaCni a dvé transla¢ni dvojice podle
obr. b),
» dvé rota¢ni a jedna transla¢ni dvojice podle
obr. c),

« tfi rotaCni dvojice podle obr. d).

Usporadani kinematického fetézce
polohovaciho  systému  robotu  definuje
soufadnicové systémy, tvar pracovni oblasti
(pracovni prostor) a charakter programovani
polohy koncového ¢lenu robotu. Robot potom

pracuje:

* v kartézském (pravouhlém) systému podle
obr. a),

« v cylindrickém (valcovém) systému podle

obr. b),

* ve sférickém systému podle obr. c),
* v angularnim systému podle obr. d).



Vyrobni systémy
Vyrobni systém je obecné usporadani vzajemné pusobicich vyrobnich stroju a utvaru, které si Ize
predstavit samostatné (oddélené od okoli) a podle sloZitosti se déli na:

Systém |. Fadu — nejmensi jednotka
systému, schopna samostatné plinit funkci
(obrabéci stroj véetné obsluhy). It
Systém Il. Fadu — seskupeni nékolika
zafizeni vzajemné vazanych a funkCné :
svazanych na vyrobu skupiny obrobk
(dilna).

Systém lll. Fadu — systém obsahujici
nékolik nizSich fadu, které funkéné plini
vyrobni ukol, tj. produkci vyrobku ( vyrobni
seskupeni dilen, obrobny, montaze).
Systém IV.fadu - vsechny utvary 7
v€etné pracovniklO a prodeje  (uplny g /
vyrobni podnik) . S >
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Vyrobni systém |. Fadu (automaticky CNC soustruh s portalovym robotem):
polotovary a dokoncéené soucasti jsou na paletach dopravovany prabéznym
dopravnikem, robot provadi zakladani a vymeénu polotovart a hotovych vyrobkd.



pro kazdy stroj), 3 — CNC soustruhy

(

(nékolik propojenych CNC stroji obsluhovanych portalovymi roboty):

1 — dopravnik, 2 — portalovy robot

Vyrobni systém Il. fadu



Vyrobni systém Il. fadu (nékolik propojenych CNC stroju obsluhovanych priamyslovymi roboty):
kazdé pracovisté ma vlastni zasobu dilt a nastroju, zakladaci systém a vozik pro dopravu a vyménu soucasti
a nastroj



Technologie montaze

MONTAZ

- jedna se o soubor Cinnosti lidi, stroju a zafizeni v montaznim systému, jejichz vykonanim
ve stanoveném poradi vznikne z jednotlivych soucasti a montaznich celkl hotovy vyrobek.

CHARAKTERISTIKA A TYPICKE ZNAKY MONTAZNICH PROCESU

- synchronizace montaze s vyrobou soucasti,

- materialovy tok - dochazi k velké koncentraci materialu,

- pfi montazi se scCitaji vlivy nepfesnosti z predchozich operaci,

- mala spotreba energie,

- sloZité rucni ukony se tézko realizuji stroji,

- hmotnost a objem montaznich celkd se v pribéhu montazniho procesu zvysuje,

- montaz je Cast vyrobniho procesu, ktera se na vyrobku Casto provadi opakované (repasni
prace, opravy), montaz velkych vyrobku se provadi téZz opakované mimo vyrobni zavod,

- pfi montazi se mohou soucCasné uplatiovat pripravné, manipulacni, spojovaci i kontrolni
cinnosti



Technologie montaze

RESENI MONTAZE DLE STUPNE MECHNIZACE A AUTOMATIZACE

- ruéni montaz,
- mechanizovana montaz,
- automatizovana montaz

konkrétni formu montazniho procesu ovliviiuje zejména Cetnost (druh vyroby - kusova,

sériova) a Clenitost vyrobku,
- realné montazni systémy jsou riznou mérou kombinovany




Technologie montaze

e Montaz s uplnou vyménitelnosti

- soucasti jsou vyrobeny s tak vysokou presnosti, ze je vzdy dosazeno pozadované vysledné
presnosti spojeni soucasti

e Montaz s CasteCnou vymenitelnosti
- vysledné pfesnosti spojeni soucasti je dosazeno pouze s urcitou pravdépodobnosti,
- nasledné se pouzivaji nasledujici nastroje :

a) selekce,
b) pfizpusobeni




Montazni ¢innosti

PRIPRAVNE

Cisténi
oznacCovani
Uprava tvaru
paletizace
vyvazovani
vstupni kontrola

MANIPULACNI

zdvihani
nasouvani
spousténi
vyjimani
premistovani
michani
ustavovani
davkovani

Technologie montaze

SPOJOVACI

- Sroubovani
- pajeni

- lisovani

- lepeni

- nytovani

- vkladani

- svafovani

- ostatni

KONTROLNI
-  méreni
- zkouseni funkce



Technologie montaze

ERGONOMIE
- feSi optimalni vztahy mezi ¢lovekem, pracovnimi prostfedky a pracovnim prostifedim

- je to nastroj pouzivany v primyslové vyrobé
a) pfi konstrukci novych strojirenskych vyrobku
b) pfi navrhovani pracovisté

Manipulaéni prostor na pracovisti
a poloha pfi praci

Osvétleni I Mikroklima

ERGONOMIE
Ty

Hluk Vibrace




