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ABSTRAKT

Méa bakaldéska prace se zabyva konstrukci stroje pro kon@daboraci sely. Sklada se
ze dvou hlavnicktasti a vykresové dokumentace. Prvast tvdi literarni studii. Druha
cast je prakticka a soustli se na konstrukci stroje a jeho popis. Zde jpopsany
jednotlivé polohy, které stroj vykonava pro svaojagi. Vykresova dokumentace obsahuje

vykresy sestavy stly 20 TP ¥etre jejich hlavnich komponeiita schéma stroje.

ABSTRACT

My bachelor work cares about machine construction controlling and manipulating

projectile. It consists of two main parts and dragvidocumentation. First part makes
literature study. The second part is practical Bradises on machine construction and its
description. Here are particular positions desciibehich the machine does for its job.
Drawing documentation contains drawing of project@rrangement 20 TP inclusive of

their main components and machine scheme.
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UvoD

Vzhledem k roz&eni vyroby munice, ktera bude vyl ve firmé ZVI a.s. pro armadu
Ceské republiky — déle jen@R — je nutné zkonstruovat stroj, ktery by tomuteld
vyhovoval. Konstruktér jenz ma za ukol navrhnoutizeni pro sestaveni a kontroluest
musi dbat na bezpeosti z hlediska vyroby v pyroprovozu. PoZadavky waobu
v pyroprovoze vyplyvaji z pravnictigdpigi a zakoi CR.

Dale musi navrZeny stroj splnit poZzadované kritpraspliéni predem stanovenych velmi

piisnych pozadavkze strany odiratele vyrobku.

Konstruktér navrzeného stroje musi dbat na ekornkmuistranku provozu stroje tak i na

moznou jednoduchost obsluhy stroje, ale také natiuwgrrabéného vyrobku.
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1. AUTOMATIZOVANE VYROBNI SYSTEMY

Automatizaci vyrobnich procédze rozdlit na dva zakladni druhy:
- tvrdou automatizaci
- pruznou automatizaci

Tvrdé automatizované vyrobni systémyspojené s vyuzivanim jedn@mlovych stroj
byly zavedeny jiz v 1. polovih 20. stoleti a postugn dosahly wité ustalené
formy.Vynikajici vysledky, pedevSim ve zvySeni produktivity, jsou u tohoto druh
automatizace podmény hromadnou vyrobou v niZz dochézi k trvalému opakd stejnych

vyrobnich operaci.

Pruzné automatizované vyrobni systémykteré jsou vhodné k uplatni i u nizSich typ
vyroby (predevsSim u sedre a velkoseériov) bylo mozno zéit stawt az po zavedeni NC

techniky v podob NC stroji a automatickych universalnich manipulétarrobot.

Pruzné vyrobni systémy velmi d@bvyhovuji hlavnim motifm automatizace vyroby,

kterymi jsou v poslednich letecliggevsim kvalita, produktivita a flexibilita.

Souwasna pimyslova vyroba po€uje silny tlak na inovaci vyrolik a cyklus udrzeni
ur¢itého vyrobku na trhu se postupnkracuje. Tato skut@ost vede k nutnosti flexibility
vyroby zajistitelné pouze vyrobnimiizaenimi ktera lze snadno a rychl&zpisobit pro

novou vyrobu @i zachovani pdebného stuphautomatizace. EfektiviieSeni tohoto ukolu

piinasi pra¥ pruzna automatizace.

Automatizované vyrobni systémy vyZzadujit@yeni automatizadady subsystéf které

zabezpeéuiji dilei ¢asti vyrobniho procesu. Je ttedevsim:
- automatizace technologického procesu
- automatizace dopravniho, skladového a manipili@ systému
- automatizace kontrolniho systému

- fidici a informa&ni systém
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1.1  Automatizace technologického procesu

Cislicow tizené vyrobni stroje, dale jen NC (Numerical Costroje, jsou schopné podle
zadaného programu automaticky provéstéené technologické operace. &In
automatizovany NC stroj vyZzaduje minimalni zasaloyéka do procesu vyroby a pracuje
piitom s vysokou produktivitou, dosahuje vysokéregmosti a tim i kvality
vyrobkuCislicové fizeni se upldije predevsim u technologickych operaci olréb
tvareni, svéovani a montaze. Vyztiaje se vysokou pruznostifipnutnosti znény

vyrobnich technologii.

Vzhledem k vysokému podilu pracnostiskového obrami (32 % z celkové pracnosti
strojirenské vyroby) j&islicové fizeni nejvice propracovano p&au obrakcich strof,

vyuziva se vSak také nam tv&ecich straj arady dalSich Zdzeni.

Senzory vyuzivané u NC stfiojsou zdizeni, ktera na vstupu snimaji specialrioiem
fyzikalni veliciny technologického procesu a na vystupu produlalgiktricky signal
nesouci informaci o snimané wtié, schopny penosu kitidicimu systému a umaajici
poZzadované vyhodnoceni. Existuji senzory elektdbkyvelin, senzory intenzity
magnetického pole, senzory mechanickychéwel{tzn. senzory polohy, rychlosti, sily a

tocivého momentu) a senzory teploty.

Bezobsluzné NC stroje, které po naplhzasobniku materialu a nastrgpracuji zcela
automaticky bez lidské obsluhy musi byghbm technologického procesu schopny
provadt aktivni kontrolu piibéhu obralni a roznérd obrakkné sowasti nebo nastroje.
Vysledkem této kontroly je kompenzace zjstch odchylek a zavad, nebo signalizace
zavad a peruSeni automatického rezimu. Préasnou detekci a zabrémi dalSicinnosti
piip. vadného celku nebo podsystému stroje,lokalizacychlé odstrami zavady jsou

bezobsluzné NC stroje obvykle vybaveny takiézesmim pro diagnostiku.

NC stroje pracuji podle poveh Udaiji fidiciho programu. Program je kddovany text, ktery
muze byt bd’ ruené nastaven na ippind&ich nebo nejastji zaznamenan na ndsi

informacemi.
Hlavnimi noséi informaci jsou: - drna paska

- magneticka paska
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- magneticka diskova paih

Progresivnim zfisobem vyhotovovaniridicich program je vyuZiti systému CAP
(Computer Aided Programming). Systém CAP utge automatizovanée vyti@ni
programu v pimé navaznosti na informace o geometrickém tvamolab uloZzeném v

systému CAD.
Systém CNC (Computerized Numerical Control)

Moderni NC stroje jsou obvykle vybavetigicimi systémy CNC. Tyto systéemy uniog
volné programovateln&izeni pomocitidiciho mikropgitace. Systém CNC umdkije
uloZeni celéhaidiciho programu z nosného media do giadfidiciho mikropgitace (ktery
je souwdsti CNC stroje). Systém CNC dale unngig Upravy a laghi programu fimo na

stroji pomocitidiciho panelu.

Systém DNCje systém fiméhoftizeni wtSiho p@&tu NC strof ¢islicovym p@itacem.
Tento sytém umaitlje spravu datové baze progiapro skupinu NC strdj ve vyrobnim
stredisku a automatické roddvanitidicich informaci n@izené NC stroje jednirfidicim
pocitatem. Programy jsou d#édiciho p@itace prihrany obvykle az po jejich doladi a

ovéieni na jednotlivych CNC strojich.
Adaptivni zarizeni

Smyslem adaptivnihtizeni je udrzeni poZadovanych vystupnich paranairobku i i

zmeéné vstupnich konstantach (naii zmeéné rozmeru nastroje vlivem jeho opiabenti).

1.2  Automatizace dopravniho, skladového a manipuéiho systému

Dulezitym ¢lankem automatizace vyrobnich proteg volba vhodného dopravniho
systému, ktery zajiije premig’ovani materialu, polotovay hotovych vyrobk, vyrobnich
pomicek, nastraj a upinacichifpravki i vyrobniho odpadu. Na dopravni systém navazuji
manipul&ni systémy, které zabezjpgi manipulaci s obrobky a nastrojifimo na

technologickych pracovistich.
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1.2.1 Dopravni a skladové systémy v AVS
Technologické palety

Obrobky jsou v pib¢hu vyrobnich proceés obvykle gepravovany v paletach.Kram
klasickych dopravnich palet ve foéniloznych ploSin fip. beden standardnich rozmi
s rohovymi uUloznymi sloupky umaagjicimi stohovani jetasto velmi efektivni vyuZziti

technologickych palet.

Technologicka paleta na rozdil od palety dopravoiid k upeveni obrobku v pesné,
piedem definované poloze vyuZzitelné pro oBrdlma technologickych pracovistich. Je to

v podstat upinaci pipravek gizpisobeny pro meziopefai dopravu.

Paleta s fixovanym upnutym obrobkemize byt obvykle vyuZzita praadu na sebe
navazujicich technologickych operaci nakalika pracovistich. Dopravni systém
vyuzivajici technologickych palet musi byt vybawgrinacim a odepinacim pracovigta
meticim zd&izenim. Technologicka paleta je nakladné doprasfizeni, proto se pouziva
predevsim v hromadné a velkosériové vyrob pruznych vyrobnich systémv nizSich
typech vyrob se vyuZivaji univerz@]gi technologické palety umtdjici upinani SirSiho

sortimentu vyrobk urcité tvarové a rozgrové skupiny.
Dopravniky

Automatizované vyrobni systémy obvykle vyuzivajikterého typu dopravnik
V pruznych vyrobnich systémech tvodopravnikovy systém obvykle jakousi pate
vyrobniho procesu, ktera spojuje jednotliva prag®vivVstup nakladu na dopravnik st&jn

jako vystup je realizovan manipulatorem.
Voziky

Pro gepravu zpravidla &tSich vyrobnich davek a n&tgi vzdalenosti se pouzivaji voziky.
Vhodnym dopravnim Z&enim pro pruzné vyrobni systémy jsou bezkolejoogiky
s dalkovymtizenim nap indulkcné vedené tzv. AGV (Automatically Guided Vehicle).
Tento typ vozik ma bul’ vyhrazené vyrobni trasy, nebo jednotlivé vozikyseju byt
opateny dokonalymi senzory indikujicimitgkdZzky na trase a zajificimi bezpénost

dopravy.
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Skladovy systém

Skladovani rozpracovanych vyrabkve vyrobnim procesu ma vyznaniegevsSim o
pruznych vyrobnich syst@m které vyrabi Siroky sortimentiznych sodasti s @iznymi
naroky na pracnost jednotlivych technologickyckhizeni stediska . U synchronizovanych
vyrobnich linek v hromadné vyréhe wtSinou mozno se bez meziop&réo skladovani

obejit.

NejcastjSi formou skladovani v PVS jsou regalové skladgré& mohou zaji®vat nejen
vstupni, meziopetai a vystupni skladovani, ale i meziogeiadopravu materiél

polotovalfi, vyrobki, vyrobnich pomcek a nastrégj mezi jednotlivymi pracovisti tseku.
1.2.2 Manipulatory a pramyslové roboty

Manipulatory a roboty nahrazuji stale vice lidskéhotele @i manipulaci s materialem a
slouzi k rozsahlé automatizaci technologickych esbcTato zaéizeni Ize rozdit na dw

hlavni skupiny : - jednaiglové manipulatory
- univerzalni manipulatory
Jednolelové manipulatory

Tato zdizeni tvdi obvykle sodast obsluhovaného stroje, jsou jiimeny, rtkdy ani nemaji
vlastni pohon, tvarava konstruknim provedenim jsou péideny stroji. Tato Zdézeni se
takécasto nazyvaji podave, @i podavaci zédzeni. Jednotelové manipulatory maji velky
vyznam pro mechanizaci a automatizaci technologickyroces8. UZivatelé straj si tato
zaizeni casto sami zhotovuji pro automatizaci mnohonasobapakovanych

technologickych procéspri velkych vyrobnich davkach stejnych sasti.
Univerzalni manipulétory

Univerzalni manipulatory, které se také nazyvapioty maji ve srovnani s jednielovymi
zarizenimi \&tSi rozsah maniputaich moZznosti. Jejich pouziti nerfippo vazano na dity
stroj, nebo druh sa@asti. Rozhodujici pro moznost jejich pouzivani jggich kinematickée
parametry, fedevsSim poet stupit volnosti, druh a rozsahy dith pohyli, presnost
polohovani a maximalni zatizeni. Pro uchopetdiedpttu se ¥tSinou pouZivaji

jednoelové schopné hlavice, které jsotizpisobeny tvaru manipulovanychigaméta a
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jejich rozneram. Univerzalni manipulatory maji vlastiizeni, Ize je pouzit naiznych

pracovistich, fip. i k sodasné obsluzeskolika stroji.
1.2.3 Automatizace kontrolniho systému

Kontrolni systém je iezitym subsystémem vyrobniho procesu Zgji€im jeho spravny
pribeh, pip. wasné identifikovani vadného vyrobku a jehdazeni z dalSiho pbéhu

technologického procesu.
Z&kladni druhy kontroly ve vyrobnim procesu

Podle mista kontrolnich pracovi&e rozlisit vstupni, meziopefai a vystupni kontrolu.
Podle rozsahu Ize kontrolu ra#id na kusovou § niZ jsou kontrolovany vsechny
souwastky nebo vyérovou, kde je kontrolovan nahoglmybrany soubor stanovenéhocpo

kusi vyrobni davky. Winnost vylErové kontroly je zajiovana statisticky podlozenym

vyhodnocenim vysledk

Automatizované kontrolni systémy mohou byt jediedvé, utené pro kontrolu jediného
typu vyrobku a pouzivanéigdevSim v hromadné a velkoseriové vgroWicelelova
kontrolni pracovidt, kter4 jsou typick& pro pruzné vyrobni systéemyadgi pouZiti
vykonného fidiciho systému vybavenéhdidicim paitacem. Kontrolni systémy
s paitatovou podporou byvaji oztiavany jako CAT (Computer Aided Testing) nebo CAI
(Computer Aided Inspection).

1.2.4 Ridici a informaéni systém AVS

Ridici a informani systém AVS uskutéuje skér, prenos a zpracovani informaci z celého
vyrobniho procesu, koordinuje i monitor@mnost jeho jednotlivych pracovtiSSowasné
moznosti dané mikroprocesorovou technikou dovokgncipovat fidici a informani
systém AVS jako hierarchicky usf@manou soustavu vzjempropojenych, prostoravi
funkéné decentralizovanychgislicovych fidicich systérin Ridici systém propojujici
jednotliva pracovist subsysténn vyrobniho procesu, koordinujici a monitorujiciighj
¢innost tak vytvéi systém poitacem podporované vyroby — CAM (Computer Aided
Manufacturing).

Postupnym vylo&enim nutnosti manualni obsluhy éigmjeni subsystémuripravy atizeni
vyrobniho procesu vznika pibacoveé integrovany vyrobni systém — CIM (Computer

Integrated Manufacturing).
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1.3 Druhy automatizovanych vyrobnich systén

1.3.1 Automatické vyrobni linky

Automatické vyrobni linky se pouZzivaji pro hromadngrip. velkosériovou vyrobu. jsou
to systémy stra@j a dalSich technologickych a pomocnychizeni uspédanych za sebou
v souladu s posloupnosti vyrobnich operaci v teldyickém postupu vyré@mé sodasti.
Systém pracuje automatickginnost obsluhy je omezena pouze nézexani, periodickou
kontrolu a Udrzbu. V s@asnosti jsou nejvice rox8hy automatické obrébi linky.
Automatické linky mohou byt jednoproudé a vicep®@ydbsahuijici v&kterych mistech

paralelni proudy znasobujicfquievsim Uzk& mista vyrobniho procesu).
Linky se rozaluji na :

- linky s tuhou mezistrojovou vazbou, které jsgbaveny krokovym dopravnikem
uréujicim celkovy rytmus prace stfojv Useku. Linka obsahuje pouze jeden zasobnik

polotovafi na svém z&tku

- linky rozctlené na Useky, kde je jedetip vice zasobnikumis€no uvnit linky
a cli ji na Usek

- linky s pruznou mezistrojovou vazbou v nichbuyszasobniky umishy pred
kazdym strojengimz je zajis¢na pruzna vazba mezi prowddm navazujicich operaci
1.3.2 Integrované vyrobni tseky (IVU)

IVU jsou vyrobni systémy pro pruznou automatizagidvané \Cesku od poloviny 70tych
let 20. stoleti. Tyto systémy jsou vybaveny NC jsodopravi manipul&nim systémem
s automatizovanou dopravou a mechanizovanou mauipulna technologickych

pracovistich.

Ridici pasitag pini v &chto systémech nasledujici funkce :
- monitoruje pohyb materialu v IVU
- fidi dopravni systém

- informuje obsluhu o nestandardnich situacichesstini se na jejicteSeni
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- poskytuje informace o stavu rozpracovanosti taews skladu obrohka nastraj
- zprostedkovava penos dat p rezimu DNC

IVU umoziuje snizeni &asti obsluh technologickych pracaviha vyrols. Priprava
nastropi vcetrg sdizeni nastrojovych jednotek a sestaveni stavebyatowpinacich
piipraviki probiha na specializovanémiigevacim pracovisti, takze je mozny rychly

piechod na vyrobu jinych soéasti.

Dopravré manipul&ni systém IVU je realizovan éma nasledujicimi zisoby :
- systém s regalovym skladem a automatictkgnym zakladgem
- systém s ottnymi manipulatory a dopravnimi voziky

1.3.3 Pruzné vyrobni useky (PVS)

Tento typ vyrobnich systdm( v angl&tiné FMS — Flexible Manufacturing System)

zaji¥uje nejvysSi stupepruzné automatizace vyrobniho procesu.
Charakteristickymi znaky PVS jsou :

* Uzka integrace vyrobniho procesu se subsystént@grapy vyroby a jeho

izenim

=<

[ )
=<

izeni vyrobniho procesu v realnétase fizeni provadiridici paitac
v rezimu DNC)

* podsystémy nastaveni a polohovani nastngpinani a uvalovani obrobk

» technologick& pracovi§tvorena pruza seiditelnymi CNC stroji

e automaticka meziopetai manipulace s obrobky a nastroji

* automatické odstvani tisek

e zaizeni pro shromafovani informaci, indikaci poruchovych stav
monitorovaniinnosti systému a zabezfmi kvality vyroby

« ¢innost obsluhy je omezena nafigevani technologickych pracovis

piipravu vyroby v rdmci vyrobniho procesu, dozor atmiovani poruch
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1.4 Kontrola rozméra

1.4.1 Mechanizace a automatizace kontroly rozéna

Mechanizace kontroly rozéni zalezi v zavedeni &icich zd&izeni, ktera by omezovala
namahu a rozhodovadioveka pii soutasném zvySovani objektivnosti hodnoceni vystedk
kontroly a ktera by zkracovala dobu kontroly. Autdipace kontroly rozgri znamena
intenzifikaci vysledk mechanizace. V tomifpact budou prace a rozhodovatibveka

zcela eliminovany.
1.4.2 Rozsah mechanizace a automatizace kontrolyzmoér a

Kontrolni operace jsou podstatnéasti kazdého technologického a vyrobniho pochodu,
piedevsim se fetelem nacas. V hromadné vyr@bpredstavuji nap kontrolni operace
priblizné 40 % celkového pitu Ukori. V mnoha pipadech je doba p@&bna ke kontrole

mnohokrate $tSi neZ doba zpracovani.

Tyto okolnosti zdvodnuji Gcelnost zavaghi mechanizace a automatizace kontroly

rozmera, predevsim v podmink&ch hromadné vyroby.

Uc¢elem mechanizace a automatizace kontroly toérfe kronme zvySeni produktivity (diky
zkracenicasu patebného ke kontrole) také vyttemi optimalnich podminek pro objektivni

hodnoceni vysledkkontroly za delem zvySeni jakosti vyrolik

Jako ma velky vyznam zvySeni produktivity, zejmgrm@aodminkach hromadné vyroby, tak

ma velky vyznam zvySeni jakosti vyrabkro sériovou a kusovou vyrobu.

V souvislosti s tim Ize f@dpokladat, Ze mechanizace a automatizace kontalysr se
mohou tykat nejen hromadné nebo sériové vyrobytaké kusové vyroby tam, kde jsou

technicko-ekonomicky atvodngné.

Rozsah mechanizace a automatizace musi byt poka@é na zaklatl technicko-

ekonomickych pedpoklad efektivnosti kontroly rozréra.
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1.5 Mérici zafizeni pro mechanizaci a automatizaci kontroly rozrér

Jestlize obechrozdtlujeme n&fici zaizeni na etalony, #tidla, mefici piistroje a kalibry,
pak nefici zd&izeni pro mechanizaci a automatizaci kontroly ré&dintadime do skupiny
metidel.

V této skupii rozliSujeme :

1) pasivni ngfici pristroje

2) aktivni metici pristroje (sledovaci gidla)
Pasivni ngfici pristroje, nazyvdme také&iptroji pooperanimi, umouji pouze vyazeni
vadnych kus ze skupiny hotovych vyrolik Jsou to pedevSim kontrolni fistroje
viceltelové, utené pro sotasnou kontrolu &kolika parametr, a kontrol@ tridici

automaty a poloautomaty.

Aktivnimi méficimi pristroji kontrolujeme vyrobky #em jejich vyroby. Tyto fistroje
tedy umoauji preventivni fisobeni na technologicky pochod, a tim zamezenikuzni

zmetk.

1.6 Snima&e

Mrivrw s

informaci o vysledcich #ieni.
Tyto informace mohou bytipdavany jako :
- Udaje
- signalizace
- fidici impulsy
Ziskané informace jsou zékladem pro vyhodnocenieds meieni.Udaje a signalizace

umoziuji pasivni hodnoceni (vizualni)fidici impulsy naopak aktivni hodnoceni
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(automatické) progednictvim ovladani iislusnych z&zeni spojenych do uzgeného

obvodu.

Takovymiftidicimi zaizenimi mohou byt ndfklad tidici ¢leny poloautomdt a kontrolr

téidici ¢leny automat, nebo u aktivnich gficich gristroja akéni ¢leny obrakscich stroj.
Vhodnou formu informace ziskameéeprenou lineérnich rozgri na jiné signaly.

Linearni roznéry mohou byt peneny nag. na elektrické signaly (odpor, indirost,
kapacita), na Zéni (tepelné, stelné, radioaktivni) nebo napna pneumatické signaly
(tlak vzduchu).

s

snim&e :

Elektrokontaktni snini
indukeni snimge
kapacitni snim&e
fotoelektrické snim&e

izotopové snimé& (radioaktivni)

2 T o

pneumatické snindea

900

® © o]
mlw [oNORC] &""‘

Obr. 1. Rozdeni snimaz podle druhu
predavanych informaci: snir@ se stupnici
a — ukazovaci, b — ukazovaci a signalida

¢ — ukazovaci, signalizai aridici;



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 18

snimae bez stupnice, d — signaliza,
e — signalizani aridici
Podle zfisobu pedavani informace rozhlijeme snimé&e na :

a) ukazovaci

b) ukazovaci a signalizai

c) ukazovaci, signalizai aridici
d) signaliz&ni

e) signaliz&ni aridici

Snimd&@e a) aZ c) jsou opany stupnici. Sninta d) aZ e) jsou bez stupnice

1.7 Kontrolné tridici automaty a poloautomaty

Kontrolr¢ téidici automaty a poloautomaty, tj.fiz@ni pro pasivni pro pasivni kontrolu
nebo poopekmi kontrolni z&izeni, jsou ufeny pro automatické nebo poloautomatické
rozdklovani hotovych pedmeti (polotovafi, sowasti) do skupin podle fslusnych

rozmerda.
Podle pdétu roznerovych skupin rozliSujeme :

e automaty a poloautomaty dvouskupinové — hzd prednety na dobré a
Spatné

e automaty a poloautomatiigkupinové — rozéluji prednety na dobré, na Spatné
s pekratenym dolnim meznim rozrem a na Spatné $gkroienym hornim
meznim rozrdrem

e automaty a poloautomaty viceskupinové — #zd prednety stejré jako
v prvnim nebo druhémfiipact, ale sodasré rozckluji dobré gedmety do

skupin podle rozrrt, které jsou v mezich tolerance (do tzv. s&hééh skupin)
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Q0%

Obr. 2. Zakladni z&zeni kontrold
tridicich automat a poloautomat:
1 — podavaci zézeni (podavé)

2 — n¥rici zafizeni, 3 —itidici zafizeni

Automaty a poloautomaty dvouskupinové&igkupinoveé jsolasto nazyvany automaty na

zmetky, viceskupinové automaty jsou nazyvany selieki.
Zakladnimi ukony kontrokatiidiciho automatu jsou :
1. orientovani fedntta

doprava orientovanychr@dnmeti na misto rareni
meétreni

vyhodnoceni vysledkmeieni

o & D

odsun zndfenych pedmeta
6. rozcdleni do skupin podle rozéni
U kontrolre tridicich poloautomatse automatizace netykétSinou ukori 1 nebo 6, anebo

1,2 a 5.Jednotlivé ukony jsou proéag tremi zakladnimi zdzenimi:
1. podavaci zézeni
2. mefici z&izeni

3. tridici z&izeni
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1.7.1 Podavaci z&zeni

Ukolem podavaciho #&eni (podavée) je orientovat fedmsty v prostoru a dodavat je
v poZzadovaném mnozstvi doéfitiho zdizeni. Podavge se niim neliSi od vSeobe¢n

pouzivanych podavé u obrakscich strof.

ModerrgjSim zpisobemieSeni jsou normalizované vilira elektromagnetické podaia

Normalizované podava maji proti konvetnim tyto vyhody :

- moznost podavani jak velmi malych, tak i velkycredmeta (od
n¢kolika mm do 200 mm)

- snadnost orientovani rgdnett, snadnost regulace vykonu (pomoci
zmen parametr prisunu)

- jednoducha konstrukce a snadné provedeni

- pomocna.
K hlavnim ukoim meficich zd&izeni pati méreni gedmetd, tiidéni zmétenych gedneta
do mislusnych rozrrovych skupin, vyhodnocovani vysledknéreni a vysilaniidicich
impulsi tridicimu zaizeni.
Mezi pomocné ukony Ize Fadit dodatené orientovani f@dmétia dodanych podavam,
odcklovani, vydej a dopravurpdmeta k meéticimu Ustroji a odsun zérenych gedneta do
téidiciho zaizeni.

M

uréeny pedmet. AvSak rekteré ¢asti zdizeni Ize vzhledem ke konstiirk podobnosti

fici zdizeni jsou v podstatspecialni konstrukce. Jsou vzdy projektovana gesmp

<

povazovat za zatnné provozni jednotky, coZ je typické pfadu kontrol@ tridicich

automatt a poloautomait

1.7.3 Tridici zarizeni
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Tridici z&izeni (tidic) je vykonnym organem, kteryidi predmety podle vysledku reni.

Trideni zmerenych pedneta do zasobnikuifslusnych rozrérovych skupin se e pomoci
fidicich impulsi, které vysila naici zarizeni. Nejvice jsou pouzivany elektromagnetické

Zlabkové tidi¢e horizontalni a vertikalni a elektromagnetickdite lopatkové.

1.8 Méreni délek

M¢étime-li jakoukoliv veltinu musi ngfidlo sphovat Zdkon o metrologit. 505/1990 Sb.

v platném zani zakona a snim souvisejicich dalSich pravniedpasi.
Metody neieni délkovych rozeri podle gesnosti :

= Méfeni s pesnosti 0,5 mm. S toutorgsnosti mfime rozngry tycovymi,
ocelovymi nebo pasovymi &ridly, ktera mivaji stupnici édlenou po celych
nebo polovinach milimetru.

= Méfeni s pesnosti 0,1 mm. K tomuto gfeni obvykle plg post&i posuvna
meftidla, k nimz pati posuvné niitko, hloubkongr a vySkongr.

= Mg¢teni s pesnosti 0,01 mm. Ké&eni stouto fesnosti Ize pouzit digitalni
posuvna niritka nebo mikrometrické #fici pristroje, jez se zahrnuji mezi
piistroje néfici danou vellinu absoluts, tj. tak, Ze Udaj stupnice ukazujdmo
skute&nou hodnotu rrené velkiny (prima netreni).
Déle pouzivame Uuchylkofmi a fiznych [Fistroji s pakovymi nebo
pruzinovymi mechanismy, jez se zahrnuji mezitioi piistroje porovnavaci
(kompar&ni), tj. takove, které udavaji na stupnici pouzedib nangiené

veliciny od ukité predem nastavené hodnoty.

= Mg¢teni s pesnosti 0,001 mm a ggsnosti ¥tSi. Ri poZadovanéigsnosti 0,001
mm lze jeX pouzit mikrometrické ®¥ici pristroje a pi vétSi presnosti se
pouziva jiz méa pristroja mechanickych, aletastji pristroji optickych,

pneumatickych, elektrickych nebo kombinovanych.

Metody n&ieni :
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Ptimé - métenou hodnotu ziskaméimo bez ®jakych zavislych vetin
Nepimeé - musime zgfit funkéné zavislou vekinu s néfenou a pevést na
pozadovanou

Kompar&ni - velikost négiené hodnoty se neziska, ale porovna se jestlirjeezich

tolerance (musi se srovnavat s &ielbu stejného druhu)

Metody n&ieni roznéra podle n&ficiho zdizeni :

D¢lime je podle zfisobu vyjadeni nerené velkiny na :

- analogové fistroje
- digitélni pristroje
Analogovy ffistroj - sleduje réfenou veléinu plynule a piibé¢h jejiho Udaje v zavislosti

nacase je analogovy (obdobny)ipghu metené velkiny

Digitalni pristroj - vytv&i signal pomoci stefnvelkych jednotek tzv. digit na jaké se
da rozalit hodnota ndtené velkiny; jeden krok odpovida nejmensi
zmené mérené veltiny, kterou je schopeniistroj zaznamenat; Udaj

piistroje se neini plynule, ale po krocich
1.8.1 Posuvna réritka

Ve strojirenské vyrabjsou z ngtidel nejvice pouzivana posuvnéiitka digitalni posuvna
metitka. Jsou to délkova #fidla s rovnokZznymi rovinnymi n&ficimi plochami na
hlavnim (pevném) #fitku déleném po milimetrech a pomocném (posuvnéngyitiku

s noniem, mezi kterymi se mohou \itém rozsahu rfit délky vrné nebo uvnit prednetu
(Obr.1.). Podle paeby byvaji fiznych velikosti a druh Jejich gesnost byva u posuvnych
metitek 0,1; 0,05 a 0,02 mm #adi se podle &leni nonia, tj. podle nonické diference.
Nonicka diference je dana pérem velikosti jednoho dilku hlavnihodgiitka k celkovému
poctu dilki pomocného rtitka — nonia. U digitalnich posuvnychetitek 1ze dosahnout

presnosti 0,01 mm.

Pt kontrole esnosti posuvnéhodfitka metime:
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a) rovnolgZznostéelisti, a to tak, Ze @sténé celisti prisuneme k soba proti s¥étlu

kontrolujeme pipadnou nerovnaiznost — tzv. metoda fsvitem
b) kolmostcelisti kontrolujeme vlasovym Uhettkiem
C) rovinnost vodiciho pravitka kontrolujeme vliasovgravitkem

d) piesnost zakladni stupnice kontrolujeme pomoci zalktddmerek rovnokdZznych, a
to tak, Ze mezielisti vkladame postugnmeérky vzdy o jeden milimetr &Si a
porovnavame jejich hodnotu s hodnotou na hlavnprstu posuvného #giitka;

stejnym zfisobem niZzeme pekontrolovat i stupnici nonia

H

f 1

pal
o 1 2 3 a4 s 3 } 14 15 '
[FURTE RERWI RARRUCRENI FRRRARRRRIRT i

EYETEEERTY IERRRETETS SFUNE FENES FRE o bbb
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Obr. 3. Posuvneé #iitko
H...... hlavni stupnice C..... pevnaelist N...... stupnice nonia
T...... vodorovna vodicidy P...... posuvnéelist
1.8.2 Vyskonéry
Pro nefeni vySky sotiasti, osazeni, vybrani apod. se pouziva vyskdom

Vyskomeér ma zakladni destku, na které je upev¥no pevné tyove pravitko
s milimetrovou stupnici. Po tomto pravitku se pasojezdec, ktery je opan ramenem
pro mefeni sodasti polozenych na zakladni désd a ramenem, kterym seibe mefit

vyska sodasti, jeZ jsou poloZenymo na kontrolni desce

(Obr. 2.).Ponvadz tyto vySkor&ry jsou pomérné drahé, pouziva se proéieni vysky
posuvného pravitka vloZzeného do zvlastniho stojarkwjanek ma iesnou vysku

negastji 20 mm a je opden vickem, na které doseda pewsist posuvného ttitka.

Posuvné r&itko je Sroubky dotaZzeno jednak zespodu dkwj jednak z boku k jedné

straré stojanku. Na posuvné ramengtitka se objimkou ffgpevni nerny zobec, ktery ma
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také gesnou vySku 20 mm. Pé&adz vySka stojanku i énného zobce je stejna, dosdhne se
toho, Ze posuvné &itko ukazuje pimo skutény rozner meieného pednétu od zaklady.
Misto mérného zobce je mozné pouzit také drzak s Uchytkem. VySkondry jsou také

digitalnf.

Obr. 4. Oboustranny vyskem

1.8.3 Mikrometricka méridla

Mikrometricka ngfidla pati kromé posuvnych réfitek mezi nejpouzivaisi neridla ve
strojirenstvi wbec. Pouziva se jich proéateni vregjSich i vnitnich roznéra a také pro
meéteni hloubek. Mikrometrické #flitko ozn&ované jako mikrometr pi#t k presnym
dotykovym ngfidlam. Byva konstruovan k &ieni roznéra do 250 mm, vyjimeéng vétSich.
Meéreny pedmet se vklada mezi dvcelisti (Obr. 4.),celist P peva spojenou sétem
mikrometru acelist C, kter4 se posouva @Enim gesré déleného mikrometrického
Sroubu, se kterym je pe¥rspojena. Sroub ma stoupanitdinou 0,5mm, je uloZen ve
valcoveé ¢asti a je pevé spojen s ottnym bubinkem B, na jehoZz obvodu je stupnice
S ctlena na 50 dilk
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Milimetry a jejich poloviny se od#taji na hlavni stupnici H a jejich setiny na stigbn
bubinku, nebt otaceni bubinku o jeden dilekigrdstavujeme posuselisti a tedy zrmnu
meétené vzdalenosti o 0,01 mm. U digitélnich mikromeideitame namsfenou hodnotu

piimo na displeji.

Protoze (daj mikrometru je ovhevan velikosti fitlacné sily, je pistroj opaten
zarizenim — tteci spojkou T (tzv. ightatkou®) umistnou na konci bubinku pro stalé
nastaveni fitlacné sily. Bubinek jeftba uchopit za jeho vroubkovany konec a&eitaak

dlouho az se ozve zvukehtaky".

Obr. 5. Mikrometr
1.8.4 Merici stroje délkové

K presnému réfeni wtSich délek, ke kontrolefipravki, pevnych odpici, kalibri apod.
jsou ukeny nefici pristroje, které maiji &tSi roznéry a nazyvaji se proto &fici stroje
délkové. V podstédtjsou to bd’ stroje ngrici piimou metodou nebo stroje porovnavaci.U
porovnavacich délkovych stipjje rozsah pouzité &ici hlavice pomirné maly

v porovnani s rozsahem celého stroje. Proto je ypelatyk pestavitelny po celé délce
loZe. Metici hlavice jsou zpravidla snim po 0,001 mm sipvodem mechanickym
(mikrometricky Sroub) nebo mechanicko-optickym (oy@Etr). Stroje s fimym netenim
maji jako zakladntast gesné skletné netitko s milimetrovou stupnici v délce 100 az
500 mm.
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1.9 Dopravni a manipul&ni zaiizeni

Doprava a manipulace s materialem, polotovary iobky je nedilnou saiasti kazdé
vyrobni ¢innosti. Realizuje se pomoci dopravnich a manimit zdizeni. K usnadini
manipul&nich proces se vytvdeji manipuléni jednotky, které zavisi na typu a mnoZzstvi

manipulovaného materialu.

Tycové materialy, nap trubky, se spojuji paskovanim do svazasové materidly se
navijeji do balik apod. Kusové materialy se ukladaji diegravek, krabic, kartdna

beden, které se pak mohou utioigat na palety nebo do kontejaer

Palety tvai zaklad manipuknich jednotek, které pak zestohovagpgravovat, fekladat a
skladovat. Paleta je vzdyfippisobena pro vyuziti odpovidajicich zvedacichizzmni.

Nekteré typy palet ukazuje obr. 6.

Obr. 6. Nektereé typy palet

A, B — prosta, C — ohradova, D — sloupkova, E/siva, F - pojizdna

Prosté palety mohou byt dvoucestné (A) nélytcestné (B). Ukladany material se na nich
zaji¥uje uvazanim, obalenim plachtovitou nebo sowaci félii. Ohradové palety (C)
slouzi pro volg sypané nebo kusové materialyérgt palety mohou byt z plechu, desek,
siti apod. Skinové palety (E) jsou opany oteviratelnou &ou nebo vikem. Mohou se

také vyralst jako skladaci, abyipvraceni zaujimaly mensi prostor.
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Sloupové palety (D) se pouzivaji pro materidlyoié pipadré kusové, které se nedaji

ukladat na prostych paletach.

Kromé uvedenych palet se jéSpouzivaji specialni palety, které slouzi pro malapi
s ukitym druhem materialu n&ppalety pro sudy, balény apod.Velikost palet ssugaje

podle rozmdri a nosnosti.

DokonalejSi maniputmi prostedky pedstavuji kontejnery. V podstat jde o

nékolikanasob® pouzitelny pepravni prosedek, ktery je fizpisoben pro

mechanizovanou manipulaci. Roam kontejnett urcuji naroky vyplyvajici z druhu a typu
piepravovaného materidlu. PouZivaji se kontejneryiingké (normalni nebo
velkoobjemové), nadrzkové a skladaci (pruznéfindké kontejnery normalni maji objem
asi 1 az 3, fpadré i vice n. Skitiové kontejnery velkoobjemové jsou mezinarbdn
normalizované (ISO) a maji objem 14,3; 30; 45,51am6. Nadrzkové kontejnery slouZi

pro p'epravu kapalin a mohou byt v provedeni tuhém n&ldmacim.

Skladaci kontejnery se vyr§b z pryZotextilnich materiél pro objemy 3 az 10 fnPro

nékteré &ely se pouzivaji specialni kontejnery (haghladirenskeé).
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2. KONSTRUKCE STROJE PRO KONTROLU A LABORACI
STRELY

2.1 Popis skely

Strela s ozn&nim 20 TP (vykres.1) je utena pro letecky gmysl. Slouzi pro
letecky kandn, ktery je séasti letadla s rychlosti pod hranici zvuku a slarhia¢ Ceské

republiky.

Strela 20 TP se sklada z ocelovébla stely (vykrese. 2), medéné vodici obrotky
(vykres ¢. 4) a temene (vykres.3).Uvnitt stely je jedna hlavova dutina, jeji usti je
opateno pravotdivym zavitem pro temeno. Hlavova dutina je praz@meni laborovana
inertni latkou).Valcovacast stely zajifuje spravné vedeniisty 20 TP pi pohybu
vyvrtem hlavig. Na valcov&asti stely za vodici obratkou je vytvdena Skrtici drazka, do
niz je zalisovan kiek nabojnice 20x102psestavovani ndboje 20x102 TP&ddna vodici
obrouwka na ¢le stely zaji¥’uje udleni rot&niho pohybu sely 20 TP, patbného pro jeji
stabilni let a sotasré zabraiuje profuku prachovych plynmezi sénou hlavi a €lem

strely srmérem k Usti hlavé

Celkova hmotnost &tly se musi pohybovat v rozmezi tolerance hmotridxiit1,3

g a celkova délka 76,73-0,4 mm.



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 30

2.2 Popis stroje

Stroj (vykresé.5) je uken k sestavovangéltstrel s temeny a nésledné kontrole na
parametry, které jsou nezbytné pro jejich dalSizgauryto stely podléhaji mechanickym

kontrolam. Balistické zkousSkyigll jsou provadny na vnitni a dalkové zkuSekn

Stroj vykonava celkem Sest operaci, které jsoudumny ruiné nebo automaticky.
Prevazn&ast Echto operaci je prové&da automaticky a kontrolovana na ovladacim panelu
a pracovnikem prové&fci obsluhu stroje. Ovladaci panel je uraistvedle vyrobniho
stroje a je propojen kabely. S@sti ovladaciho panelu jsou i jednotliidici bloky. Stroj
je k podlaze pSroubovan. Jelikoz na tomto stroji nedochazi kn¥ad wtSim vibracim a
chweéni, neni ho zapétbi do podlahy zabetonovatigadre jinak pevié upevnit. Stroj je
umisgn tak, aby bylo mozné okolo stroje begmemanipulovat sdy strel a temeny. Dale
zde musi byt prostor pro hotové vyrobky, které hugaigitém ¢asovém sledu postupn

uvoliovany pracovnikem Utvatizeni jakosti.

Stroj mé v piméru jeden metr a je poh&m elektromotorem, ktery je umést u
pracovniho stolu. Hlavniasti stroje tvéi pracovni ocelova deska o tl@aé 20 mm, na
které se provagi veSkeré operace. Ma &8i ozubeni a kona ratai pohyb, po kterém se
také pohybujedo strely a nasledfh sestavena istla. Mezi dalSi dlezité casti stroje pat
mechanicka ruka, kterd manipuluje s hotovynielami. Sodasti stroje je paletizai
jednotka, ve které jsou umdsa temena. Temeno je dopravovano k operaci podéakov

temene a nasledné operaci zaSroubovani temeneutanigisavkou na principuiisati.

7 vz

DalSi ¢asti stroje je tlakova nadoba se zasobnikem lakl. j& dopravovan na
operaci podlakovani temene soustavou deddi Tlakova nadoba na lak je ungist na

podstavném stole a je pravidéldophovana.
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Nezbytnou sotast stroje tvid digitalni vahy, jez jsou v blizkosti pracovni Kes
Digitalni vahy jsou propojeny igdicim blokem stroje. Sestavenéest jsou na digitalni

vahy a zpt po zvazeni dopraveny na oty pracovni st mechanickou rukou.

Dale je stroj tvéen kontaktnim réricim z&izenim, které kontroluje celkovy roZm

sestavené sly.

Stroj rovrez ma tidici z&izeni, které slouzi k odstrém nevyhovujicich gel.

Kvili bezpe&nosti a také proti vniknuti cizickles do montazniho prostoru, je stroj dpat

bezpé&nostnim sklem.

Pred zapoetim prace musi byt provedeno:

1) Naplreni paletiz&ni jednotky pro odér temene. V palétje celkem 100 ks

temene

2) Vynulovani digitélnich vah, pokud je nutné budevedena jejich interni

kalibrace

3) Kalibrace mtriciho dotykového zé&eni pomoci kalibru na rozm76,73 mm

221 Popis jednotlivych poloh na stroji

Stroj budemit celkem 6 poloh:

Polohaé. 1: Na této operaci pracovnik dng vklada tla stely do vodiciho pouzdra,
které je na pracovnim stoleiidmnost vioZzenéhala stely je kontrolovana
optickym cidlem. Pokud ¢idlo vyhodnoti pitomnost &la skely dojde
k posunu srrem dofi bezpénostniho skla a tim dojde k uzawi stroje.
Pracovni gtl vykona ot&ivy pohyb proti smiru hodinovych ragi¢ek a dojde
k najeti do polohy.2.
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Polohag.2:

Polohag. 3:

Polohad. 4:

Zde dochazi k najeti temene z paletidgednotky pomoci ifisavky, ktera

v zag@ti vykona otéivy pohyb z divodu rovnondrného naneseni laku aby
doSlo ged zaSroubovanim temene dalat stely k podlakovani.
Zasroubovani podlakovaného temenetomprovadi pisavka. Podlakovani
temene je nezbytné proti zabegpei prot@deni temene Wwte stely

z hlediska dalSich manipulaci. Tyto operace jsotoraatické. Zarove
dochéazi k vlozeni dalSih&la stely pracovnikem do vodiciho pouzdra na
pracovnim stole. Po vyhodnoceni optickyidlem na pitomnost dalSiho
téla stely na poloze.1 se pedem popsany atévy pohyb pracovniho stolu
opakuje. Tento postup naphi je stejny i pro dalSi operace. Posun

pracovniho otévého stolu se také opakuije.

Zde se provadi operace s hotovynielstimi. Dochazi ke zvazeni hotovych
sttel 20 TP. Digitalni vaha je ¥d4né blizkosti stroje a Udaje kterée
zaznamena putuji do ovladaciho panelu kde jsoudrybceny. Stla je na
vahu dopravena pomoci mechanické ruky. Zde misliassetrvat po dobu
tii vtefin pro ustaleni digitédlni vahy. Po zvézZeni jeelst uchopena
mechanickou rukou a vloZenaétma pracovni §t do vodiciho pouzdra.

Hmotnost stely se musi pohybovat v rozmezi 101 + 1,3g.

Zde se provadi kontrola celkové délkyest 20 TP. Mfici zaizeni je
dotykové. Stela se g méreni nikam nefemig’uje jak to bylo u operace
vazeni, kde bylafemistna pomoci mechanické ruky. Sestavertélastje
stale na pracovni desce kde se pomoci dotykovéfiiziimo zdizeni zngti.
Kontrolovany rozmir je zaznamenan, informace jéegana dotidiciho
bloku a vyhodnocena. Celkovy rozmsestavené #&tly musi byt 76,73 —

0,4mm.
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Polohag. 5:

Polohag. 6:

Zde je provéaeého tidéni vyhovujicich a nevyhovujicich sestavenydilst

Z ovladaciho panelu jde signal, ktergiuco se shodnymi a neshodnymi
sestavenymi gtlami. Vyhovujici stela Zistava na pracovnim stole a putuje
na dalSi operaci. Nevyhovujiciiela, jejiz hmotnost nebo délka neni
v pozadovaném rozmezi dané tolerance je uchopechamiekou rukou a
vloZena do plastové trubice, kterou je dopravenaambniku neshodnych
produkfi. Zasobnik je uzaten zamkem, aby nedochazelo k odebirani
nevyhovujicich $el a nésleds jejich vlioZzeni do vyhovujicich hotovych
vyrobki. Neshodné vyrobky jsou j&Stfyzicky premereny pracovnikem
fizeni jakosti na rozsm a zvaZzeny na hmotnost zdafageni strojem bylo
opravréné. Pokud jsou vyrobky v souladu s technickymi gp@cemi jsou
piitazeny do vyhovujici vyroby. Pokud jsou vyrobky rehié, jsou
umiseny do skladu neshodnych vyrabkDochazi-li k vyazeni ¥tSi casti
vyhovujicich sestavenychist, provede obsluha stroje @pvné nastaveni

jako pred zapoetim samotné vyroby.

Kone:na operace v tomto pracovnim katbln zahrnuje odly sestavenych
strel a podani novéhela stely do vodiciho pouzdra. Pracovnik také uklada

vyhovujici hotové sestavenéedyy do dewenych palet.
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2.2.2 Obsluha stroje

Pozadavky na pracovnika:

1. Behem operace musi pouzivat pracovnik b&wn nebo biologické
rukavice.

2. Pouzivat ochranné brylefqmlepsany otV a elektrostaticky vodivou obuv.

Pracovnik obsluhy zac¢asti pracovnikd&izeni jakosti provede jedenkrat zacsm
kontrolu spravnosti nastaveni celkové délky vioieetalonu do stroje ndvrtou polohu.
Taktéz provede jedenkrat za &m owieni spravnosti vazeni digitalnich vah vloZzenim
100g cejchovaného zavazi na vahu. Pracokiméni jakosti provede dvakrat za&m u 5
kusi strel kontrolu rozmdra rucnimi mefidly. Kontroly s vysledky msfeni zaznamena

pracovnikiizeni jakosti do kontrolniho deniku.

V piipact zjistni nevyhovujicich vysledknekterého z nsieni, odlozi se dosavadni

vyroba (od posledni kontroly pracovnikéimeni jakosti) do skladu neshodnych vyrobk

Dovoluje se :

a) Jednostranna uke mezi nahradnim temenem d&elem ¢Ela stely

maximalré 0,15 mm.

b) Vzajemny pesah nahradniho temeneka tstely maximalr 0,15 mm.

Nedovoluje se :
a) Vyteteni laku z pod temene
b) Potlkeni sestavenéisly a jakékoliv povrchové poskrabani

c) Volné temeno v zavitgla stely
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ZAV ER

Tématem mé prace bylo konstrukce stroje pro kamimdhboraci $ely. Vypracoval

jsem proto literarni studii, ze které js€erpal poznatky.

Navrhnul jsem stroj, ktery bude laborovébtstely s temenemiptemz (i jejich
sesta¥ bude kontrolovat dva hlavni znaky jakosti. Ty jsbmotnost sely 10%1,3 g a
délka stely 76,73-0,4 mm.

Stroj z hlediska zakdna vyhlasek’BU sphuje poZadavky pro bez{ey provoz a
obsluhu stroje v pyroprastdi.

Co se tye funknosti stroje, bylo prokadzano jeho rychla a jedndduobsluha.
Z hlediska narénosti obsluhy stroje Ize konstatovat, Zze vzhledetonku, Ze zakladni
funkce jsouftizeny ges bloky fidici elektroniky, neni pétba zvySené kvalifikace na

pracovnika, ktery stroj obsluhuje.

Dosavadni vyroba probihala na stroji, ktery pouttels s temenem sestavil a
nasledovala 100% kontrola, coz z hlediska proditigtiprace bylo velmi nejnosné.
V pribéhu jedné pracovni stny takto bylo sestaveno celkem 500 ku®odavka do
resortu ACR bude probihat zhruba po dobu deseti étem?Z jedna vyrobni sériefet &ita
na 10 000 ku§ je nutné stroj pl& automatizovat jak v oblasti vyrobni, tak i v ohias
kontrolni. Now navrZzeny stroj tyto poZzadavky z pohledu produkgiyrace pini. Za jednu
pracovni smnu lze sestavit 2000 kiusstel. Stroj je ekonomickym a produktivnim

piinosem pro firmu.

Stroj je navrzen tak, aby po Upavodicich pouzder a dalSich komporiejej bylo

mozné pouzit pro sestavu i jinychipera (raze) stel nag. 24 mm, 30 mm.

Svou konstrukci je charakteristicky a zapada ddasesacich str@j stel na

principu ot@&ného Sestipozicoveho stolu (karuselu).
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Priloha ¢. 1

Digitalni vaha

Schéma stroje pro laboraci a kontrolu strely

Podlakovaci a &roubovaci zarizent

Me&rici zafizent

Mechanické ruka

Bezpe&nostni kryt

Rameno pro pohyb pfisavky

Zasobnik temen strel

L]

Ovladaci pult

Hotové strely 20 TP

strel Pracovni stul

Priloha ¢. 2

JEDNOSTRANNY
PRESAH 08" max

DOVOLENY

)

o

(221,033,

\
\
=
|

(219,93 fos)

(219,53 8.5)

26+0,5 (POLOHA TEZISTE)

DOVOLENA JEDNOSTRANNA VOLE 0% max

76.73 84

5[ vooid oBeoutie ) oo [ 6 | 1] 4
2| Teveno sreeLy 3 wsam |6 | | w0
| a0 SRy w2 Asiws | 6 | | e

Pos Nazor [E) V| Jen [ tn_| Hnol

UNIVERZITA TOMASE BATI VE ZLINE

FAKULTA TECHNOLOGICKA
I

Fotnost er
S101£13 211

CSN TRC

Jménc o Priment | Ondre] Aer
m 14052005

Nazev

Strela e =N 7




UTB ve Zling, Fakulta technologicka

40

Priloha ¢. 3 c
101518 [
;
777 o
g 11 3 &7 .
2 3 o
5 : \LJ g
I s
- (44,07 82)
(54,76 82 )

UNIVERZITA TOMASE BATI VE ZLINE

NOLOGICKA

FAKULTA TECH
[

Moterial ASI 1045

Hnotnost g g 5 Mer 5 5

Te¢lo strely e

Jméno o Prijment | Ondre] Aser
Datumn 74.05.2005

I
Nazev

=\ =

Priloha &. 4 %/
R3,6
<3
(29) S
~
5 3
€ % 5
o 012,6-5, éa 8
)
H b,
RO.3 max \1 <3|
i’) o
of— ||
212,63, ol g
| o
LIOH[AF—= M14x0,75—7h 3l 2
416.8 52

UNIVERZITA TOMASE BATI VE ZLINE

NOLOGICKA

FAKULTA ‘TECH

Moterial ASI 2014 Fnotrost 5 1y Mer o1
IC.SN ITR.C
Jméno o PFjment }Ondm Aser ‘
|
Nazev o
Temeno strely .. = /I =




UTB ve Zling, Fakulta technologicka

41

Priloha & 5 @//‘25//
o
N
3
=
v
4
4 ©
g
51534
v
> 3
B o
UNIVERZITA TOMASE BATI VE ZLINE
FAKULTA TECHNOLOGICKA
Moterial UNS € 10200 T Fmotrost o g Fer 51
IC.SN ITR.C.
Jméno_o Prijmeni | Ondrej Aser ‘
Dotumn } 14.05.2005 |
" Vodier obrougka . =1 =




