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1.ZADANIE:

-navrhnite montazny postup a pracovisko pre navrh uzamykacieho mechanizmu
pre trezoroveé dvere

-vypracujte vykresovii dokumentaciu a technologické a manipulaéné vypocty
pre dany zvoleny tip.

2.NAVRH:

- pre moj systém montaze vyhovuje podl'a danych parametrov typ pracoviska
montazna asynchronna linka rozvetvena na jedno montazne pracovisko alebo
viac.

2.1 VSeobecny popis montaznej linky:

-charakteristickym znakom tychto liniek je moZnost’ vytvarania
medziopera¢nych zasob medzi stanicami linky a v désledku toho vzajomného
Casovo nezavisla praca stanic.

-vyrobky sa m6zu na linke pohybovat’ bez unasaca , ak ich zakladna suciastka
plni i funkciu unasaca , tj ma rovnu zakladnu pre unasanie na dopravniku a ma
indexovacie otvory alebo tvary pre presné indexovanie vyrobku v staniciach.
Obvykle sa vSak pouziva doskovy cirkulujuci unasac pre jeden €i viac vyrobkov
, unasany vol'ne napr. na pasovom dopravniku , ¢i val¢ekovom dopravniku.

V pracovnej stanici sa unasac indexuje a pas pod nim preklzuje.

-pred kazdou stanicou je zastavova¢ unasaCov. Pri vysunutom zastavovaci sa za
nim vytvara medzioperac¢na zasoba unasacov , prichadzajucich k stanici.
Unasa¢om vyrobku moze byt i vozik s ruénym ¢i motorickym pohonom

a induk¢nym ¢i laserovym riadenim. UnaSace mozu byt vybavené
prepisovatel'nymi pamét'ami , do ktorych stanice vkladaji informéacie a adresy
d’alSej cesty unasaca , Citaji informacie generované v predoslych staniciach ,
alebo rusia tieto zaznamy. Tieto paméte maju formu Skatul’ky , spojene;j

s unasacom a st zname pod nazvom TAG. StarSie systémy pozivali pre tento
ucel kolikové paméte .Najnovsie TAG maji podstatne vySsiu informacnu
kapacitu. St to napr , mikroelektrické pamite napajané monoclankom alebo
indukéne. Pri montazi zlozitych vyrobkov existuju mozné odbocky a obchadzky
resp: 1 mozné prechody unasacov na int drahu.

-Oblasti pozitia i technickej realizacie asynchronnych liniek su vel'mi Siroké. Su
vhodné pre sériovit montaz vyrobkov od rozmerov cca 200x200x200 mm

s poctom suciastok minimalne 10 az do najvécsich a najzlozitejSich sériovo
montovanych vyrobkov.

-z hl'adiska poctu prevladaji asynchronne linky s doskovymi unasacmi zvolené
aj v mojom pripade.
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priklad asynchrénnej linky

2.2 popis zvoleného dopravnika

-principidlne mozno asynchréonnu linku v niektorom uzle rozvetvit na viac
vetiev. V kazdej vetve mozno vytvorit’ jedno pracovisko a v d’alsom uzle mozno
opdt’ vetvit' alebo spojit’ do jednoduchého prudu. Takto stanice na zékladnej
linke pracuju s taktom T , stanice na vetvach s taktom nT , kde n je pocet vetiev
uzla . Je teda mozné bez asovych strat akania na najpomalsiu stanicu
vykonavat nielen operacie s ¢asom T, ale i operacie , ktorych ¢as je
celoCiselnym ndsobkom ¢asu T. To je jedna z vyznamnych liniek pred
synchrénnymi linkami.

-opisovany sposob vetvenia sa dd bez problémov realizovat pri linkach

s vozikmi , napr induk¢né riadenymi. Pri dopravnikovych systémoch by vznikol
problém pristupu I'udi k vnitornym vetvam. Preto sa tu problém vetvenia riesi
inymi sposobmi .

- ale my predpokladame Ze na stanici sa vykonava prva operécia s ¢asom T=1
min a na druhej na stanici T2=3 min .

- Takyto sposob nazyvame spdsob vetvenia s odbockami




vetvenie s odbockami
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Pri vetveni s odbockami

-pracuju uz stanice vzajomne ¢asovo relativne nezavisle. Ak stanica nema pracu
, Ziada si z medzioperacnej zasoby , ked’ pracu skonc¢i unasac to odosiela d’alej .
-nevyhodou vsak je , Ze vstupna medzioperacna zasoba pr stanicu je spolocna
pre vSetky stanice a od stanic je znacne vzdialena , Co zvySuje ¢as na prisun
nosica do stanice.

-d’alej sa pri montazi zvolia normalne montazne pracoviska ktoré budu na
odbockach.

-pri asynchronnych systémoch s doskovymi unasa¢mi vyrobkov je
najhlavnejsim technickym problémom optimalny vyber technického rieSenia
dopravnika.

-dopravnik predstavuje cca 50 % investicii. Pracovné jednotky mozno
dopliiovat’, menit’, dopravnik musi spolahlivo pracovat’ pocas celej doby Zivota
systému.

-doposial’ sme predpokladali , Ze na kazdom unasaci je uchyteny jeden vyrobok.
ak ide o mal€ vyrobky s rozmermi do cca 100x100x100 mm , bude Gcelné
uchytit’ do unasaca viac vyrobkov. Potom robotnici , alebo technika v kazdej
stanici stucasne alebo postupne vykonavajt prislusnu operaciu na kazdom
vyrobku v upinaci. Takéto rieSenie ma oproti jednovyrobkovym unasacom
viacero vyhod:

Zakladné usporiadanie dopravnikov:

a- Dopravnik pravouhly
-v rohoch st presuvace nosi¢ov na d’alSiu vetvu. na l'avej vetve je vyrobok
obrateny ,,Celom* k robotnikovi a na pravej chrbtom k vetve

b- Dopravnik s kruhovymi oblukmi
-vyrobok je na l'avej i pravej vetve obrateny ¢elom k robotnikom. Nie st
potrebné rohové snimace

c- Pravouhly dopravnik s toctiami
-umoznuje otacat’ vzhl'adom k robotnikom

d- Princip rohového prestivaca firmy bosch
-doskovy unasac je na dvoch pasoch unasany v smere SipKy.

rozne systémy unasania doskovvch unasacov:

a- valCeky pohanané tangencialnou ret'azou

b- Retazovy pohon od val¢eka k valceku

c- Valceky st pohanané od jedného transmisného hriadel’a cez par
kuzelovych trecich alebo ozubenych kolies. U trecich kolies sa pritlacna
sila vyvodzuje pruzinami.



d- valCeky st pohanané od jedného transmisného hriadel’a skrizenymi
remienkami kruhového prierezu . Kladky na hriadeli s ulozené oto¢ne
bez mastenia. Pri zastaveni unasaca vzhl'adom k hriadel'u preklzuja

e- unasac je na dvoch pasoch

f- unasac je unasany na dvoch retaziach

g- unasac je unasany horizontalne uzavretym ¢lankovym dopravnikom

h- undSac je na kol'ajnici

Dve hlavné vvhody asynchronnych systémov sa udavaju:

1. Ekonomické

- pri poruche jednej stanice mdzu ostatné stanice na obmedzent dobu pracovat
z medzioperaénych zasob , ¢im sa zvysuje vykonnost’ systému v porovnani so
systémom asynchronnym

-volny rytmus prace umoziuje opakovanie neuspesnej operacie , v dosledku
coho je vytazenost linky vysoka i pri velkom pocte stanic

2. Humanizacné

-rytmus prace 'udi na asynchréonnych linkach nie je vynateny , mozno ho
subjektivne menit’ a ob¢asnym zrychlenim rytmu vytvorit’ podmienky pre
individualnu prestavku.

-z praxe sl zname aj starSie linky , pri ktorych si robotnik vezme z dopravnika
vyrobok vlozi do upinaca na pracovnom stole a po vykonani operacie vyrobok
odlozi opét’ na pas ktory ho prenesie k d’alSiemu pracovisku.

2.3 Navrh ro¢ného objemu:

-podl'a danych predpokladov a prieskumov spotrebitel'ského trhu by ro¢na
vyroba mala byt okolo 80 000 ks pri¢om pracovnych dni v roku bude 255.
planovana vyroba 10 rokov.

2.4 Navrh organizacno- technického usporiadania :

- montaz uzamykacieho mechanizmu sa bude vykonavat’ ru¢ne na dvoch
montaznych pracoviskach asynchronnym systémom vytvorenymi
odbockami pre doskové dopravniky k MP.

- Montazne stoly a sedadla zodpovedaji ergonomickym poziadavkam
a legislativnym predpisom. Pocas montaZze je pracovnikom umoznené
menit’ pracovnu polohu a to sed-stoj. Vypliva to z konstrukéného rieSenia
pracovného stola a pracovne;j stolicky. Doprava komponentov

k pracoviskam je rieSena paletovym vozikom k pracoviskam na
artranaletach 1200~y RNON mm



- presun pri medzioperaénej manipulécii je rieSeny prave doskovym
unasaCom v danej linke s odbo&kami.

2.5 Montazny postup:

1. pracovnik na MP1
-vsadenie pera
-osadenie kolesa
-vlozenie pruziny

2. pracovnik na MP 2:

-vyrezanie drazky
-nalisovanie krazku

-zaskrutkovanie skrutky s podlozkou

Pracovny stél

Fréza -
Pneu Skrutkovae
Stativ z debnickami

o —

Ergon. stolicka




Pracovny stbl

Fréza -
Pneu Skrutkovac
Stativ z debnickami

£l
: C

: ]
— /
i

ol
=

§ Ergon. stolicka




Mz

Paleta

Mz

P

gL

Bl

. |Palety

Ll

p1

Sativa a sociaine
zariadenia

MZ-mortazna zasoba

P1-2- montazne pracoviska

Skiad

20 4m

.

Udrzba

Sklad

Veduci

Montézna hala



3. EKONOMICKE ZHODNOTENIA:
3.1 pracovny takt

-ked’Ze sa rocne vyrobi 80 000 kusov v predpoklade 255 pracovnych dni pri 8
hodinovej prevadzke v predpoklade na 10 rokov, tak takt vyratame zo vzoca:

t=255*8*3600/80000
t=91,8 s
- vyroba za jeden den
3600*8/91,8=313 kusov
3.2 ekonomicky vypocet
- nech terajSia cena potrebnej techniky je na 2 pracoviska v hale 300 000 Sk . do
doby realizacie vzrastie tato cena iflaciou o hodnotu k:

300 000xk= 300 000x1,215= 364 500

-predpokladana Zivotnost systému je 4 roky potom rocné odpisy su:
Ro=364 500/4=91 125

-miesto investovania sa mohla aspoii Cast’ pefiazi na techniku ulozit’' do banky.
Takto stratené ro¢né uroky budu:

Ru=364 500/2 x 0,1 = 18 225

-rocné naklady na plochu :
Rp= 280 x1500=420 000

pri ploche 280 metrov Stvorcovych pri cene za meter §tvorcovy 1500Sk
-za tlakovy vzduch :

Rv=60x1x2600=156000
-rocné naklady na tdrzbu budia cca 10% ceny techniky

Rm=364 500*0,1=36450

ro¢né naklady za el energiu:
Re=30kWh*12*2600=936000sk



-potom hodinoveé naklady na techniku budu:

Hnt=(Ru+Rp+Re+Rv+Rm)/2600=602Sk

Pocet Mzda na Mesacny plat
hodinu
Rorotnik 50 60Sk -
Majster 80Sk -
veduci 1 - 30 000

-hodinové naklady na l'udi sa vypocitaju ako 2,1 nasobok nakladov na mzdy:

robotnik:
(50*60)*2,1=6300 Sk
predak:
(2*80)*2,1=336Sk
vedici:

30 000%2,1/172,33=365Sk
veduci uvizok stanoveny na fixna hranicu hodi za mesiac ( 172,33)
-hodinové naklady na I'udi budi celkom :
Hnl=7001Sk

systém je projektovany na 350 kusov za hodinu . Nakoniec naklady na montaz
jedného vyrobku pocas 4 roc¢nej doby zivotnosti su :

H=Hnt+Hnl/350=21 Sk
-cena vyrobku

CV=Cn +(Cn*0,1)=23,18k
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ZAVER:

montaz je navrhnuta tak aby bol splneny dopyt po vyrobku. Montaz je
rieSena ako kombinovana s MP pracoviskom a asynchrénnym doskovym
dopravnikom ktory by uz mohol sluzit’ ako linka ale ked’Ze sa tam
vykonavaju eSte montaZne trieskové operacie tak je to rieSené MP.

v pripade predpokladaného odbytu aj d’alSie 10 roky prichadza do uvahy
uplna automatizacia procesu. Znizili by sme celkové naklady na montaz
a zvys$ila by sa konkurencieschpnost’.

PRYLOHY:

Cap - KOM - 07 - 02 -01 - 01

ozubené koleso - KOM - 07 -02 - 01 - 03
pruzina - KOM - 07 - 02 - 01 - 06
skrutka - KOM - 07 -02 - 01 - 04
podlozka- KOM - 07 - 02 - 01 - 05
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