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Automatizace

* Trvalym dlouhodobym smérem rozvoje ve vsech vyrobnich odvétvich,
a tedy i ve strojirenstvi, je automatizace vyrobniho procesu.

* Ve strojirenstvi rozlisujeme dve oblasti automatizace

Tvrdou automatizaci

pro velkosériovou a hromadnou vyrobu, ktera je charakterizovana
automatickymi vyrobnimi linkami a jednou¢elovymi stroji. Ridi
jsou u téchto stroju tvoreny vackami, narazkami, krivkovymi
elektrohydraulickymi prvky. /

Pruznou automatizaci

pro malosériovou a kusovou vyrobu, ktera je chara
Fizenymi stroji.



Hlavni oblasti automatizace

e Automatizace vyrobnich stroj0

e Automatizace manipulace s materialem

e Automatizace montaznich stroj0

NC program

ovl. panel

monitor

DNC pienos g

mAFPFE=ZCZ0F

ja\lro

MC

g

U

pl j_> SERVO

zpéma vazba - odmeérovani

doplikové funkee

PLC

/ AN

logické stavy U™ oot

> (chlazeni, mazis
| apod)

AN

zpéina hlideni

STROIJ



Automatizace

 Automatizace  -tvrda
- pruzna
Pruzna Tvrda
Investice Vysoke Velmi vysokeé
Série Kusova — stredni serie Velke ser. —hromadny vyr.
Pocet typU Neomezené Maly (2 —3)
Tok obrobkU Pruzny, proménny Pevné dany
Zmeéna vyroby | Snadna Obtizna
Rizeni Mikroprocesor Mechanické
Systém vyroby | JIT Davkovy
Nastroje Universalni Specialni




Automatizace

- Cislicové Fizeny obrabé&ci stroj je takovy, u néhoz priibéh
pracovniho procesu je fizen Cislicove vyjadrenymi
informacemi o draze, sméru a smyslu pohybu pracovnich
organu, feznych podminkach a pomocnych funkcich, které
jsou postupné predavany stroji nositelem informace.

* NC (z angl. Numerical Control — Cislicové fizeni) slouzi k
automatizaci stroju, které jsou obsluhovany abstraktné
programovanymi pfikazy nahranymi na pametovéem mediu.

 CNC (z angl. Computer Numerical Control — pocCitacov
Cislicoveé fizene)



Diagramy

Vyrobni naklady
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Diagramy

Vyrobni naklady
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Diagramy
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—= vyrobni ndklady VNP (K2 )

Diagramy

Porovnani stroj0 z hlediska porizovacich nakladd a
produktivity obrabeéni
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Diagramy

Vyuziti Casového fondu stroje (SankeyUv diagram)
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Vyrobni Casy

th th
C. hlavni C. vedlejsSi
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Déleni OS dle stupné pruznosti

wn
%
A
Hromadna

Velko sériova

Stredné sériova

Malosériova

Kusova

NC stroje

Universalni
(konvenéni)
stroje

Pruznost

N
7




Vyvoj OS

Universalni
stroje

Stavebnicové
stroje




Déleni OS dle stupné pruznosti

FMC (Flexible Manumacturing Cell) Pruzna vyrobni burika (bezobsluzné cca 1 hod)
FMI (Flexible Manumacturing Island) Pruzny vyrobni ostrov (bezobsluzné cca 1/2 s

FMS (PVS) (Flexible Manumacturing Systém) Pruzny vyrobni systém

FTL Pruzna transférova linka

TL — transferova linka

JUS - jednoucelové stroje




Stupet pruznosti
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Déleni OS dle stupné pruznosti

KOS - konvencni obrabéci stroje
- pracovni podminky se mohou ménit okamzité, stroje jsou universalni

SOS - specialisované obrabéci stroje
- jsou pfizpusobeny pouze urcitému pouziti

NC - Cislicové fizené
- s automatickym pracovnim cyklem obrabéni s nastrojem

oC - obrabéci centra
- s automatickym cyklem a vyménou nastroju

PVS - pruzné vyrobni systémy
- vybér nastroju a soudasti je v automatickém cyk

VOC - vicevietenova obrabéci centra
- vicevietenové automatické obrabéni

PVL - pruzné vyrobni linky
- kombinace center, NC stroji a mére

PSS - prestavitelné stavebnicoveé stroj
- umoznujici rychlou pfestavbu n

JUS - jednoucelové stroje _
- stavebnicove, tvrdé jednouce
- slouzici k obrabéni tvarové a

AL - automatické vyrobni linky
- sestavené z jednoucelovych



Rozdil mezi NC a CNC

NC CNC
Systémovy program | Zapojeni (draty) Pameét
Uzivatelsky program | Dérna paska Pamét
PrizpUsobov. obvody | Relé Pamét (PLC)
CPU Jednoucel. automat | pP
CNC offline online
« V/yména technologickych palet H
* Vyména nastroju
CNC bezobsluzny -

» Monitorovani stavu stroje a feSeni poruch

» Sledovani zivotnosti nastroju (obr.)

« Kompenzace opotiebeni nastroju




Pruzne vyrobni systemy

* Pruzné vyrobni systémy se v praktickém nasazeni objevily prvné ve svété
kolem roku 1975 v USA.
« Charakteristickym rysem PVS je prvotni uloha fidiciho pocitace.

« PVS vZdy centralni PC, doprava obrobkd

Casto doprava nastroju
okamzita zména vyroby

libovolné poradi

Rotacni

obrobky

... jiny zpusob upnuti

Skrinove

obrobky



//upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/c/c8/FlexiblesFertigungssystem.jpg

DNC — direct NC

Pruzne vyrobni systemy
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Pruzne vyrobni systemy

Technologicka pracovi§té mohou byt v PVS fazena paralelné, sériove i

seriovo-paralelné.
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Pruzne vyrobni systemy

Struktura PVS musi byt vytvofena tak, aby systém byl schopen pinit vSechny

ukoly na néj kladené, tj. vyrobni, manipulacni, prepravni i skladovaci.

Struktura PVS ovlivriuje také jeho spolehlivost a provozuschopnost, ktera
zavisi na poctu prvku a vazeb, pfi jejichz poSkozeni neklesnou funkéni

charakteristiky systému pod stanovené hranice.

DalSi dulezitou charakteristikou struktury systému je jejich fiditelnost.
Kvantitativné se hodnoti stfednim poétem vazeb mezi prvky. Cim vy3Si |
tento ukazatel, tim Iépe je fiditelny systém. Se zvySovanim stupné fidi

se soucasné snizuje samostatnost prvkd a podsystémda.



Pruzne vyrobni systemy

Pruzné vyrobni systémy v Cesku

Nékdejsi Ceskoslovensko bylo jednim z prvnich stavitelt pruznych vyrobnich systémo na
SVéte.
Bylo pfed vice nez 30 lety a nékteré z téchto systému jesté donedavna pracovaly a /

mozna i dosud pracuiji.

Prvni pruzné vyrobni soustavy typu integrovanych vyrobnich usekt — IVU byly

realizovany v roce 1974 v dnesnim podniku ZPS Zlin, TOS Kufim a Kovo vit



TOTAL STOP obvod

» Jednoduché zapojeni (relé)

Zde pripojena zarizeni, které stale pod
napétim (TOTAL STOP nevypne!)

Napajeni Napf.: upinani, osvétleni, fidici systém apod.
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START Tuto vétev TOTAL STOP vypina (pohony vietene,
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Vypnestroj  TOTAL =3
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» Koncovy spinac¢
(pf.: 3 osy, 6 spinacl)
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