TECHNOLOGICKE POSTUPY

V zajmu trvalé finalni kvality a funk¢éni spolehlivosti vyrobki (konstrukei, souboru konstruket, ....)
je nutné dodrzet pii vyrobé urcité podminky a zplisoby provedeni praci. Zejména pii uplatnovani
vysledkt technického rozvoje v praxi nabyva na vyznamu plna informovanost pracovnikii ve
vyrob¢ , a proto vyrobni jednotka (podnik, firma, ....) vydava pro bezprostiedni potiebu fizeni
vyroby zavazné piedpisy technologického charakteru zvané technologické potupy .

1 Technologicky postup musi obsahovat nasledujici zakladni parametry:
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vyrobni prostfedky, tj. vyrobni zafizeni, ptipravky, nastroje a metidla
sled operaci vCetn¢ popisu prace

pocet vyrabénych kust

technologické podminky vcetné rezimii prace stroji

jednotlivé operacni rozméry

odmény za vykonanou praci

¢asy jednotkové prace tA u jednotlivych operaci

Technologicky postup je stejné platny jako technicky vykres. Svévolné poruseni technologickych
podminek se kvalifikuje jako poruseni technologické kazné a je trestné.

2 Technologické dokumenty se déli podle ticelu na :

>

zakladni, které se pouzivaji pii zpracovani technologickych procesii a operaci; déli se dale
na vSeobecné (napft. technologicky postup) a specialni (napf. navodka pro obrabéni na
revolverovych soustruzich)

pomocné, které se pouZzivaji pii pfipravé a realizaci technologickych procest

3 Jednotlivé druhy technologické dokumentace jsou :

>

Technologicky postup TP, ktery je urcen pro popis technologického postupu vyroby nebo
opravy vyrobku formou posloupnosti operaci a pouziva se pro vSechny typy vyroby a
vSechny faze zhotovovani vyrobku

List naértka LN je urcen pro znazornéni obsahu textového technologického dokumentu
Technologicky predpis TPF, ktery se uziva pro popis opakovanych technologickych
postupti, metod a ukond, s cilem zmenseni objemu zpracované technologické dokumentace
MontaZzni rozpiska MR, ktera se pouziva pfi zpracovani montdznich technologickych
procest

Soupiska pribéhu vyroby SPV je urcena pro stanoveni technologického pritbé¢hu vyroby
nebo opravy vyrobku ve vnitropodnikovych utvarech

Seznam technologického naradi STN, ktery je urcen pro uvedeni souhrnu
technologického nétadi, pouzivaného pii opravé nebo vyrobé

Materialovy list ML je ur¢en pro uvedeni idaji o potiebném materialu na soucasti pfi
vyrob¢ nebo opraveé vyrobku

Soupiska technologickych dokumenti STD je uréena pro uvedeni vS§ech dokumentt
nezbytnych pro vyrobu nebo opravu vyrobku

Technicko-normovaci list TNL, ktery je urCen pro stanoveni normy ¢asu na technologickou
operaci a k vypoctu odmén za vykonanou praci



> Navodka N je urcena pro popis technologického procesu vyroby nebo opravy vyrobku v
technologické posloupnosti operaci dan¢ho druhu vyroby, montaze nebo opravy s uvedenim
technologického vybaveni, materidlovych nékladi a spotieby prace

> Typova (skupinova) navodka TN je urcena pro popis operaci typového technologického
postupu vyroby nebo opravy

> Operacni navodka ON je urcena pro popis operace s uvedenim tseka a ukont, vyrobniho
zafizeni, technologickych podminek, naradi fezného, upinaciho a méticiho

> Typova opera¢ni navodka TON je ur¢ena pro popis typové technologické operace

> List technologického postupu kontroly vyrobkii LTKYV je uréen pro popis kontroly
vyrobku nebo jeho Casti v pribéhu jednotlivych fazi technologického postupu vyroby

Technologické postupy se cleni dé€li podle ucelu a podle typu vyroby az do ¢tyf stupnd na
jednotlivé operace-tiseky-ukony-pohyby.

4 Operace

je ¢ast vyrobniho procesu, provadéna nepfretrzité pti jednom Case, charakterizovana stejnym
vyrobnim cilem, vykonavana na ur¢itém dilci nebo nékolika stejnych dilcich na jednom pracovisti
nebo jednim strojem a zpravidla jednim pracovnikem.

Operace je charakterizovana :
» stejnym obrabénym dilcem
» stalym pracovistém
» stalym pracovnikem

Operace se obvykle ¢isluji arabskymi ¢islicemi a Gseky v nich pomoci zlomku — napt. 4/2 znamena
operaci Cislo 4, usek ¢islo 2. Pti grafickém zndzornéni operace se useky vyjadiuji silnou Carou.

5 Usek

je Cast operace, kdy se vykonava prace za stejnych technologickych podminek, jednim

nastrojem nebo skupinou nastrojli pracujicich soucasné na jedné ploSe nebo skupiné ploch

dilce. Napftiklad soustruzeni hiidele se dé€li na tiseky soustruZeni ¢ela, valcovych ploch,zapichi atd.
Usek se ¢asto sklada z nékolika zabérd a to v pfipadé, Ze se obrabi tataz plocha na vice zabéra.

6 Ukon

je ¢ast useku, charakteristicky jednoduchou pracovni ¢innosti, organizacné¢ ned¢litelnou. Naptiklad
pfi soustruZeni hiidele je to upinani dilce, spusténi stroje, pfisunuti nastroje, nastaveni hloubky fezu,
zapnuti posuvu atd. Hlavni tikon je ten, pfi kterém se realizuje vlastni pfedepsana prace, tj.
napfiiklad pfi obrabéni odebirani tfisky; ostatni jsou tikony vedlejsi, bez kterych by hlavni ukon
nebylo moZno provést (upindni a vyjmuti dilce, uvedeni stroje do ¢innosti, zastaveni ¢innosti stroje
atd.)

7 Pohyb
je nejjednodussi ¢ast pracovni ¢innosti, uvadénd zejména v hromadné vyrobé a u
montaznich praci. Je to nejmensi métitelny prvek operace.



8 Jak postupovat pri vytvareni vyrobniho postupu :

Nazev soucasti:

Podet kusu: ks/rok

Pokyny pro vypracovani:

1.

b)

c)
d)

e)

f)
0)

Rozbor technologicnosti konstrukce soucasti.
Navrh optimalni technologii vyroby zadanych soucasti v tomto potadi:

Navrh polotovaru + jeho rozméry, ptidavky na obrabéni + vykres v métitku
1:1. Vypocet normy spotieby materialu a koeficientu vyuziti materialu. U vy-
kovku a odlitku heslovity technologicky postup vyroby polotovaru. Vybér
vhodného polotovaru z databaze softwaru ASEPO.

Stanoveni poctu a potadi operaci, technologickych 1 kontrolnich.

Navrh stroji a zatizeni pro vyrobu - zZ databaze softwaru ASEPO.

Navrh néstrojli a nafadi - z databaze softwaru ASEPO.

Navrh feznych podminek u jednotlivych operaci (fezna rychlost, posuv, hloub-
ka fezu,...).

Uréeni norem ¢asu u jednotlivych operaci (tac, tsc).

Analyza stavu vyroby, evidence vyroby .

Rozbor technologi¢nosti konstrukce

.zmeny | Prvek Stavajici Novy Diivod zmény

Material

Obrobitelnost

Tepelné zpracovani

el RNl [t

KTP

Prumér

Ra

IT-vné;si

IT-vnitini

IT-délka

Délka

Do tohoto formulare zapisSte zmény, které provedete ve vykresové dokumentaci. VSe s piihlédnutim
ke konstrukénim a technologickym pozadavkim.



Polotovary

zékladni rozdéleni a druhy polotovari

navrh polotovaru z ekonomického hlediska

Vyznam polotovari a jejich za¢lenéni do vyrobniho procesu:

Surovina—material>polotovar—vyrobek

Pti vyrobé polotovarti se zpracovava vychozi material (dodany ve tvaru housek, ingott, praska aj.) bud’
odlévanim a tvafenim nebo slinovanim. Ziskéavaji se tak polotovary, které svym tvarem a rozméry jsou stejné
nebo vice ¢i méné podobné tvariim a rozmérim soucasti.

zékladni rozdéleni a druhy polotovari

Volba druhu polotovaru:

Zavisi na pouzitém materiadlu a poctu vyrobki:

hrubé: pouzivaji se na normalizované polotovary v kusové a malosériové vyrobé

presné: pouzivaji se na nenormalizované polotovary v sériové a hromadné vyrobé

Napft. odstupnovany hiidel je vhodné vyrabét v kusové vyrobé z ty¢e kruhového priifezu postupnym
opracovanim, zatimco v sériové vyrob¢ je vyhodnéjsi vyrabét vykovky ¢i odlitky.

1. Normalizované (hrubé)

-jsou uvedeny v norméch, maji danou rozmérovou a tvarovou piesnost
-napf. ty€e ruznych profild (ST278->), plechy, trubky, draty atd.
-pouziti: vétSinou kusova a malosériova vyroba.

Ocelové polotovary

Valcované O <:>
Tycova ocel -

Tvarova profilova tyéova ocel — rizné prutfezy I, U, L, T, kolejnice atd.

Valcované draty — pramér Smm a vyssi

Plechy

Riizné povrchy — pfirozené nebo pokovované ¢i jinak upravené.

Patfi sem i pasy valcované dodavané ve svitcich nebo pruzich.

Tazené polotovary — nevyhovuji vzdy pfesnosti povrchu, protazené ptes kalibry jsou piesné.

Trubky — vyroba za tepla a za studena jako trubky svafované (§vové) nebo beze§vé. Mohou mit ochranné
povrchy. Povrch mize byt okujeny, mofeny nebo leskly.

Nezelezné polotovary a polotovary z plastl — stejné zasady jako u ocelovych polotovart (rozmérové normy,
technicky dodané predpisy).

2. Nenormalizované (presné)

-navrhuji se podle budouciho vyrobku, napt. odlitky, vykovky, vylisky, svarky atd.

-pouziti: velkosériova a hromadna vyroba.

-jsou to polotovary vyrabéné : odlévanim, tvafenim za tepla, tvafenim za studena, z plastd,
svafovanim, pajenim, lepenim, praSkovou metalurgii

navrh polotovaru z ekonomického hlediska

Hlediska pro volbu materialu polotovaru:

Uvazujeme tii zakladni hlediska- konstrukéni (pevnost, tuhost, atd.), technologické (slévatelnost, tvarnost,
obrobitelnost, atd.) a ekonomické

EKONOMICKE- (HOSPODARNOST) - musi se pihlizet k cené materialu, k nahrazovani deficitnich
materiald, k zivotnosti soucasti, k mérné spotfebé materialu (na jednotku vykonu).

-Zasadné se voli nejlevnéjsi druh materialu, ktery jinak svymi vlastnostmi vyhovuje vSem hledisktim.
Neznamena to vSak, ze by musel byt vzdy nejvhodnéjsi piihlédneme-li napf. k jeho hmotnosti, dostupnosti apod.
-Material navrhuje konstruktér soucésti a uvede ho na vyrobnim vykrese. V nékterych ptipadech uvadi i druh
polotovaru (odlitek, svare, vykovek, apod.). Technolog navrzeny material kontroluje, a tam, kde se domniva, ze
navrzeny material, popft. polotovar, a tim i vyroba polotovaru neodpovida hlediskiim technologie a ekonomiky,
navrhne po dohod¢ s konstruktérem novy, vhodnéjs$i material a navrhne vyrobu polotovaru.




