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1. MONTAZ

OBSAH KAPITOLY:
—
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Rozdéleni montazi

Clenéni montazniho procesu
Druhy montéaze
Analyza rozmérovych fetézci

Metody montéaze

[ MOTIVACE:

N d Charakteristickym znakem montaznich procesii je spojovani dvou ¢i vice
soucasti do montaznich celkt. Pro spojovani jsou obvykle vyuZivany takové
technologie, které zabezpecuji ptimé spojeni bez pridavnych soucasti nebo
materiali. Montdzi se nazyva soubor Cinnosti lidi, strojii a zafizeni, jejichz
vykonavanim ve stanoveném potadi a Case vznikne z jednotlivych soucasti
a montaznich celkt hotovy vyrobek. Montaz je obvykle zavérecnou fazi
vyrobniho procesu ve strojirenské vyrobe.
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1.1 MONTAZ

Zakladni strukturalni jednotkou montazniho procesu je montazni operace. Tuto operaci lze
definovat jako ukoncenou cast montazniho procesu, kterd je realizovanad pfi montédzi celku
nebo vyrobku jednim, nebo skupinou délniki na jednom pracovisti, bez piestaveni
montazniho zafizeni. Je to operace bezesporu velmi pracna a nakladna. V praxi Casto zabira
az 50 % nakladd.

Podobné jako u technologického postupu vyroby je nutno vénovat zvySenou pozornost také
pozadavkiim technologie montdze. Pod pojmem technologi¢nost konstrukce vyrobku
z hlediska montaze je zahrnuta takova uprava rozméru, tvart, materiald a dalSich parametrd,
Ktera vytvari nejniz$i pracnost montaze a zhotoveni vyrobku pii zachovani, piipadné zlepSeni
stavajicich jeho funkci v rAmci danych moznosti vyroby.

Konstruktér z pohledu montaze usiluyje o minimalni pocet soucasti tvofici celek
a stavebnicové uspofaddani vyrobkli. Vhodné zvolend konstrukce soucasti umoziuje
zjednodusit montazni proces, eliminovat rucni pracovist¢ a uplatnit mechanizaci
a automatizaci. Strendem zvySujicim se stupném automatizace montaze se zvysuji
| pozadavky na technologi¢nost konstrukce vyrobku a piesnost jejich provedeni. Montazni
néklady mohou v dtisledku nevhodné konstrukce soucasti vyrazné navysit vyrobni naklady.
Pii montézi strojirenskych vyrobkd se provadi fada montaznich ¢innosti, které 1ze rozdélit
do téchto Sesti zakladnich skupin podrobnéji uvedenych na obr. 12.1.

Audio 1.1 Montaz
* )) e
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: - pfiprava I - oznadeni, : - vyjimani, | - nytovani, : méfeni, : - baleni,
| pracoviste, : - vyvazovani, | - hasouvani, : - pajeni, |- zkousSeni, | | - doprava,
| pfipravkd, | - Gprava ploch, | - pfemistovani, | - tvafeni,  ~ I - demontaz,
: pomucek, : - Gprava tvaru, : - ustaveni, I - lisovani, : - konec¢né
| naradi, | |- Uprava rozméru,: | - upinani, : - svafrovani, | povrchova
b Pemmmm e | - odepinani, | - lepeni, | | Oprava, |
| - naklapéni, ~------- !
| - nakladani,
|- vykladani, |

Obr. 12.1 Rozdéleni montaznich cinnosti

Vzajemny podil jednotlivych montéZnich ¢innosti se 1isi v zavislosti na realizovaném druhu
vyroby. V kusové az malosériové vyrobé jsou rozhodujici zejména ptipravné cinnosti
a z vlastni montaze ma podstatny vyznam kontrola a sefizovani. Tyto ¢innosti tvofi v souhrnu
asi 80 % pracnosti montaze. V sériové a hromadné vyrobé se zvySuje podil montaznich
¢innosti spojovani a manipulace.

1.1 CLENENI MONTAZNIHO PROCESU
Z hlediska montaze se kazdy slozitéjsi strojirensky vyrobek ¢leni do tzv. montazZnich prvkaii,
to jsou skupiny a ¢asti stroju, které mohou byt montovany oddélené a nezavisle na ostatnich
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astech vyrobku. Clenéni vyrobkii na mensi celky je obvykle ve shodé s jeho konstrukéni
dokumentaci.

Zakladni Clenéni vyrobku z hlediska jednotlivych fazi vyrobniho procesu je znazornéno na
obr. 12.2. Schéma vyjadiuje rozdéleni montazni operace do jednotlivych montaznich prvku.
vyjadiuje posloupnost montaze jednotlivych soucasti do podskupin a skupin, az v kone¢ny
vyrobek ¢i zafizeni.

Zafizeni

Soucast Skupina

Montaz

: Vyrobni proces

[
|

Obr. 12.2 Schéma ¢lenéni vyrobku z hlediska jednotlivych fazi vyrobniho procesu

K zékladnim prvkiim mont4dzniho procesu patfi:
» soucast — je nerozebiratelny prvek (prvotni ¢lanek montaze), ¢ast vyrobku, ktera je
obvykle vyrobena z jednoho kusu materialu;

= podskupina (dil) — pfedstavuje jednotku vzniklou spojenim dvou ¢&i vice soucasti,
pficemz nezalezi na zplsobu spojeni, podskupiny mohou byt vicero fadu, napriklad
podskupiny |. fadu jsou pfimo montované do skupin, podskupiny Il. fadu jsou
montované do podskupin |. fadu apod.;

» skupina — nejvysSi montazni prvek, vznika spojenim jedné nebo nékolika podskupin
a dalSich soucasti;

= vyrobek — vétSinou je to kone¢ny hmotny produkt montaze uréeny pro trh, ktery je
funkéné a konstruk&né uzavieny, vytvofeny ze soudasti, podskupin a skupin,
spojenych rozebiratelnym ¢&i nerozebiratelnym zplsobem;

» zafizeni — tvofi soubor strojirenskych vyrobkl, které maji plnit dané provozni
a technologické ukoly.

Audio 1.2 Prvky montazniho procesu
%) re

1.2 DRUHY MONTAZE

Zpusob a organizace montdze zdvisi pfedev§im na typu a rozsahu vyroby, na pracnosti
montaze, na zpusobech dodavek apod. RozliSujeme dvé zakladni formy montaze:
= interni;

= externi.
Interni montaZz se provadi v ramci daného vyrobniho zavodu a vyrobek opousti vyrobni
proces obvykle ve stavu zplsobilém k pfimému pouziti (napt. automobily, spotiebni zbozi).
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Naopak externi montaz je realizovana mimo vyrobni zavod, pfi niz se v predepsaném sledu
montuji jednotlivé ¢asti zafizeni, které byly pfedem interné¢ smontovany ve vyrobnich
zavodech (napf. montdz znaéné¢ rozmérnych a objemnych stroji a zafizeni, mosti
a konstrukci, vzduchotechniky, potrubi, armatur). Zpravidla se jedna o stacionarni montaz.
Podle pohybu soucasti pfi montazi, stupné Clenitosti a charakteristickych zvlastnosti
montovaného vyrobku rozeznavame dvé organiza¢ni formy interni montaze:
= nepohyblivou neboli stacionarni montaz (pfedpoklada soustiedéni montaznich
praci na stalém pracovisti):

- soustfedénéa;

- roz¢lenéna;

- proudové;

» pohyblivou neboli nestacionarni montaz (probiha sou¢asné v nékolika montaznich
operacich nebo ve skupinach pracujicimi délniky):
- predmétna;
- linkova.

Stacionarni montaz je typicka pro kusovou a malosériovou vyrobu. Nestacionarni montaz je
vhodné zavést pro malosériovou, velkosériovou a hromadnou vyrobu, kde ptechédzeni
montaznich pracovnikti kolem vyrobku je minimalni.

Soustiedéna montaz se provadi spojovanim jednotlivych soucasti na jednom stacionarnim
pracovisti a vykonava ji obvykle jedna skupina pracovnikii (viz obr. 12.3). Vyuzivana je pfi
montazi tézkych ¢i rozmérnych soucasti, které jsou montovany podle ramcovych montdznich
postupti bez podrobného ¢asového rozboru ¢innosti.

N 4
o e
Z@>

| pfiprava, sklad |

Obr. 12.3 Schéma soustifedéné montaze

Mezi nevyhody soustfedéné montaze patii vysoké ndroky na kvalifikaci pracovnikl, montézni
plochy, dlouhd priibézna doba montéaze, nepravidelny pribéh montaze, piiblizn¢ stanovené
normy ¢asu apod.

Roz¢lenéna montaZ postupuje podle principu déleni operaci. Vyrobek se montuje na
nékolika stacionarnich montdznich pracovistich soucasné (viz obr. 12.4). Ptedpokladem
tohoto typu interni montaze je moznost roz¢lenéni vyrobku na jednotlivé dily, podsestavy
a sestavy v souladu s montaznim schématem a piihlédnutim k objemu prace v dané montazni
operaci. Casova norma je zpracovana pro celé montazni celky.

Vyhodou uplatnéni rozc¢lenéné montdze je uskutecnitelnost soubéZzné predmontdze
jednotlivych celkii, napf. montuje-li se vice vyrobku (napi. obrabécich stroji) v jedné
montazni hale, skupiny montdznich pracovniki postupné ptechdzeji od jednoho celku ke
druhému a montadz probiha v jednotlivych fazich. Celkova montaz pak predstavuje spojeni
dilt, podsestav a sestav v hotovy vyrobek. VyuZiva se pro malosériovou vyrobu.

MODERNIZACE VYUKOVYCH MATERIALU A DIDAKTICKYCH METOD
CZ.1.07/2.2.00/15.0463



MONTAZ

pfiprava, sklad
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Obr. 12.4 Schéma rozcélenéné montaze

Proudova montaz probihd na stacionarnich montaznich pracovistich, kde specializované
skupiny pracovnikll provadi urc¢itou ¢ast montdze. Schéma proudové montéze je zndzornéno
na obr. 12.5. Montazni prace jsou roz¢lenény az na operace nebo tkony. Tento typ montaze je
pravé diky pevnému synchronizovanému taktu dopravy soucasti vhodny k automatizaci

montazniho procesu.

7N

Obr. 12.5 Schéma proudové montaze

Vyhodou této organizace montaze je synchronizace jednotlivych pracovist z hlediska objemu
montaznich ¢innosti. Proudova montaz se uplatituje pfi hromadném typu vyroby napf. pfi
vyrobé¢ valivych lozisek, métfidel, motort, prevodovek, elektrickych spinacii apod.
Piedmétnda montaz se vyznacuje volnym pohybem montovaného pfedmétu, ktery prochézi
jednotlivymi pracovisti (viz obr. 12.6). Pracovnici vykonavaji jen urcitou opakujici se operaci
s volnym taktem pfesouvani soucasti mezi stacionarnimi pracovisti. Pracovi§t¢ montért jsou
pro montdz vzdy piislusné vybavena. Typ montaZze je urCen pro malosériovou az
velkosériovou vyrobu (napf. obrabéci stroje, stavebni stroje, lokomotivy, elektrické motory).

Obr. 12.6 Schéma predmétné montaze
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Linkova montéaz je charakteristicka nucenym pohybem montovaného pfedmétu, ktery je dan
taktem montéazni linky, pficemz je nutno dodrzet sled operaci. Nékdy je nazyvéna také jako
plynuld montéZ (viz obr. 12.7). Montaz organizovana v lince je dle zptisobu odbéru vyrobku
uskutecnovana jako synchronizovana ¢i nesynchronizovana.

| )) Audio 1.3 Druhy montaze

> ‘o ‘@

Obr. 12.7 Schéma linkové montaze

Pohyblivd montdz mize byt s periodickym taktem s nepfetrzitym pohybem. Taktem montaze
nazyvame ¢asovy interval mezi smontovanim dvou hotovych vyrobkii. Tento takt se reguluje
rychlosti pohybu dopravniku a zachovava pomoci zvukové a svételné signalizace.

Montézni takt Ty, v minutach lze vypocitat podle vzorce

L (12.1)

m

Fsk je skute¢ny hodinovy ¢asovy fond montéze,
N je ro¢ni produkce smontovanych vyrobku v kusech.

1.3 ANALYZA ROZMEROVYCH RETEZCU

Soucasti vstupujici do procesu montdZe jsou vyrobeny sraznou piesnosti. P¥i montazi
soucasti je nutno zajistit jejich vzajemné uspotfadani v mezich ptredepsané piesnosti. Spojeni
uréitych ploch musi zajistit pfedepsanou vili, spojeni jinych potiebny ptesah. Spravnou
velikost Uchylek rozmérti soucasti v zavislosti na pozadované piesnosti spojeni ¢i
mechanismu lze urcit podle tzv. rozmérovych fetézct.

Rozmérovy retézec je uzavieny fetézec vzajemné vazanych rozmért, které jsou v urcité
posloupnosti, rozhodujici pro vzdjemnou polohu ploch ¢i os jedné nebo vice soucasti.
Rozméry jednotlivych soucasti jsou Cleny rozmérového fetézee, tj. rozmeéry, kdy soucet vSech
¢lenii rozmérového tetézce dava bud’ celkovy pozadovany rozmér, nebo se 1isi od zadaného
celkového rozméru presahem, ptipadné vuli.

| )) Audio 1.4 Rozmérovy Fetézec

Rozmérové retezce z hlediska vzajemné polohy, sméru a velikosti ¢leni mohou byt
nasledujicich typt:
» linearni fetézec (v8echny Cleny Fetézce jsou rovnobézné, jak je schématicky
znazornéno na obr. 12.8);
A1 A2

As | Az . Aag | A3
T 1 1
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Obr. 12.8 Schéma linearniho fetézce rozmérd

= rovinny fetézec (ma nékteré nebo vSechny Cleny fetézce v rovnobéznych smérech,
ale v jedné nebo vice rovnobéznych rovinach viz obr. 12.9);

A1

A2

Az

A4

Obr. 12.9 Schéma rovinného fetézce rozmért

» prostorovy Fetézec (ma nékolik nebo vSechny ¢&leny fetézce v riznobéznych
smérech a v rliznobé&znych rovinach viz obr. 12.10);

A4

As A3

Az

A
Az

Obr. 12.10 Schéma prostorového fetézce rozmért

= Uhlovy (ma v8echny Cleny Fetézce v uhlové mife a se spoleénym vrcholem viz obr.
12.11). Mize byt rovinného nebo prostorového typu.

A2

<

Ag

Obr. 12.11 Schéma uhlového rfetézce rozméri

Cleny rozmérového fetézce mizeme rozdélit na vychozi, uzaviraci a spojovaci. V piipadé
vychozich a uzaviracich ¢lend je pfesnost rozméri urcena uchylkami od piesnosti vSech
ostatnich ¢lenli rozmérového fetézce. Jestlize timto Clenem fetézec zacina, nazyva se vychozi,
jestlize jim kon¢i, pak je to ¢len uzaviraci. Uzaviraci ¢len je zakreslen na obr. 12.12 pod
oznaceni A,.

Naopak spojovaci ¢leny jsou vSechny ostatni Cleny fetézce kromé c¢lenu vychoziho nebo
uzaviraciho, jejichz presnost rozméri ma vliv na zménu presnosti rozméra uzaviraciho Clenu.
Spojovaci ¢leny mohou zvétSovat nebo zmensovat celkovy rozmér, pfiCemz zvétsujici Clen je
Clen, pii jehoz zvétSeni se zveétsi zavérny Clen, zmensujici Clen je Clen, pfi jehoz zvétSeni se
zmens§i zavérny ¢len.
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A1

Obr. 12.12 Lineérni rozmérovy retézec

Cilem feSeni rozmérového fetézce je stanovit mezni rozméry nebo mezni uchylky od
jmenovitych hodnot dil¢ich rozmért podle vyrobnich nebo konstrukénich pozadavku, pfip.
zménit tolerance tak, aby bylo vyhovéno pozadavkum technické a montadZni dokumentace.

Pro Vypoéet ] menovité hodnoty zavérného ¢lenu A; linearniho fetézce obecné plati:

A = ZA 27 A, , kde (12.2)
j=n+
m-7
Z A je soulet jmenovitych rozmérd vSech n zvétSujicich clenil a Z A je souctem vSech
i=1 j=n+1

(m-n-1) zmensuyjicich ¢lent fetézce. Celkovy pocet ¢lent fetézce véetné zavérného je oznacen
m.
Dosazenim skutecnych rozmért do rovnice (12.2), tj. rozmért zjiSténych pii méfeni za
jmenovité hodnoty, mohou nastat dva mezni ptipady, pii kterych:
» maximalni hodnotu zavérného ¢lenu Ize vypocist dosazenim maximalnich rozmér(
vSech zvétSujicich ¢lend a minimalnich rozmérd vS§ech zmensujicich ¢lend:

A, = A Z i (12.3)
i= j=n+1
. mlnlmalnl hodnotu zavérného ¢lenu Ize vypocist dosazenim minimalnich rozmérl
vSech zvétSujicich ¢lent a maximalnich rozméra vSech zmensujicich ¢lena:
— m_7 —
Azmin - A z /ma)( (124)

i=1 j=n+1

Pro linearni obvody plati, Ze tolerance zavérného €lenu Taz je dana rozdilem maximalni A,

aminimalni A, hodnoty zavérecného ¢lenu a rovna se souctu toleranci vech ¢lenti fetézce:
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Ty = Az,,,ax - Azmin ’ (12.5)
a po uprave:

n m-7 m-7
T, = i;TA - j;7TAJ_ = kZ:;TAk , kde (12.6)

z vySe uvedené rovnice je ziejmé, ze pro linearni fetézce se tolerance zavérecné¢ho Clenu
rovné souctu toleranci vSech jeho ¢lent.

Z rovnice (12.6) déle vyplyva, ze se zvetSujicim se poctem Clenidt v rozmérovém fetézci roste
pocet s¢itanct Taj, coz ma za nasledek bud’ zmensovani tolerance jednotlivych ¢lent fetézce
tak, aby tolerance zavére¢ného Clenu zlstala konstantni, nebo pii zachovéani hodnot toleranci
jednotlivych ¢lent ke zvétSovani tolerance zavéreéného ¢lenu.

Z popsané analyzy rozméerovych obvodu plyne pravidlo nejkratsi rady. Dil¢i ulohy feSeni
ptesnosti vzajemné polohy ploch a os jednotlivych soucésti je nutno stejné jako pii obrabéni
dilce fesit aplikaci rozmérovych fetézcii s minimalnim poctem c¢lent.

1.4 METODY MONTAZE

Ptredepsanou piesnost pifi montdzi soucasti lze zajistit nize popsanymi zplisoby montaze.
Volba metody feSeni rozmérovych fetézct je urCena konstrukénimi zvlastnostmi soucasti a
druhem vyroby.
Metody montéze, jsou nasledujici:

= Uplna vyménitelnost soucasti;

= CasteCna vymeénitelnost soudasti;
= vybér (selekce) soucasti;

= kompenzacni (pevny Clen);

= regulacni (pohyblivy €len);

= licovani (Gprava).

Audio 1.5 Metody montaze
‘) e

141 Metoda uplné vyménitelnosti soucasti

Tato metoda umoznuje montdz vSech soucasti, které tvori jednotlivé Cleny rozmérového
fetézce, zhotovenych v piedepsanych rozmérech a tolerancich, bez piedchoziho vybéru ¢i
prizptsobeni a plné zabezpeCuje piesnost zavérného cClenu. Montdz na zakladé uplné
vyménitelnosti soucasti mtize byt organizovana v hromadné a velkosériové vyrobé.

Mezi vyhody této metody montaze patii jednoducha technologicka pfiprava montaze (¢lenéni,
mechanizovani montaznich praci, normovani prace), jednoducha a hospodarna montaz (bez
vybéru a prizpusobovani, nizsi kvalifikace pracovni sily, stabilni ¢as montaze), snadna
mechanizace a automatizace montaze, moznost kooperace vyroby, jednoducha udrzba a
opravy vyrobku na zéklad¢ vymeénitelnych ndhradnich dilt, snadné vybaveni ndhradnimi dily.
Nevyhodou metody je naopak zvySujici se naroky na ptesnéjsi vyrobni metody, pfipravky a
méiidla, delsi vyrobni Casy a stim souvisejici zvySovani nakladli na vyrobu soucasti
S pozadovanou piesnosti.
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142 Metoda ¢astecné vyménitelnosti soucasti

Metoda castecné vymeénitelnosti soucasti vychazi z uvahy, ze skutecné rozméry kazdého
¢lenu rozmérového fetézee (i zaveérného) jsou vlivem nahodilych chyb rozlozeny v celé $ifi
toleranc¢niho pole, ale s rozdilnou Cetnosti vyskytu, tj. krajni hodnoty jsou mén¢ pocetné nez
stiedni.

Dale je zfejmé, Ze pravdépodobnost vzijemného setkani extrémnich rozmért klesa se
zveétSujicim se poctem CElentl v fetézci. Navic, ¢im vétsi je pocet jednotlivych ¢lend, tim u nich
muZze byt stanovena Sir$i tolerance. Soucasti jsou v rdmci této metody vyrabény ve vétSich
tolerancich a vymezeni vile ¢i pfesahu se fesi vypoctem, ktery bere v uvahu riziko, Ze
stanovenych hodnot nebude dosazeno.

Vyhodou metody casteéné vymenitelnosti je moznost volby vétSich toleranci soucasti
(snizovani vyrobnich naklada), jednoduché a hospodarnd montaz. Nutnost zfizeni pracovnich
mist pro piipadné dolicovani soucasti, jejichZ tolerance ndhodné nevyhovuji rozmérovému
fetézci, patii ke stézejnim nevyhodam. Vhodné je vybavit automatické montazni stroje
zafizenim na méteni Gchylek a blokovacim zatizenim pro vyfazeni nevyhovujicich soucasti.

1.4.3 Metoda vybérova (selektivni)

Tato metoda je uZivana tehdy, je-li pozadovana vile nebo piesah vzhledem k pracovnim
podminkam tak mala, Ze je z technologického hlediska obtizné dodrzZet tolerance hlavnich
rozmért soucasti. V tomto piipad€ se soucasti zhotovuji s vétsimi tolerancemi a predepsané
piesnosti celku se dosahuje pfesnym meéfenim a pfisluSnou volbou vnéjSich a vnitinich
soucasti.

Volba se usnadiiuje rozdélenim soucasti do skupin podle jejich skute¢nych rozmért (viz obr.
12.13). Dané skupiny se vytvoii rozdélenim toleran¢nich poli spojovanych soucasti na stejny
pocet dili. Charakteristickymi ptiklady uziti metody mohou byt valiva loziska, vsttikovaci
cerpadla, montaz pistnich Cepil s pisty, montdz krouzki a pistti s valci motort apod. Metoda
se déli na montaz s predbéZznym vybérem soucasti do rozmérovych skupin, a to s Uplnym
vybérem (tfidéni vSech soucasti) a ¢asteCnym (tfidéni vybranych soucasti) vybérem.
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Obr. 12.13 Princip vybérové metody na pfikladu ¢epu a pouzdra
Nevyhoda metody spoc¢iva ve vyssi rozpracovanosti montaze (Cetnost vyskytu jednotlivych
rozmért soucasti vhodnych k montaZzi neni vzdy stejnd) a v nutnosti meéteni vSech soucasti pti
jejich tfidéni do skupin.

1.44 Metoda kompenzacni (pevny ¢len)

Metoda kompenzaéni vyuziva moznosti dosazeni tolerance zavérného ¢lenu, a to vloZenim
ur¢itétho poctu kompenzacnich prvki do rozmérového fetézce. Vile se vymezi vlozenim
pevného kompenzatoru potfebnych rozméru.
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Vyhoda metody je piedev§im v odstranéni dodatecného ptizplisobovani zavérnych c¢lent
rozméroveho fetézce. Nevyhodou je zvySeni poctu ¢lent fetézce. Metoda se vyuziva zejména
v kusové a malosériové vyrobé v ptipadech, kdy pfizplisobovaci prace na montazi by byly
znacn¢ nakladné.

1.45 Metoda regulacni (pohyblivy ¢len)

Metoda je zaloZzena na obdobném principu jako metoda kompenzac¢ni a tudiz vyuziva
moznosti dosazeni tolerance zavérného clenu, a to zménou polohy ureného Cclenu
rozméroveého fetézce (tzv. pohyblivy konstrukéni kompenzator). Pohyblivou kompenzacni
soucasti mize byt napf. stavéci lista, klin ve vodicich sanich soustruhu, mechanizmus
regulace polohy vné&jSiho krouzku valeckového loziska apod. Vyhody a nevyhody metody
jsou obdobné jako u metody kompenzacni.

1.4.6 Metoda licovani

Tato metoda se pouziva v ptipadech, kdy funkéni pozadavky na mechanismus zaru¢i pouze
takova ptesnost, kterou neni mozné ekonomicky dosahnout pti dané urovni vyroby. Soucasti
jsou vyrobeny s ekonomicky pfipustnymi rozsifenymi tolerancemi a piesnosti mechanismu se
pak dosdhne dodate¢nym pftilicovanim jednoho z piedem vybranych soucasti. Soucast, u které
se zménou jejiho rozméru dosahne konecné presnosti spojeni, se nazyva vyrovnavaci neboli
kompenzacni. Ptilicovani se provadi pilovanim, smirkovanim, zaSkrabavanim, brousenim
nebo lesténim.

Vyhoda metody spociva v dosazeni predepsané piesnosti montaze pii pomérné Sirokych
tolerancich vSech c¢lenli spojeni a oproti jinym metoddm nizSich ndkladech na strojni
vybaveni. Nevyhodou metody jsou dodate¢né piizplisobovaci prace na montazi a potieba
vyssi kvalifikace operatort, ktefi tyto prace provadéji. Metoda licovani je pouZivana v kusoveé
a malosériové vyrob¢ a pti opravach stroju.

1.5 PRESNOST VYROBY A JEJi VLIV NA NAKLADY MONTAZE

Znacny podil pracnosti pfi montdzi pfipadd na ptizpiisobovaci prace. Jejich omezeni, nebo
Vv idealnim ptipad¢ uplné vylouceni, zavisi na kvalité vyroby spojovanych soucasti a jejich
pfesnosti. Pod pojmem pfesnost je nutno komplexné vnimat velikost toleranci tchylek
rozmeért, tvarit a polohy ploch. Pravé volba ptfesnosti je zavaznym problémem pro kazdého
konstruktera.

Naroky vyroby na ptesnost jsou rozdilné podle druhu vyrobku a typu vyroby. Rozmérova
tolerance je rozdil mezi hornim meznim rozmérem a dolnim meznim rozmérem. Zavislost

vyrobnich nakladt na velikosti tolerance rozméru je mozno posoudit z obr. 12.14.
-~

Naklady Celkové
naklady

Naklady

vyrobni Naklady

na montaz

>

Vyrobni tolerance i

Obr. 12.14 Zavislost nakladu na vyrobni toleranci souc¢asti
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Na obrazku je zfejmy hyperbolicky nartist nakladi na vyrobu soucasti pii zmenSovani jejich
rozmérovych toleranci a progresivni rast nakladi na jejich montdz pi1 zvétSovani
rozmérovych toleranci. Poloha minima kiivky celkovych nakladl (souctova kiivka) je zavisla
na tvaru obou dil¢ich kfivek, a to na kfivce ndkladi na vyrobu a montaz. Minimum na
sou¢tové kiivce urcuje velikost optimalni tzv. hospodarné tolerance.
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Kontrolni otazky

2 KONTROLNI OTAZKY

Jaké znate rozdéleni montaznich €innosti?

Jak se ¢leni montazni proces?

Jaké jsou druhy montaze?

Popiste roz¢lenénou a soustfedénou montaz

Jaky je rozdil mezi proudovou a pfedmétnou montazi?

Jaké znate metody montéze?

Popiste metodu Castecné a upiné vyménitelnosti soucasti?
Jaky je rozdil mezi kompenzaéni a regulacni metodou montaze?
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Prednaskovy text se vztahuje k témto otazkam.

3 PREDNASKOVY TEXT SE VZTAHUJE K TEMTO OTAZKAM.

e 30. Zakladni principy montdzZi, druhy a zplsoby montazi
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