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V prvnim pololeti $kolniho roku 2023/2024 vyhlasila Ustecka komunitni nadace ve
spolupréci s firmou AGC AUTOMOTIVE CZECH, A.S. soutéz Technowizz.

Soutéz Technowizz je urena pro zaky strojnich a elektrotechnickych oboru stfednich a
vyssich odbornych $kol, které maji sidlo v kraji Usteckém, Karlovarském, a Libereckém &i v
okrese Kladno, Mélnik a Rakovnik. AGC AUTOMOTIVE CZECH A. S. je soucasti japonské
skupiny AGC s vice neZ stoletou historii. Skupina je nejvét§sim vyrobcem autoskel na svété.

V ramci skupiny AGC patfici k divizi AGC Automotive Europe a je jedna z nejvétsich
firem na vyrobu autoskel v celé Evropé. Firma AGC byla zalozena v 30. letech 20. stoleti

rodinou tovarniki Edmunda Wienmanna.

Obr. 1: Vyrobni zavod firmy AGC
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POPIS ZADANI
Zadanim ukolu bylo navrhnout métidlo které bude meéfit polohu forem pfi vystupu z
pece.

rrrrrr

vytahovani ¢lanku fetézu dochazi ke stoc¢eni forem.

STAVAJICi RESENI MERENI FOREM

Jakmile forma vyjede z pece, pracovnik piilozi k form¢ svinovaci metr a zméfi
vzdalenost formy od nulového bodu, v tomto piipad¢ je za nulovy bod bran konec kuli¢kového
dopravniku. Zmétenou hodnotu ru¢né zapise na papir, pfi prvnim méfeni zapise zaroven cislo

formy tak aby se naméfena hodnota dala sparovat s ¢lanky fetézu na kterych forma lezela.

Me¢fteni se provede celkem na 58 za sebou jdoucich forem. Toto méfeni se provadi na levé i

Obr. 2: Zobrazované¢ hodnoty na displeji zaznamniku

NAVRZENE RESENT &.1

V této Casti je popsano nami navrzené feSeni zadani. 4.1 Popis feSeni Na obou stranéch,
kde se doposud provadi méfeni pomoci svinovaciho metru by byl pfipevnén pneumaticky valec
a na ném upevnéna krabicka ve které by byl umistén presny laserovy méfici snimac od firmy
Keyence. Jelikoz by celé zafizeni bylo vystaveno vysokym teplotdim ma krabi¢ka v sobé¢

vydechy na stlateny vzduch, ktery by chladil laserovy snimac¢. Toto feSeni chlazeni je pfimo
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doporucovano firmou Keyence. Snimacée by byly pfipojeny do PLC (Programmable Logic
Controller) které by zaznamenavalo naméfené hodnoty a zaroven ovladalo vyjizdéni snimach

upevnénych na pneumatickych valcich.

Forma se sklem
Pec vyjizdéjici z pece Snimaé, ktery méri
vzdalenost od formy

Pneumaticky valec  |Ridjci systém Kabel od ¢idla a
Konstrukce pece pro méfeni hadice se stlacgnym ’
vzduchem ktery chladi
¢idlo

Obr. 3: vizualizace navrzeného feSeni C.1

Princip FeSeni
Jakmile forma vyjede z pece vySle PLC, které tidi pec signal, Ze forma pravé vyjela z
pece. PLC, které fidi méfeni forem tento signal zpracuje a vysune snimace pfipevnéné na
pneumatickych valcich, zméti hodnotu vzdéalenosti na obou stranach a zasune snimace.
Vyhody a nevyhody ieSeni ¢.1
Vyhody:
- PIn¢ automatické feSeni
- Pfesné méteni v toleranci cca 0,5mm (v zavislosti na pouzitych snimacich) Nevyhody:
- Vysoké pofizovaci ndklady
—cca 100 000 K¢ 4.4
Zavér feSeni ¢.1
Z diivodu cenové naro¢nosti vyroby tohoto feSeni ve Skolnich podminkach jsme se

rozhodli zlstat u teoretického ndvrhu a vydat se feSenim ¢.2 které bude cenoveé dostupnéjsi.
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NAVRZENE RESENI ¢.2

V této ¢asti je popsan cenové prijatelnéjsi navrh. 5.1 Verze prvni Piedstava prvni verze
byla takova ze ke konstrukci pece bude umisténa deska s aretacnimi koliky, do kterych by se
pii kazdém méfteni vloZilo pouzdro s laserovym méfdkem vzdalenosti.

Po kazdém zméteni by se muselo pouzdro s métadkem vyjmout, nechat projet formu a
poté pouzdro s méfakem vratit zpét a zméfit dalsi vzdalenost. Tato verze by nebyla moc
komfortni pro obsluhu, rozhodli jsme se vylepsit toto feseni tak aby nebylo nutné pouzdro s

métakem pii kazdém prijezdu formy vyjimat.

Verze druha

Obr. 4: Prototyp druh¢ verze feSeni ¢.2

Teoreticky navrh

V této verzi by bylo vyuzito linearniho vedeni pfipevnéného na hlinikovy profil o
rozmérech 40 x 80 mm.

Hlinikovy profil bude pomoci Sroubii nebo aretacnich ¢epti ptipevnén ke konstrukei
pece. Na voziku linedrniho vedeni by byla pfipevnéna krabicka s laserovym meéiakem
vzdalenosti.

Pokud by se celd konstrukce métaku po skonceni méteni Obr. 4: Prototyp druhé verze

feSeni €.2 9 nedemontovala z konstrukce pece bylo by zapotiebi dodate¢né chladit mérak tak
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aby nedoslo k jeho poSkozeni, protoZe z pece vychazi velké mnozstvi tepla. K boktim krabicky

byly navrzeny vydechy stlac¢eného vzduchu, které by plnili funkci chlazeni métice vzdalenosti.

Vyroba prototypu

K vyrobé prototypu byl pouzit hlinikovy profil o rozmérech 40 x 80 mm a linearni
vedeni s jednim vozikem (Obr. 5).

Vsechny ostatni dily byly vyrobeny za pomoci technologie 3D tisku.

3D tisk je jedna z nejjednodusSich a nejrozsitenéjSich moznosti k vyrobé prototypu.
Vsechny tyto dily jsou konstruovany tak aby se dali finaln¢ vyrobit i na CNC frézce.

Na 3D tiskarné jsme vytiskly néasledujici dily: KRABICKA PRO MERAK (Obr. 6),
ZARAZKA KRABICKY PRO MERAK, CHLAZENI MERAKU (Obr. 7), KOTVICI DESKA K
HLINIKOVEMU PROFILU (Obr. 8) a KRYTKA PROFILU (Obr. 9).

Obr. 7: CHLAZENI MERAKU

Obr. 8: KOTVICI DESKA K HLINIKOVEMU PROFILU
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Obr. 9: KRYTKA HLINIKOVEHO PROFILU

Meéieni na dvou strandach

Me¢teni vzdalenosti se provadi na levé i prave strané formy. Pokud by se cela konstrukce
i s m&fakem prenesla na druhou stranu mérdk by sméfoval na opacnou stranu, nez by bylo
zapotiebi.

Tento problém ma 2 feSeni: Na kazdé stran¢ konstrukce pece by byla upevnéna
samostatna konstrukce s krabickou pro laserovy métak, krabi¢ka by byla na kazdé strané
sméfovana tak aby mérak mifil na formu vyjizdéjici z pece (Obr. 10). K druhému feseni je

zapotiebi pouze jedna konstrukce méfaku, ktera se bude pfesouvat z jedné strany na druhou.

Pti pfesunu konstrukce na druhou stranu se pouze povoli 4 Srouby a otoci se krabicka pro mérak.

Obr. 10: Samostatna konstrukce na kazdé strané méfeni
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PouZity laserovy mévic vzdalenosti

Pro méfeni vzdalenosti jsme se rozhodli pouzit laserovy méfi¢ vzdalenosti od firmy
Bosch, konkrétné typ: GLM 50-27 C (Obr. 11), ktery ma na rozdil od vétSiny konkurenc¢nich
merich moznost spojit meétic s telefonem pomoci technologie Bluetooth.

Nameétené hodnoty miizeme jednoduse pienaset do mobilni aplikace Bosch MeasureOn.

Tato aplikace slouzi k zaznamenavani naméfenych hodnot vzdalenosti a nabizi moZnost

exportovat namétené hodnoty do excelové tabulky ¢i textového souboru.

Obr. 11: Méfi¢ vzdalenosti Bosch typ: GLM 50-27 C

Méreni vidalenosti a ukladani naméienych hodnot

Pti zaCatku méfeni polohy forem je nutné zapnout méfi¢ vzdalenosti a propojit ho
pomoci technologie Bluetooth s mobilni aplikaci MeasureOn, néasledné pracovnik vloZi méfi¢
do krabicky a dotahne zarazku krabicky tak aby méfi€¢ byl opfeny o predni ¢ast krabicky pro
meétak.

Jakmile forma vyjede z pece pracovnik piesune po linedrnim vedeni krabicku s
métakem do polohy pro méteni (Obr. 12) a za pomoci laserového méfice zméti vzdalenost, poté

krabicku s méti¢em odsune zpét do polohy, kde nebrani prijezdu formy (Obr. 13).

Tato akce je provedena na celkem 58 po sob¢ jdoucich formach.
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Obr. 13: Poloha pro prijezd formy Obr. 12: Poloha pro méieni

ZAVER

I pfes vyssi finan¢éni naro€nost bychom doporucili v provozu vyuZit navrhovaného
feSeni €.1 a to hlavné z ditvodu uleheni prace pfi méteni.

Z finan¢nich divodu tento navrh predkladame pouze v teoretické podobé. Pro splnéni
pozadavku na nizké ndklady jsme navrhli feSeni ¢.2, kde je cena materidlu cca 7000 K¢ vcetné
laserového méfice.

Diky pfiznivé cené jsme tento navrh mohli pievést to fyzické podoby.

V soucasné dob¢ je konstrukce méfdku doplnéna komponenty z 3D tisku, ale pro
pfipadnou obhajobu bude vSe vyrobeno z kovu a bude doddna kompletni vykresova
dokumentace.

Do terminu obhajob bychom chtéli jest€¢ upravit ergonomicnost ovladani celého

zafizeni.
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