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Kdyz se déla vypinac, vSechno zacina u designera, ktery podle zadani od vyvojafu navrhne a
nakresli vSechny jeho Casti. Pak do hry vstupuje osoba konstruktéra. Konstruktér navrhuje
formy a nastroje, s jejichz pomoci se vypinac bude vyrabét. Jak slozita je vyroba forem pro
vypinac a co vSechno musi umét konstruktér, aby mohl délat svoji profesi? Zeptal jsem se Petra
Valenty, Séfkonstruktéra a vedouciho nastrojarny.

Jak dlouho v ABB pracujes a co jsi délal pred tim?

V ABB (dfive Elektro-Praga) pracuiji pies 25 let, z toho 9 let jako konstruktér nastroju, 10 let jako
vedouci konstrukce a 7 let coby vedouci konstrukce a vyroby nastroja.

Pred pfrichodem do ABB jsem pracoval v Preciose jako konstruktér stroju pro opracovani
Satonu (sklenénych brousenych kamenu), nasledné pak ve firmé SkloPan Liberec jako
konstruktér stroji, manipulatord a automatickych linek na opracovani plochého skla.

Co vSechno zahrnuje prace konstruktéra pfi vyrobé vypinacii a zasuvek?

Kazdy takovy vyrobek se sklada z kovovych a plastovych dill. Konstruktér nastroji se snazi
upravit vysledny tvar téchto dilti tak, aby forma ¢i pripadné nastroj Sly snadno vyrobit.
VSe ladi spole€né s naSimi designéry. V dalSich krocich navrhne koncepci formy/nastroje, vSe
do detailu zkonstruuje a udéla vyrobni dokumentaci.

Pak pfijdou na fadu programatofi CNC stroju, ktefi vytvofi potfebné programy jak pro obrabéni
vlastnich ocelovych dill, tak elektrod pro tak zvané elektrojiskrové obrabéni. Pfi ném se
material odebira drobnymi elektrickymi vyboji mezi obrobkem a elektrodou. Nasledné muzeme
spustit vlastni vyrobu formy nebo nastroje. Vystupem prace konstruktéra tedy je, zjednodusSené
feCeno, vyrobni dokumentace pro danou formu nebo dany nastro;j.

Nastrojafi pak jednotlivé dily nastroje vyrobi. Na konci celého procesu je potom nastrojai—
mechanik, ktery vSechny vyrobené dily sesklada dohromady, podobné jako stavebnici a sestavi
z nich pozadovany nastroj.

Rikas ,,vyroba nastroju“. Co je to za nastroje?

Vyrabime tu v podstaté dva typy nastroji. Jednomu nastroji se fika forma a slouzi k
lisovani plastovych dilti. Formu si ¢lovék muze predstavit jako kostku sloZzenou z nékolika
ocelovych desek. My ty desky rizné obrabime, az z toho vznikne pozadovany tvar. Druhym
typem nastrojl jsou zafizeni pro tvarovani kovovych dilt. Opét si je mizete predstavit jako
krabice sloZzené z rlznych desek, pruzinek, vedeni a razniku.
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Obr. Forma na lisovani plastovych €asti vypinace nebo zasuvky (vlevo s vyhazovacim
mechanizmem, vpravo staticka)
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Obr. Nastroj na vyrobu kontaktl pro elektrickou zasuvku<-p>

Co je zadanim pro tvoji praci? Ma konstruktér pii své praci prostor pro kreativitu?

Jednim vstupem je 3D model daného dilu z R&D, dale udaje od technologu lisoven plastl a
kovu, na ktery lis ma byt forma nebo nastroj ur€en a v jaké nasobnosti (ij. kolik kusu ,,vypadne*
pfi jednom zdvihu z jedné formy / nastroje). Plus dal$i informace nezbytné ke zhotoveni
koncepce. VSechny tyto Udaje jsou soucasti tzv. ,pozadavkového listu“ nastroje nebo formy.

DalSim vstupem je lety vyvinuta koncepce forem a nastrojl, a vzorova 3D parametricka Sablona
formy/nastroje. To jsou konkrétni poZzadavky a postupy, které muze mit kazda vyrobni firma
trochu jiné.

Jinak ale prace konstruktéra je uz ze své podstaty velmi kreativni — pokazdé se prece
konstruuje néco nového. OvSem prostor pro kreativitu ma samoziejmé své hranice.
Konstruktér musi dodrzovat urcita pravidla hry, aby v pfipadé potfeby mohli v rozdélané praci
pokracovat jeho kolegoveé a bez problému védéli, co zbyva udélat a jak. Musi dodrzovat pokyny,
nebo chcete-li, pravidla jednotlivych zadavatell a musi znat a respektovat moznosti technologii,
které se pro obrabéni dilt pouzivaji, stejné jako moznosti jednotlivych material(, ze kterych se
forma Ci nastroj skladaji (jak jsou pruzné, pevné, odolné vuci teplu apod.)

Jak vidite, konstruktér toho musi znat opravdu hodné, a to je na jeho praci to zajimavé.

Délate si formy a nastroje uplné sami?
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Jesté tak pred 30 lety si nase nastrojarna délala vSechno sama. Od nakupu ocelovych
desek, z nichz se vyfezavaly autogenem polotovary jednotlivych desek ramu forem a nastroju,
az po vyrobu vodicich kolikd ¢i pouzder, vyhazovacu a dalSich potfebnych dil, kterym tady u
nas fikame ,bizuterie”. Vyroba formy v té dobé trvala i s konstrukci 10 a vice mésicu, vyroba

vvvvvv

Dnes uz je to jiné. Postupem Casu vznikly firmy, které se specializuji na vyrobu polotovart a
komponentl pro formu. V nastrojarné se tak mizeme soustredit hlavné na precizni zhotoveni
tvarovych €asti formy a Upravu nakoupenych polotovarl. Diky konstrukénimu 3D softwaru a
CNC technologiim se zkratila doba realizace na priumérnych 10 - 12 tydnu (dle slozitosti
formy). Dily do tzv. univerzalnich ramu je diky tomu mozné stihnout — ve vyjimeénych pfipadech
- i s konstrukci za 4 tydny.

Kolika upravami projde forma, nez je hotova?

Diky 3D konstrukénimu softwaru a maximalnimu vyuZziti CNC technologii dochazi k hloupym
chybam minimalné. V této souvislosti bych chtél zminit jednu véc. | kdyz vime, co chceme
zkonstruovat a vyrobit, jde témér vzdycky o prototyp. Dvé zcela identické formy/nastroje
prakticky neexistuji. Po sestaveni jde forma €i nastroj na test. Nékdy je zkuSebni technik s
funkci formy/nastroje spokojen hned pfi prvnim testu. Obvykle je to ale tak, Zze pfi prvnim testu
ziskame dil, ktery si mohou kolegové v R&D odzkousSet, a nastrojarna pfed druhym testem na
zakladé ziskanych zkuSenosti funkci formy €i nastroje upravi a vylepsi.

Jsou i situace, kdy se vSichni zaéneme dost potit. Nejéastéji ve chvili, kdy mame
problémy s otevienim formy a vyjmutim vylisovaného dilu. Jinymi slovy zjistime, Ze dil je
sice v pofadku, ale nelze ho bez poskozeni vyndat z dutiny formy, anebo se dil vozi na néjakém
Sibru* a nelze ho manipula-torem odebrat. V takovych pfipadech je potfeba nenechat se
znervoznit pozadavky na co nejrychlejSi zahajeni vyroby a v klidu zacit problém fesit. V té chvili
je také dobré zapojit konstruktéra, ktery na projektu nepracoval a dovede se navéc podivat s
nadhledem. Jesté se nestalo, Ze bychom nenasli vhodnou konstrukéni upravu a problém
nevyresili.

Pozn. *) Sibr je specialni mechanicka sougastka ve formé, ktera se pohybuje v zavislosti na
otevirani formy, ale obvykle v jiném sméru, nez je otevirani formy. Sibr slouzi k odformovani
napf. zobacku, nebo bocnich dér, které jsou v jiném sméru, nez je smér otevirani formy.
Pfedstavte si klasickou babovi¢ku z pisku. Babovi¢ka z pisku v sobé& nema Zadny otvor, ale
pokud bychom do ni chtéli mit z boku diru, tak musime vzit ty€inku a pichnout do babovi¢ky z
boku. Té tyCince Fikame Sibr.

Jak probiha spoluprace s designéry? Je tézké splinit jejich predstavy?

Konstruktéfi a designéfi spolupracuji uz od pocatku vyvoje dilu. Konkrétné v jabloneckém ABB
mame tu vyhodu, Ze konstruktéfi s designéry pracuji ve stejném softwaru, takze mohou velmi
uzce spolupracovat na vyladéni tvaru dilu a spole¢né dojit k vysledku, se kterym jsou vSichni
spokojeni.

A co se tyka predstav designéri? Kdyz designéri prijdou s opravdu hodné futuristickym
napadem, dostanou od konstruktéru forem klasicky odpovéd’, ze se asi pomatli. Ale pak
zaCneme diskutovat, nékdy se i hadame, upravujeme, zjednoduSujeme, testujeme moznosti
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obrabécich technologii... Pak se zkonstruuje a vyrobi prototypova forma a najednou to jde,
najednou je to tady a plvodné futuristicky napad se stava realitou! Takze ano, nékdy je tézkeé
pInit predstavy designérq, ale je to napinava a zajimava prace.

A kdybys mél srovnat praci nastrojare pred 20 lety a ted'? Kdyz jste pired 25 lety pracovali na radé
Tango, tak to asi probihalo jinak, nez v sou¢asnosti tfreba na radé Levit?

Rozdil tu je a zarover neni. Pofad je potfeba fortel a Sikovnost, pofad se musi u prace myslet.
Obdivuiji, ze predchtidci s tehdy dostupnymi technologiemi uméli dosahnout tak dobrych
vysledku, napf. jak pouze z bézného vykresu bez 3D zobrazovani dokazali tvarové slozitou
dutinu bezchybné sesadit tak, aby nikde nezastfikovalo a dil byl tvarové a funk&né v pofadku.
Tenkrat se jednalo pfevazné o rucni praci. V té dobé nastrojaf byl v podstaté poslednim
designérem dilu, tvar vyrobku byl ve finale podle ného.

Dnes maji nastrojafi moznost nastudovat si tvarovou dutinu, pfipadné celou formu, na tzv.
datovém kiosku ve 3D. Védi tak zcela pfesné, jak ma dutina vypadat. Musim, pfipustit Ze
zaroven to trochu degraduje jejich pfedstavivost. Na druhou stranu i designéfi diky 3D tvofi
nékdy velmi narocné tvary, takze v tomhle ohledu se naroky zvysuji. Navic je dnes obrovsky
tlak na rychlost zpracovani. Vyhodou je, Ze dily uz neni potieba v tak velké mife jako dfiv ru¢né
doladovat a bonusem je to, Ze provoz je tak Cisty, Ze by se dalo z podlahy jist.

Kolik forem je potieba na vyrobu jednoho kompletniho vypinaée?

Kdyz si jako pfiklad vezmeme zakladni bezSroubovy spina¢ fady TANGO, tak je potieba 7
forem a 4 nastroje.

Nejslozitéjsi je udrzet vSe v nastavenych standardech. Neni to jednoduché, protozZe vSe se vam
pod rukama vice ¢i méné méni. U plastu proces lisovani ovliviiuji rizné faktory — napf.
opotfebeni vodicich a mechanickych prvkl formy, Cistota tvarové dutiny, prachodnosti
odvzdusnéni, dostatecna prichodnosti temperacnich kanall formy, spravna ¢innosti
termoregulacnich zafizeni a horkych rozvodu taveniny, opotfebeni vstfikovaci jednotky lisu atd.
Je toho prosté hodné. KdyZ se nedafi dil spravné vylisovat, je nékdy tézké najit pFicinu.
Obvykle neni jen jedna, ale kombinace nékolika.

Jak €asto je potieba formu vymeénit, po jaké dobé se opotiebuje?

U mechanicky stfedné slozitych forem se pocita s zivotnosti 1 milion zdvih( (zdvih je otevieni a
zavreni formy na lise). Jsou formy, které pfi spravné udrzbé zvladnou 2 miliony zdviha i vice.
ZjednoduSené feCeno, forma vam muze zit néjakych 10 az 15 let.

Vedle vyroby forem a nastrojli pro novy design se tedy urcité starate o udrzbu téch stavajicich. Co
vS§echno to obnasi?

V soucasné dobé mame cca 1 750 forem a cca 330 nastroju, které vyzaduji neustalou
péci a kontrolu. Na kazdé formé provadime pravidelnou udrzbu, coz zabira zhruba
polovinu kapacity nasi nastrojarny. U tzv. VIP forem (very important parts) délame udrzbu po
kazdé ,zakazce“. Velikost zakazky je nastavena tak, aby udrzba byla co nejucinnéjsi a dily byly
v co nejlepsi kvalité. To je dulezité jak pro vlastni funkci dill ve finalni sestavé, tak pro potreby
automatickych montaznich linek. Formy nemdzeme opravovat donekonec¢na. V urcitém stupni
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opotfebeni uz je pro nas oprava neekonomicka, a tak formu vyfadime a nahradime novou. U
nastroju vétsSinou staci ménit opotfebované komponenty — nastroje jsou tak prakticky
nesmrtelné.

Princip a proces vyroby formy je v fadé odvétvi asi podobny. Jsou u vypinac¢u a zasuvek néjaka
specifika

Osobné mam zkuSenosti jen s domovnimi elektroinstalacnimi dily, primyslovymi zasuvkami a
vidlicemi, jisti¢i a proudovymi chranici a s pfrichytkami pro automobilovy primysl. Ale podle
toho, co jsem se dozvédél od kolegl z ostatnich ABB jednotek po Evropé, bych Fekl, Ze zadné
vyrazné odli$nosti nejsou.

Co pro tebe znamena prace v ABB?

Za prvé je to pro mé zpusob obzivy, i kdyz se to muze nékomu zdat pfizemni. Za druhé mi
prace v ABB umoznuje zapojit se do zajimavych projektt, kde mohu uplatnit, co jsem se za svuj
zivot naucil. A také se naucit néco nového a profesné neustale rast. K tomu navic v pfijemném
pracovni prostiedi, kde vladnou skutecné dobré pracovni i osobni vztahy.

Nelakalo by té pracovat na konstrukci i né¢eho jiného, nez jsou vypinace a zasuvky?

Lakalo, ale to uz v tomhle zZivoté nestihnu.
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Zajimavych oboru, kde je konstruk&ni prace potieba, je nekone¢né. Ke vSem je ale nutné v
prubéhu profesniho zivota nasat know-how a to trva roky. O tom, ¢emu se konstruktér v
prubéhu sveho Zivota nakonec vénuje, vétsinou rozhoduji nahody.

Dékuji za rozhovor.

Rozhovor si také mlzete pustit ve videu.
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