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Uvod
Nasledujici studijni text byl realizovan s podporou projektu s nazvem ,, Technika pro
budoucnost® registra¢ni ¢islo projektu CZ.02.2.69/0.0/0.0/16 _015/0002338.

Text se zabyva vybranymi kapitolami problematiky konstrukce vyrobnich stroji —
definici, strukturou, rozdélenim vcetné pozadavkid kladenych na vyrobni stroje a
vybranymi poznatky o pohonech vyrobnich stroji. Ugelem textu je plnit Glohu studijni
podpory pro studenty bakalaiského studia.

1 Definice vyrobniho stroje

Pokud se tyka definice vyrobniho stroje, pak 1ze v riznych zdrojich najit rizné definice.

Problematika vyrobnich stroji je nejCastéji interpretovana na piikladu obrabécich
stroju, které jsou povazovany za nejrozsifené;si typ "vyrobniho stroje".

Obrabéci stroj je vyrobni stroj, ktery dava vstupnimu materidlu (obrobek, polotovar)
pozadovany finalni geometricky tvar, k ¢emuz vyuzivd rizné technologie obrabéni
(nejcastéji fezny nastroj).

Nize jsou uvedeny (ocitovany) nékteré priklady definic "vyrobniho stroje” z vybranych
zdroju.

Vyrobni stroj je uméle vytvorend dynamickd soustava, slouzici k realizaci ukont
technologického procesu-vedouciho k trvalému pietvoreni vychoziho materialu [1].

Vyrobni stroj je zafizeni pro urcity technologicky proces, kde na zakladé piivodu
energie a vyuziti dalSich fyzikalnich, chemickych ¢i jinych principi je uvedena ¢inna
dvojice nastroj — obrobek do relativnich, fizenych pohybu tak, Ze na konci vyrobniho cyklu
obdrzime geometricky definovany tvar hotového obrobku [2].

Stroj - je systém mechanismi, které uleh¢uji a nahrazuji fyzickou praci clovéka.

Stroj — je obecné mechanické zatizeni, které ma za cil usnadnéni, zrychleni a zpiesnéni
lidské prace.

2 Struktura vyrobniho stroje

Ze systémového hlediska je mozné si vyrobni stroj zndzornit schématem na Obr. 2.1.
Na strané€ vstupu i vystupu z vyrobniho stroje jsou dle nazvu stejné polozky, ale jejich
forma je odlisna. Stejné schéma lIze pouzit i pro systémovy pohled na vyrobni zavod i
vyrobni systém.
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Obr. 2.1 Systémovy pohled na strukturu vyrobniho stroje

Na Obr. 2.2 je demonstrovano podrobné&jsi schéma obecné vnitini struktury vyrobniho

stroje na prikladu tvaieciho stroje
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Obr. 2.2 Schéma obecné vnitini struktury demonstrované na piikladu tvareciho stroje [3]
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3 Rozdéleni vyrobnich stroju
Vyjdeme-li z obecné definice vyrobniho stroje, pak lze vyrobni stroje tiidit podle
ruznych hledisek.

V riiznych pramenech jsou uvedena ruzna kritéria pro rozdéleni vyrobnich stroji. Nize
jsou uvedena nejcastéji pouzivana hlediska uplatnovana pii rozdéleni vyrobnich stroja.

3.1 Technologicky proces, pro ktery jsou uréeny
Podle technologického procesu mizeme vyrobni stroje rozdélit na:

1.  stroje tvéieci,
2.  obrabéci,

3.  slévaci,

4. svafovaci,

5. montazni,

6. zemédeélske,
7. potravinaiskeé,
8.  textilni,

9.  energetické,
10. stavebni,

11. sklafské,

12.  kanceléfské a pod.

3.2 Technologické moznosti vyrobniho stroje
Universalni - umoznujici uplatnéni vice technologii na stroji,

Specialni - pouze pro specialni technologii

Jednoucelové - stroje urcené ucelove pro jeden konkrétni vyrobek (vyrobni operaci)

3.3 Zpusob realizace procesu fezani — u obrabécich stroju pro triskové
obrabéni

1. obrabéni nastroji s geometrii urcitou:

s hlavnim reznym pohybem primocarym:
napfi. hoblovky

s hlavnim pohybem rotaénim:
napf. soustruhy, frézky, vrtacky
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2. obrabénim nastroji s geometrii neurc¢itou:
napi. brusky

3.4 Druh zpracovavaného materialu

. stroje na kov

. stroje na dievo

. stroje na sklo a keramiku

. stroje pro vyrobu a zpracovani polymert
. stroje pro vyrobu a zpracovani potravin

. energetické stroje (pro pfemenu energie)

o Ok, WN P

3.5 Mechanismus uzity pro prenos energie

1. Elektricky

2. Mechanicky
3. Hydraulicky
4, Pneumaticky

3.6 Charakter pusobeni vystupniho ¢lenu (nastroje) na vyrobek
(polotovar)

1. Bodové = soustruzeni, obrazeni, hoblovani

2. Pfimkové, kiivkové = broudeni, valcovani, ohybani

3. Povrchové = kovani, tazeni

4. Objemové = chemické obrabéni, tvafeni vybuchem

3.7 Sife moZného vyuZiti

podle sife moZného vyuZziti na stroje:
* konvenéni (universalni) s velkou $ifi operaci ovladanych obsluhou,
* speciélni uréené pro omezeny typ vyrobku (napf. stroje na ozubeni),

* jednoucelové urcené pouze na specificky jeden vyrobek.

3.8 Zpusob rizeni

o Stroje fizené ru¢né
* Programové fizené stroje: ¢aste¢né programove fizené
plné programové fizené
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3.9 Stupen automatizace (pruznosti)

Stupeni pruznosti oznacuje snadnost ptizpusobeni stroje novému vyrobku soucasné s
moznosti zvySeni jeho produktivity (tj. zkrdceni potfebného Casu na vyrobeni jednoho
kusu).

Pruznost stroje charakterizuje jeho moznost adaptace na novy vyrobek (vyrobni
program).

Pruzny stroj — novému vyrobnimu programu ho lze ptizpisobit snadno a rychle,

Tvrdy stroj — novému vyrobnimu programu ho lze piizpisobit obtizné, pomalu, vyZaduje
veétsi (nakladnéjsi) Gpravy.

4 Pozadavky na vyrobni stroje
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Obr. 4.1 Za&kladni pozadavky na vyrobni stroj na piikladu obrabéciho stroje [4]
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Z technicko-ekonomického hlediska se soustfed’uji pozadavky na vyrobni stroje
predevsim na

1. vykonnost

2. pracovni piresnost (jakost prace)
Dal3imi poZadavky jsou:

3 malé pidorysna plocha,

4 snadné obsluha a ovladani,

5. pfistupnost pracovniho prostoru,

6. spolehlivost,

7 trvanlivost,

8 bezpecnost prace,

9. nizk&4 hmotnost,

10. ergonomie - estetika - design,

11. ptivétivost k zivotnimu prostiedi,

12. vysokd uc¢innost,

13. nizka hlucnost,

14, nizke vyrobni a provozni naklady,

15. odolnost proti povétrnostnim vliviim,

16. snadna udrzba.

4.1 Vykonnost
Produktivita prace miize byt hodnocena raznymi kritérii

a) dle objemu vyrobeného zboZi (odebrane tiisky)
[m3.h™]

[m*kWh™] (KW piikon stroje)

b) dle hmotnosti vyrobeného zboZi (odebrane tifisky)
[kg h”]

[kg kwh™] (kW ptikon stroje)

c) podle velikosti obrobené plochy - (u dokon¢ovacich
operaci) [m*kwh]

d) podle poétu kusi (soucasti vyrobenych) za ¢asovou
jednotku [ks min™] nebo [ks h™]

Zakladni vypocty strojniho ¢asu (na piikladé obrabéciho stroje)

Celkovy ¢as vyroby t. soucasti se déli na ¢as strojni ts a ¢as vedlejsi t, :
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t=t+ ..

Strojni Cas se pocita jako interval, ve kterém se odebira tfiska. VSechny ostatni ukony
patii do Cast vedlejSich.

Vypocet strojniho ¢asu pro:

soustruZenti;
ts—s =
n.s
L - délka [m
n - otacky, [s1]
S - posuv naotacku  [m]
frézovani
ts—f = A
b.ns,Z
A - plocha, [m?]
b - Sitka zabéru [m]
S; - posuv na zub [m]

z - poCet zubt frézy  [1]

ZvysSovani produktivity Ize docilit nap¥iklad:

a) Zvysovanim fezné rychlosti v, tedy otacek n. To se projevi ve zvySeni piikonu
stroje a dale vykonng&jsim hnacim dstrojim a potazmo nutnym zvySenim tuhosti
stroje.

b) Pfi zvySovani posuvu se zvétsuje fezna sila dle vztahu F = 0.p.h

0 - mérny fezny odpor [MPa]
p - posuv ; [m]
h - hloubka trisky , [m]

To se projevi v nutnosti zvySeni tuhosti posuvového mechanismu a celého pracovniho
prostoru stroje
Nejvyhodnéjsi zptsob zvySovani produktivity je zkracovanim tzv. vedlejSich casi.
Vedlejsi Casy v nejpodstatnéjsi mife zahrnuji ¢asy nutné k vykonani nésledujicich operaci:
¢ ustaveni obrobku,

e upnuti obrobku,
e nastaveni feznych podminek (otacek, posuvu),
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e sefizeni koncovych poloh pohyb,
e kontrolu rozméra,
e vymeénu nastroj,
e ptepnuti obrobku.

Zkracovani téchto ¢asu znamena:

e navrzeni piipravku tak, aby obrobek bylo mozne rychle a jednozna¢né
ustavit do polohy k obrabéni;

e upinaci ptipravek by mél umoznovat rychlé a spolehlivé upnuti;

e nastaveni feznych podminek, omezeni koncovych pohybu fesit
automaticky napt. apravou fidiciho programu;

e kontrolu rozméri urychlovat sledovacimi métidly, specialnimi
ptipravky ¢i vicerozmérovymi piipravky;

e provadét co nejvyssi pocet obrabécich operaci na jedno upnuti obrobku.

4.2 Pracovni presnost (jakost prace)
Na presnost prace stroje maji rozhodujici vliv:
- pfesnost chodu jednotlivych ¢asti a skupin stroje,
- tuhost konstrukce stroje,

- dynamika pracovniho procesu stroje,
- zmény teploty hlavnich funkénich uzlu stroje.

Zvysovani ptesnosti l1ze docilit:

- Nahradou vedeni kluznych ulozeni s vuli vedenimi a uloZzenimi pracujicimi bez
vile a bez trhavych pohybu (valiva, hydrostaticka uloZeni).

- ZlepSenim kvality dulezitych funk¢nich ploch, zlepSenim konstrukce a materiélu.

- Klidnosti chodu vyvazovanim rota¢nich soucasti, odstrafiovanim a
zamezovanim chvéni z okoli.

- UdrZovéanim konstantni teploty odstranovanim ¢i instalovanim zdroja tepla,
vhodnym rozmist'ovanim zdroju ¢i jejich odstrafiovanim (ttisky) a
chlazenim.

- Teplotni stabilizaci lze zlepSit obihajicim olejem s vymezenim ovlivnéni
deformaci na kvalitu obrabéné plochy.

ZvysSovanim piesnosti u obrabécich stroji klade zvySeny pozadavek piedevSim na
statickou tuhost a dynamickou stabilitu.
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Staticka tuhost ramu
Moznosti koncepéniho feseni rami vyrobnich (obrabécich) stroji:

o Y (

[ ]
| I—

Otevfena konstrukce Uzaviena konstrukce
Obr. 4.2 Koncepéni feSeni ramt vyrobnich (obrabécich) stroji

Uzaviena konstrukce (sktinova konstrukce) ramu, také nékdy oznaovana pismenem
"O" je mnohem tuz§i nez oteviend konstrukce rdmu, oznacovana pismenem "U".

Dynamicka stabilita
Z hlediska dynamiky pro urychlovani hmot ¢asti obrdbécich stroji je vhodnéjsi (z
hlediska naroki na pohybovou energii) mensi hmotnost uzli. Snaha je ptevést zrychlujici
pohyby co nejbliZe k obrobku.

Definice pfesnosti prace obrabéciho stroje:
Ptesnost prace obrabéciho stroje je dana:
1. ptesnosti rozmért obrobki,
2. ptesnosti tvarti obrobkt
3. pfiesnosti vzajemné polohy ploch zhotovenych na obrobcich obrobenych na daném
obrabécim stroji.
Pi‘esnost rozméru plyne porovnanim (odchylkami) skute¢nych a poZzadovanych rozméru.

Piesnost tvaru dana odchylkami tvart jednotlivych casti obrobki od tvarQ
jmenovitych (napft. kruhovitosti, rovinnosti, valcovitosti a pod).

Pi‘esnost vzajemné polohy ploch - je ur¢ena vzajemnymi odchylkami polohy dvou (nebo
vice) ploch od jmenovité (napf. SOUOSOSt,
rovnobéznost, kolmost)

O ptesnosti prace obrabéciho stroje rozhoduje - souvisi s konstrukci stroje:

e moznost presného nastaveni nastroje vzhledem k obrobku,

e viule v mechanismu urcujicim relativni polohu mezi nastrojem a obrobkem,

» relativni deformace a tepelné dilatace c¢asti nachazejicich se mezi nastrojem a
obrobkem,

e geometricka presnost obrabéciho stroje.
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Kromeg toho zavisi piesnost prace na vlivech - mimo dosah konstrukce stroje:

e pfesnosti tvaru nastroje,
e na opotiebeni nastroje,
e na zplisobu upnuti obrobku.

V posledni dobé€ se pozadavky na ptesnost obrabécich strojii stale zvySuji. Jako ptiklad
z oblasti obrébécich stroji lze uvést, ze standardni CNC stroje dokazou v dnes$ni dobé
béZn¢ pracovat s piesnosti 0,001 mm (tolerance pod jeden mikrometr) [1].

Na geometrické presnosti vyrobniho (obrabéciho) stroje zavisi presnost tvaru relativni
drahy mezi néstrojem a obrobkem, a tim pfesnost tvaru a relativni polohy ploch obrobku.
1. ksoustruZeni ptesnych rota¢nich ploch je nutné, aby se vieteno otacelo kolem
stalé osy,

2. ksoustruzeni valcovych ploch musi se hrot noze pohybovat po piimce
rovnobézné s 0sou otadeni obrobku,

3. khoblovani rovinnych ploch je tieba, aby se stiil s obrobkem pohyboval pifimocare.

Geometrickeé zkouSky piesnosti ovefuji presnost montaze stroje (jsou to hlavné méteni
rovnobéznosti, kolmosti atd.).

Pracovni zkousky pitesnosti ovéfuji spravnost funkce, chovani stroje pii zatizeni (napf.
vile, spolehlivost, u¢innost,).

Piejimaci zkousky geometrické a pracovni presnosti jsou predepsany CSN. Jako piiklad
Ize uvést normu:

CSN ISO 230-1(200300) )
Zésady zkouSek obrabécich stroji - Cast 1: Geometrickd piesnost stroji pracujicich bez zatizeni nebo za

kvazistatickych podminek

5 Pohony vyrobnich strojt

Pro realizaci pohybt jednotlivych uzlt vyrobnich strojii se vyuzivaji rGzné typy
pohont. Jednotlivé typy pohontt mohou byt zaloZeny na rtznych typech energie a také na
pfeméné jednoho typu energie v jiny.

Pohon muzeme tedy definovat jako zafizeni pro pfeménu energie, které je uréeno K
pohonu stroju, zafizeni a mechanismi a tyto pohanéné stroje uvadi do poZzadovaného
pohybového stavu pfedem stanovenym zptisobem.
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Typy motort (pohontl) dle vyuzité energie mizeme rozdélit na:

Elektrické
Hydraulické
Pneumaticke
Spalovaci

Pohony jsou urceny pievazné k ptrenosu silovych ac¢inkti, mohou byt ur¢eny rovnéz pro
pfevazné plnéni kinematickych pozadavka na rizné mechanismy.

5.1 Dimenzovani pohonu
Pii dimenzovani pohont se vychazi ze zakladni pohybové rovnice ve tvaru

My, —M, =Je¢

Upravou vyrazu ziskame
M, =M, +J.&

Nebo také

Moment nutny pro piekonani odporu zatéze Mz proti pohybu oznacujeme jako staticky
zatézovy moment Ms. Tento moment plsobi na hiidel motoru po celou dobu pohybu
pohanéného mechanismu.

Sou¢in momentu setrvac¢nosti J a Uhlového zrychleni ¢ oznacujeme jako dynamicky
moment. Tento dynamicky moment Mg pusobi na hiidel motoru v ¢ase rozbéhu, nebo
brzdéni pohanéného mechanismu (pohonu).

Muzeme tedy psat
M, =M, +M,

Pro vypocet dynamického momentu na hiideli motoru je nutné vztahnout (redukovat)
momenty setrvacnosti vSech pohybujicich se hmot na hiidel motoru.

Mluvime tedy o momentu setrvacnosti, ktery je redukovany (vztazeny) na hiidel
motoru. Tento moment oznacujeme Jrep.

Dynamicky moment na hfideli motoru je tedy dan vztahem:
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My = Jrep-ém
&M Ghlové zrychleni hiidele motoru
, . - T dw,,
uhlové zrychleni hiidele motoru je dano vztahem: &y = it

5.2 Redukce statického momentu na hridel motoru

Pro redukci rota¢niho pohybu se vychazi z nasledujici rovnice vyjadiujici rovnovahu
statickych momentl

My .oy =M,.0, =M, _rep-®y

Po upravé
1) 1
My _gep = I\/Iz-_z: M, —

M Ip

ip ... pfevodovy pomér mezi motorem a zatézi (pohanénym mechanismem)

Pro redukci ptfimocarého pohybu na hiidel motoru plati obdobny vyraz
v
My _reo = F2-—%

WDy,

5.3 Redukce momentu setrvaénosti na hridel motoru

Pro redukci rota¢niho pohybu se vychazi z nésledujici rovnice vyjadiujici rovnovahu
kinetickych energii

1 1 1
E.JM C(),\ZA +§.JZ.G)§ = E"]M—RED'G)I\ZA

Po upravé

p

2
1
‘]M—RED = ‘]M +Jz{i_J

Pro redukeci pfimoc¢arého pohybu na hiidel motoru plati obdobny vyraz

2
V
v rep = Ju +mz-(_zj

WDy
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5.4 Celkovy moment na motoru

Pro celkovy moment na motoru mizeme tedy psat vyraz:

M Mcelk — (M Mstat + M Mdyn )ﬂi

p
kde Mwstat je staticky zatéZny moment na motoru, Mmdyn je dynamicky zatézny moment
na motoru a np je uc¢innost prevodovky.

ptiklady urceni Jrep

Prevodovka
motor f} ip Navijeci buben JB
nm
JM (o) JP V\
/
np
(op)
X Tv
lano =3
Pfimocdafe se
pohybujici
zatéz my
1 2
r
— B
Jrep = Iy +Jp +dg.5+ M, | —
IP IP

Obr. 5.1 Piiklad schématu pro stanoveni Jrep pro rotacni a pfimocaie se pohybujici zatéz

Ucelem této ucebni podpory neni jit do Gplnych detailt. S detaily se posluchagi
seznami v rdmci studia dal$ich odbornych pfedméti, jeZ jsou zatazeny ve studijnim planu
pfedevS§im navazujiciho studia. Pokud se tykd podkladii, pak lze v této souvislosti
vzpomenout napiiklad literarni odkaz [7], ktery je dopInén i vhodnymi priklady.
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JM n,  Prevodovka 1
(®n)
J k N\ J k
motor 1
N 2| 1ol
1y i \ J pl LA Iy Ik
(o) 1}32 / / lp2 (o)
LV IS J A
P P24
Prevodovka 2 Prevodovka 2

J7777777777777777777777777777

2
Jreo = Ju +‘]p1+2"]p2'%+2"]}<-#+ m.er-( 1 j

2 =2 -
pl

Ip1'|p2 IPl'IPZ

Obr. 5.2 Piiklad schématu pro stanoveni Jrep pro pojezd

Velmi ¢asto dochazi k obecné zmeéné zat€zovaciho momentu v Case.

Mo, T
/)] M2y /
g 2N\
F==7N\
///{%1 tt///::Q T

Obr. 5.3 Tlustra¢ni zména zatéZovaciho momentu v Case [6]
Pro vypoctové ucely se pomérné slozity pribéh momentu v ¢ase Obr. 5.3 proklada

jednoduchymi tvary, jako trojahelniky, obdélniky nebo lichobéZniky, pro které plati
specifické matematické vyrazy.

V tomto piipadé se ve vypoltu pouzije tzv. ekvivalentni moment Mz.e dany
nésledujicim vyrazem
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M
Mz(mM,, Mg Z Mz,
Mz,
Mz
M.,
Mz; t
t t t t t
t, t2 ty |t | ts 1 2 3 4 s_ ¢
te tt’
A B

Obr. 5.4 Tlustra¢ni ptiklady zmény zatézovaciho momentu v ¢ase [6]

Pro ptipad "A" na Obr. 5.4 plati pro vypocet ekvivalentniho momentu Mz.e vyraz

specificky matematickyj
yraz pro "obdelnikovy"
M 2 M 2 M 2 M ? prubéh dil¢iho momentu.
21-t1 + zz-tz — 23-t3 + zs-ts

M, . =

—€

L+t +L+t, +1

Pro ptipad "B" na Obr. 5.4 plati pro vypocet ekvivalentniho momentu Mz.. vyraz

specificky matematicky specificky matematicky
vyraz pro " trojahelnikovy" vyraz pro " lichobé&znikovy"
pribeh dil¢tho momentu. pribeh dil¢tho momentu.
LMzt M2t 4 F (M2 4 M, M, + M2, )] M2,
A Z1'"1 222 " Z1 Z1" Z2 Z2 J*3 7224
M, =12 =
Z—e

t,+t, +t, +t,
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6 Pohony vyrobnich stroju - elektrické pohony

Elektrické pohony piedstavuji nejrozsitenéjsi typ pohonu vibec. Tento typ pohonu
(motoru) vyuziva elektrickou energii a je realizovan elektromotory, které jsou vyrabény v
Siroké skale vykonti.

Dle vlastnosti napajeciho proudu existuji dvé skupiny elektromotort

stejnosmerné
stiidavé asynchronni
synchronni

vyhody elektromotort [8]:

Siroka Skala vykont, otacek a momentt,

pii provozu neprodukuje Skodlivé zplodiny a relativné nizkou troven hluku,
vysoka ucinnost,

vysoka kratkodoba pretizitelnost,

dlouhé zivotnost,

snadna fiditelnost,

nizké naklady na Gdrzbu

nevyhody elektromotort:

* nizké hodnota ukazatele vykon/hmotnost s ostatnimi typy pohond,
= putnost U¢inného chlazeni,

6.1 Elektromotory na stejnosmérny proud

Tento typ elektromotoru je napdjen stejnosmérnym proudem. Vyhodou je velmi dobra

Obr. 6.1 Princip ¢innosti stejnosmérného elektromotoru [10]

1. Rotor (kotva) je ptes oranzovy komutator ptipojen ke zdroji stejnosmérného
napéti. Stator je tvofen dvéma velkymi permanentnimi magnety.
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2. Vzhledem k polarité statoru a rotoru se souhlasné pély (barvy) odpuzuji a
rotor se otaci.

3. Opacné poly se pritahuji, rotor se stale otaci. V okamZziku, kdy se rotor
dostane do vodorovné polohy, dojde na komutatoru k ptepnuti polarity
magnetického pole rotoru.

Obr. 6.2 Princip komutatoru [10]

6.2 Elektromotory na stfidavy proud
Elektromotory napajené sttidavym proudem lze rozdélit

dle miry synchronizace otaceni rotoru na:

asynchronni - rotor se za rotaci magnetického pole, které je indukovano

prichodem napajeciho proudu na civkach statoru zpozd'uje (ma
tzv. skluz),

synchronni - rotor se otaci souc¢asné (synchronng) s rotaci magnetického pole
indukovaného na civkéach statoru,
a dle druhu napéjeciho proudu na:
jednofazoveé - motory napajeny stfidavym jednofazovym napétim ,,ze zasuvky*,

trojfazové - motory napajeny stiidavym trojfazovym napétim.

6.2.1 Asynchronni elektromotory

Asynchronni stroje se hojné rozsifily po celém svét€ diky své konstrukéni
jednoduchosti a diky tomu, Ze jsou prakticky bezudrzbové [9]. Jsou konstrukéné méné
slozité nez stejnosmérné elektromotory a rovnéz daleko levnéjs$i. Jsou rovné€z provozné
spolehlivé a prakticky bezudrzbové. Pouzivaji se jako neregula¢ni i jako regulaéni pohony.
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rotor s civkami

valive
loZisko

hfidel

magnetické '
poélové nastavce svazek / Fe) zkrat_cwacn
statoru plecht rotoru krouzek

A B
Obr. 6.3 Princip (A) atez (B) asynchronniho elektromotoru [11],

Stanoveni otacek asynchronniho elektromotoru

n=n,.[1-:s) :%.(1— s)

Ns synchronni otacky [min]
f frekvence napajeciho napéti [Hz]

p pocet polovych pard (pélovych dvojic) [1]

S skluz [90]

skluz je mirou rozdilu otacek synchronnich a skuteénych mechanickych otacek rotoru.
Jinymi slovy je to rozdil otacek na statoru a na rotoru.

Moznost regulace vyplyvaji z vySe uvedené rovnice a je realizovatelna:
= zménou frekvence napajeciho proudu

= zménou poctu polovych part (polovych dvojic)

= zménou skluzu

moment

3
&
=

otacky n, n

Obr. 6.4 Momentova charakteristika asynchronniho asynchronniho elektromotoru [11]

M; = rozb&hovy (zab&érny) moment
Mn = jmenovity (nominalni) moment
Nn = jmenovité otacky

ns = synchronni otacky
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6.2.2 Synchronni elektromotory

Rotor u synchronnich elektromotorii se otaci synchronné s magnetickym polem
indukovanym ve statoru, nedochézi tedy ke skluzu jako u asynchronnich elektromotort.
Poly rotoru jsou pfitahovany protipoly statoru. Po rozb&hu je kotva vtazena do

synchronnich otacek a bézi synchronné. Princip synchronniho elektromotoru je patrny
z Obr. 6.5.

Vyuzivaji se naptiklad jako alternatory, ¢i motory pro pohony relativné velkych
prumyslovych zafizeni, kterd nevyzaduji ¢asté spousténi a pracuji s konstantnimi otackami
a s malo proménnym zatizenim (Cerpadla, ventilatory a kompresory).

Momentova charakteristika synchronniho elektromotoru je znazornéna na Obr. 6.6.

=
)
£
o
E Talg sfabf.‘;‘gy Yk
M ________::h}-f-.onu
max
=
“m
=
(=]
T £
©
™
Ng otacky

Obr. 6.6 Momentova charakteristika synchronniho elektromotoru [11]
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