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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je vyhotoveni vyrobniho postupu pro vyrobu drtice
obilovin. Teoretickd Cast je zaméiena na popis tvorby technologického postupu a jeho
nalezitosti. Jsou zde vysvétleny zékladni pojmy tykajici se vyrobniho postupu. Déle pak je

popséna volba typu polotovaru a poté nasleduje vybér strojii a naradi.

Prakticka cast zahrnuje popis jednotlivych vyrdbénych soucasti drtie vcetné jejich
vyrobnich postupli se zvolenymi stroji, nastroji, pomickami a métidly. Jsou zde popsany
téz zvolené vyrobni stroje a jejich parametry, a také nastroje, pomucky, méfidla s jejich

vlastnostmi.

Kli¢ova slova: drti¢, vyrobni postup, néstroj, soustruh.

ABSTRACT

The aim of this diploma thesis is to prepare a production process for the production of a
cereals crusher. The theoretical part is focused on the description of the technological
process and its requirements. Here are explained the basic concepts relating to the
manufacturing process. Next, the choice of the type of the semi-finished product is

described, followed by the selection of machines and tools.

The practical part includes a description of the individual produced components of the
crusher, including their manufacturing processes with selected machines, tools, aids and
gauges. Here are also described the selected manufacturing machines and their

parameters, as well as tools, aids, gauges with their properties.

Keywords: crusher, manufacturing process, tool, lathe.
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UvVOD

Ze vsech technickych disciplin ma zékladni vyznam strojirenskd technologie pro
dosazeni maximalni produktivity a hospodarnosti vyroby. Jde o védu, kterd analyzuje
vyrobni proces do vSech okolnosti tak, aby byly vytvoreny ucelné a ekonomické podminky
pro aplikaci nejnovéjsich poznatkli ve vyrobnim procesu.

vvvvvv

soucastmi vyrobni technické dokumentace. Mimo jiné je existence kvalitni pisemné
technické dokumentace vyroby nutnou podminkou pozadovanou v ramci zajisténi kvality

podle ISO 9000.

Vyrobni postup urcuje jednoznacné zplisob vyroby, zajisti opakovatelnost, stejnou
kvalitu a zabrdni vzniku zmetkd. Z dobrého postupu se daji pfedem spocitat nebo
odhadnout Casy vyroby a tedy urcit naklady, vytizeni stroji pro ekonomické propocty a
planovani vyroby. Vyrobni postup dale umoziuje v€asné zajisténi pottebnych piipravka,
nastrojii a méfidel.

Hloubka propracovani postupu zalezi na ptedpokladaném poctu vyrobki. Pti kuso-
vé vyrobé nékdy staci strucny sled dilezitych operaci napsany na zadni stran¢ vyrobniho
vykresu, naopak pii pripravé velkosériové vyroby se postup propracovava velmi detailng.
Naptiklad aZ na Groven jednotlivych pohybu pii montaZi. V ostatnich ptipadech je hloubka

propracovani nékde mezi témito extrémy.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VSTUPNI DOKUMENTACE

Pro zpracovani vyrobnich postupti jsou nutné vSeobecné vychozi znalosti a podklady, které

ovliviiuji obsah ¢innosti prace technologa.

1.1 Navrhovani vyrobnich postupt

Jde o pfeménu vychoziho materidlu v hotovy vyrobek, probihajici ve vyrobnim procesu.
Strojirenskou technologii nazyvame souhrn vyrobnich procest, a ten se déli na tii zakladni

skupiny:

e vyroba polotovari soucasti,
e vyroba hotovych soucasti,

e montaz soucasti ve stroje a zafizeni.
Na zékladé¢ tohoto ¢lenéni strojirenské technologie rozliSujeme vyrobni procesy pro:

e pfipravu polotovart,
e vyrobu hotovych soucasti,

e montaz vyrobnich zafizeni a stroji (hotovych vyrobki). [1]

Vyrobnim postupem nazyvame piredpis ucelného potadi a poctu jednotlivych operaci, které
maji byt vykonany na pracovnim ptredmétu v casové posloupnosti. Vyrobni postup

(vyrobni ¢innost) se sklada z:

o technologické casti (technologicky postup), kterd obsahuje jen nutny sled
technologie pro minéné zmény na pracovnim predmeétu,
e pracovni &asti (pracovmni postup), ktera obsahuje Cinnost pracovnika b&hem

vyrobniho procesu.
Vyrobni postup musi nutné zabezpecit:

e predepsanou jakost vyrobku,
e nejkratsi pribéznou dobu vyroby,

¢ nejnizsi vyrobni naklady na zhotoveni vyrobku.

Pro dosaZzeni nejoptimalnéj$i technické a ekonomické stranky vyrobniho procesu je

zakladem vypracovani pokrokového a racionalniho vyrobniho postupu. [1]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 15

Vypracovani vyrobniho postupu spociva v feseni nasledujicich uloh:

1.

8.
9.

Stanoveni optimalnich rozmérii, tvaru a hmotnosti materidlu pro vyrobu
polotovard.

Urceni sledu, druhu a poctu operaci nutnych pro vyrobu.

Navrzeni technicky vhodného a ekonomicky ti¢elného vyrobniho zatizeni.

Urceni vhodné technologické zdkladny, vhodného ustaveni a ucelného upnuti
obrobku v dané operaci.

Ptepocitani rozméri, kdyZz se neshoduje technologické zakladna s konstrukéni.
Rozvrzeni celkového pridavku na jednotlivé operace a stanoveni mezioperac¢nich
rozméru a toleranci.

Navrzeni nejvhodnéjs$iho néfadi (néstrojli, pomucek, ptipravkl, métidel).

Stanoveni optimalnich feznych podminek vcetné prostredi.

Vypracovani technologické dokumentace.

10. Provadét provérky efektivnosti vyroby a uplatinovani modernich technologii. [1]

1.2 Podklady pro navrhovani vyrobnich postupt

Pro navrhovani vyrobnich postupt je potieba celd fada udajt, informaci a dat, které jsou

Cerpany predevsim z nasledujicich podkladu:

a) Konstrukéni dokumentace s 0daji o rozmérech, tvaru, jakosti, pfesnosti,

uchylkach tvaru a polohy, vyrobni toleranci, drsnosti, tepelném zpracovani,
ptidavcich, poctu kusii apod.

- vykresy sestav,

- wkresy podsestav,

- wrobni vykresy soucasti,

- vykresy polotovarii,

- konstrukcni kusovniky,

b) Technické prejimaci podminky, udaje o zkouskach, zpisobu piejimani,

osvédceni o jakosti materialu.

c) Plianovaci dokumentace - vyrobni program,

- plan (vyhled vyroby, ro¢ni plan vyroby, apod.),
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d) Normativni dokumentace - katalogy naradi,
- katalogy strojii,
- strojni karty apod.,
- normativy reznych podminek, mezioperacnich
pridavki, casti,
- technicko-hospodarské normy,

- tarifné kvalifikacni katalog, apod.

e) Organiza¢ni udaje - udaje o organizaci dilny, zavodu,

- kooperacni vztahy, atd. [1; 2]

Krom¢ zminénych technicko-organiza¢nich dokumenti, obsahujicich zakladni vstupni
informace, ma k dispozici technolog také rizné metodické pomicky, jako jsou
napf. vzorové postupy vyroby, typové technologické postupy, tfidniky, typové texty
operaci, riizné programy na pocitaci apod. Na kvalit¢ a komplexnosti téchto idaji bude
nejen zavisla kvalita zpracované vyrobni dokumentace, ale také vysledek vlastni vyroby a

montaze. [1; 2]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 17

2 NAVRH POLOTOVARU

Polotovar je nehotovy vyrobek, ktery je urCeny k dalSimu zpracovani. Napiiklad odlitek je
pro slévarnu vyrobkem, ale pro dalsi fazi vyroby, napf. pro obrabéni, je polotovarem.
Napriklad trubky, tyCe atd. jsou pro huté vyrobkem, ale polotovarem pro zpracovatelsky
zavod. A proto kazdy nehotovy vyrobek je z hlediska uskute¢nénych vyrobnich ¢innosti

vyrobkem, ale z hlediska dalSich ¢innosti pouze polotovarem. [3]

2.1 Druhy polotovari
Z:akladni rozdéleni polotovarii:

e Normalizované
Jsou uvedeny v normach, maji danou rozmeérovou a tvarovou piesnost. Jedna se
napt. o ty€e ruznych profild, trubky, plechy, draty atd. Normalizované polotovary
jsou levngjsi nez polotovary nenormalizované, které se vyrabi jen na zakazku.
Pouzivaji se vétsSinou pro kusovou a malosériovou vyrobu.

e Nenormalizované
Navrhuji se podle budouciho vyrobku, napt. vykovky, odlitky, svarky, vylisky atd.

Pouzivaji se ve velkosériové a hromadné vyrobé. [3]
Dle druhu materialu:

e 7z kovovych materidll (zelezné a nezelezné),

e znekovovych materialil (plasty apod.). [3]

Pt volb¢ materidlu polotovaru se musi uvazovat tato hlediska:

1. Kkonstrukéni (funkéni) - materidl musi vyhovovat podminkdm pevnosti, tuhosti,
prostiedi (kde bude soucast pracovat), apod.

2. technologické - materidl musi vyhovovat technologickym podminkam, napf.
obrobitelnosti, tvarnosti, slévatelnosti, svaritelnosti, atd.

3. hospodarnosti - musi se brat zfetel na cenu materidlu, na Zivotnost soucasti, atd.

Ze zasady se voli nejlevnéjsi druh materidlu, ktery jinak svymi vlastnostmi vyhovuje vSem
hlediskim. [3]
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2.2 Volba polotovaru

Vychozi surovinou je polotovar, ktery je vhodné pfipraven pro vyrobu dané soucasti. Pii
vybéru polotovaru bereme v potaz predevSim ekonomické hledisko. Polotovar se ma

rozméry a tvarem co nejvice pfiblizit hotové soucasti. Pi hodnoceni polotovaru musi jeho
provedeni splitovat néasledujici podminky:

e piidavky na obrabéni musi byt optimalni,

e spotieba materidlu ma byt minimalni,

e vynalozend prace na vyrobu ma byt minimalni. [4]

Tyto podminky se vztahuji na vSechny etapy vyroby. Pro vybér polotovaru jsou

rozhodujici celkové vyrobni naklady, které zavisi na:

e materidlové naro¢nosti a stupni vyuziti materidlu polotovaru,

o velikosti vynalozenych nékladti na zhotoveni polotovaru z hlediska slozitosti tvard,

velikosti a sériovosti vyroby,

e velikosti nékladii vynalozenych na obrabéni, které souvisi s piesnosti tvari a

rozmérd. [1]

V diagramu je znazornéni pribchu jednotlivych slozek nakladi v zavislosti na stupni

vyuziti materidlu.

S|

b m

g \\\L E ndklody
X \;{\ z na obrdbéni
§ ., £ .. ndklady

2 | &, &N e na vyrobu
B |~ Yot polotovaru
= i | S ... ndklady

=7 (L NN ... na materidl
8 L

' _——_—‘/

25 50 15 100 %
—= stupeh vyu2iti materidlu (k)
Obr. 1. Zavislost nakladit na koeficientu vyuziti materialu [1]
Mezi nejcastéji pouzivané polotovary ve vyrobé strojirenskych soucasti patii:

e vykovky a vylisky (oceli, nezelezné kovy, plasty),

e tyCovy material (hutni material vdlcovany nebo tazeny) - ptifezy,
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e odlitky, svafence, vypalky z tlustych plecht,
e vylisky a vystiizky z plecht,

e polotovary zhotovené praskovou metalurgii. [1; 4]
Rozméry polotovaru

Pro odlitky a vykovky se technologické ptfidavky na obrabéni stanovi podle piislusnych
norem. U polotovart z ty¢i valcovanych za tepla se ptidavek na primér uréi z empirického

vzorce:
p = 0,05d + 2 [mm] (1)
kde: d - nejvétsi priimér obrobku [mm]

Ptidavek na délku se stanovi 2 ~ 4 mm. [5]

2.3 Vypocet normy spotieby materialu

Normy spotieby materidlu jsou ve vyrobé podkladem pro stanoveni planu materialné
technického zasobovani a pro vypocet vyrobnich nédkladii. Vypocet normy spotieby

materialu 1ze provést:

e rozborové propoctovou metodou, ktera vychazi z podrobného propoctu
jednotlivych faktord, které ovliviiuji spotiebu materialu,

e statistickou metodou, ktera vychazi ze statistickych zaznami o spotfebé materialu
pii vyrobé tvarové podobnych soucasti. Lze pouzit jen pro predbézné urceni

spotfeby materidlu. [1; 6]
Stanoveni spotieby materidlu z ty¢ového materialu

Polotovary z ty¢i - piifezy se ziskavaji délenim na pilach, frézkach, soustruzich, apod.

Celkové ztraty pii vyrobé¢ soucasti obrabénim se skladaji ze:
e ztraty vzniklé délenim tyce,
e ztraty vzniklé obrabénim polotovaru,

e ztraty vzniklé z nevyuzitelného konce tyce. [1]
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Norma spotfeby materidlu Ny,
Np=0Qs+7Z, 2)
kde N, - norma spotieby materialu [kg]
Qs - hmotnost hotové soucasti [kg]
Zm - celkové ztraty materiadlu [kg]
Celkové ztraty materialu Zy,
Zm =qk t qu+qo 3)
kde g - ztraty materidlu z nevyuzitého konce tyce [kg]
qu - ztraty materialu vzniklé délenim [kg]

qo - ztraty vzniklé obrabénim ptidavku [kg]

9
pridid
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Obr. 2. Ztraty materidlu u polotovaru z prirezu tyce [1]
Ztraty materialu z nevyuzitého konce tyce qx
Qk
=— 4
4k n “4)
kde  Qx - ztrata materialu z nevyuzitého konce tyce [kg]
n - pocet prifezi tyce
Ztraty vzniklé obrabénim polotovaru q,
o = Qp — Qs ®))

kde Q- hmotnost polotovaru [kg]
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Po dosazeni do vztahu pro vypocet normy spotteby materiadlu Ny,
Nm:Qs+Qp_Qs+Qu+qk:Qp+qu+CIk (6)

Stupeii (koeficient) vyuziti materidlu ky,
K == (7

Stupen vyuziti materialu byva piti obrabéni v rozsahu 0,4 az 0,8. Podle stupné vyuziti
materidlu posuzujeme celkovou pracnost vyrobku a pokrokovost pouzitych technologic-
kych metod. Blizi-li se k,, = 1, znamena to, ze odebranych tfisek je malé¢ mnozstvi a tedy
obrabéni vyzaduje i malou spotiebu pracovniho ¢asu a naopak. ZvySovanim stupné vyuziti

materialu ky, 1ze dosdhnout snizenim pracnosti a tim 1 zvySeni produktivity prace. [1; 5]
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3 VOLBASTROJE

Mezi nejdulezitéjsi ukoly technologa pii navrhovani vyroby patii spravna volba obrabéciho

stroje, ktery zajisti optimalni vyrobu dané soucasti v urcité operaci.

Vhodnost volby velikosti a typu obrabéciho stroje pro vyrobu urcité soucasti nebo souboru
soucasti vychazi z:
o technologickych poZadavkii, které jsou urCeny:
— druhem obrabéni (vrtani, soustruzeni, brouseni, atd.),
— zpusobem obrabéni (obrabéni na Cisto, hrubovani, atd.),
— rozsahem rozmérové fady vyrobniho programu,
— pozadavky na jakost vyroby (pfesnost tvarii, rozmérli, drsnost povrchu),
— tvarovou slozitosti,
— sériovost vyroby,
— pozadavky na tdrzbu a spolehlivost provozu vyrobnich zafizeni.
o poZadavki ekonomické efektivnosti, jsou stanoveny:
— hospodarnosti vyroby (pofizovaci ndklady, provozni néklady, apod.),

— rastem produktivity obrabéni. [1; 4]

Obsluha a sefizovani stroje je ovlivnéno:
e stupném automatizace a mechanizace (ru¢ni, poloautomaticky),
e systémem nastaveni jednotlivych funkci stroje (NC systém, vacky, apod.),

e zpisobem vymeény a sefizeni nastrojii (mimo stroj, na stroji, apod.). [1]

Pro tvorbu technologického postupu musi technolog znat strojni park dilny, ve které se
bude dilec vyrabét. Obvykle ma k dispozici strojni karty stroji a zafizeni, kde jsou
uvedeny potiebné informace. V technologickém postupu je u dané operace pouziti urcitého

vyrobniho zatizeni realizovano tfidicim ¢iselnym znakem. [7]
Ve vyrobnim postupu v operaci musi byt stroj (pracoviste) jednoznacn¢ oznacen:

e celym nazvem a oznacenim (napf. Soustruh univerzalni hrotovy SV 18 RA/750)

e tfidicim Cislem (04124)
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Ve strojirenstvi se pro pouziti vypocetni techniky ve zpracovani dat pouziva pétimistny
¢iselny kod.[1]

‘(X‘(K}ri napf. 04124

| | e
‘ | ] nepietiidéné stroje
‘ ‘ stupen tiidy

obrabéci stroje

‘ | tiida

f podtiida soustruh
‘ skupina obézny ¢ nad
lozem 250-500
podskupina mm

obézny ¢ nad
lozem 315-400
mm. vzdalenost
hrott1 750 mm

Obr. 3. Ciselny tridici znak [1]
Stuperi ti'idy - ttidici znaky jsou 0 az 9.

0 - neptettid'ované zatizeni a stroje (pievzaté z predchoziho tfidniku),
1, 2 - inovované typy strojl a zafizeni,

3 ,4 - stroje a zafizeni s pruznou zménou programu (NC),

5, 6 - stroje s nepruznou zmeénou programu,

7, 8 - stroje s nejvyssim stupném automatizace, kontinualni linky, JUS,

9 - nekonvencni technologie.
T¥ida - ttidici znaky jsou 1 aZ 9.

1 - pece, pecni zafizeni, susarny,

2 - stroje a zafizeni na formovani, liti a svafovani,
3 - tvéfeci stroje,

4,5 - obrabéci stroje,

6 - zatizeni pro povrchovou Upravu,

7 - stroje a zafizeni v elektronice a elektrotechnice,
8 - stroje a piistroje pro ostatni technologie,

9 - manipulatory, roboty, ru¢ni prace.
Podtiida - nabyva hodnot 1 aZ 9 a rozdéluje jednotliva zatizeni podle jejich urceni.

Skupina a podskupina - nabyva hodnot 1 az 9 a blize specifikuje jednotliva zatizeni podle

velikosti a konstrukéniho provedeni. [1; 7]
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4 VYROBNI POSTUPY

4.1 Druhy technologickych dokumentii
Podle ucelu se technologické dokumenty déli na:

o zakladni, ktera se pouziva pro zpracovani technologickych procest a operaci. D¢l
se na vSeobecné a specialni.

e pomocné, které se pouzivaji pti ptiprave a realizaci technologickych procest.
Jako soucast technologické dokumentace mohou byt:

Technologicky postup - formou posloupnosti operaci je urcen postup vyroby nebo opravy

vyrobku a pouziva se pro vSechny typy a faze vyroby,

List nacrtii - slouzi pro znazornéni obsahu textového technologického dokumentu,
Materialovy list - uréen pro udaje o potfebném materialu na soucasti,

MontaZni rozpiska - pouziva se pii zpracovani montaznich postupii,

Soupiska pribéhu vyroby - urCena pro stanoveni technologického pribéhu vyroby nebo

opravy,

Navodka - urCena pro popis pribéhu vyroby nebo opravy ve spravné technologické

posloupnosti,
Technicko-normovaci list - urCen pro stanoveni normy ¢asu na technologickou operaci.

Seznam ndiadi - slouzi pro uvedeni souhrnu technologického nafadi pouZivaného pii

vyrob¢ nebo oprave. [8]

4.2 Clenéni vyrobniho postupu

Vyrobni postup piedepisuje posloupnost premeény polotovaru v hotovy vyrobek a
obsahuje technickou 1 pracovni ¢ast, a je zdvazny pro vyrobu.

Technologicky postup je casti vyrobniho postupu, zahrnujici v sobé Cinnost stroji a
zafizeni, které jsou potiebné pro zhotoveni vyrobku.

Pracovni postup je cast vyrobniho postupu, ktera ve vyrobnim procesu zachycuje v

¢asovém sledu fidici Cinnost lidského Cinitele. [5]
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Podle pouzité technologie nebo pracovni ¢innosti se vyrobni postup d€li na jednotlivé

operace (strojni, ru¢ni, kontrolni, manipulacni, dopravni, montazni, apod.) [5]

Operace je Cast vyrobniho postupu, kterd se vykondva na jednom pracovisti, jednim nebo
nekolika pracovniky, na jedné nebo vice soucastech soucasn¢ a nepretrzite.

Operace se nejcastéji Cisluji arabskymi ¢islicemi a tseky v nich pomoci zlomku - napft. 4/2

znamena operaci €. 4, usek €. 2. [8]

TECHNOLOGICKY KAZDA OPERACE KAZDY USEK KAZDY UKON
POSTUP SE CLENI SE CLENI SE CLENI SE CLENI

NA JEDNOTLIVE NA JEDNOTLIVE NA JEDNOTLIVE NA JEDNOTLIVE
OPERACE USEKY UKONY POHYBY

> 0P:EFA(:E1}~ _;.‘ USEK 1 L ﬂ UKON 1 ‘_ _.‘ POHYB 1 ‘
+ +‘ USEK 2 L -P( UKON 2 ‘— —p‘ POHYB 2 ‘

TECHNOLOGICKY
POSTUP
v
v
v

_.. " USEK m L ->‘ UKON k |_ *‘ POHYB 1 ‘

| 1STUPEN | 2.STUPEN | 3STUPEN | 4STUPEN |

Obr. 4. Clenéni technologického postupu pro hromadnou vyrobu [8]

Ustaveni je Cast operace, ktera je provadéna na jedno upnuti obrobku pii jedné poloze

obrobku vii€i nastroji.

Usek je Gast operace, kterd je provadénd na jedné plose nebo skuping ploch obrobku
jednim néstrojem nebo skupinou néstroji. Napf. soustruzeni hiidele se déli na useky
soustruzeni Gela, valcovych ploch, zapicht atd. Casto se usek sklada z nékolika zabéri,

kdyz se obrabi tataZ plocha na nékolikrat.

Ukon je &ast seku, charakteristicky jednoduchou pracovni ¢innosti, ktera je organiza¢né
nedélitelnd. Hlavnim tkonem je ten, pii kterém se realizuje vlastni predepsand prace
(napt. odebirani tiisky pifi obrabéni), ostatni ukony jsou vedlejsi, bez kterych by nebylo
mozné provést hlavni tikon (upinani a vyjmuti dilce, uvedeni stroje do ¢innosti a zastaveni

¢innosti stroje).
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Pohyb je elementarni ¢ast ukonu, kterd ma vyznam pii provadéni Casovych studii, které
odhaluji neproduktivni Cinnost a jsou opatienim ke zvySeni produktivity prace ve

vyrobnim procesu.

Clenéni vyrobniho postupu se az na pohyby uplatiuje piedevSim ve velkosériové a
hromadné vyrobé€. V malosériové a kusové vyrob¢ se vyrobni postup ¢leni jen na operace,
pouze vyjimecné, hlavné u slozitych soucasti a ndro¢nych operaci se postup zpracovava az
na ukony. [5; 8]

Zasadni vliv na hloubku c¢lenéni vyrobniho postupu, obsah prace jednotlivych stupit

(operace, operacni usek), ma predevSim sériovost a opakovatelnost vyroby, stupen

mechanizace a automatizace vyrobniho procesu, které souviseji s objemem vyroby. [1]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 27

5 KONTROLA A MERENI

Kontrola a méfeni je rozsahla disciplina, zasahujici téméf do vSech oblasti zivota. Krome
strojirenstvi se téZ musi spravné meéfit napt. ve sportu, stavebnictvi, 1ékafstvi, obchodé,

dopravé a v dalSich oborech.

Zakladni podminky spravného méteni jsou vsak platné pro vSechny obory stejné. Hlavnim
predpokladem je znalost a respektovani viech vyhlasek a zakont, které jsou v Ceské
republice pro oblast metrologie vydavany Ministerstvem priimyslu a obchodu. Metrologie

je védni disciplina zabyvajici se kontrolou a méfenim. Cleni se na:
o legdalni,
e veédeckou,

e praktickou. [9]

5.1 Meéridla délky
Zakladni rozdéleni méricich metod:

e piimé,

J4

e nepfimé.

U pfimé metody se hledana veli¢ina urci pfimo méfidlem (napf. pomoci mikrometru nebo
posuvného méfidla). U nepiimé metody se hledany rozmér ur¢i z méteni jiného rozméru a

z nasledného vypoctu (napt. pro zjisténi priméru kruZnice po zméfeni jejiho obvodu).
Dle zptisobu snimani:

e dotykové,

e bezdotykové.
U dotykového zpiisobu snimani se veli¢ina zjistuje v klidové poloze, méfeny pfedmét je
namahan pfitlacnou silou dotykového meétidla. V piipadé bezdotykového snimani neni
méfidlo v pfimém kontaktu s pfedmétem, ktery je méfeny. Méfeny pfedmét se miize

pohybovat nebo se mefeni mize provadeét v urcité vzdalenosti.
Dle zpiisobu zjisténi délkové veli¢iny:

e absolutni,

e komparacni.
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V piipadé¢ absolutni metody se zjisti velikost hledané délky odectenim (pfimo) na métidle
(napf. na posuvném metidle nebo mikrometru). U komparaéni metody se uréi hledany

rozmér z odchylky stanoveného (napt. jmenovitého) rozméru, nastaveného pied méienim.
Déleni elektrickych méridel dle vlastnosti vystupniho signalu:

e analogova,

o digitalni (Cislicova).
Na vystupu u analogovych métidel je spojity elektricky signal, ktery ma hodnotu imérnou
meétené velicing. Digitalni (¢islicova) maji kvantovany vystupni signal, métena velic¢ina se
nem¢fi spojité, ale diskrétné.

7

Dle vztahu obsluhy k procesu méieni:

e manualni,

e automaticka.

Pro provedeni meéfeni vyzaduji manudlni méfidla piitomnost obsluhy, oproti tomu

automatickd meétidla provadéji méfeni bez osobniho kontaktu obsluhy s métidlem.
Dle urovné zpracovani namérenych hodnot:

e pasivni,

e aktivni.

Nameétené vysledky pomoci pasivnich méfidel pfimo neovlivituji technologicky proces.
Slouzi jen jako podklad pro rozhodovédni pro obsluhu. V technologickém procesu se
aktivni méfidla pouZivaji pfimo na sledovani délkovych veli€in. Vystupni signal z
aktivnich méfidel se vyuZziva pro dalsi fizeni procesu (napf. tfidici linky, obrabéci centra
apod.).

wwvr -

Dle mériciho rozsahu:

¢ jednohodnotova,

e vicehodnotova.

Jednohodnotova délkova méfidla (napt. koncové mérky a kalibry) maji definovany jeden
délkovy rozmér. Ten se porovnadva s neznamym rozmérem méfeného objektu.
Vicehodnotova délkova meétidla umoziuji spojité zjistovani nezndmého délkového

rozméru. [10]
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5.1.1 Mechanicka méridla
Mezi mechanickd métidla patfi:

1. posuvna méfidla,
mikrometrickd méfidla,
vyskoméry,
hloubkoméry,

¢iselnikové uchylkomery,

AN O

zhmotnéné miry:
e rozmérové kalibry,
e koncové mérky,

e délkova méritka atd. [10]

Posuvna méridla

Jsou nazyvana téz jako posuvky. Jedna se o jednoducha, lehce ovladatelna délkova
méfidla, pouzivand predev§im pro métfeni vnéjSich a wvnitinich rozmért, stupiiovitych
rozmé&ra a hloubek.
Posuvna méfidla se vyrabi s klasickym nebo digitalnim odecitanim naméfenych hodnot.

e Kilasicka posuvna méridla

Na télese maji zdkladni stupnici, kterd se déli na milimetry. Na pohyblivém rameni
je jemna stupnice, tzv. nonius. ZjiStovany rozmeér se nejprve odecte na celé
milimetry, poté nésleduje odecteni na noniové stupnici. Hustota stupnice - nonia se
voli podle pozadovaného stupné presnosti posuvného méfidla. NejCastéji je

pouzivand stupnice s moznosti odecitani na 0,05 a 0,02 mm.
Za ucelem zjednoduSeni stejného rozméru, ktery je opakovany, se pouziva
kombinované posuvné metidlo s kruhovym cCiselnikem.

e Digitalni posuvna méridla
Tyto méfidla se v soucasné dob€ pouzivaji velmi Casto, méfeny udaj zobrazuji v
Cislicovém tvaru. V porovnani s klasickymi mechanickymi umoziuji pohodlné

odecitani délkovych rozmért s rozliSitelnosti 0,01 mm.
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Digitalni méfidla jsou vétSinou napajena pomoci miniaturni baterie a jsou vyrabény
v celé fad¢ variant. Naptiklad vodotésné provedeni, provedeni pro levaky, posuvné

meéfidlo s pfidavnym hlasovym modulem apod.

Posuvna méfidla se vyrabéji v rozsahu 150, 200 a 300 mm, ale i1 specialni posuvna meétidla,

které mohou méftit délkové rozméry az do 2 000 mm. [10]

30 sTaLess
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Obr. 5. Posuvna méridla

Mikrometricka méridla

Me¢ridla, nazyvana mikrometry, jsou jedny z nejpouzivanéjSich meétidel ve strojirenstvi.
Slouzi k méteni vnéjsSich 1 vnitinich rozmérd. Z konstrukénich ditvodi je jejich rozsah
maly, zpravidla do 25 mm. Zakladem je bubinek s pfesné brousenym mikrometrickym
Sroubem ukotvenym ve valcovém télese. Po valcovém télese se posouva otocna pohybliva
cast. Pohyblivy méfici dotek tvoii s mikrometrickym Sroubem jeden celek. K zasouvani
nebo vysouvani méticiho doteku dochazi otdcenim mikrometrického Sroubu. Na pevné
valcové ¢asti je milimetrova stupnice, na pohyblivé otocné ¢asti nonius. A proto odecitani
naméfené hodnoty je podobné jako u posuvného méfidla. V souc€asnosti se Casto pouzivaji

mikrometry umoziujici digitalni odecitani namétenych hodnot.

Kromé mikrometrickych meétidel na méfeni vnéjSich rozméra existuji i mikrometricka
meftidla na méteni vnitinich rozmért. Které maji bubinek s mikrometrickym Sroubem jako
zaklad méfidla. Tyto mikrometry se déli na dvojbodové (dvojdotekové) a tfibodové
(tfidotekové). Dvojbodové mikrometry jsou uréeny predevsim pro méieni vétSich rozméra,
méfidlo se vkladd do meéfeného otvoru. Naopak tfibodové mikrometry jsou urceny
pfedevSim na méfeni rozmérti v mensich otvorech valcového tvaru. Mikrometricky Sroub

zabezpecuje soucasné vysouvani tii meficich dotekii. Méfici doteky jsou rozmistény po
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120°, coz ma za nasledek dokonalé vystfedéni meétidla uvnitt valcového otvoru. Jejich

pouziti je jednodussi a rychlejsi nez u dvojbodovych. [10]

Obr. 6. Mikrometricka meridla

Hloubkoméry

Jsou méfidla slouzici k méteni hloubky dutin, otvorQ, zapichli a vybrani. Konstrukeci mayji
odvozenou z posuvnych meéfidel nebo z mikrometri. U hloubkoméri odvozenych z
posuvnych méfidel je v ptipadé klasické stupnice rozlisitelnost 0,05 az 0,02 mm, v piipadé
digitalniho zobrazeni je rozliSitelnost 0,01 mm. Hloubkoméry odvozené z mikrometri maji

pti klasickém odecitani rozliSitelnost 0,01 mm, v ptipad¢ digitalnich 0,001 mm. [10]

Obr. 7. Hloubkomery

Vyskoméry
Slouzi k méfeni vysSek, vyfezu, osazeni apod. Podle typu hrotu se rozdéluji na vySkomeéry s
pevnym dotekem a vyskomeéry s vykyvnym dotekem. Konstrukéné se oba typy podobaji

posuvnym métidlim, avsSak jsou vertikalné upevnéné na zdkladovou desku. Spodek této
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zakladové desky tvoii zakladni plochu, od které se odvozuji namétené rozmery. Odecitani
naméfenych hodnot se mize provadét na klasické nebo digitalni stupnici. VySkomeéry s
pevnym dotekem maji ptfi klasickém odecitani ze stupnice rozliSitelnost 0,02 mm, u
digitalniho je rozlisitelnost 0,01 mm. Ale u vyskoméru s vykyvnym dotekem je rozliSovaci

schopnost az 0,001 mm. [10]

Obr. 8. Vyskomeéry

Ciselnikové uchylkoméry

Me¢tidla, ktera se pouzivaji na méfeni uchylek. V piipad¢ klasického provedeni se jedna o
uchylkoméry se stavitelnym ciselnikem. Nejcastéji maji rozliSitelnost od 0,01 mm do
0,001 mm a méfici rozsah od 0,5 mm do 100 mm. Mezi nejmodernéjsi uchylkoméry se
dnes tadi digitalni achylkoméry. Umoziuji napf. nulovani stupnice v libovolném bodé
méficiho rozsahu, zménu sméru méfeni, zapamatovani méfené hodnoty po odsunuti

uchylkoméru apod.

Déle se pouzivaji packové Ciselnikové tichylkoméry, které se od piedchozich 1isi tim, Ze
méfici dotek vykondva vykyvny pohyb dopiedu a dozadu. Mezi hlavni vyhody téchto
uchylkomérti patfi mald méfici sila, rozlisitelnost od 0,01 mm do 0,001 mm, méfici rozsah

od 0,14 mm do 1 mm.

K tchylkomérim se také dodava riizné piisluSenstvi, jako jsou drzaky, stojany, specialni

doteky a ochranné kryty. [10]
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Obr. 9. Ciselnikové vichylkoméry

Zhmotnéné miry

Zhmotnéna mira je prostifedek, ktery je uréen na reprodukci rozméru jednotky, jinymi

slovy, reprodukuje jednotky v ramci nasobki a dilt, kterych je znama nejistota.

Jednohodnotova thmotnénd mira je prostredek méteni reprodukujici rozmér jednotky.
Tyto miry patii mezi méfidla, které se nepouzivaji jako pracovni métidla, ale pouzivaji se
pro kalibraci jinych méfidel (vyjimkou jsou rozmérové kalibry). Zhmotnéné miry nemaji
zadné ukazatele a ani zadnou pohyblivou ¢ast. Patii sem napf. rozmérové kalibry a

koncové mérky.

Vicehodnotova zhmotnénda mira je prostiedek méfeni reprodukujici se znamou nejistotou
rozmér jednotky, véetné dilli a nasobkil. V praxi se realizuji jako délkova méfitka, jako

napiiklad métici pAsma nebo ocelova plochd méfitka.

¢ Koncové mérky

Jednd se o ztélesnénou miru pravouhlého prifezu, kterd je vyrobend z materidlu
odoln¢ho proti opotiebeni, s jednim parem rovinnych, navzijem rovnobéznych
meéficich ploch. Tyto plochy maji schopnost pfilnout k pomocnym rovinnym
destickam nebo k méticim plochdm jinych mérek.

Meérky se pouzivaji jako etalony délky pro nastaveni a kontrolu métidel a kalibra.

Na kazdé koncové meérce je vyznaCena jeji jmenovitd délka a kalibracni tfida.

Obvykle se dodavaji v sadach, kde jsou odstupiiovany svoji nominalni hodnotou.
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Koncové mérky se vyrabi s vysokou piesnosti z materidlu, ktery zaruci jejich
rozmerovou stalost, jako jsou uhlikové a specidlné legované oceli bez vnitiniho

pnuti. Aby se zachovala rozmérova stalost, nesmi se mechanicky zatézovat.

Obr. 10. Koncové merky

e Kalibry

Kalibr je prosttedek méfeni zhmotnujici jeden rozmér nebo jeden tvar. Jako hlavni
oblast pouziti kalibrli je kontrola vnitfnich 1 vné&jSich rozmér hotovych vyrobkd.
Kalibry maji dobrou a zmetkovou stranu, tim je vymezeno toleran¢ni pole rozméru.
Objekt, ktery métime, se zasouva mezi metené plochy, pficemz se kontroluji métici
plochy, aby tésné prfiléhaly ke kontrolované soucéastce. BéZné v praxi se nejvice
pouzivaji pro kontrolu vnitinich rozmért kalibry valeckové a ploché, pro kontrolu

vngjSich rozmért jsou to kalibry trmenové. [10]

Obr. 11. Kalibry

5.1.2 Elektricka méridla

V soucasnosti ve strojirenstvi se pro méfeni délek, polohy, odchylky rozméru apod.

pouzivaji ve velké mife elektrickd méfidla. Jsou jednoducha a také dostate¢né spolehliva.
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Zakladem je citlivy prvek snimace, ktery transformuje vstupni veli€inu na elektricky
(¢islicovy nebo analogovy) vystupni signdl, a to pfimo (zménou kapacity) nebo neptimo

(zménou velikosti thlu).
Elektrické snimace s analogovym vystupem

Analogové elektrické snimace transformuji plynule vstupni veli¢inu na jinou analogovou
fyzikalni veli¢inu. Nejcastéji se pouzivaji analogova elektrickd meéfidla, ktera maji

zabudované induk¢ni nebo kapacitni snimace.
Elektrické snimace s digitalnim vystupem

Tyto snimace nasly Siroké uplatnéni v oblasti programovani CNC stroji a robotice. Mezi
jejich velkou vyhodu patfi moznost pfimého zpracovani naméiené polohy v ¢islicové

formé, vysoka rozliSovaci schopnost, nezévislost vstupniho signalu na vnéjsich vlivech.
Elektrické snimace s digitdlnim vystupem se déli na:

e Inkrementalni (pfirtistkové) snimace polohy,

e Absolutni snimace polohy. [10]

5.1.3 Opticka méridla

Me¢tidla, kterd se pouzivaji v oblasti bezkontaktnich méteni. Je jich velké mnozstvi, ale

mezi nejdilezitéjsi patii naptiklad méfici mikroskopy, lupy nebo projektory.
Optické mérici pristroje
e Meétici mikroskopy

Tyto mikroskopy se fadi mezi dvousouradnicové meéfici systémy. Zejména se

pouzivaji pro proméefeni mensich nastrojli a soucasti. RozliSuji se dva druhy:

Dilensky mikroskop se pouziva piredevsim na kontrolu tvarove slozitéjSich soucasti,
jako jsou zavity, nastroje, ozubena kola, Sablony apod. ZvétSuji desetkrat az
padesatkrat, zména zvétSeni se provadi vyménou objektivu. Tyto mikroskopy maji

rozliSovaci schopnost od 0,01 do 0,001 mm.

Univerzadlni mikroskop ma oproti dilenskym mikroskopiim daleko $ir$i vyuziti.
PouZiva se ve vétSin€ piipadii v laboratofich a umoziuje piesnéjsi vedeni posuvi,
vetsi rozsahy meéfeni apod. RozliSovaci schopnost je obvykle 0,001 mm, pro

specialni aplikace az 0,000 2 mm.
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Meérici lupy

Pouzivaji se hlavné¢ na métfeni primért a délek. Piistroj se skladd z lupy, méfici
desticky a drzaku. Méfici desticky maji primér 30 mm a byvaji na nich vyleptany
miizky (i jiné obrazce), které pomadhaji pfi rozeznavani rozmért. ZvétSeni je
nejcastéji 8 az 10ndsobné.

Mé¥ici projektory

Pouzivaji se pfi kontrole a pozorovani mensich vyrobki ve zkusebnach nebo piimo
v provozu. Ve vétsiné pripadl mivaji jak spodni, tak i horni osvit. Méfeni se mize
vykonavat s motorovym pohonem nebo rucné. Zvétseni je obvykle 10, 20, 30, 40,

50, a 100nasobné, rozlisitelnost je 0,01 mm. [10]

Laserové mérici systémy

Laserové skenery

Jedna se o méfici ptistroje nejnovejsi generace. Pouzivaji se samostatné nebo byvaji
zapojeny do vyrobnich linek. Vyhodou je moznost bezdotykového méteni obryst
pohybujicich se predméti za velmi kratky casovy okamzik. Aplikaci laserového
skeneru mizeme vidét naptiklad u prubézného méieni priméru dratu. Rozlisitelnost

laserovych skenert je 0,02 az 0,000 2 mm. [10]

5.2 Kontrola uhla

V technické praxi se bézné pouziva jednotka jeden stupeit (1°), coz je tiistasedesaty dil

plného uhlu. Stupen se pak déli na 60 minut (60") a jedna minuta na Sedesat hlovych

vtefin (60""). Kromé& Sedesatinnych jednotek také se pouzivaji naptiklad v geodézii stupné

setinove. [10]

Meéridla na méreni ahlu

Me¢fteni uhla 1ze provést riznymi zplsoby, a to bud’ metodou pifimou (thlovymi mérkami,

uhloméry apod.), nebo neptimou, kdy potiebné miry jsou zméfeny jinym zplisobem a

konec¢na hodnota tthlové miry je vypoctena.

Uhelniky

Jedna se o pevnad méfidla, ktera se nejCastéji pouzivaji k meéfeni kolmosti,
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zvlastniho ptipadu kontroly thli. Vyrabi se v n€kolika provedenich, velikostech a
stupnich pfesnosti. Jedna se o thelniky:

— plochy,

—  noZovy,

— piiloZny.
Uchylka kolmosti thelnikii (dovolena) se udava na uréitou délku. Pro piesné
méteni kolmosti a ke kontrole uhelnikli se pouziva kontrolni véalec (mezi ¢elem a

valcovou plochou ma 90°).

Obr. 12. Uhelniky
o Uhlové mérky

Tyto mérky jsou z kalenych ocelovych, pfesné brousenych a lapovanych desticek,

dodavanych v sadach.
e Uhlomér
Jedna se o nejcastéji pouzivané métidlo v dilenské praxi.

Plochy uhlomér se pouziva pro nejhrubsi stanoveni velikosti thlu - napf. pfi
orysovani. Jeho rozsah je 0 az 180° a rozliSitelnost 1°.

Univerzadlni ihlomér je piesngjs$i métidlo, kterym je mozné méfit libovolny thel.
Jeho rozliSitelnost je obvykle 5. Stupnice na pevném méficim kotouci je rozdélena
na ¢tyfi kvadranty po 90° a kotouc je spojen s ramenem, jehoz ptilozné plochy tvoii

pravy thel. DalS$im pouzivanym métidlem je digitalni thlomér.
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Obr. 13. Uhloméry

e KuzZelové kalibry

Jde o zvlastni druh mér koncového typu a zhmotnuji dany uhel v kazdém osovém
fezu. Slouzi ke kontrole kuzelovych spojeni soucasti, u kterych je zabezpecovana
napi. souosost. Podle systému toleranci se kuzele rozd€luji do dvanacti tiid

pfesnosti, oznacovanych jako AT 1 az AT 12.
¢ Sinusové pravitko

Sinusové pravitko je piestavitelnd mira, kterd ve spojeni s koncovymi mérkami
umoziuje nastaveni a mefeni thlu v rozsahu 0° az 60°, pii rozliSitelnosti 5.

Mg¢éteny thel se stanovi pomoci vztaht.

= —

Obr. 14. Sinusové pravitko
e Opticka délici hlava

PouZiva se pro kontrolu tthlového déleni, pfedevSim u rotacnich soucasti. Méfici

rozsah je 0°az 360° s rozliSitelnosti az 3"". [10]

5.3 Jakost povrchu
Pod pojmem jakost z hlediska technologie vyroby je nutné chapat ptesnost:

e rozmgérl,

e polohy,
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e drsnosti povrchu,

e geometrického tvaru.

K t€émto hodnotam jesté patii sledovani fyzikalnich a chemickych zmén materialu v povr-
chové vrstvé obrobené soucasti, které vznikly v disledku vlastniho procesu fezéani. Jakost
povrchu (drsnost) presnéji feCeno mikrogeometrie povrchu a vlastnosti povrchové vrstvy
vyrazné ovliviiuji spolehlivost provozu a zivotnost soucasti. Na drsnosti povrchu zavisi
také naptiklad presnost chodu strojnich soucasti, doba zab¢hu, jejich hlu¢nost, prestup tep-
la, elektricka vodivost, odolnost proti korozi a opotebeni apod. Drsnost povrchu ovliviiuje

pribéhy fyzikalnich a chemickych jevi, provazejicich ¢innost funkéniho povrchu soucasti.

Vztah mezi jakosti a funkci povrchu, kterd je vytvofena danou technologickou metodou,

jde hodnotit ze dvou hledisek, a to:

o fyzikélnich a chemickych vlastnosti povrchové vrstvy soucasti,

e textury (prostorového uspotadani) povrchu.
Béhem vyrobniho procesu mohou vzniknout na opracované plose tyto zmény:

e plasticka deformace povrchu v disledku mechanického a tepelného ucinku,
e zména tvrdosti povrchové vrstvy,

e dochézi k rekrystalizaci,

e vznik mikrotrhlin a makrotrhlin,

e vznik zbytkovych napéti v povrchové vrstvé apod. [10]

5.3.1 Profil povrchu

Nerovnosti na povrchu piedstavuji prostorovy tvar, ktery jde velmi obtizné€ posuzovat.
Problém hodnoceni nerovnosti povrchu je nejcastéji feSen redukei do roviny fezu rovinou
kolmou k povrchu. Zékladnim zdrojem informaci pro posuzovani textury povrchu je profil,
ktery je ziskan v roving fezu. Je potieba ji uvédomit, ze existuji metody pro 3D hodnoceni
textury povrchu, a to pfedevS§im pii pouziti bezdotykového hodnoceni drsnosti

povrchu. [10]
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Profil povrchu

Obr. 15. Profil povrchu

Nerovnost povrchu se v soucasné dobé cleni podle velikosti roztece pfislusnych

nerovnosti na tyto slozky:

e drsnost - slozka s nejmensi rozte¢i nerovnosti,
e vInitost,

e tvar - slozka s nejvétsi rozte¢i nerovnosti ur¢enou zékladnim profilem.

Norma CSN EN ISO 4287 definuje mimo jiné i nasledujici zakladni pojmy:
Profil povrchu - prisecnice skutecného povrchu a dané roviny.
Snimany profil - geometrické misto sttedll snimaciho hrotu stanovenych parametrt.

Profil drsnosti - profil, ktery je odvozeny ze zakladniho profilu potlacenim dlouhovinych

sloZek, je zdkladem pro hodnoceni parametrii profilu drsnosti.

Zikladni délka drsnosti (Ir) - délka ve sméru osy x, ktera je pouZzita pro rozpoznani
nerovnosti charakterizujici vyhodnocovany profil drsnosti. Ciselné se rovna charakteristic-

ké vlnové délce profilového filtru drsnosti.

Vyhodnocovana délka (In) - délka ve sméru osy X, kterd je pouzita pro hodnoceni

posuzovaného profilu. Miize obsahovat jednu nebo nékolik zdkladnich délek. [10]

5.3.2 Zakladni parametry textury povrchu
V normé& CSN EN ISO 4287 jsou uvedeny i nasledujici definice parametri:

Nejveétsi vyska vystupkii profilu (Rp) - vySka nejvysSiho vystupku profilu drsnosti v

rozsahu zékladni délky ve sméru osy z.
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Nejveétsi hloubka prohlubné profilu (Rv) - hloubka nejnizsi prohlubné profilu drsnosti v
rozsahu zakladni délky.

cvwr

fv v

profilu drsnosti v rozsahu vyhodnocované délky.

Primérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu (Ra) - aritmeticky pramér absolut-

nich hodnot poradnic Z(x) v rozsahu zakladni délky. [10]

5.3.3 Meéfeni parametri

Pro praktické zjistovani hodnot existuje fada metod, mezi nejpouzivanéjsi patii dotykova
metoda. Dotykova metoda vyuziva ostry hrot, ktery se posouva v daném sméru po povrchu

a umoziuje ziskani informace o jeho profilu.

Obr. 16. Drsnomer

Tato metoda umoznuje zjistovat ¢iselné hodnoty nenormalizovanych i normalizovanych
charakteristik drsnosti povrchu s moZnosti vyuZiti 1 pro moderni statistickd a spektralni

hodnoceni textury povrchu.
Snimani profilu méfeného povrchu mize byt:

e absolutni - méfici zakladnou je pfima nebo tvarova dréha,
e relativni - méfici zékladnou je drdha generovana kluznou patkou snimace, kterd se

klouze po méteném povrchu. [10]
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CILE DIPLOMOVE PRACE

Cilem této diplomové prace je vytvoreni vyrobnich postupl pro jednotlivé dilce drtice

obilovin, obsahujici chronologicky postup vyroby vcetné nazorného obrazku u dané

opcrace.

Zvolené cile:

Volba stroji

Zvolit stroje na zékladé moznosti vyrobniho podniku a pfipadné¢ navrhnout
1 stroje pottebné k jeho dovybaveni.

Volba nastrojt

Provést volbu vhodnych nastrojii pro obrabéni dilcti s ohledem na technologické
pozadavky. Pii volb¢ nastroji zohlednit parametry stroji a jejich vyrobni moznosti.
Volba méridel

Zvolit meétidla, potfebna ke kontrole spravnosti rozmérd vyrabénych dilct v
odpovidajici ptesnosti.

Volba vyrobnich postupt

Tyto vyrobni postupy budou zahrnovat volbu vhodnych vyrobnich stroji pro
vyrobu jednotlivych dilct jako celki, ale 1 stroji pro jednotlivé operace provadéné
na daném dilci. Soucasti vyrobnich postupli bude i volba potfebnych néstroja,
urcenych pro dané operace provadéné na jednotlivych dilcich a v neposledni fad¢

volba méfidel pro kontrolu spravnosti rozméri.
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7 VYRABENE ZARIZENI

Jedna se o zafizeni pro drceni obilovin, tedy pro vyrobu Srotu (krmné smési) pro driibez.
Hlavni ¢asti tohoto zafizeni je buben, ktery nese hiidel osazenou kladivky. Hlavni vyhodou
zatizeni je excentrické ulozeni hiidele viici bubnu. Hridel je blize vyménnym sitim a tim
dochazi k ucinngj§imu drceni zpracovavané suroviny. Hrubost vysledného produktu je
ovlivnéna velikosti dér na vyménném situ, umisténém ve spodni ¢asti bubnu. Cim vétsi
pramér dér u sita, tim hrubsi bude vysledny produkt. Toto zatizeni ma dvé nasypky, jedna
je v horni ¢asti a ta slouzi pro plnéni bubnu zpracovavanou surovinou. Druh4 se nachéazi ve
spodni ¢asti bubnu a jejim ukolem je svod hotového produktu padajiciho z bubnu do
piipravené naddoby nebo pytle. O pohon se starad elektromotor, jehoz vykon je pfenaSen z

hiidele motoru na htidel s kladivky za pomoci femenového ptevodu.

Obr. 17. Drtic¢ obilovin
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8 VYRABENE SOUCASTI - VYROBNI POSTUP

V této kapitole jsou popsany jednotlivé vyrabéné dilce vcetné zjednoduSené¢ho postupu

vyroby.

8.1 Stul

Jedna se o nosnou ¢ast celého stroje, ktera je svaiena z nékolika Casti, jako jsou trubky a
plechy. Ve vrchnim plechu je vyfezan otvor pro vlozeni bubnu a vyvrtany diry pro jeho

uchyceni.

Po nafezani a nastiihani jednotlivych polotovarii se do plechu o tloustce 8 mm vyfeze
pomoci laseru otvor pro buben a vyvrtaji diry pro uchyceni bubnu. Néasleduje svateni

jednotlivych ¢asti.

Obr. 18. Stil

8.2 Nasypka - velka

Tato nasypka slouZi pro pfipravu surovin, které budou nasledné drceny. Jedna se o

zasobnik, ze kterého se za pomoci uzavéru pousti dané mnozstvi obiloviny do bubnu.

Po nastiihani jednotlivych polotovari se na dané plechy narysuji polohy dér a poté se diry
vyvrtaji. Na zbyl¢ plechy se narysuje tvar a misto ohybu. Plechy se vystfihnou a za pomoci
ohybacky ohnou na pozadovany tvar. U hrdla nasypky se vyfrézuje drazka pro uzavér.

Naésleduje svateni jednotlivych ¢asti.
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Obr. 19. Nasypka - velka

8.3 Nasypka - mala

Mala nasypka slouzi k usmérnéni odvodu zpracované suroviny do nddoby nebo pytle. Je

pripevnéna k bubnu.

Po nastfihani jednotlivych plechii se na plechy narysuje tvar a misto ohybu. Plechy se
vystfihnou a ohnou na ohybacce. Lem se vypali na laseru. Nasleduje svatreni jednotlivych

Casti.

Obr. 20. Nasypka - mala

8.4 Buben

Buben je vyroben z jednoho kusu materidlu - trubky, protoZe jde o jednu z nosnych Casti
stroje. Na Celnich stranéch je opatfen dirami se zavity pro pfipevnéni vik. Ve spodni ¢asti
je vyfezéana dira pro sito a v horni ¢asti je ptivaieno hrdlo.

Po ufezéani trubky je nutné ji zihat ke snizeni vnitiniho pnuti. Nasleduje soustruzeni

tvaru na hrubo, poté na Cisto s pouzitim pomocné zatky, kterd slouzi k vyztuzeni trubky,

aby nedoslo k poskozeni pfi upinani. Po soustruzeni nasleduje rysovani os, otvoru pro sito
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a hrdlo, a polohy dér pro zavity. Opét s pouzitim pomocné zatky se vyfrézuje otvor pro sito
a hrdlo. Pak nasleduje vrtani dér a fezani zavita.

Po nastiihani plechu a ufezani trubky nasleduje orysovani. Po vyhotoveni vysledného tvaru

hrdla se jednotlivé Casti svaii 1 v€etn¢ uz hotového bubnu v jeden celek.

Obr. 21. Buben

8.5 Hridel

Tato hiidel méa Sest zapicht, ve kterych jsou umistény kladivka, navlecené na cepech. Na
jedné strané htidele je zavit a drazka pro pero pro femenici, kterd je zajiSténa Sroubem. Z

kazdé strany ma htidel brousenou ¢ast, kam se nasunou loziska.

Po nafezani tyCe se z jedné strany navrta stiedici dl¢ik a z druhé strany se vyvrta dira a
udéla sedlo pro hrot, poté se vyieze zavit. Nasleduje soustruzeni celkového tvaru na hrubo.
Dale se pak soustruzi zapichy a kone¢ny tvar hiidele na €isto. Po soustruzeni zapichl na
Cisto se vyvrtaji diry pro Cepy, nésleduje frézovani drazky pro pero. Na zdvér se brousi

plochy, které budou osazeny loZisky.

Obr. 22. Hridel
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8.6 Kladivko

Kladivka jsou upevnéna pomoci ¢ept na hiideli a slouzi k drceni obilovin uvnitt bubnu.
Kladivko je navrzeno tak, aby v pfipad¢ opotiebeni jedné strany jej bylo mozné otocCit a
tim prodlouzit jeho celkovou zivotnost. Delsi Zivotnosti docilime téz zuSlechténim.

Po natezani tyCe (celkem 24 ks) se na jednotlivé kusy narysuji polohy dér a nésledné se

diry vyvrtaji. Poté nasleduje frézovani vybrani a nakonec se jednotlivé kladivka

oboustranné brousi na pozadovany rozmer.

Obr. 23. Kladivko

8.7 Cep kladivka

Cep slouZi pro uchyceni kladivek na hiideli. Na ¢epu jsou navlecena jednotliva kladivka a
¢ep je zajistén pojistnym tfrmenovym krouzkem.

Po nafezani tyce se z jedné strany navrta stfedici dulc¢ik. Poté nésleduje soustruzeni na
rozmér, nasleduje vytvofeni zapichu pro =zajisténi c¢epu pomoci pojistného

tfmenového krouzku, a nakonec sraZeni hrany.

Obr. 24. Cep kladivka

8.8 Viko

Vika maji nosnou a kryci funkci. Vika drzi cely buben na stole za pomoci upinek, které
jsou pfiSroubovany k viku a stolu, a také drzi hiidel na loziskach. Vika jsou vyrobeny ze
dvou ¢asti, z plechu a ty€e kruhového priifezu. Po obvodu vika jsou umistény prachozi diry
pro piiSroubovani k bubnu, dale pak diry pro uchyceni upinky, a také diry se zavity pro

uchyceni vicka.
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Po vypaleni plechu a nafezani tyCe se Castecné obé Casti obrobi. Nasleduje svafeni obou
¢asti dohromady. Po svateni se celek obrobi do pozadované¢ho tvaru. Narysuji se polohy
vSech otvort, které se nasledn¢ vyvrtaji. Na zavér se v Casti, ktera drzi lozisko, vyfezou

zavity pro Srouby.

Obr. 25. Viko

8.9 Kryt Femene

Kryt femene je vyroben z plechu a slouzi pfedevsim k ochrané obsluhy stroje, aby neslo k
vaznym zranénim.

Po nastfihani plechu dle rozméri se za pomoci laseru vypali dvé drazky, které slouzi k
upnuti krytu ke stolu. Po vypaleni drazek se na plech narysuji mista pro ohyb a plech se

skruzi na pozadovany tvar. Zadni dil krytu se nejprve vystiihne a poté se z néj na laseru

vypali poZzadovany tvar. Nasledné se obé& Casti svafi.

<

g

Obr. 26. Kryt remene

8.10 Remenice

Remenice zde slouzi k pfenosu hnaci sily z motoru na htidel drtice.

Po nafezéni ty€e na rozmér se soustruzi vybrani na ¢ele z obou stran. Nésleduje soustruZe-

ni drazek pro femen. Poté se vyvrta otvor pro hiidel, ktery se vyhrubuje a nasledné vystruzi
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na pozadovany rozmér. Srazi se hrany a dokonci tvar femenice. Nakonec se protdhne

drézka pro pero. Tento postup je stejny pro obé femenice.

Obr. 27. Remenice

8.11 Sito

Jedna se o vyménna sita, kterd jsou jednou z dilezitych Casti tohoto zafizeni. Tato sita
ovlivni hrubost vysledného produktu. Cim vét§i je pramér dér na situ, tim vétsi bude
hrubost vysledného produktu a naopak. Pro jemny S$rot ma sito primér dér 3,5 mm a pro

hruby Srot je primér 5 mm. Sita jsou také opatieny dirami pro uchyceni k bubnu.

Po nastiihani plechu se vypali vSechny otvory pomoci laseru, poté se skruzi na pozadovany

rozmér. Tento postup je stejny pro oba typy sit.

Obr. 28. Sito

8.12 Vicko

Vicka slouzi k zakryti a drzeni loZisek, ptes které drzi hiidel ve viku. Jedna se o vicko

zaslepené a prichozi. Po obvodu jsou opatieny dirami, ptes které jsou pripevnény k viku.

Po nafezani na rozmér je soustruzen tvar na hrubo, nasleduje vyvrtani diry. Poté se
soustruzi vybrani a dokonc¢i se tvar. Nakonec se vyvrtaji otvory pro uchyceni k viku.

Pro zaslepené vicko je postup obdobny az na vrtani pruchozi diry.
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Obr. 29. Vicko

8.13 Uzavér

Uzéavér slouzi k oddé€leni zpracovavané suroviny v nasypce od prostoru uvnitit bubnu.
Pomoci né&j se v davkach pousti suroviny do bubnu, kde dochazi k drceni. Je opatfen
drazkou pro vodici Cep, ktery spolu s kiidlatou matici umoznuje jeho zajiSténi proti

samovolnému vniknuti suroviny do bubnu.

Po nastiihani plechu se vypali hotovy tvar uzavéru pomoci laseru.

Obr. 30. Uzaver

8.14 Upinka

Upinky slouzi k uchyceni bubnu ke stolu. Maji Ctyfi diry pro Srouby, pfes které jsou

pfiSroubovany k viku a stolu.

Po nafezani na dany rozmér se narysuji polohy dér a nasledné se diry vyvrtaji.

Obr. 31. Upinka
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8.15 Vodici cep

Vodici ¢ep slouzi k vedeni a pfipadnému zajiSténi uzavéru proti pohybu. Z kazdé strany je

opatfen zavitem.

Po nafezani na rozmér se konce soustruzi na dany prumér a poté se na nich vyteze zavit.

Obr. 32. Vodici cep

8.16 Podlozka

Tato podlozka slouzi k zajisténi femenice na hfideli drtie a na hiideli motoru. Protoze
neni mozn¢é vyuzit normalizovanou podlozku z diivodu nevyhovujicich rozmért, je potieba
ji vyrobit.

Po nafezani na rozmér se zarovnaji ¢ela a poté se vyvrta dira.

Obr. 33. PodlozZka
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9 VYROBNI STROJE

V této kapitole jsou popsany vyrobni stroje potiebné pro vyrobu jednotlivych soucasti.

9.1 Pasova pila na kov BOMAR TRANSVERSE 510.330 DGH

Pasova pila disponuje piesnym tvrdokovovym vedenim pilového pasu, automatickou
regulaci pfitlaku do fezu, digitalnim ukazatelem uhlu fezu a rychlosti pasu, ovladacim
pultem, svérakem, elektronickou kontrolou napnuti pilového pésu, nastavenim vysky

ramene a textovou diagnostikou stroje. Je zde mozné ptipojit valeCkové dopravniky.

Tab. 1. Pdsova pila na kov - parametry

Maximalni Fezna kapacita [mm] 345
Rozmér pasu [mm] 4780 x 34 x 1,1
Rychlost pasu [n/min] 22-90

Obr. 34. Pasova pila na kov Bomar 510.330 DGH [11]

9.2 Hydraulické tabulové nizky Bernardo HST 3200 x 8
o Robustni svafovand konstrukce pro maximalni tuhost a pfesnost
o Koncepce stroje s kyvnym beranem pracujicim na piesnych loziscich

e Centralni stop na stroji a na fidicim panelu
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Tab. 2. Hydraulické tabuloveé niizky - parametry

Tloust’ka plechu [mm] 8
Pracovni délka [mm] 3200
Zdvihd [n.min™] 14
Pocet pridrzovacu plechu 13
VyloZeni [mm] 250

Obr. 35. Hydraulické tabulové niizky Bernardo HST 3200 x 8 [12]

9.3 PIné krytovany laser HSG na rezani kovi (300 W)

Ekonomicky pln¢ krytovany laser na fezani ocelovych a nerezovych plechti. Plné

krytovany stil. Sasi 1ze osadit laserovymi zdroji s vykonem do 300 W.

Tab. 3. Plné krytovany laser - parametry

Pracovni plocha [mm] 2500 x 1300
Max. rychlost pohybu [m/min] 20
Pozi¢ni prresnost X/Y [mm] +/- 0,1
Vykon rezonatoru [W] 300

HSGLASERF2513A

Obr. 36. Plné krytovany laser HSG na rezani kovii (300W) [13]
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9.4 Soustruh Bernardo Solid 460 x 1000 s digitalnim zobrazovanim
e Moderné uloZené hlavni vieteno v ptesnych valivych loziscich
o Kalena a brousend ozubena kola a htidele 1 v pfevodech posuvi

o Centraln¢ ovladané a praktické piepinani jednotlivych posuvll a nastaveni fezani

z4vitl mezi vodicim a taznym Sroubem
e Jednoduché a lehké prepinani poctu otacek a posuvii

e LozZe i podstavec stroje jsou odlity z jednoho kusu - velmi odolné proti krouceni a

vibracim, tzn. zajisténi klidného béhu soustruhu pfi soustruzeni.

Tab. 4. Soustruh - parametry

Ota¢ky [U.min™| 1 700
PodéIny posuv [mm.ot™| 0,031 +1,70
PFi¢ny posuv [mm.ot™] 0,014 + 0,784
Siika loZze [mm] 300
Tocéna délka [mm] 1 000
Tocny prumér [mm] 460
Tocny primér nad suportem [mm] 274
Zavit metricky [mm] 0,114

Obr. 37. Soustruh Bernardo Solid 460 x 1000 [12]

9.5 Univerzalni frézka Bernardo UWF 80 E s digitalnim odmérovanim

e Rozsifené moznosti vyuziti stroje pomoci horizontalniho a vertikalniho vietene

e Frézovaci stil je otocny +45° (vpravo-vlevo)
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e Vysoka presnost chodu vietene <0,015 mm - piesna kuzelikova loziska

o Komfortni a prehledné ovladaci prvky pro snadné a rychlé ptizptisobeni otacek
e Nataceci frézovaci hlava £90°

e Piepinani hrubého ru¢niho posuvu na jemny pomoci spojky

e Pravy alevy smér ota¢eni vhodny pro fezani zavit

e Pfesné opracovany kiizovy stil s T-drazkami

Tab. 5. Univerzalni frézka - parametry

Naklopeni frézovaci hlavy [°] +45°
Otacky [U.min™'] 1750
Posuv - osa X [mm] 590
Posuv - osa Y [mm] 180
Posuv - osa Z [mm] 320
Rozméry stolu [mm] 1 000 x 240
Vzdalenost vicetene od stolu [mm] 0+375

Obr. 38. Univerzalni frézka Bernardo UWF 80 E [12]

9.6 Bruska na plocho Bernardo BSG 2040 M s digitalnim odmérovanim

o Nizké vibrace chodu vietene zajiSt'uje pouziti vysoce kvalitnich specidlnich lozisek

o Kalené, brousené a presné vedeni podélného pohybu stolu
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e Pfi¢ny pohyb stolu v pfesném dvojitém V-vedeni
e Vieteno je beztdrzbové a trvale mazané

e Standardni vybaveni stroje 2-osym odmeéfovanim polohy a upinaci deskou

s permanentnim magnetem.

o Centralni mazani vSech vodicich ploch

Tab. 6. Bruska na plocho - parametry

Otacky [U.min] 2 850
Podélny posuv [mm] 510
Pii¢ny posuv [mm] 225

Rozmér nastroje [mm] | 200 x 13 x 32

Rozméry stolu [mm] 445 x 210

Obr. 39. Bruska na plocho Bernardo BSG 2040 M [12]

9.7 Univerzalni hrotova bruska Bernardo URS 500 N s digit.
odmérovanim
e Stil lze, pfi brouSeni kuzelii, natoCit do pozadované polohy dle integrované¢ho
méfitka se stupnici na stroji
e Pohyb stolu v podélném smeéru je provadén rucné kolem nebo automaticky

e Plynule nastavitelnd rychlost posuvu s volitelnym ¢asem prodlevy na konci kazdé

op€race
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o Vietenik brusky Ize vratit do piivodni polohy hydraulicky nebo ru¢nim kolem

e Brusné vieteno je oboustranné¢ ulozeno ve trojsegmentovych nastavitelnych

kluznych loziscich

e Vietenik Ize pro vnitini brouSeni natacet o 180°

Tab. 7. Univerzalni hrotova bruska - parametry

OtacKy [U.min™] 1670
Podélny posuv [mm] 600
Rozmér nastroje [mm] 400 x 50 x 203
Rozméry stolu [mm] 445 x 210

Obr. 40. Univerzalni hrotova bruska Bernardo URS 500 N [12]

9.8 Dvoukotoucova bruska Bernardo DSA 150

o Te&zké, trvanlivé, primyslové provedeni s beziidrzbovym motorem uréené pro

trvalé nasazeni u profesionalii

e Vyvazeny rotor s kvalitnimi kulickovymi loZisky zajist'uje dlouhou trvanlivost pfi

tichém chodu
o Stabilni a pfestavitelna opérka obrobku
e QOsvétleni a ochrana zraku z nerozbitného materialu

e Dva Siroké univerzalni korundové brusné kotouce poskytuji optimalni vysledky pii

brouseni a odhrotovani materiala
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Tab. 8. Dvoukotoucova bruska - parametry

Vykon - cyklické zatiZeni [W] 500
Vykon [W] 370
OtacKy [U.min™] 2 850

Rozmér nastroje [mm]

150 x 25,4 x 12,77

Obr. 41. Dvoukotoucova bruska Bernardo DSA 150 [12]

9.9 Sloupova vrtacka Bernardo DMS 32

e Prestavitelny hloubkovy doraz vrtani pro ptesné spousténi pinoly

e Pracovni stil s opracovanym povrchem, vyskové prestaveni klikou pfies

hiebenovou ty¢

e Brousena zdkladna s T-drazkami pro upnuti vyssich dilct

e Vybaveno Cerpadlem chladici kapaliny

o Garantovany vystfedény béh pinoly s piesnosti < 0,02 mm

e Vykonny motor i pfi trvalém nasazeni

Tab. 9. Sloupova vrtacka - parametry

Vykon - cyklické zatiZeni [W] 1 600
Vykon [W] 1 100
Ota¢ky [U.min™| 1 880
Rozméry stolu [mm] 450 x 400
VyloZeni [mm] 130
Vzdalenost viretene od stolu [mm] 700
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Obr. 42. Sloupova vrtacka Bernardo DMS 32 [12]

9.10 Drazkovacka BOW DR 050

o Stroj ur€eny pro maloseriovou i1 zakazkovou vyrobu vnitinich 1 vnéjSich priichozich

drazek pro pera a kliny do nébojti femenic, ozubenych kol apod.
e Rychld vyména draZkovaci jehly vCetné presetizeni stroje
e Nizké néroky na adrzbu
o Pfisuv obrobku ru¢ni pakou

e Pomocné prisma k snadnému upnuti dilce - 2 ks

Tab. 10. Drazkovacka - parametry

Vykon motoru [W] 1 500
Potet zdvihii drazkovaci jehly [1.min™] 54
Maximalni vyska dilce - jehla 5,6 a 8 [mm] 90
Rozméry stolu [mm] 400 x 680
Posuv stolu [mm] 30
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Obr. 43. Drazkovacka BOW DR 050 [12]

9.11 Ruéni zakruZovacka plechu Bernardo HRM 610

Tab. 11. Rucni zakruzovacka plechu - parametry

Délka valci [mm] 610
Max. tloust’ka plechu [mm] 2
Priamér valca [mm] 60

Obr. 44. Rucni zakruzovacka plechu Bernardo HRM 610 [12]

9.12 Ohybacka plechu Bernardo TB 1020
e Ruc¢ni ohybacka pro standardni ohybaci prace
o Ptenastaveni horni Celisti se provadi noznim pedalem

o Segmentovand horni Celist pro velky rozsah moZznosti ohybani
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e Rychly a jednoduchy postup ohybani pomoci rukojeti
e Lehké nastaveni spodni Celisti podle tloustky plechu

Tab. 12. Ohybacka plechu - parametry

Tloust’ka plechu [mm] 2,5
Zdvih horni liSty [mm] 48
Uhel ohybu [°] 135
Pracovni délka [mm] 1 020

Obr. 45. Ohybacka plechu Bernardo TB 1020 [12]

9.13 Svarecka elektrodova BT-EW 160 Einhell

e (Chlazeni ventilatorem

e Plynulé regulace svafeciho proudu
e Tepelna pojistka s kontrolkou

e Pojizdna

e 2 pfipojné sitové kabely 230 V /400 V

Tab. 13 Svarecka elektrodova - parametry

Sitova pripojka [V] 230/ 400
Svareci proud [A] 55-160
Napéti pri chodu naprazdno [V] 48
Jisténi [A] 16
Elektrody [mm] 2-4
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Obr. 46. Svarecka elektrodova Einhell BT-EW 160 [14]

9.14 Uhlova bruska BOSCH PWS 7-115

e Univerzalni nafadi pro dé€leni, zkracovani, brouseni a karta¢ovani kovu, dlazdic a

betonovych tvarnic
e MozZnost montaZe rukojeti na obou stranach

e Jednoducha vyména kotoucti bez pouziti nastroje diky aretaci vietena

Tab. 14. Uhlova bruska - parametry

Ota¢ky [ot.min™'] 1 100
Primér kotouce [mm] 115
Prikon [W] 720

Obr. 47. Uhlovd bruska Bosch PWS 7-115 [15]
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10 VYROBNI NASTROJE

V této kapitole jsou popsany vyrobni nastroje pouzivané pii vyrob¢ soucasti.

10.1 Pilovy pas na kov 4780x34x1,1 M42

Pilovy pas na kov 4780x34x1,1 M42 6/10 zubi na palec tpi, zpz. Bimetalovy pilovy pas s

velkou zZivotnosti.

Obr. 48. Pilovy pas na kov 4780 x 34 x 1,1 M42 [11]

10.2 Soustruznicky naz ubiraci 25x25x135 mm P30 pravy

Soustruznicky nliZ ubiraci stranovy s letovanym platkem na Zelezo 25x25 mm
Ctyfhran: 25x25

Karbid: P30 / S30 - pro soustruzeni oceli

Celkova délka: 135 mm

Norma: CSN 223712

I |1 1

Obr. 49. Soustruznicky nuz ubiraci 25x25x135 mm P30 pravy [16]

10.3 Soustruznicky niiZ stranovy 25x25x140 mm P20 pravy

Soustruznicky nliZ stranovy s letovanym platkem na Zelezo 25x25 mm
CtyFhran: 25x25

Karbid: P20 / S20 - pro soustruzeni oceli

Celkova délka: 140 mm

Norma: CSN 223716
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Obr. 50. Soustruznicky nuz stranovy 25x25x140 mm P20 pravy [16]

10.4 Soustruznicky niiz do diry 16x16x210 mm P30 pravy

Soustruznicky nliZ vnitini ubiraci bo¢ni s letovanym platkem na Zelezo 16x16 mm
Ctyfhran: 16x16

Karbid: P30 / S30 - pro soustruzeni oceli

Délka od britu po ¢tvercové uchyceni: 80 mm

Celkova délka: 210 mm

Norma: CSN 223724

a|

| . |

Obr. 51. Soustruznicky nuz do diry 16x16x210 mm P30 pravy [16]

10.5 Soustruznicky niz do diry 25x25x300 mm P30 pravy

Soustruznicky nliz vnitini ubiraci bo¢ni s letovanym platkem na zelezo 25x25 mm
CtyFhran: 25x25

Karbid: P30 / S30 - pro soustruzeni oceli

Délka od b¥itu po ¢tvercové uchyceni: 120 mm

Celkova délka: 300 mm

Norma: CSN 223724

hl
©

|

Obr. 52. Soustruznicky nuz do diry 25x25x300 mm P30 pravy [16]
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10.6 Soustruznicky niiz upichovaci 20x12x125 mm P20 pravy

Soustruznicky niz vnéjsi zapichovaci s letovanym platkem na Zelezo 20x12 mm
Ctyfhran: 20x12

Sifka zapichu: 5,5 mm

Max. upichovaci praumér: 32 mm

Karbid: P20 / S20 - pro soustruzeni oceli

Celkova délka: 125 mm

Norma: CSN 223730

Tento niiZ je nutné upravit na §irku zapichu: 1,1 mm

|

! |1

Obr. 53. Soustruznicky nuz upichovact 20x12x125 mm P20 pravy [16]

10.7 Soustruznicky niiZ upichovaci 25x16x145 mm P20 pravy

Soustruznicky nliZ vnéjsi zapichovaci s letovanym platkem na Zelezo 25x16 mm
Cty¥hran: 25x16

Sifka zapichu: 6,5 mm

Max. upichovaci pramér: 40 mm

Karbid: P20 / S20 - pro soustruZeni oceli

Celkova délka: 145 mm

Norma: CSN 223730

Tento niZz je dale nutné upravit na Sifku zapichu (celkem 2ks): 4,5 mm, 5 mm

f I 1 1

Obr. 54. Soustruznicky nuz upichovaci 25x16x145 mm P20 pravy [16]
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10.8 Soustruznicky niZz nabiraci 32x20x170 mm P20 ¢elni

Soustruznicky nliZ ubiraci nabiraci ¢elni s letovanym platkem na Zelezo 32x20 mm
Cty¥hran: 32x20

Karbid: P20 / S20 - pro soustruzeni oceli

Celkova délka: 170 mm

Norma: CSN 223718

Tento niZ je nutné upravit na uhel 36° pro vybrani na Femenici.

I |1 1

Obr. 55. Soustruznicky nuz nabiraci 32x20x170 mm P20 celni [16]

10.9 Fréza kotoucova jemnozuba 363x8 mm

Fréza kotoucova jemnozuba , @63x8 HSS
Primér frézy: 63 mm

Sitka frézy: 8 mm

Pocet britu/zubu: 18

Upinaci primér: 22 mm

Material: HSS

Norma: CSN 222165

Obr. 56. Fréza kotoucova jemnozuba 963x8 mm [16]
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10.10 Freéza valcova ¢elni 3br. @6x13 mm

Stopkova fréza ttibtita @6x13 mm, 1 zub pfies stied s valcovou stopkou
Prumér frézy: 6 mm

Délka b¥itu: 13 mm

Upinaci primér: 6 mm

Celkova délka: 57 mm

Pocet britu: 3

Material: HSSCo8

Norma: CSN 222130

Obr. 57. Fréza valcova celni 3br. Q6x13 mm [16]

10.11 Fréza valcova celni 3br. 020x38 mm

Stopkova fréza tiibtita ¥20x38 mm, 1 zub pfes stied s valcovou stopkou
Primér frézy: 20 mm

Délka britu: 38 mm

Upinaci primér: 20 mm

Celkova délka: 92 mm

Pocet britu: 3

Material: HSSCo8

Norma: CSN 222130

Obr. 58. Fréza valcova celni 3br. @20x38 mm [16]

10.12 Fréza pro drazky per 2br. O8x11 mm

Fréza drazkovaci dvoubfitd @8x11 mm s nesoumérnymi bfity s valcovou stopkou
Praumér frézy: 8§ mm

Délka britu: 11 mm
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Upinaci primér: 10 mm
Celkova délka: 61 mm
Pocet britu: 2

Uhel §roubovice: 25°
Material: HSSCo8
Norma: CSN 222192.1

Obr. 59. Freza pro drazky per 2br. @8x11 mm [16]

10.13 7dilna sada vrtaki kobalt FALTI pro zavit M3-M12

Sada kobaltovych vrtaki na predvrtani otvorii pro zavity M3-M12

Obr. 60. 7dilna sada vrtdkii kobalt FALTI pro zavity M3-M12 [12]

10.14 25dilna sada vrtaka kobalt FALTI 1-13 po 0,5 mm

Sada kobaltovych vrtaki do kovu HSS Co 5% od 1 do 13 mm s odstupiiovanim 0,5 mm
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Obr. 61. 25dilna sada vrtakii kobalt FALTI 1-13 po 0,5 mm [12]

10.15 Vrtak s kuZelovou stopkou 024; 030,5; 940 mm

Vrtak HSS s kuzelovou stopkou ©¥24; ©¥30,5; 340 mm

Obr. 62. Vrtdk s kuzelovou stopkou O24; 930,5; 940 mm [16]

10.16 Vyhrubnik 324,75 s kuZelovou stopkou

Vyhrubnik se ctyfmi btity ©24,75 mm
Pocet britu: 4
Norma: CSN 221411

Obr. 63. Vyhrubnik ©24,75 s kuzelovou stopkou [16]

10.17 Vystruznik 25 H7 strojni s kuZelovou stopkou

Strojni vystruznik dér (otvortt), kuzelova stopka
Rozmér a tolerance: 25H7
Sroubovice: 7° leva

Norma: CSN 221431
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e
Obr. 64. Vystruznik @25H7 strojni s kuzelovou stopkou [16]

10.18 Vrtak stredici A 3,15 vybruSovany

Stredici vrtak, vybruSovany navrtavak
Typ: A

Navrtavany priamér: 3,15 mm
Uhel: 60°

Norma: CSN 221110

Obr. 65. Vrtak stredici A 3,15 vybrusovany [16]

10.19 Vrtak stiedici A 4,0 vybruSovany

Stfedici vrtak, vybruSovany navrtavak
Typ: A

Navrtavany priamér: 4,0 mm

Uhel: 60°

Norma: CSN 221110

Obr. 66. Vrtak stiedici A 4,0 vybrusovany [16]

10.20 Drazkovaci jehla BOW 8 mm

Drazkovaci jehla pro vyrobu drazek Sitky 8 mm. Jehla je vyrobena v toleranci P9.

Min. vySka dilce: 16 mm
Max. vy$ka dilce: 90 mm
Rozte¢ zubti: 14 mm

Sifka jehly: 8 mm
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Obr. 67. Drazkovaci jehla BOW 8 mm [17]

10.21 Brusny kotouc¢ ©200x25x32 mm, jemny

Brusny kotou¢ ©200x25, @32 mm. Jemny, drsnost 80
Hrubost: K80

Primér brusného kotouce: 200 mm

Sifka: 25 mm

Primér upinaciho otvoru: 32 mm

Obr. 68. Brusny kotouc¢ 9200x25x32 mm, jemny [12]

10.22 Brusny kotou¢ 0400x50x203 mm, jemny

Brusny kotou¢ 3400x50, ¥203 mm. Jemny, drsnost 80
Hrubost: K80

Priumér brusného kotouce: 400 mm

Sifka: 50 mm

Primér upinaciho otvoru: 203 mm
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Obr. 69. Brusny kotouc¢ @400x50x203 mm, jemny [18]

10.23 Brusny kotou¢ 3150x25,4x12,70 mm, hruby

Brusny kotou¢ 150x25,4012,70 mm. Hruby, drsnost 36
Hrubost: K36

Priumér brusného kotouce: 150 mm

SiFka: 25,4 mm

Primér upinaciho otvoru: 12,70 mm

Obr. 70. Brusny kotouc¢ @150x25,4x12,70 mm, hruby [12]

10.24 Lamelovy kotou¢ 115 mm, zrnitost P60

Hrubost: P60
Pramér brusného kotouée: 115 mm

Priumér upinaciho otvoru: 22,2 mm



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 74

Obr. 71. Lamelovy brusny kotouc 115 mm, zrnitost P60 [16]

10.25 Sada sadovych ruénich zavitniki a zavitovych ocek M3-M12

Souprava zavitofeznych nastroji

Rozsah: M3-M12

Sada obsahuje:

Zavitniky a oc¢ka: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12
Vratidlo na zavitniky ¢.2

Vratidlo na oc¢ko: 25mm + 38mm , vlozky 25/20 a 38/30

Obr. 72. Sada sadovych rucnich zavitnikii a zavitovych ocek M3-M12 [16]

10.26 List nastroji

Tab. 15. List nastrojii

Ngisstl?] Obrazek Nazev Oznaceni Parametry
N1 Pilovy pas na 4780x34x1,1 4780x34x1,1
kov M42 (DxVxS)
Ctythran:
N2 Soustruznicky 25x25x135mm 25x25
ndz ubiraci P30 pravy Cel. délka:
135
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Ctythran:
N3 Soustruznicky 25%25x140mm 25x%25
nlz stranovy P20 pravy Cel. délka:
140
Ctythran:
N4 Soustruznicky 16x16x210mm 16x16
ndz do diry P30 pravy Cel. délka:
210
Ctythran:
N5 Soustruznicky 25x%25x300mm 25x%25
nlz do diry P30 pravy Cel. délka:
300
Soustruznicky Ctyihran:
N6 ndz upichovaci | 20x12x125mm 20x12
- upraveny P20 pravy Cel. délka:
(1,1mm) 125
Ctythran:
N7 Soustruznicky 25x16x145mm 25x16
nlz upichovaci P20 pravy Cel. délka:
145
Soustruznicky Ctythran:
N8 ndz upichovaci | 25x16x145mm 25x16
- upraveny P20 pravy Cel. délka:
(4,5mm) 145
Soustruznicky Ctythran:
N9 ndz upichovaci | 25x16x145mm 25x16
- upraveny P20 pravy Cel. délka:
(5mm) 145
Soustruznicky Ctyfhran:
N10 _ nlz nabiraci 33x20x170mm 32x20
£ - upraveny P20 celni Cel. délka:
36° 170
Fréza kotoucova Primér: 63
NI11 : emnozubd 0D63x8mm Sitka: 8
] Bfiti/zubii: 18
Prameér: 6
N12 F réza Yélc?vé G6x13mm Délka bfitu:
celni 3bt. 13
Pocet britl: 3
Pramér: 20
N13 F réza Yélc?vé 320x38mm Délka bfitu:
celni 3bt. 38
Pocet britl: 3
Pramér: 8
N14 ﬁ Fréza pro dvréiky 08x11mm Délka bfitu:
per 2bft. 11

Pocet brita: 2
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7dilna sada
vrtakn kobalt
N15 FALTI M3-M12
pro zavity
25dilna sada
N16 vrtakt kobalt 1-13
FALTI
Vrtak
N17 ST T S—— s kuzelovou 024 KuZzel: MK3
stopkou
Vrtak
N18 TR TN — s kuzelovou 030,5 Kuzel: MK3
stopkou
Vrtak s
N19 R N e— kuzelovou 040 Kuzel: MK3
stopkou
Vyhrubnik
N20 S s kuZzelovou 024,75 Bfita: 4
stopkou
Vstruznik Sroubovice:
N21 F —— y —— | strojni s kuzelo- O25H7 o1 s
7° leva
vou stopkou
v s Navrtdvany
N22 S e Vrtdk stedici A3,15 pramér: 3,15
vybruSovany Uhel: 60°
T Navrtavany
| e | Ve | | e
Uhel: 60°
. , . Rozte¢ zubi:
N24 Drazkgg;;; jehla 8 mm V 14
Sitka jehly: 8
Hrubost: K80
, N Pramér: 200
N25 Brus_ny kqtouc, 2200x25x32 Sivka: 25
jemny mm

Upinaci otvor:
32
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Hrubost: K80
) 5 Prameér: 400
oy Bms%}rfnl;({tOUC, 0400;?:1)"203 Sitka: 50
J y Upinaci otvor:
203
Hrubost: K36
) 5 Prameér: 150
. Brusny kotoug, | @150x25,4x Sitka: 25,4
hruby 12,7 mm ot
Upinaci otvor:
12,7
Hrubost: P60
o LamelO}’y 0115 mm Pr}lme’l‘ 113
kotou¢ Upinaci otvor:
22,2
Sada sadovych
N2 rucm?h.zaw’tmku M3-M12
a zavitovych
ocek
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11 VYROBNI POMUCKY

V této kapitole jsou uvedeny pomiicky, které¢ se pouzivaji k jednotlivym ukontim b&hem

vyroby. Tyto pomucky patii mezi bézné vybaveni dilen, a proto je neni nutné vice

popisovat.

Obr. 73. Pomocna zatka

Jako ptipravek pro vyrobu bubnu je nutné vyrobit zatku. Tato zatka se pouzije béhem

soustruzeni a frézovani otvorti bubnu. Pouziti této zatky béhem vyroby zabrani deformaci

tvaru bubnu, vyrobeného z trubky, pii upinani v dané operaci.

Tab. 16. List vyrobnich pomiicek

Ngisstll;oj Obrazek Nazev Oznaceni Parametry
y: . Rozsah:
Pl K“;?gi;i‘gex 10-350/250 mm | 10 -350
Délka: 250
Sitka &elisti:
Dilensky svérak 150
P2 YORK 150 Standatd Délka upnuti:
125
P3 Elektrody 2,0 Priimér: 2,0
rutilové ’ T
Rysovaci jehla s Délka hrotu: 5
P | < o—— vymennym Celkové délka:
karbidovym 140
hrotem
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P5 Nozové pravitko | = 450 1y Délka: 400
Schut
o1xr Dul¢ik: 3
P6 Dulc¢ik Narex 3 mm Délka: 110
: / Uhelnik Kinex Uhelnik 26x5
P7 zamecnicky, 250x160 mm Rozméry:
plochy 250x160
Kladivo
P8 s , - zamecnické 800g
Kladivo s
P9 mékkou plochou typ 832-55
Safety
Pilnik dilensky Délka: 150
P10 plochy s rukojeti 150/1 Sek: 1
PFERD Prifez: 16x4
Délka: 140
P11 R Pilnik J’ehl‘ovy 140 mm Sfilf: 2
plochy Ajax Prufez:
5,4x1,3
P12 Pomocné zatka 280 mm Prumér: 280
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12 MERIDLA

V této kapitole jsou popsany meéiidla, slouzici ke kontrole spravnosti rozmeérti béhem
vyroby a po vyrobg.

12.1 Digitalni posuvné méritko Kinex (150/40; 0,01 mm)

e Délka ramen 40 mm

e Piesnost 0,01 m

Obr. 74. Digitalni posuvné méritko Kinex 150 [12]

12.2 Digitalni posuvné méritko Kinex s hornimi nozi (500/100; 0,01 mm)
e Délka ramen 100 mm

e Piesnost 0,01 mm

Obr. 75. Digitalni posuvné méritko Kinex 500 [12]

12.3 Digitalni hloubkomér Kinex bez nosu (0 - 150 mm; 0,01 mm)

e Délka 150 mm

e Piesnost 0,01 mm
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Obr. 76. Digitalni hloubkomeér bez nosu Kinex 150 [12]

12.4 Digitalni mikrometr tfmenovy Kinex (0 - 25 mm)

e Rozsah méfeni 0 - 25 mm
e Presnost 0,004 mm

e Piitlaéna sila 5-10N

Obr. 77. Digitalni mikrometr trmenovy Kinex 0-25 mm [16]

12.5 Mikrometr tfmenovy Kinex (275 - 300 mm; 0,01 mm)

e Rozsah méfeni 275 - 300 mm

e Piesnost 0,01 mm

Obr. 78. Mikrometr trmenovy Kinex 275-300 mm [16]

12.6 Analogovy vySkomér Kinex 300 mm

e Piistroj na vySkové odmétovani a orysovani
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e Nadrh s rozsahem 300 mm

e Pfesnost 0,02 mm

Obr. 79. Analogovy vyskomeér Kinex 300 mm [12]

12.7 Univerzalni dhlomér s lupou 300 mm

Déleni stupnice 5' (0° - 90° - 0°)
Déleni kruhu 4x90°

Uhel hrany vodiciho ramene 60° a 45°

Délka vodiciho ramene 150 mm

Obr. 80. Univerzalni uhlomér s lupou 300 mm [12]

12.8 Metr svinovaci Proteco (2 m)

e Sitka pasu 15 mm

e Délka pasu2 m
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Obr. 81. Metr svinovaci Proteco 2 m [12]

12.9 Krouzek mezni zavitovy Kinex M8 (1,25)-6g, dobry a zmetkovy

e Zakladni stoupani - dobry a zmetkovy

e Tolerance 6g

Obr. 82. Krouzek mezni zavitovy Kinex M8-6g (dobry a zmetkovy) [16]

12.10 Trn mezni zavitovy Kinex M5(0,8)-6H

e Oboustranny zavitovy kalibra¢ni trn/mezni zavitovy trn - ISO pro zavit metricky
e Dobry + zmetkovy
e Rozmér: M5x0,8 - zakladni stoupani

e Tolerance: 6H

Obr. 83. Trn mezni zavitovy Kinex M5(0,8)-6H [16]

12.11 Trn mezni zavitovy Kinex M10(1,5)-6H

e Oboustranny zavitovy kalibra¢ni trn/mezni zavitovy trn - ISO pro zavit metricky
e Dobry + zmetkovy
e Rozmér: M10x1,5 - zékladni stoupani

e Tolerance: 6H
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Obr. 84. Trn mezni zavitovy Kinex M10(1,5)-6H [16]

12.12 Kalibr mezni valeckovy O25H7

e Oboustranny valeckovy kalibracni trn/mezni trn
e Dobry + zmetkovy
e Rozm¢ér: 25H7

e Tolerance: H7

Obr. 85. Kalibr mezni valeckovy O25H7 [16]

12.13 Kalibr mezni valeckovy O72K6

e Vileckovy kalibra¢ni trn/mezni trn
e Dobry + zmetkovy
e Rozmér: 72K6

e Tolerance: K6

Obr. 86. Kalibr mezni valeckovy O72K6 [19]

12.14 Koncové mérky paralelni, sada

e Zakladni ocelové mérky, sada 47ks

e Ttida pfesnosti 1
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Gauge blocks set / sada koncovjch mérek

smmmae | pemmma GNEX

Obr. 87. Koncové merky paralelni, sada [12]

12.15 Uchylkomér &iselnikovy Somet 60/10 mm

e Setinovy ¢iselnikovy indikator, uchylkomér (hodinky)
e Mc¢fici rozsah: 0-10 mm

e D¢leni po 0,01 mm

Obr. 88. Uchylkomér Ciselnikovy Somet 60/10 mm [16]

12.16 List méridel

Tab. 17. List méridel

Ngisstl?] Obrazek Nazev Oznaceni Parametry
Délka ramen:
Digitalni 40
M1 i posuvné métitko 150/40 Piesnost: 0,01
Kinex Rozsah:
0+150
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J —— Digitélni Délka ramen:
- g === posuvné méfitko 100
M2 - . 500/100 Ptesnost: 0,01
Kinex
s hornimi nozi Rozsah:
0+ 500
th 1%11‘ialnmlvr Ptesnost: 0,01
M3 oubkrome 0-150 mm Rozsah:
‘ Kinex 0+ 150
’ bez nosu
Digitalni Presnost:
M4 nzlkrome‘fr 0-25 mm 0,004
tfmenovy Rozsah:
Kinex 0+25
Mikrometr Piesnost: 0,01
M5 tfmenovy 275 -300 mm Rozsah:
Kinex 275+ 300
Analogovy Rozsahem:
M6 - vySkomér 300 mm 300
Kinex Piesnost: 0,02
—
Déleni kruhu:
4x90°
Uhel vodiciho
A & Univerzalni ramene:
M7 é’:ﬁ} uhlomér s lupou 300 mm 60° a 45°
RS—— Délka vodici-
ho ramene:
150
. , Siika pasu: 15
M8 Met}r)rs()\;lenccz)vam 2m Délka pasu:
2 000
Krouzek mezni
zavitovy Kinex, Dobry
M? dobry a M8(1,25)-6¢ a zmetkovy
zmetkovy
Trn mezni Oboustranny:
M10 S - e M5(0,8)-6H dobry
zavitovy Kinex ,
a zmetkovy
Trn mezni Oboustranny:
M1l M ST M10(1,25)-6H dobry
zavitovy Kinex ,
a zmetkovy
. , Oboustranny:
M12 Kalibr mezni Q25HT dobry

valeckovy

a zmetkovy
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M13 Kalibr mezni D72K6 Dobry
valeCkovy a zmetkovy
Lo Sada: 47 ks
Koncové mérky Y ..
M14 . Tt. pfesnosti:
paralelni, sada 1
Uchylkomér %OES?B:
M15 ¢iselnikovy 60/10 mm N
Déleni po:
Somet 0.01
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13 POPIS VYROBNIHO POSTUPU

U vyrobnich postupti jsem volil jednoduchy a prehledny vzhled.

V hlavi¢ce kazdého postupu jsou uvedeny zakladni udaje. Jako je ndzev vyrabéného dilce,
¢islo vykresu, pro ktery je dany vyrobni postup vypracovan. Dale je zde uvedeno jméno,
kdo dany postup vypracoval a datum jeho vyhotoveni. Je zde uveden i pocet stran

konkrétniho postupu.
Ve zbyvajici Casti hlavicky vyrobniho postupu je uvedeno cislo provadéné operace a
obrazek, ktery charakterizuje vykondvanou operaci. Nasleduje popis provadéného tkonu a

zvoleny stroj, na kterém se tikon provadi. Na konec jsou zde uvedeny nastroje, pomicky a

méfidla potiebné pro kazdou operaci.

Celkem bylo vytvofeno dvacet vyrobnich postupt pro jednotlivé dilce tohoto zatizeni.

Nizev dilce: VODICI CEP Cislo vykresu: 17-4A/01 Strana: 111
Vypracoval: Ondiej Buraf Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo , . . Nistroj / Pomucka /
Obriazek Popis Stroj J_
operace Meridlo
L T e @12 (tve): Pisova pila N1-Pilovy pds na kov
Rezat na délku 34 P MI1-Digitdlni posuvné métitko
34
1x45° Upnout do
skl.u:icll% ? N2-Soustruz. piz ubiraci
2 | -8 zatovna ce‘;é ) Soustruh N3-Soustruz. piiz stranovy
soustruzit na 1o v M1-Digitalni posuvné métitko
0 délce 10 od cela,
srazit hranu 1x45°
————————— — et ¥ Rezat zavit M8 na N29-Zivitové ocko M8,
3 délku 10 Seustruh vratidlo
10
4 Odepnout Soustruh

Obr. 89. Nahled vyrobniho postupu
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo navrhnout vyrobni postup pro jednotlivé dilce stroje na

drceni obilovin. Toto zafizeni slouzi k ptipravé krmnych smési pro drtibez.

Teoreticka ¢ast je zaméfena na vstupni dokumentaci a jeji nélezitosti pro vypracovani
vyrobnich postupl. Je zde popsan princip navrhovani vyrobniho postupu a podklady
potiebné k jeho vypracovani. V dalsi kapitole je popsan navrh vhodného polotovaru, jsou
zde popsany druhy polotovara a vypocet spotfeby materialu. Nasleduje kapitola, ve které je
popséna volba stroje a s tim souvisejici pozadavky na vyrobu vcetné zplsobu znaceni
vyrobnich strojii ve vyrobnich postupech. Kapitola vyrobni postupy je zamétena na druhy
technologickych dokumentii a ¢lenéni vyrobnich postupii. Posledni kapitola se zabyva
popisem jednotlivych druhi méfidel délky a uhld, a také jakosti povrchu s vysvétlenim

zakladnich parametri méfeni.

Praktickd cast se v ivodu zabyva popisem vyrabéného zafizeni a popisem jednotlivych
vyrabénych soucasti drtice, v€etné jednoduchého slovniho postupu vyroby dané soucasti.
Nasledujici kapitola se vénuje popisu a volb¢ jednotlivych vyrobnich zatizeni potiebnych k
vyrobé jednotlivych dilct drtice. Jsou zde popsany stroje, které byly voleny tak, aby jejich
parametry vyhovovaly vyrobé danych dilti. V dalsi kapitole jsou popsany jak nastroje
pottebné k vyrobé, tak i nastroje, které jsou pouzivany k piipravé daného dilu pted
obrobenim. Nasleduje kapitola pomtcek pouzitych pii vyrobé. Dalsi kapitola popisuje
jednotliva méftidla, ktera slouzi k méfeni béhem vyroby, ale také méfidla pouZivana ke
kontrole ptesnosti rozmérd. V posledni kapitole praktické c¢asti je popsano clenéni

vytvofenych vyrobnich postupi.

Tato cast je doplnéna i vyrobnimi postupy vSech vyrabénych dilcti. Vyrobni postupy jsou

soucasti této prace jako ptiloha.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

d

K

Qx, qi

Qp
Qs

Qu

Nejvetsi primér obrobku [mm]

Stupeni vyuziti materidlu [-]

Pocet prifezi tyCe [-]

Norma spotiteby materialu [kg]

Ptidavek na obrobeni [mm)]

Ztraty materialu z nevyuzitého konce tyce [kg]
Ztraty vzniklé obrabénim ptidavku [kg]
Hmotnost polotovaru [kg]

Hmotnost hotové soucasti [kg]

Ztraty materidlu vzniklé délenim [kg]

Celkové ztraty materidlu [kg]
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SEZNAM PRILOH

Vyrobni postupy:

PI Vyrobni postup - STUL

PII Vyrobni postup - NASYPKA - VELKA
PIII Vyrobni postup - NASYPKA - MALA
PI1V Vyrobni postup - BUBEN

PV Vyrobni postup - BUBEN (svarek)

P VI Vyrobni postup - HRIDEL

P VII Vyrobni postup - KLADIVKO

P VIII Vyrobni postup - CEP KLADIVKA

P IX Vyrobni postup - VIKO

P X Vyrobni postup - KRYT REMENE

P XI Vyrobni postup - REMENICE - MALA
P XII Vyrobni postup - REMENICE - VELKA
P XIII Vyrobni postup - SITO - MALE DIRY
P XIV Vyrobni postup - SITO - VELKE DIRY
P XV Vyrobni postup - VICKO - ZASLEPENE
P XVI Vyrobni postup - VICKO - PRUCHOZ]
P XVII Vyrobni postup - UZAVER

PXVIII  Vyrobni postup - UPINKA

P XIX Vyrobni postup - VODICI CEP

P XX Vyrobni postup - PODLOZKA

Vykresova dokumentace:

P XXI

01-4A Pomocna zatka



Nazev dilce: STUL Cislo vykresu: 2-2A/00 Strana: 1/2
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
D TR 4HR 35,X3: . N1-Pilovy pas na kov
1 Rezat na délku Pésova pila MB8-Metr svinovaci
- 728, 4 ks
[: TR 4HR 15),(1’5: . N1-Pilovy pas na kov
2 Rezat na délku Pésova pila MB8-Metr svinovaci
574 574,2 ks
TR 4HR 15),(1’5: . N1-Pilovy pas na kov
3 Rezat na délku Pasovi pila ) g
M8-Metr svinovaci
- 274,2 ks
D60 (tyd): [
4 T Rezat na délku 4, Pasova pila NI-P }loxrly pas na koyw
4 ks M1-Digitalni posuvné méfitko
b
10
N
P3 (plech): -
5 - Stiihat na rozmér, Hydroavuhcke M1-Digitélni posuvné méfitko
e 4 ks nazky
LY
= P8 (plech): L
6 " Sttihat na rozmér Hyig;l(lwke M8-Metr svinovaci
650x350 Y
650
P8 (plech):
7 Vypélit otvor Laser M2-Digitalni posuvné méiitko
2 310x98
310
168 151
982 : , r
8 e \I])i;féiigz Sloupova N16-Vrtak 38,5
Y vrtacka M1-Digitélni posuvné méfitko

4x(A8.5




Niazev dilce: STUL

Cislo vykresu: 2-2A/00

Strana: 2/2

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
o s P8 (plech): Sloupové N16-Vrigk 96,5
9 Vrtat otvory vrtacka M1-Digitalni posuvné métitko
2x06,5 glatntp
] L]
o s
o | T
L 10 ] 255
Na koncovku
stojiny ustavit - P3-Elektrody rutilové
10 stojinu a piivafit, Svéfecka P7-Uhelnik
1N\ adn12 4x
AT
Na desku ustavit,
zuhlovat a P3-Elektrody rutilové
11 nastehovat Svéiecka P7-Uhelnik
stojiny, rozpérné MS8-Metr svinovaci
tyCe a vzpéry
e %%4
A
Jednotlivé ¢asti oy P3-Elektrody rutilové
12 svafit Svéfecka P7-Uhelnik
a3 33<11
13 Celkove upravita Uhlové bruska N28-Lamelovy kotouc

ojehlit




Nazev dilce: NASYPKA - VELKA Cislo vykresu: 3-2A/00 Strana: 1/4
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj vy
operace P J Meéridlo
o P2 (plech): L
1 . Stiihat na rozmér Hyi@lﬁwke M1-Digitalni posuvné méfitko
83 83x13, 2 ks Y
P4-Rysovaci jehla
—_ — Rysovat otvory P5-Nozové pravitko
2 2x05,5 P6-Dul¢ik
L5 5| dle vykresu P8-Kladivo
= M1-Digitalni posuvné méfitko
Vrtat otvory
2x05,5 Sloupova N16-Vrtak 05,5, @10
5 2 9~
3 {}} M dle rysovani, vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
otvory ojehlit
m P2 (plech): L
4 Stiihat na rozmér Hyig;;(lwke M1-Digitalni posuvné métitko
70 70x13 Y
P4-Rysovaci jehla
—— : Rysovat otvory P5-Nozové pravitko
5 2x05,5 P6-Dulcik
48 ol ep dle vykresu P8-Kladivo
s M1-Digitalni posuvné méfitko
Vrtat otvory
6 _@_ W 2x05,5 Sloupova N16-Vrtak 95,5, 910
b dle rysovani, vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
otvory ojehlit

20

TR 4HR 70x2:
Rezat na délku
20

Pésova pila

N1-Pilovy pas na kov
M1-Digitalni posuvné métitko

Upnout na stil
upinkou, frézovat

N13-Fréza valcova 920

10

vybrani do Univerzalni
P . hloubky 4 na frézka M1-Digitalni posuvné métitko
délku 66 dle
vykresu
= P1,5 (plech): .
9 ﬂ Stihat 1(11; rozznér Hydrcavuhcke MS8-Metr svinovaci
585x354 nazky
585
\ 585 _
l !
P4-Rysovaci jehla
| Rysovat tvar, P5-NoZové pravitko
10 o . miru pro ohyb P6-Dialcik
- £ o 335 a otvor ¥8,5 P8-Kladivo
dle vykresu M1-Digitalni posuvné méfitko
MS8-Metr svinovaci




W

Nazev dilce: NASYPKA - VELKA Cislo vykresu: 3-2A/00 Strana: 2/4
Cislo . . . Nastroj / Pomicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
585
-
11 S Strlh’at tvar Hydrcavuhcke M8-Metr svinovaci
o dle rysovani nizky
Lno.]
|
vrtatotvor @8,5 | g1 ova N16-Vrtak 38,5, @12
12 dle rysovani, 9 C v
o vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
| g0 otvor ojehlit
(1)
A
o N
5
Ohnout tvar dle
. vykresu s oy MS8-Metr svinovaci
13 a2 ohledem na miru Ohjbacka M?7-Univerzalni thlomér
335 a thel 125°
- P1,5 (plech): o
14 . Stiihat na rozmér Hyi{;lf(llcke M8-Metr svinovaci
470x343, 2 ks g
470
470
164
' i}i]:l?v?z) t;/ﬁr [2)1 P4-Rysovaci jehla
15 ™ 220 o P Y P5-NozZové pravitko
# 40 Q 323 . )
m ) MS8-Metr svinovaci
| dle vykresu
N
470
16 « Strlhrat tV’arr Hydreavuhcke MS-Metr svinovaci
™ dle rysovani nizky




Nazev dilce: NASYPKA - VELKA

Cislo vykresu: 3-2A/00

Strana: 3/4

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
o),
" Q2
% Ohnout tvar dle
vykresu s - M?7-Univerzalni thlomér
17 2 2 ohledem na miru Ohybacka M8-Metr svinovaci
B 323 a tihel 127°
= P1,5 (plech): L,
18 o Stithat na rozmér Hyi{ﬁ;{lwke M8-Metr svinovaci
585x254 Y
585
585
[ il
| 1‘ ]
‘ i}ilrsl?viz t;/ﬁr s P4-Rysovaci jehla
19 7 L 2 P y P5-Nozové pravitko
h 234 MS8-Metr svinovaci
i dle vykresu viov
75
- 585 _
P a
|
|
20 & Smh,at tvar Hydroavuhcke M8-Metr svinovaci
dle rysovani nlzky
|
J
15
(2
1 w2 Ohnout tvar dle
¥ vykresu s . M7-Univerzalni ihlomér
21 S ohledem na miru Ohybacka MS8-Metr svinovaci
&= 234 a Gihel 146°
Ustavit PLECH 1,
" PLECH2 (2 ks) a
o0 PLECH %, Svéteska P3-Elektr0dy'rut110\fe
. pomocné MS8-Metr svinovaci
N [ nastehovat a
svafit dle vykresu
470
Ustavit HRDLO
NASYPKY,
a3n70 A1 PRIRUBU 1
° o, 7 T\ (2ks)a Yy P3-Elektrody rutilové
23 i f PRIRUBU 2, Svafecka M8-Metr svinovaci
° pomocné

nastehovat a
svafit dle vykresu




Nazev dilce: NASYPKA - VELKA

W

Cislo vykresu: 3-2A/00

Strana: 4/4

Cislo , . . Nastroj / Pomicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
. ‘ a : Ustavit horni
N dil nasypky
i 4 (operace 22) a
sp9dn1 dil oy P3-Elektrody rutilové
24 nasypky Svaiecka . ,
MS8-Metr svinovaci
(operace 23),
pomocné

nastehovat a
svarit dle vykresu




Nazev dilce: NASYPKA - MALA Cislo vykresu: 4-3A/00 Strana: 1/1
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo Obrazek Popis Stroj Nastroj / Pomiicka /
operace Méridlo
o P2 (plech): L
1 Stiihat na rozmér Hyi%aili(hcke M8-Metr svinovaci
273x90, 2 ks Y
273
Orysovat a
ohnout tvar dle P4-Rysovaci jehla
vykresu s s P5-Nozové pravitko
2 ohledem na miru Ohjbacka M2-Digitalni posuvné méftitko,
158 a thel 150°, M7-Univerzalni thlomér
2 ks
P3 (plech):
3 145 2|& Vypalit tvar Laser M1-Digitalni posuvné métitko
dle vykresu
Q:\“ z
304
P2 (plech):
4 2 dVlZIz/a}'}Erte\;?lr Laser MS8-Metr svinovaci
2 ks
Ustavit PLECH 1
(2 ks)a PLECH 2 M2-Digitalni posuvné méfitko
5 (2 ks), pomocné Svarecka P3-Elektrody rutilové
nastehovat a P7-Uhelnik
svarit dle vykresu
" Ustavit LEM vuci
& svatenci (PLECH
1, PLECH 2), M2-Digitalni posuvné meétitko
6 pomocné Svérecka P3-Elektrody rutilové
nastehovat a P7-Uhelnik
svarfit

dle vykresu




Nazev dilce: BUBEN

Cislo vykresu: 5-3A/01

Strana: 1/3

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
| +-—1% TR @300x16: Phsovi ila N1-Pilovy pas na kov
Rezat na délku 90 P M1-Digitalni posuvné métitko
90
2 Zlh.af k’e smizent Kalirna
vnitiniho pnuti
Upnout do
skli¢idla do
- mgllzl?\é;ng;?s ” N2-Soustruz. niiz ubiraci
3 —-—T& YR &e Soustruh NS5-Soustruz. niz do diry
s a zarovnat Celo, C e, .
" M2-Digitalni posuvné méfitko
soustruzit
nahrubo otvor
0278
e
o -
Soustruzit
= nahrubo vybrani v ey . .
+— - — & N7-Soustruz. niiz upichovaci
4 B 0287 Soustruh M2-Digitalni posuvné métitko
na délku 68 siaiitp
dle vykresu
68 8,5
1 ls S?Sérrzlzlll,t élgcglssto N2-Soustruz. niiz ubiraci
5 s r}lla délku 70 Soustruh N7-Soustruz. niiz upichovaci
, M2-Digitalni posuvné méfitko
dle vykresu
70 1.5
= SoustruZit naisto N5-Soustruz. niz do diry
6 T~ 18 otvor Soustruh M2-Digitélni posuvné méfitko
g 3280(+0,05/-0,0) graintp
7 Odepnout Soustruh




Nazev dilce: BUBEN

Cislo vykresu

: 5-3A/01 Strana: 2/3
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj J e
operace Meéridlo
Nasunout
pomocnou
zatku do . y
8 otvoru @280 Soustruh P9_Kifld ;Y;Oinnézilgozigjscmu
a upnout do
upravenych
mékkych Celisti
Zarovnat Celo Y ey
9 na délku Soustruh |\ i posuvné métitko
85(+0,0/-0,1) gitamip
10 Odep nout a Soustruh P9-Kladivo s mékkou plochou
vyrazit zatku
Rysovat osy,
0;;(1); 17305 P4-Rysovaci jehla
11 otvor 33° P5-NoZové pravitko
o M7-Univerzalni thlomér
Sitka 66
dle vykresu
, P4-Rysovaci jehla
Rysovat P5-Nozové pravitko
12x otvor pro M5 P6-Dilleik
12 oboustranné na PS-Kladivo
éozz ;gcgfekr}llfrnel sclll M1-Digitalni posuvné métitko
vy M7-Univerzalni thlomér
P4-Rysovaci jehla
Rysovat 4x otvor P5-Nozové pravitko
13

pro M5 rozte¢ 50
dle vykresu

M1-Digitalni posuvné méfitko

P6-Duléik
P8-Kladivo

M7-Univerzalni thlomér




Nazev dilce: BUBEN

Cislo vykresu: 5-3A/01

Strana: 3/3

Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
A-A
Nasunout
pomocnou zatku
 2upnout do N N12-Fréza vilcové 06
déliciho pfistroje, Univerzalni ..

14 . . P12-Pomocna zatka
frézovat otvor frézka M1-Digitlni posuvné mefitko
135° 3ika 70 a siainlp

otvor 33° sitka 66
dle vykresu

15 Odepnogt a Frézka P9-Kladivo s mékkou plochou

vyrazit zatku
Vrtat otvor , .
Sloupova N15-Vrtak 04,2
16 28x04,2 9 ) s
L vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
dle rysovani
Rezat zévit N29-Zavitnik M5, vratidlo
17 28xMS5 P2-Dilensky svérak
M11-Trn mezni zavitovy M5
Kontrolovat
18 rozméry Vystupni M1-Digitalni posuvné métitko
280(+0,5/-0,0), kontrola M2-Digitalni posuvné métitko
85(+0,0/-0,1)




Nazev dilce: BUBEN (svarek) Cislo vykresu: 5-3A/00 Strana: 12
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
o P2 (plech): L
1 . Stiihat na rozmér Hyi@lﬁwke M1-Digitalni posuvné méfitko
83 83x13, 2 ks Y
P4-Rysovaci jehla
—_ — Rysovat otvory P5-Nozové pravitko
2 2x05,5 P6-Dul¢ik
L5 5| dle vykresu P8-Kladivo
= M1-Digitalni posuvné méfitko
Vrtat otvory
2x05,5 Sloupova N16-Vrtak @5,5, @10
dle rysovani, vrtacka M1-Digitalni posuvné métitko
otvory ojehlit
m P2 (plech): C
4 Strihat na rozmér Hydroavuhcke M1-Digitalni posuvné métitko
nlizky
70 70x13
P4-Rysovaci jehla
— : Rysovat otvory P5-Nozové pravitko
5 2xD5,5 P6-Dulcik
48 ol ep dle vykresu P8-Kladivo
s M1-Digitalni posuvné méfitko
Vrtat otvory
6 _@_ M 2x’®5,5’ ' Sloulzova N‘16.—Yrt’ak @5,5,’015)w
dle rysovani, vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
otvory ojehlit
L
+ TR 4HR 7(,)X2: (o N1-Pilovy pas na kov
7 Rezat na délku Pésova pila i v
| 76 M1-Digitalni posuvné métitko
76 '
© I Rzi%\l/::ignlliés P4-Rysovaci jehla
8 & miru 80 P1-Kruzidlo
=) s i sl 7 v s
| o dle vykresu M1-Digitalni posuvné métitko
80
< Rezat dle
- rysovani s o N1-Pilovy pas na kov
9 = : ohledem na miry Pdsovd pila M1-Digitalni posuvné méfitko
/ 25276
|
10 & kotoucova N27-Brusny kotou¢ @150
S R142,5
X bruska

80

dle rysovani




Nazev dilce: BUBEN (svarek)

Cislo vykresu: 5-3A/00

Strana: 2/2

Cislo . . . Nastroj / Pomicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
_—
1
haan !
L Ustavit HRDLO,
: PRIRUBU 1
| PR(I%{ES])BS 5 M1-Digitalni posuvné métitko
o . ¢ - i
11 o Svaiecka P3-Elektrody rutilové
pormpene P7-Uhelnik
o nastehovat
a svafit
dle vykresu
o
O O
Ustavit BUBEN a
hrdlo s pfirubami,
pomocné oy P3-Elektrody rutilové
12 nastehovat Svéfecka M2-Digitalni posuvné méfitko
a svafit

dle vykresu




Nazev dilce: HRIDEL Cislo vykresu: 6-3A/01 Strana: 1/4
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
- - - 5 OIS (tyc'): . N1-Pilovy pas na kov
1 Rezat na délku Pasova pila 1, e
190 M2-Digitalni posuvné méfitko
190
Upnout do
b B B B zasrlc()lelﬁlgeallo Soustruh N2-Soustruz. niz ubiraci
’ N22-Vrtak stredici
navrtat
stfedici dulcik
3 Odepnout Soustruh
Upnout do
4 - - - sklicidla za @115 Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
a zarovnat celo M1-Digitalni posuvné méfitko
na délku 187
187
) g Vrtat otvor @8,5
B - G el 25 N15-Vrtak 98,5
5 — " ; Soustruh N22-Vrtak stfedici
soustruzit sedlo M1-Digitalni posuvné métitko
s pro hrot @11 & p
25
= 29-Zavitnik M1 idl
\ Rezat zivit M10 N29.Zivitnik M10, wraidlo
6 - - ‘ do hloubky 20 Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
/ y M11-Trn mezni zavitovy M10
~ m]
Podeptit otocnym
7 - - - 3 hrotem, soustruzit Soustruh N3-Soustruz. niiz stranovy
nahrubo @40 na M1-Digitalni posuvné méfitko
- délku 81,5 od cela
— Soustruzit Y oy ,
; AT | oo | sown | Ny i ot
— e délku 69 od ¢ela giatiip
: Soustruzit
oustruzi . oy ,
: —-f o027 | S| NS 12 ot
3| délku 34 od cela & p
10 Odepnout Soustruh
Upnout do
— skli¢idla za @32,
_ _ ] N podepfit otoénym N3-Soustruz. niz stranovy
1 || “ hrotem, soustruzit | >oustTub M1-Digitalni posuvné méfitko
- nahrubo @40 na
: délku 31,5 od &ela




Nazev dilce: HRIDEL

Cislo vykresu: 6-3A/01

Strana: 2/4

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
— Soustruzit Y oy ,
I o et B - L L U A
ar délku 19 od ¢ela glatntp
13 - 7_7} - Soustruzit Soustruh N2-Soustruz. ni ubiraci
|| = nahrubo 0111 M1-Digitalni posuvné méfitko
E¥ ] | = Soustruzit
» nahrubo 6x N8-Soustruz. niz upichovaci
14 HHHH zapich $itka 4,5 Soustruh (4,5mm)
na P61 M1-Digitalni posuvné métitko
7,25 a -’:5- 125 dle vykresu
| 65
(74)
15 E% ] | = Soustruzit Soustruh N2-Soustruz. niiZ ubiraci
s nacisto @110 M1-Digitalni posuvné méfitko
M= SoustruZit naCisto N3-Soustruz. niiz stranovy
16 E_ di | 178 038, zarovnat Soustruh M1-Digitalni .osuvné méﬁz’ko
— ¢elo na délku 32,5 & p
HHAHA | 325
U HHH JEST | Soustruzit @30k6
] ] s ptidavkem na N2-Soustruz. niz ubiraci
17 E— - 1 =T brouseni +0,3 na Soustruh N3-Soustruz. niiz stranovy
— — 20 délku 20, srazit M1-Digitalni posuvné métitko
N = = hranu 1x45°
UUUUL s
18 Odepnout Soustruh
o _ Upnout do
skli¢idla za
in @30k6 +0,3;
| [ T 1= podepiit otoénym N3-Soustruz. niz stranovy
19 El: s hrotem, soustruzit | S°UStruh M1 -Digitalni posuvné méfitko
it 82,5 nacisto @38,
zarovnat ¢elo na
- délku 82,5
i | Soustruzit @30k6
1 ] s ptidavkem na N3-Soustruz. niz stranovy
20 El: ] broueni +0,3na |  >OUS™B | MI Digitélni posuvné mefitko
HH 7 - délku 70




Nazev dilce: HRIDEL Cislo vykresu: 6-3A/01 Strana: 3/4
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
| 1x45° Soustruzit @25j6
— _7 s pfidavkem na N2-Soustruz. niz ubiraci
21 ——-— brouseni +0,3 na Soustruh N3-Soustruz. niiz stranovy
- e délku 35, srazit M1-Digitalni posuvné méfitko
= hranu 1x45°
- ] Soustruzit nadisto
s I T —1° I 6x zapich §itka 5 N9-Soustruz. ntiz upichovaci
22 {UUUUT na @60 s ohledem Soustruh (5mm)
na miru 6 M1-Digitalni posuvné méfitko
" | — dle vykresu
5
(72)
23 Odepnout Soustruh
Vrtat otvor
8x010 na Sloupové N16-Vrtak @10
24 rozteéné y rtaféka P10-Pilnik dilensky
kruznici @90 po M1-Digitalni posuvné métitko
45°, otvory ojehlit
CHHEEEE 02
THHHHHH 2 Upnout do
HHHHHHH | _ [ prizmatického
e svéraku, frézovat Univerzalni N14-Fréza drazkovaci
25 HHHHHHE - 35 drazku 8P9 frézka M1-Digitalni posuvné méfitko
HHH HBHE — v délce M14-Koncové mérky
SEEEERS = 28(+0,2/-0,0)
B dle vykresu
0
20,9-0,2
Univerzalni
26 Odepnout frérka
27 HHHHHH ___ =] Upnout do hrotd, Hrotova N26-Brusny kotou¢ 3400
ittty brousit ¥25j6 bruska M4-Digitalni mikrometr
HHHHHHH 35
e . Hrotova N26-Brusny kotou¢ @400
SHHHHEDE — &=
28 H | | Brousit ©30k6 bruska M4-Digitalni mikrometr
{HHHHH 35
HHHB % HHH T0 2
oooooo g
Hrotova
29 Odepnout bruska




Nazev dilce: HRIDEL

Cislo vykresu: 6-3A/01

Strana: 4/4

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
30 é_ __—- HH : -__ B Upnout do hrott, Hrotova N26-Brusny kotou¢ ¥400
1111 in brousit @30k6 bruska M4-Digitalni mikrometr
—HUHHHH T 20
00O miuis §
31 Odepnout a Hrotova
odlozit bruska
Kontrolovat
opracovani a M4-Digitalni mikrometr
32 rozméry B30k6 Vystupni M11-Trn mezni zavitovy M10
(2x), ©25j6, 8P9, kontrola M14-Koncové mérky
M10-6Hx20, M15-Uchylkomér ¢iselnikovy

kontrola hazivosti




Nazev dilce: KLADIVKO Cislo vykresu: 6-4A/02 Strana: 11
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj e
operace P J Meéridlo
] _20x6 (tyc,): o N1-Pilovy pas na kov
1 Rezat na délku Pdsovd pila M1-Digitalni posuvné métitko
% 98, 24 ks
P4-Rysovaci jehla
| | ] Rysovat otvory P5-Nozové pravitko
2 | HE 2x010,5 P6-Diilcik
% l 70 J dle vykresu P8-Kladivo
== = M1-Digitalni posuvné méfitko
3 | @ 7777777 %j@" 1 Vrtat otvory Sloupova N16-Vrtak @10,5
2x010,5 vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
Upnout do
svéraku po 12 ks,
frézovat
vertikalné
4 *ji-@ ----------- @— @ kogr()égz(gy;nl Univerzalni N11-Fréza kotoucova (2 ks)
\DT odstupem 8 mm frézka M1-Digitalni posuvné métitko
5 88
(distan¢nim
krouzkem)
oboustranné dle
vykresu
5 Odepnout a Univerzalni
odlozit frézka
Zihat ke snizeni
6 vnitiniho pnuti, Kalirna
kalit a popustit
£ ————— DF | oo
7 S oboustranné Bruska na N25-Brusny kotou¢ @200
vh na rozmer plocho M1-Digitalni posuvné méfitko
[ T 5(+0,0/-0.1)
Kontrolovat
8 opracovani a Vystupni M4-Digitalni mikrometr
rozmery kontrola
5(+0,0/-0,1)




Nazev dilce: CEP KLADIVKA

Cislo vykresu: 6-4A/03

Strana: 1/1

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
1 B ) B B s Re?ij n(:;}:fé)l:ku Pasova pila NI-Pilovy pds na kov
p M1-Digitalni posuvné métitko
80, 8 ks
80
Upnout do
Sklmdl? a N2-Soustruz. niiz ubiraci
2 - - - - zarovnat &elo, Soustruh N22-Vrtak stredici
p navrtat
stfedici daléik
Upnout do
skli¢idla za @14
g B délku 4, podepfit N3-Soustruz. niiZ stranovy
3 oto¢nym hrotem, Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko
i soustruzit na @10
v délce 75 od cela
Soustruzit zapich
I— '-'| 1,1(+0,05/-0,0) na N6-Soustruz. niiz upichovaci
4 L - - - - #J ©7h11, dodrzet Soustruh (1,1mm)
005 | miru M1-Digitalni posuvné métitko
110 72(+0,3/-0,0)
+0,3
720
1x45°
5 |— _ B B _ | Sralz)1(t4l;roanu Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
6 Odepnout Soustruh
M Upnout do
7 11 - - - skli¢idla za @10 a Soustruh N2-Soustruz. niiZ ubiraci
2 [ soustruzit na M1-Digitalni posuvné métitko
77 délku 77
8 Odepnouta Soustruh
odlozit
Kontrolovat VY{stupni
9 72(+0,3/-0,0), ystup M1-Digitalni posuvné méfitko
kontrola
1,1(+0,05/-0,0)




Nazev dilce: VIKO

Cislo vykresu: 7-3A/00

Strana: 1/3

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj J e
operace Meéridlo
I 6
g
) P4 (plech):
1 - - I Vypalit @315, Laser M2-Digitalni posuvné méfitko
2 ks
|
4
48 Q90 (ty©): . N1-Pilovy pas na kov
2 ’ Rezat na Pasovapila | \1 pigitalni posuvné méitko
délku 30, 2 ks gttaint p
30
Upnout do
| skli¢idla a N2-Soustruz. niz ubiraci
3 s zarovnat Celo, Soustruh N3-Soustruz. niiZ stranovy
soustruzit na @89 M1-Digitalni posuvné métitko
na délku 27
27
4 Odepnout Soustruh
Upnout do
7 sklicidla za 089 a
zarovnat ¢elo na N2-Soustruz. niz ubiraci
“-—+ =5 délku 26,5; vrtat N5-Soustruz. ntiz do diry
7] Y s
S a|® @40 na délku 21, | Soustrub N19-Vrtak (40
soustruzit M1-Digitalni posuvné métitko
e nahrubo otvor
- @71 na délku 21
6 Odepnout Soustruh
Ustavit naboj
soustiedné vuci
o plechu 03} 2 fox P3-Elektrody rutilové
7 = pomocné Svarecka . ,
- MS8-Metr svinovaci
nastehovat a
31283 /7 svafit
dle vykresu
Upnout do
~ sklicidla za ?89 N2-Soustruz. niz ubiraci
8 = a pomocné Soustruh N . ews
= " M2-Digitalni posuvné métitko
soustruzit na
D314
9 Odepnout Soustruh




Nazev dilce: VIKO Cislo vykresu: 7-3A/00 Strana: 2/3
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
VA " Upnout do T
10 H sklicidlaza @314 |  Soustruh N19-Vrtak 040
/. a vrtat otvor @40 M1-Digitalni posuvné méfitko
30
g
Zarovnat éelo na N2-Soustruz. niiz ubiraci
/ silu 30. soustruzit NS5-Soustruz. niiz do diry
11 A= natis t’0 G72K6 Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko
1 —EI na hloubku M3-Digitalni hloubkomér
P 22(+0,05/-0.0) M13-Kalibr mezni valeckovy
’ ’ D72K6
4= Soustruzit vybrani NSTS.OL}Str,uZ niz (,10 dvlvr Y
12 1Ll 2 360 na hloubku 1 Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
% M3-Digitalni hloubkomér
13 Odepnout Soustruh
Rysovat osy po P7-Uhelnik
14 90° z prot&jsi M6-Analogovy vySkomér
strany navarku )
Upnout do
skli¢idla za @89,
vypodlozenim Podlozky riznych rozmeéru
15 Selisti vyosit 7 Soustruh M15-Uchylkomgr &iselnikovy
vici jedné z os,
osu oznadit
4
a1
16 Soustruzit @300 Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
EE% na silu 4 st M2-Digitalni posuvné méfitko
¥




Nazev dilce: VIKO

Cislo vykresu: 7-3A/00 Strana: 3/3
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stro ol
p J
operace Meéridlo
2
4
N Soustruzit N3-Soustruz. niz stranovy
17 7= 280(-0,0/-0,05) Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko
g na délku 2 od &ela MS5-Mikrometr tfmenovy
18 Odepnout Soustruh
Rysovat otvory
ohlle%l)églsr’lz i)su M1-Digitalni posuvné métitko
vyoseni na M?7-Univerzalni uhlomér
19 = rozte¢né kruZnici P4_R}CSOV,aCI Jel,ﬂa
e P5-Nozové pravitko
290, 6xM5 na o1y s
.. P6-Dulcik
rozteéné kruznici PR-Kladivo
080, 2xA8,5
dle vykresu
Vrtat otvory
20 12x@5,5 a Sloupova N16-Vrtak 05,5, 98,5
2x@8,5 dle vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
rysovani
Vrtat otvory
21 6x04,2 pro M5 Sloupova N15-Vrtak 04,2
do hloubky 13 vrtacka M1-Digitalni posuvné métitko
dle rysovani
Rezat zavit 6xM5 N29-Zav1’tn1k MS, \:re}tldlo
22 do hloubky 10 P2- Dilensky svérak
Y M10- Trn mezni zavitovy M5
Kontrolovat M1-Digitalni posuvné méfitko,
opracovani a Vstupni M3-Digitalni hloubkomér
23 rozméry B¥72K6, k(})]n tr(I))Ia M5-Mikrometr tfrmenovy
¥280(-0,0/-0,05), M13-Kalibr mezni vale¢kovy
22(+0,05/-0,0) O72K6




Nazev dilce: KRYT REMENE Cislo vykresu: 8-3A/00 Strana: 11
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
- P1,5 (plech): L,
1 “| | Stithat na rozmér Hyiga;i(hcke MS8-Metr svinovaci
122 122x78 y
_ Vypalit drazky C o, s
- — -
2 = = . 7 dle vykresu Laser M1-Digitalni posuvné méfitko
, . P4-Rysovaci jehla
3 Ry:(())\;al: r;)nry P5-Nozové pravitko
231 m 331 p yoy MS8-Metr svinovaci
S
%, <
I Skruzit na R100 a
R80 s ohledem na | Ruéni zakru- . ,
4 deélku 458 dle sovatka M8-Metr svinovaci
! vykresu
458
S P1,5 (plech): .
5 ~ Stiihat na Hyg@f{hcke M8-Metr svinovaci
rozmér 220x500 Y
500
&
Rsp
|
6 B B B Vypalrlt tvar Laser MS8-Metr svinovaci
i dle vykresu
278
{458)
/(/"T\
it —-——-—p-—1d | Ustavit PLECH P7-Uhelnik
7 | oy " Svarecka P3-Elektrody rutilové
vniting bodové . j
I , MS8-Metr svinovaci
A-A svafit dle vykresu




Nazev dilce: REMENICE - MALA Cislo vykresu: 9-4A/01 Strana: 1/3
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
i — 0140 (ty?): L, N1-Pilovy pas na kov
1 s Rezat na délku Pésova pila i it
45 M1-Digitalni posuvné méfitko
45
Upnout do
skli¢idla a N2-Soustruz. niz ubiraci
2 T—- —-g zarovnat Celo, Soustruh N3-Soustruz. niz stranovy
soustruzit @133 M1-Digitalni posuvné métitko
do poloviny dilce
Z 1 SoustruZit vybrani
g hotové: hloubka 8 N2-Soustruz. niiz ubiraci
<o na @98 a P44 s e L xwr
3 . F 38 , Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
S ohledem na thel M3-Digitalni hloubkomér
% 37°, véetnd R2 ve g
vybrani (2x)
4 Odepnout Soustruh
J65= Upnout do
skli¢idla nadoraz
za @133 a
zarovnat ¢elo na N2-Soustruz. ntiz ubiraci
5 : -2 délku 40, Soustruh N3-Soustruz. niiz stranovy
soustruzit druhou M1-Digitalni posuvné métitko
polovinu dilce na
D132, srazit
40 hranu 1x45°
Z_ 8 _‘_’ n Soustruzit vybrani
o hotové: hloubka 8 N2-Soustruz. niiz ubiraci
6 | | Ysls na @98 a P44 s Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko,
ee ohledem na thel M3-Digitalni hloubkomér
122 37°, v€etné R2 ve M7-Univerzalni thlomér
2 vybrani (2x)
E
2
Soustruzit
nahrubo N10-Soustruz. niz nabiraci
7 obé drazky na Soustruh (36°)

108, sitka 12
pod thlem 36°

M1-Digitalni posuvné métitko




Nazev dilce: REMENICE - MALA Cislo vykresu: 9-4A/01 Strana: 2/3
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj ol
operace Meéridlo
3 Vrtat nahrubo Soustruh N17-Vrtdk 0924
otvor V24 M1-Digitalni posuvné métitko
Soustruzit nacisto
ob¢ drazky na N10-Soustruz. niiz nabiraci
0107, sitka 13 (36°)
9 pod uhlem 36°, Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
vcetn¢ R1 na M3-Digitalni hloubkomér
povrchu i uvnitf M?7-Univerzalni thlomér
drazky, Ra 1,6
10 | Soustruzit otvor Soustruh N4-Soustruz. niiz do diry
na ¥24,5 M1-Digitalni posuvné méfitko
11 __%_ Vyhrubovat otvor Soustruh N20-Vyhrubnik ©24,75
na ¥24,75 M1-Digitalni posuvné métitko
Vstruzit ofvor N21-Vystruznik @25H7
12 T };a G517 Soustruh M12-Kalibr metni valeckovy
% D25H7
13 i L Srazit hranu Soustruh N2-Soustruz. niiZ ubiraci
1,6x45° v otvoru M1-Digitalni posuvné métitko
14 Odepnout Soustruh




Nazev dilce:

REMENICE - MALA

Cislo vykresu: 9-4A/01

Strana: 3/3

Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj J e
operace Meéridlo
b5
% Upnout do
skhcldlav 7 0132, N2-Soustruz. nuz ubiraci
15 -8 soustruzit zbytek | Soustruh M1 -Digitalni posuvné méfitko
= nacisto na @132, & p
% srazit hranu 1x45°
16 é,ﬂ Srazit hranu Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
% 1,6x45° v otvoru M1-Digitalni posuvné méfitko
17 Odepnczyt a Soustruh
odlozit
| Protéhnout drazk N24-Dréazkovaci jehla
18 +-—-— B Drézkovacka | MI1-Digitalni posuvné mfitko,
%. - 27.9(+0.2/40,1) M14-Koncové mérky
Upravit a ojehlit
19 hrany po P11-Pilnik jehlovy
drazkovani
;((r):(ti)o\la’or‘;f; M1-Digitalni posuvné métitko
rozr%ér G25H7 Vstupni M7-Univerzalni thlomér
20 y ’ yStup M12-Kalibr mezni valeckovy
8P9, kontrola G257
27’9,(+0’2/+00 1) M14-Koncové mérky
uhel 36




Nazev dilce: REMENICE - VELKA Cislo vykresu: 10-4A/01 Strana: 1/3
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
4—-—E X o170 (ty?): . N1-Pilovy pas na kov
1 = Rezat na délku Pésova pila i it
45 M1-Digitalni posuvné métitko
45
Upnout do
sklicidla a N2-Soustruz. niz ubiraci
2 e zarovnat Celo, Soustruh N3-Soustruz. nliz stranovy
soustruzit @168 M1-Digitalni posuvné métitko
do poloviny dilce
Soustruzit vybrani
}L(;t(gf 3 ? l::ugbsk 8 88 N2-Soustruz. niiz ubiraci
3 g , Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
y ohledem na thel M3-Digitélni hloubkomér
37°, vetng R2 ve g
vybrani (2x)
4 Odepnout Soustruh
Upnout do
skli¢idla nadoraz
za J168 a
zarovnat ¢elo na N2-Soustruz. ntiz ubiraci
5 délku 40, Soustruh N3-Soustruz. niiz stranovy
soustruzit druhou M1-Digitalni posuvné métitko
polovinu dilce na
D167, srazit
hranu 1x45°
Soustruzit vybrani
hotové: hloubka 8 N2-Soustruz. niiz ubiraci
6 P na @137 a@50s Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko,
i ohledem na thel M3-Digitalni hloubkomér
37°, v€etné R2 ve M7-Univerzalni thlomér
vybrani (2x)
12
] j[
% /A
Soustruzit
nahrubo N10-Soustruz. niz nabiraci
7 " obé drazky na Soustruh (36°)
s D143, sitka 12 M1-Digitalni posuvné métitko
pod thlem 36°
i
4 Y




Nazev dilce: REMENICE - VELKA Cislo vykresu: 10-4A/01 Strana: 2/3
Cislo Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj e
operace P J Meéridlo
3 1 74_\3I Vrtat nahrubo Soustruh N17-Vrtdk 0924
% i otvor V24 M1-Digitalni posuvné métitko
1313
WA/ Soustruzit nacisto
% ob¢ drazky na N10-Soustruz. niiz nabiraci
0142, sitka 13 (36°)
9 +—-—g pod uhlem 36°, Soustruh M1-Digitalni posuvné méfitko,
vcetn¢ R1 na M3-Digitalni hloubkomér
% povrchu i uvnitf M?7-Univerzalni thlomér
7 ﬁ' drazky, Ra 1,6
S
10 7 Soustruzit otvor Soustruh N4-Soustruz. niiz do diry
na ¥24,5 M1-Digitalni posuvné méfitko
11 | Vyhrubovat otvor Soustruh N20-Vyhrubnik ©24,75
. na ¥24,75 M1-Digitalni posuvné métitko
:% Vvstruzit otvor N21-Vystruznik @25H7
12 —-— };a G517 Soustruh M12-Kalibr metni valeckovy
D25H7
13 N Srazit hranu Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
% 1,6x45° v otvoru M1-Digitalni posuvné métitko
14 Odepnout Soustruh




Nazev dilce:

REMENICE - VELKA

W

Cislo vykresu: 10-4A/01

Strana: 3/3

Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
xbS®
==
Upnout do
sk11c1dlav 7 0167, N2-Soustruz. nuz ubiraci
15 | i soustruzit zbytek Soustruh e R
g nadisto na @167, M1-Digitalni posuvné métitko
% srazit hranu 1x45°
Y
16 | %M Srazit hranu Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci
% 1,6x45° v otvoru M1-Digitalni posuvné méfitko
17 Oci)e(ﬁg;it a Soustruh
Protéhnout drazk N24-Dréazkovaci jehla
18 +-—- B Drézkovacka | MI1-Digitalni posuvné mfitko,
1 27.9(+0.2/40,1) M14-Koncové mérky
Upravit a ojehlit
19 hrany po P11-Pilnik jehlovy
drazkovani
;((r):(ti)o\la’or\lff; M1-Digitalni posuvné métitko
rozr%ér G25H7 Vstupni M?7-Univerzalni thlomér
20 y ’ yStup M12-Kalibr mezni valeckovy
8P9, kontrola G257
27,9(+0,2/+0,1), ¢ merk
Ghel 36° M14-Koncové mérky




Nazev dilce: SITO - MALE DIRY

Cislo vykresu: 12-4A/01

Strana: 1/1

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo , . . Nastroj / Pomiucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
e P2,5 (plech): _—
1 Stfihat na rozmér Hyig;;{hcke MB8-Metr svinovaci
377x70 y
3N
Vypalit otvory
2 4xA5 a 858x@3,5 Laser M1-Digitalni posuvné méfitko
dle vykresu
3 Skruzit na R142,5 Rucni
zakruzovacka




Nazev dilce: SITO - VELKE DIRY Cislo vykresu: 11-4A/01 Strana: 11
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
e P2,5 (plech): _—
1 Strihat na rozmér Hyig;;{l;cke MS8-Metr svinovaci
377x70
3n
FanWanVWar¥ l’j!\
S ¢ —)
e Vypilit otvory
2 E}{)() J,I ]," & 5 436x05 Laser M1-Digitalni posuvné métitko
oS & o ;
00— ¢ | & | devilew
R —
.. Ruéni
3 Skruzit na R142,5 sakruzovacka




Nazev dilce: VICKO - ZASLEPENE Cislo vykresu: 13-4A/01 Strana: 11
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
S @90 (tyd): . N1-Pilovy pas na kov
A ~
1 Rezat na délku 10 Pdsova pila M1-Digitalni posuvné méfitko
10
Upnout do
& skli¢idla za délku N2-Soustruz. niiz ubiraci
2 ® 4 a zarovnat celo, Soustruh N3-Soustruz. niz stranovy
soustruzit na P89 M1-Digitalni posuvné méfitko
v délce 5 od cela
e 2
3 Odepnout Soustruh
% Upnout do
bz skli¢idla za @89
: nadoraz a N2-Soustruz. niiz ubiraci
#“ § zarovnat Celo na NS5-Soustruz. niiz do diry
4 g délku 8, soustruzit Soustruh MI1-Digitalni posuvné métitko
Z vybrani @60 na M3-Digitalni hloubkomér
Z hloubku 0,5 od
f cela
)
?
?
é Soustruzit N3-Soustruz. niiz stranovy
> ’ nahrubona @73 v | Soustruh |y i oo e ik
g délce 2,5 od &ela & p
7
1
2
Soustruzit ¥32
25 NS5-Soustruz. ntiz do diry
6 na hlouP ku2,5 Soustruh M3-Digitalni hloubkomér
od cela
]
Soustruzit nacisto
o na @72h8 na N3-Soustruz. niz stranovy
7 % ';E délku Soustruh M1-Digitalni posuvné méftitko,
3(+0,0/-0,05) M3-Digitalni hloubkomér
od ¢ela
Vrtat otvory
8 6x05,5 na Sloupova N16-Vrtak 05,5
rozte¢né kruznici vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
80 po 60°
9 Odepn(v)gt a Soustruh
odlozit
Kontrolovat Vystupni M1-Digitalni posuvné métitko
10 072h8, kontrola M3-Digitalni hloubkomér
3(+0,0/-0,05)




Nazev dilce: VICKO - PRUCHOZ] Cislo vykresu: 14-4A/01 Strana: 11
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
S @90 (tyd): . N1-Pilovy pas na kov
s A
1 Rezat na délku 10 Pdsova pila M1-Digitalni posuvné méfitko
10
Upnout do
| skli¢idla za délku N2-Soustruz. niiz ubiraci
2 ® 4 a zarovnat celo, Soustruh N3-Soustruz. niz stranovy
soustruzit na P89 M1-Digitalni posuvné méfitko
v délce 5 od cela
e 2
7
w N18-Vrtak ¥30,5
3 B Vrtat otvor @30,5 Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko
%
%
4 Odepnout Soustruh
) Upnout do
skli¢idla za @89
405 nadoraz a N2-Soustruz. niiz ubiraci
5 1+ zarovnat Celo na Soustruh NS5-Soustruz. ntiZz do diry
% délku 8, soustruzit M1-Digitalni posuvné méfitko
vybrani @¥60 na M3-Digitalni hloubkomér
2 hloubku 0,5 od
f cela
A Soustruzit
6 He nahrubo na @73 v Soustruh MI;I-?’I;?O;‘E;;?Z.or;llllizgilgf\gko
7 délce 2,5 od Cela salp
;’
2.5
Soustruzit nacisto
i o na @¥72h8 na N3-Soustruz. niiz stranovy
7 15 délku Soustruh M1-Digitalni posuvné méftitko,
% 3(+0,0/-0,05) M3-Digitalni hloubkomér
od cela
Vrtat otvory
8 6x05,5 na Sloupova N16-Vrtak 05,5
rozte¢né kruznici vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko
80 po 60°
9 Odepn(v)gt a Soustruh
odlozit
Kontrolovat Vystupni M1-Digitalni posuvné métitko
10 072h8, kontrola M3-Digitalni hloubkomér
3(+0,0/-0,05)




Nazev dilce: UZAVER

Cislo vykresu: 15-4A/01

Strana: 1/1

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
= P2 (plech): o
1 Stiihat na rozmér Hyi{a;li(llcke M8-Metr svinovaci
250x100 ey
250

r]\/—/— Vypalit tvar g o xwr
TR —— Y e = -

2 Ji\, dle vykresu Laser M1-Digitalni posuvné méfitko




Nazev dilce: UPINKA

Cislo vykresu: 16-4A/01

Strana: 1/1

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
1 | L RezI;tZI?; (31<:élku Pasova pila N1-Pilovy ps na kov
7 p M2-Digitalni posuvné méfitko
- 195,2 ks
30 135

Rysovat otvory

P4-Rysovaci jehla
P5-Nozové pravitko

2 " i 4x08,5 P6-Dulcik
| i j[ dle vykresu P8-Kladivo
i j B M1-Digitalni posuvné métitko
13;5 ' ;68
M j & v
; : . ' rf)t(tg;vgry Sloupova N16-Vrtak 98,5
dle vyk’resu vrtacka M1-Digitalni posuvné méfitko




Nazev dilce: VODICI CEP Cislo vykresu: 17-4A/01 Strana: 111
Vypracoval: Ondfej Buran Datum: 8. 4. 2017 Pozn.:
Cislo . . . Nastroj / Pomucka /
Obrazek Popis Stroj )
operace Meéridlo
_____________ e D12 (tyc): L N1-Pilovy pas na kov
1 Rezat na délku 34 Pdsova pila M1-Digitalni posuvné méfitko
34
Tx45° Upnout do
zasrlc()lelﬁlge?o N2-Soustruz. niiz ubiraci
2 | A T s .. ; Soustruh N3-Soustruz. nliz stranovy
soustruzit na 08 v M1-Digitalni posuvné métitko
délce 10 od Cela, & p
L srazit hranu 1x45°
3 T+t =1 £ Rezat zavit M8 na Soustruh N29-Zavitové ocko MS,
délku 10 vratidlo
10
4 Odepnout Soustruh
Upnout do
sklicidla a
AN R H= zarovnat na délku N2-Soustruz. niiz ubiraci
5 32, soustruzit na Soustruh N3-Soustruz. niiZ stranovy
10 08 v délce 10 od M1-Digitalni posuvné métitko
32 Cela, srazit hranu
1x45°
6 === = e T2 Rezat zavit M8 na Soustruh N29-Zavitové ocko MS,
délku 10 vratidlo
10
7 Odepn?}lt a Soustruh
odlozit
8 Kontrolovat zavit Vystupni M9-Krouzek mezni zavitovy
M8 kontrola M8




Nazev dilce: PODLOZKA

Cislo vykresu: 18-4A/01

Strana: 1/1

Vypracoval: Ondrej Buran

Datum: 8. 4. 2017

Pozn.:

Cislo . . . Nastroj / Pomiicka /
Obrazek Popis Stroj o)
operace Meéridlo
113 040 (tyc): . N1-Pilovy pas na kov
1 ® ‘ Rezatna délku6 | TOSOVAPIA |\ byioitalni posuvné méFitko
6

Up{lvo.ut do N2-Soustruz. ntiz ubiraci

2 sklic¢idla a Soustruh N R
" M1-Digitalni posuvné méfitko

zarovnat ¢elo
3 Odepnout Soustruh
Upnout do

4 +4 skli¢idla a Soustruh N2-Soustruz. niiz ubiraci

zarovnat ¢elo M1-Digitalni posuvné méfitko
na silu 5
5
2| p) ,
e
N16-Vrtak 310,5
S 1T - 4¢7 - Vrtat otvor 310,5 Soustruh M1-Digitalni posuvné métitko
é |
6 Odepn(v)gt a Soustruh
odlozit
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Struktura povrchu:

S (/)

Hrany: 0,3

+0,3 M&Fitko

_f ¥ | 12

PFesnost IS0 2768-mK

Tolerovani SO 8015

Promitani Q@

Materidl $235JR

Polotovar pg_¢290 CSN EN 10051 Hmotnost 18 kg CHRANENO PODLE ISO 16016
R ., VYKRES SOUCASTI NazevOMOCNA 2 AT A
Kreslil  pURAN oNDRE
Schvalil Cislo dokumentu
Datum vydani 0.0 00 17 01— [|. A List /




