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Autorsks prévo se ¥idi smérnicemi MS ¢ nre statnf
zévéretné zkousky . j. 31 727, 62.ii .4 12 dne
ﬁVOd 13. Cervence 1962-Vastnik MK X¥lll, sesit 24 ze dne
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Ndrodni podnik LIAZ Rynovice byl po-
véfen vyrobou novyzh motori M 630 s rodni
kapacitou vyroby 40 000 kusi. Tato kapaci~
ta bude také predpoklddat zavedeni nového
stroje na opracovdni &el zveddtek s rodéni
kapacitou 300 000 xusii. Znamend to snije-
ni &asu kusového z dosavadni 1,215 min.
za kus na maximdlni &as kusovy 0,86 min.

za kus. PoZadovdna je p¥i tom drsnost po-

vrchu Ra = 0,2 um.

Pro dosazZeni povrchu s drsnosti
Ra = 0,2 mm prichidzeji v Uvahu dva zpu~
soby opracovdni: brousSeni nebo lapovdni.
‘ . Tato diplomovd prdce se zabyvd ndvrhem no-
vé technologie a za¥izeni na opracovdni{

tel zvedatek.
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Rozbor zadaného ukolu

Pro vyrobu 40 COO kusu motoru M 630
roéné v n. pe. LIAZ Eynovice je také za-
pot¥ebi zajistit stroj na opracovdani dose-
daci plochy zveddtek. Novy stro] mi miti
kapacitu 300 000 kusi za rok s moZnost{
zvyseni kapacity na S00 000 kusi za rok.

K tomu je t¥eba navrhnout novou techno-
logii, kterou by‘by;o moZno pouzit na no-
vém zarizeni, Zvedd-ka po opracovdni maji
miti na dosedaci ploSe pozadovanou drsnost
Ra = 0,2 awm.

Zveddtka jsou odlévdna v zdvodé LIAZ
Osta3ov. Materidl zveddtek je syntetickd
o | 1itina 8SN 422421. Lit{ se provddi do pis-
kovych forem s ocelovou deskou pro odvod
tepla p¥i chladnuti dbsédadi plochy zve-
ddatka.

Timto zpusobem dostaneme na dosedaci plo-
se zveddtka tvrzenou litinu, kterd zajis-
ti dlounou Zivotnost souddsti. Dalsi pod-
minkou zivotnosti Je opracovdani povrchu
dosedaci plochy. Je nutno odebrat uréi-
tou vrstvu lici kury tak, aby byly odstra-
nény nerovnbsti po odliti a byla ziskdna

drsnost Ra = 0,2 A m.
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Studium staré technologie

Dosedaci plocha talifku zveddtka se
doposud brousi v zdvodd LIAZ Hanychov na
brusce BPV 300. Zveddtka se upinaji rudné
do p¥ipravku po 16 kusech, kde jednim Srou~
bem a vahadlem se upevni dva kusy. Cely

ptipravek se upevn{ magheticky na stul
brusky BPV 300. Opracovani plochy se pro-
vddi na dvé operace.

Prvni operace je odbrouseni 1 - 1,2 mm.
Tato vrstva se odebird na 7 zdbé&ra po

0,1 mm, u dalsich S zidbérua 0,06 mm. V brus-
né hlavé jsou upnuty brusné kameny
150x80x2% A99 36 Jd 8 V typ 5170 0830.

Posuv stolu jell6 m za minutu.

P#i druhé operaci jsou upnuty v brusné hla-
vé brusky BPV 300 brusné kameny 150x80x25
A99 60 K 8 V typ 5170 0851. Brousi se na

S zdb&rd po 0,03 mm, u daldich 5 zdbéra

0,01 mm,

Toto je dosavadni technologie pouzi-
vand v n. pe. LIAZ Hanychov. P#ibliZné ptred
sedmi lety se vSak v tomto podniku pouzi-

valo jako posledni opracovdni dosedaci
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plochy zveddtek lapcvdni.
Nyn&jsi technologie byla piedm&tem zlepSo-

vacTho ndvrhu a od lapovdni bylo upusténo.

V laboratofi VIST byla m&¥ena drsnost
povrchu dosedaci plochy zveddtek opracova~-
" | nych jak dfiv&jsi technologii, t.j. lapo-
vidnim, tak nyn&jsi technologii - brouse-
nim.

Na dosedaci plo3e zveddtka lapovaného by-
la naméfena drsnost povrchu Ra = 0,04 v m.
To znamend, 2e dosailend kvalita povrchu
znadné prevySuje po:iZadovanou drsnost

Ra = 0,2 (UIm.

Pyi mé¥eni zveddtek opracovidvanych
" ' dosavadni technologii /brouéenim/ V N. Do
LIAZ Hanychov byla zjisténa riznd drsnost

povrchu dosedaci plochy.

V okrajovych

Ra = 0,43.40'0 . ,
_— pasmech vybru-

Ra=0,254m  Su byla drsnost
Ra = 0,43 avnm,

coZ je horsi neZ
Ra = O,‘wam

poZzadovand drsnost

Ra = 0,2 ,‘"m.
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Ve stfedni &dsti vybrusu byla namé&¥ena
drsnost Ra = 0,25 . am, coZ se p¥ibliZu-

" je pozZadované drsnosti.
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Kagacitni propoget pro dosavadni technologii

Brouseni dosedaci plochy zveddtek

provddi dle dosavaéni technologie na brus-

ce BPV 300 ve dvou operacich.

Kusovy &as pro l. operaci eccceecss 0,952

Kusovy &as pro 2. Jperaci eeecees 0,695 min.

" Celkovy Kusovy &as eecceccccce 1,215 min.

Kusovy &as 1,215 min. a polet pracov-

nich hodin za rok pri dvousménném provozu

ginf{ 4 000 hodine

Podet strojui pro dosavadni technologii:

60 60
x = = = 49,5 ks/hod.
tk 1,215
Q 300 000
n = = - 1’51
E . k 4 000 . 49,5

pocet kusu ne. stroj za hodinu

pocet stroju

ne jvyssi rog¢ni vyroba

B O B 0w
"

pracovni fond stroje pf%\BO %
Al A

yyuzit{ = 4 000 hodin

se

mine
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Pro pozadovanodu kapacitu by bylo nut-

no p¥i pouziti jdosavadni technologie za=

vést do vyroby 2 stroje.

Pro novou technologii smi byt kusovy

gag maximdlné& 0,8¢ min. Ppro dodrzeni pla-

st S———r———.

nované kapacity 3C0 000 ks za rok.

® |
b )

60

/7 tk = = 0 mine.
g [4
i 300 000

J,60

/

V4

kv 4 /mwrlf |

,’j; ! .t , p
v e Wy f’ b0 7 ¥4
¢ ; f;

/n‘i:' ae{f’ //
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Vybér mo¥nosii pro novou technologiil

vV tdvahu pro opracovani &ela zveddt-

ka prichdzeji dvé alternativy Pro konedné

opracovdani a to:

a/ lapovdni

b/ brouseni

a/ Lapovanim se ubiraji s povrchu soudds-
ti povrchové mikroskopické nerovnosti
vzniklé p¥i pfedbrouéeni gouddsti hrubos-
+{ brusného kotoule. Nerovnosti povrchu
presahujic{i 0,01 mm lze jiz ztézi lapovd-
nim spolehlivé srovnat. Naopak abnormdlné
velké ubéry zpravidla vedou ke vzniku dal-
s{ch nerovnosti 1apovaného.povrchu p¥i ji-
‘ nak dobrém srovnini mikroskopickych nerov-
| nosti.

Pfi lapovdni hladkou'lapovaci deskou
je desk; volné vedena poO lapovaném pied-
métu. Deska je vyrobena‘obvykle z litiny.
Predpokladem sprévného~1apovéni je pravi-
delné orovnévéni lapovacich desek, jejichZ
rovinnost se brzy porusuje. 7¢+idka se dd
jednou lapovaci deskou lapovat déle nez
40 aZ SO hodin, nékdy jeh 8 hodin.

Je tieba stdle miti pripravené nahradni

desky a vyména jdesek ve stroji nemd trvat
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déle nez 15 minute.
Daldim dilezitynm sinitelem p¥i lapovd-
ni je lapovaci prostiedek, t.j. prdsek nebo

pastao

Pro dosazeni nejlepsich jakosti povrchl

ge pouziva lapovacich préékﬁ'jemnéjéich nez

zrnéni 600. Pasty se pro 1épovéni fedi. Re-
didlo i pomeér fedéni se voll p¥ipad od pripa-
du a zdlezi na drunu lapovaného materidlu, zpi-
- sobu, ptivddéni roz;oku mezi desky, délce cyk-
1u lapovani a druhu pasty.
74sadou sprdavniho lapovani je neustdld

zména polohy a sméru - pohybu lapovacich desek
a lapovanych predmé&ti. Kazdd pravidelnost po-
hybl skodi p¥esnosti lapované plochy a zkra-
cuje zivostnost lapovacich desek. Proto se da-
. . . vi lapovacim deskan planetérni ﬁohyb.

Doposud se Pro lapovéni v&tsinou pouzi-
v4 hladkych 1apovacich'kotouéﬁ. To ov3em p¥i-
nasi nékteré nevyhody, obzvldsté p¥i lapovani
ploch sirsich nez 15 - 20 mm. Nedociluje se
tak kvalitniho povrchu. Lapovaci zrna, ktera
p¥ijdou do zabéru, se brzy otupuji a musi byt
v zdbdru do doby, ne® ptejdou celou lapovanou
plochu. Umoznime-1i lapovacim zrnam ihned Ppo
otupeni odejit ze zdbéru & nahradi{me-li Jje no-

vymi, dosud ostrymi lapovacimi zrny, zvétsi se

mnohem produktivita lgpovani.
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Proto se zavdadéji ryhované lapovaci ko-
toude, nebot uprostied ploch, které nutno
opracovat, pfichdzeji na hrandch ryh novd
ostrd lapovaci zrna do zdbéru. Na kotoulich
se d&laji ryhy, které d&li kotou& na poli&-

" ka $irokd 3 az S mm.

Hlﬁbbko zapusdténé ryhy pisobi jako ka-
nily, ve kterych se sbird lapovac{ materidl
a vlivem odstfedivé ﬁily se stahujevk vnéj-
$imu okraji 1apova§rﬁé&%' kotouce.

Jakmile jsou pieruSeny $iroké lapova-
¢i plochy, mohou se lapovaci zrna vice ota-
geti a novymi osﬁ;jmi hranami opét ¥ezati.
Pozadavkem je, aby ryhy na lapovacim kotou-
¢i byly vytvofeny pouze jednou na celou do-
bu zivotnosti kotoute a mély p¥itom stdle
mékky profil.

Dosdhne se toho tim, Ze se v kotouéi
vyrobi hluboké ryhy /Ccé 10 mm/, které se
vyplni té&stovitou, po né&kolika hodindach
tuhnouci hmotou. Pevnost vyplnové sm&si mu-
si byt takovd, aby e opot¥ebovdvala rychle-
ji neZ materidl lapovaciho kotoule, ¢imZ se
samoéinné vytvofi vimol. Hloubka vymolu se
pirizpisobuje velikosti zrna lapovaci smési.
Jako vyplnové sm&si ryh lapovaciho kotoute

je vyhodné pouzit smési lapovaci pasty -
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a vodniho skla. Tvarem drdzek se dd ovliv-
nit doprava tekuté lapovaci smési. P¥itom
je zapotfebi dbdt, aby drdzky byly podro-

beny stejnému opotfebovdni.

NANNNNNN

Rez profilem ryhy, vyhlou-

Rez ryhou vyplné&-
bené karbidem kfemiku SiC
nou tmelem

! zrnitost 180
obr. 4

obn 2

Pfitladny tlak pro lapovdni je velmi
dilezity a je naprosto nesprdvné lapovat
'. pod velkym tlakem. DileZzitd je vaha horni{
desky pfi lapovdni. Proto se téz231 desky
odlehduj{ pruZinam:. Tlak horni desky na
predmét se ¥idi poétem‘souéésti vloZenych
mezi desky a jejich ploSnym rozmérem. Vhod-
n§ tlak na tenké predméty je 30 p/¢m?, na
pifedméty pevnéjsi 30 aiiloo'p/cmz.

iDoba lapovaciao cyklu se dd regulovat
pfidénim,oieje do tedidla, kdy olejem se
zmensuje velikost ‘4b&ru. Doba lapovdni ne-

ma byt dels3i neZ 2 aZ 3 minuty.
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Obvodovd rychlost lapovacich kotou&h je pro
rudni lapovdni 30 m/min., pro strojni az

70 mymin.

mm

0,8 ; _ v
. ///// Vystupnovdni zisku t¥i-

sek p¥i lapovdni tvrdé-

ho materidlu pouzitim

lapovacich kotoudu

,/(<\<\

\\§> s prohloubenymi spira-
2 \

S

lovymi ryhami.

G 20 30

D eeamama—— 2 v
lapovaci ¢as v min.
tbr 2
" PouZivané brusné materidly pro lapovdni:

'

Jako brusného materidlu se pouzivd
vét$inou zrn karborunda /351 C/, md vSak
p¥{1i& velky ubér a nelze jej proto pouzit
pro.zvldst jemné lapovdani. Méné se pouiivé
elektrokorundu A1203.

Pro velmi jenné lapovdni se pouzivd
kysli&nik Zzelezity ﬁe203, hydroxyd Zzelezi-
ty FeOH, kysli&nik chromu Cr,0s a videnské
vdpno CaMg /003/2.

Zrnitost pasty pro hrubé lapovdni je

48, pro stfedni 80 aZ 120, pro jemné 150
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a? 250, pro velmi jemné 320 aZ 500.

Pro lapovani lze dobre pouzit i mate-
ridli schopnych samozjemnovéni. Dochdz{
k drceni zrn na stale mend{, kterd si za-
chovdvaji ostrost novych feznych hran. Tim
se zvetsi lapovaci uZinek. Mezi tyto mate-
ridly pat¥i umély safir a pyrop.

Jako velmi produktivni zpusob lapovéani
se uddvd chemicko nechanické lapovani. Pou-
5>{vd se lapovacich past, které kromé& brus-

nych zrn obsahuji ruzné kyseliny.

b/ Hrany zrn brusného kotouée‘jsou v pod-
staté biity zubld rozlo%ené nepravidelné
s rhznym pFfevySenim PO jeho obvodu.
B#it brusnych zrn je vytvoren dvémi . plo-
chami zrna ve sm&ru pohybu brusného kotou-
ge. Tvar b¥itu a feznérﬁhly zdvisi na ulo-
Yeni zrna v brusném kotouéi. Ve v3ech p¥i-
padech maji vSechia brusnid zrna thel

d > 90° a pomérné velky uhel do.

Pro brouseni se pouzivd zrn karbidu

kremiku ,/SiC,/ nebo xysli&énik hlinity
/A1,03/+ V 4vahu pro brouseni litiny p%}-

chdzi pouze kysli¢nik nlinity A 99. .
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Brusnd zrna lze podle velikosti rozt¥iditi

do skupin:

A .
/ ,‘f‘% Zf ?

velikost zrn

8 - 12 velmi hrubé / 3200 - 2000  4ym/
14 - 24 hrubé / 1600 - 800 o/ ‘ )
30 - 60 stfedni / 650 = 275 H,q/
. 70 - 120 jemné / 230 - 115 r.,,m/

150 - 240 velmi jemné / 9% = 58 wm/
280 - 600 plavené prasky/ 46 - 12 ﬂ@/

Kvalite povrchu a tim i drsnost je ovliv~-

néns nékolika &initeli. Jsom to predevsim

druh brusného ndstroje, obvodovd rychlost

prusného kotou&e, hloubka t¥isky a posuv sto-
lu.
. _ Vyrobce brusiva nNe.pP. Karborundum v Be-

natkdch nad Jizerou doporuduje ve svém kata-

logu brusnych nastroja pro pozadovanou drs-
nost povrchu pouziti zrnitosti brusného nd-

stroje dle ndsledu;ici tabulky:

TR [
drsnost povrchu Ra grnitost
pres do
0,05 0,2 46 - 200
0,2 0,4
30 - 60
0,4 1,6
1,6 - 10 - 36
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Uvedend tabulka je hrubym voditkem

pro volbu zrnitosti trusného materidlu.

Z4avér:

Vzhledem k tomu, Ze Ppro opracovéni
plochy zveddtka je nutno pouzit pro vyrov-
ndni nerovnosti v lici kufe brouseni, byly
zamé¥eny technologicté zkousSky pro;dokonéo-
vaci operaci na brouseni, jako na zpusob nej-
vice produktivni. Jak bylo zjisténo m&fenim
drsnosti povrchu u souddsti oprécovévanjch
technologii d¥ive pouzivanou, t.j. lapovd~-
nim, byla drsnost Ra = 0,04 awm. U dosavad-
ni technologie byla naméfena drsnost ve stfed-
ni &4isti plochy Ra = 0,25 @am, V okrajovych
¢éstech Ra = 0,43 .

7. tohoto vyplyvd, Zze dosazeni povrchu
Ra = 0,2 wm brouienim je_reélné.

Znamena to zajistit také rezné podmin-

ky /zejména posuv stolu/ aby byla zajisténa

kapacita 300 000 kusi za rok.




X DP ST 464 / 66
VSST Navrh zafizeni na opracovini ™ =ieropapy ;966 19

[_/BEREC | gel zveddtek Karel Hordk

Ndvrh nové_ technolcgie = technologické gzkouSky

TPechnologické zkoudky byly provadény

na brusce BPV 300 a na brusce BPH 20.

Bylo tfeba zjistit tloustku vrstvy,

. kterou je nutno odzbrat, aby dosedaci plo-
cha byla bez povrcaovych vad a zdroven by=-
1a zjistovdna moZnost prouseni p¥i odbéru
riizné hloubky zdbéru bez napdleni povrchu.
Brousenf bylo provedeno na brusce BPV 300.

Nistroj - brusné kameny A 99 30 K 8 V

Posuv stolu - S = 1,8 m/min.
Podet otddek vietene n = 1 440 l/min.

Obvod. rychlost brus. kameni Vi = 23,7 m/sec

| AR
. _ cise. t Ra kvalita
vzorku / om / |/ Aan/ povrchu
1 2 x 0,2 o - |nenapdlen, zusta-
_ vaji nedistoty -
zbytky lici kury
2 0,4 nenapdlen,nedisty
povrch
3 0,6 1,22 nenapdlen, bez
' povrchovych vad
4 1x 0,6 1.8 " |nenapdlen, bez
1 x 0,3 ' povrchovych vad
5 0,% 2,20 nenapalen, bez
povrchovych vad

Dosedaci plocha zveddtek byla brousena bez

- . - & ’ ~r
chlazeni. Pfesto nedoslo anl pri ubéru
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0,6 mm k napdleni{ povrchu.

Dals{ techno..ogické zkouSky pro dokon-
&ovaci operaci by.y provddény na brusce
BPH 20. Dosedaci plocha zveddtka byla brou-
Sena obvodem kotouce. Zkouéky byly provddé-

‘ | ny bez chlazeni.

Byl zkouSen brusny kotoué A 99 120 K 8 V.

s = 0,8 m/min.,

o
]

2 420 1/min.

Vzhledem k tomu, Ze byl velmi maly po-

suv a nebylo zveditko chlazeno, dochdzelo

jiz p#i dbéru 0,005 mm k napalovdni doseda-

ci plochy zveddtka. Proto bylo od dalsich

zkoudek s timto brusnym kotoudéem upusténo.
Ddle byl zkouSen brusny kotoud

A 98 60 K 8 V - brouseni obvodem kotoule

bez chlazeni,

s = 0,8 m/min, n =2 420 1/min. V= 32 Q/sec

gis.vzorku | t /mm/ Ra ,/ ab o/ povrch
8 0,01 0,1
9 0,015 0,08
10 0,020 0,12
11 0,025 0,14
12 0,030 0,17 slabé napalen
13 0,035 0,21 napdlen
14 0,040 0,20 napalen
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pro posuv

w
1t

10 q/min.

s
]

2 420 L/min.

V= 22 q/see

TAR, ¥
gislo %t Ra
vzorku / mm [/ Y'Y povrch
® 15 0,01 0,21
16 0,02 0,24
17 0,03 0,19
18 0,04 0,20 slab& napdlen

7 provedenych zkousek vyplyvd, Ze pro

hrubovani je nutno odebrat minimdlni vrstvu
0,6 mm, aby dosedaci plocha zveddtka byla bez po-
vrchovych vad. Tuto vrstvua je nutno odebrati

nadvakrdt. Proto hloubka zdbéru u prvé trisky

'. _ je 0,5 mm, u druhé 0,3 mm. Tim se odebird cel-
kovd vrstva 0,8 mm, coZ je zdrukou ziskdni kva-

1itniho povrchu besz pbvrchovych vad.

Dokondovaci operace byla p¥i zkousSkdch
provddéna obvodem brusného kotoude. Bylo prove-
deno méfeni povrchu pii s = 0,8 m/min. a
s = 10 m/min.

P#i posuvu stolu s = 10 m/min. byla p¥i
hloubce zdbéru t = 0,02 mm namé¥ena drsnost

Ra = 0,24 A0, zatim co p¥i s = 0,8 m/min.




VSVST AVl metfnont . | _DP ST 464 / 66
. 4 ‘avr Zzarlzenl na opracovani SLISTOPADU 1966 29
LIBEREC el zveddtek

Karel Hordk

3 o ~ #m
byla zjisténa drsnost Ra = 0,12 pri jinak
stejnych reznych podminkich. Z toho vyply=-
vé nutnost pouzit: mendiho posuvu pro do-

sazeni kvalitn&js$rho povrchu. Rovnés je

vhodné chladit p#i dokondovaci operaci tla-

kovych vzduchem.
mMa

Dokoné&ovaci cperaci p#i ubéru t = 0,02 mm
obvodem brusného kotoude se dosdhne srovnig=-
ni nerovnosti po hrubovdni a je umoZnéno
dosazeni drsnosti Ra = 0,12 wm /dle tech-
nologickych zkouSek/, coZz je lepS{ jakost
povrchu,neZz poZadovand drsnost povrchu

Ra = 0,2 M.

P#¥i pavodné navrhované koncepci zari-
. _ _ zeni by byla posledni operace provddé&na obvo-
dem brusného kotoude. Hlaqici brusny kotoud
byl upevnén na vodofovném vieteniku a prisa-
zen k otoénému stolu. Vietenik by pfitom byl
pevny a hloubka zdb&ru by byla se¥izovdna
mikrometrickym Sroabem na vieteniku. Veli=~
kost ubéru by byla konstantni.

Vzhledem k tomu, Z2 soulasné budou provd-
dény dvé operace hrubovaci, budou patrné

na otodny stul pusobit rdzy vznikajici p¥i

hrubovdni brusnymi kameny, upevnénymi ve
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svisiych vfetenicich. Tyto rdzy nelze pres-—

né zjistit. Lze pouze predpoklddat, ze tim
by byla ovlivnéna wvalita pri dokonZovacim
bréuéeni. Proto bylo nutno b&hem vypracova-
ni DP zménit &4st koncepce navrhovaného za=-
y{zeni. Vietenik pro dokondovaci operaci Je
svisly. Je umistén na svislém stojanu a pres-
né vyvdzen. Nad vietenikem by byla umisténa
pruzina, kterd by vyvozovala p¥itlacnou si-
lu brusného ndstrcje, upevnéného ve viete-
niku, na opracovdvané zveddtko. OdpruZenim
vieteniku by se docflilo vylou&eni pienosu
rdizi na brusny ndstroj a zajistiilse stdly

pritlak ndstroje pro dokondovaci operaci.

Pri svislém umiéténi vietene - bude

® 1 brusny ndstroj brousit Celem a tim se zmé~
ni i #ezné podminky.

Proto bylo ffeba provést nové technologické
zkousky pro dokonsovaci operaci, .p¥i které
mélo byti dosaZenn pozadované drsnosti

Ra = 0,2 rwmo

zkousky byly provddény na piipravku
pro upevnéni brusaého plochého kotoule, kde
bylo moZno ménit otdlky od 0 do 700 1l/min.

a na brusce BPH 20.
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Bylo zkouSeno pouZiti kotoufe C49 150 K 9 V.
Tento kotou& neni vhodny pro litinu, ale pro
velmi jemnou grnitost byl zkousSen. Pfitlaco-
vanim dosedaci plochy zveddtka na celo plbché-
ho kotouge p¥i n = 700 1 /min., Vi = 11 m/sec.
/velmi mald obvodovd rychlost pro brouseni/
‘. byla dosedaci plocha opracovdna tak, aby ne-
byl patrny vybrus po pfedchozim brouseni. By-
lo dosa¥eno zrcadlového lesku p¥i mérném tla~-
ku cca 0,2 kp/cmz. Na vybrouSené ploSe byly
viak shleddny matnéjsi plochy, které svédei

o tom, Ze derstvé orovnany brusny kotoué té-
to zrnitosti se velmi snadno zand3i brouSenym

materidlem.

Na dosedaci plose zveddtka byla namé¥ena
drsnost Ra = 0,002 mm. Brusny kotou& této
zrnitosti je nevhodny, nehledé na malou obvo-
dovou rychlost kotoule p¥i této zkousce. Bylo
'dosaeno pifflis kvalitniho povrchu a kotoud
by se musel minimdln& po kazdém tfetim obrob-
ku orovndvat vzhleiem k'ﬁelkému zandSeni ko~

toude brousenym materidlem.

Ddle byl zkou3en kotoud C49 80 K 9 V na

brusce BPH 20 p¥i n = 2 420 1/min. a vk=32 m/secCe
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prdvé tak jako u piedchoziho xotoute
ca9 1SO K 9 V dochizelo 1 V tomto pripadé
k zaniSeni kotouce pti proudeni Celem.

RovnéZ takové poznatky byly ziskdny pii

prouseni dosedaci plochy zveddtka Celem

kotoute A98 60 K & V.

Pro zlepseni chlazeni a snizeni za-
niseni brusnych kotoudl bylo zkouSeno
chlazeni olejovou emulsi, petrolejem a
olejem. Pouziti feznych kapalin nevedlo

v3ak k lep3im pozorovatelnym vysledkum.

Pouzitim ko-oudl srnitosti 150, 80
a 60 se dosdhlo drsnosti lepsi nez po-
yadované Ra = 0,2 0. Vzhledem k za-
nigeni kotoulu neni moZno té&chto brusnych.
nistroju pouziti pro,brouéeni dosedaci

plochy zveddtek hladkym telem kotoule.

Bylo nutino nledat tvar brusného ko-
toude, ktery by splnilbnékteré podminky
nutné pro uspésné dobrouseni povrchu do-

gedaci plochy zveddtka.

Pro dokonZovaci operaci je tfebal
a/ zajistit dostatedné chlazeni povrchu

b/ nesmi byt goudasné brouSena p¥ilis
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velkd plocha

¢,/ brusny kotoul se nesmi zandSet broule~
nym materidlem

d/ zajistit takové podminky, aby brusny

kotou& bylo nutno co nejméné& orovndvat.

‘ a/ Pr¥i styku obrobku s kotoudem dochdzi
k ohfevu dosedaci plochy zveddtka. Vzhle-
dem k tomu, Ze dosedaci plocha je tvrze=-
nd litina, je ptri priliSném zah¥dti ne-
bezpe&i popraskdni povrchové vrstvy. Je
nutno chladit vzduchem, nelze pouzit pro
chlazeni napf. olejové emulze, nebol je o

nebezpedi koroze zveddtka.

. b/ Brousi-1i se soudasné pfilis velkd
plocha zveddtka, dochdzi k velkmu pfestu~
pu tepla do obrdabéného zveddtka a tim k
pfipadnému popraskdni nebo napdleni ?ovr-
chu dosedaci plochy. Obé& tyto moZnosti |

nesmi v Z2ddném pripadé& nastati.

¢/ Vhodnou volboi brusného kotoude, po=-
suvu a obvodové rychlosti brusného kotoude
lze sladit poZadavek povrchu a odstranit
zandSeni brusného kotoule brousSenym mate=

ridlem,
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VSST Navrh zafizeri na opracovani

a/ Idedlni brusny kotoud sprdavné zvolené-

no druhu by se mél za pfim&fenych pracovnich
podminek ost¥it gdp. Brusnd zrna by se mé&la

t¥18tit nebo vylamovat, jaekmile dojde k je-

jich otupeni. Musi se volit kompromis mezi |
samoost¥enim a trvanlivosti kotouce, t. 2ne.

‘ | >e brusny kotoul se musi obdas orovnat.

7 vykonanych zkousek bylo z¥ejmo, Ze
nelze pouzit pro srouseni hladkého Cela

brusného kotoule.

Doslo se k zdvéru, Ze ne jvhodné jsi
je brusny kotoué, na jehoZ &ele jsou vytvo-
feny ryhy Siroké 3> - S mm. Byla by zde urdi-
td4 analogie s pouiitim-rjhovan&ch lapovacich
kotoudu.
Broudeni by bylo provadéno pasmy kotouce
sirokymi rovn&Zz 3 - s mm. Touto upravou
by byly splnény podminky nutné pro uspésné
prouseni.

Styk brusného kotoude s obrobkem je
tedy pouze V pdasmech éirokjbh 3 - 5 mm,
vytvotenych ryhovdnim. Styznd plocha je
pomérng uzkd, brouseni je prerusované ry-
hami. V okamZiku, kdy Jje nad tdsti doseda-
ci plochy zvedd tka ryha, Jje umoZnéno chla-

zeni vzducheme.
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7{m se zabrdni napalovdni povrchu. Odebi-
rané t¥#isky materidlu mohou volné vnikat
do drdzek prdvé tak, jako otupend a vyld-

mand zrna brusného ndstroje. Tim, Ze ode~-

~ brany materidl a vyldmand zrna nebudou ve
stysné plose mezi brusnym na’.(étrojemb a
obrdabénou plochou, dosdhne se kvalitnéj-

§fho povrchu.

Tvar driaZzek: je mozno pouzit drdzko-
vani jak pravouhlého, tak drdzek ve tvaru

soustfednyeh kruznic nebo spirdl.

Pravouhlé drdzkovdn{

f\\ - Drdzkovdni ve tvaru
\—J : sougt¥ednych kruZnic
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Drazkovdni ve

tvaru spirdl

obv. &

Ne jvyhodné& jsi drizkovani je drazko-=
véni vé tvaru spirdl, pfipadné pravouhlé
drazkovdni. U tohoto drdzkovdni je umoz-
néna doprave odebraného materidlu a vyla-
manych zrn na obvod brusného kotoude.

U soustiedného kruhového driazkovdni Je
nebezpedi nromaddri t¥isek uvnit¥ drdzko-

Véni .

7 hlediska vyroby by bylo ne jvhod-
né jsi draskovani ve tvaru kruznic nebo
draskovini pravouhlé.

Brusné kotoude musi byt z bilého A1203

- A99B, ktery Jje pro 1itinu nejvhodné&jsi.

N

4‘ J3 1L,

V n.pe TOS vVarnsdorf se pouzivd pro
brouseni litiny trusnych kotoudi A99B

gzahranidni vyroby, které Jjsou kvalitn&jsi
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a vhodné js{ neZ brusivo vyrdabéné u nds.

7 technickjch a &asovych duvodl nemohly

byt technologické zkousky s drdZikovanymi
kotoudi uskutednény. DrdZkovdni je navrie-
no na zikladé poznatkilt o lapovani drdZiko-
vanymi lapovacimi kotoudi a brousSeni hrnco-
vitymi brusnymi kotoudéi. |
Navriené Fezné podminky pro dokondovaci
brouseni je t¥eba jesteé ovéfif v praxi, ne-
bol tak nemohlo byti srovedeno b&hem vypra-

covani DP.

Ndvrh feznych podminex

7veddtka jsou obrobena na koneé&ny
povrch na jedno upnuti za jedno gtodeni
‘ upinaci desky. Obvodovd rychlost upinaci

desky /posuv/ s =0,8m)/ min.

Brouseni je provedeno na t¥i operace:

1/ Brusné kameny upnuté ve vfetigiku brusky
BPV 300. Po&et otddek vieteniku
n =1 440 1,/ min.
Brusné kameny 150x80x2%5 A99 30 K 8 V

Prisuv do zdbéru 0,5 mm
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2/ Brusné kameny 150x80x25 A99 36 J 8 V

/ Ryhovany plochy brusny kotoud

Prisuv do zdbéru 0,3 mm

A99B 60 K 8 V g 250 mm

Brousi se ryhovanym &elem brusného ko~
toude. P¥itlak brusného kotoude na
obrdbénou plochu zveddtka cca 0,5-3 kp..

Maximdlni ub&r 0,05 mm.
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WW@M gii

Zvedétka‘jsoﬁ.upevnéna v oto&ném
stole na roztednén priaméru D = 494 mm.
Pro obvoﬂotoufrychlost'stolu

s = 0,8 m/min. bude poZet otdek stolu

1000 . s 1000 . 0,8

Nl = ————

T.D 9. 404

= 0 ’ 515 l/mino

n = polet otdfek stolu / 1l/min. /
8 = posuv /obvodovd rychlost stolu/ / m/min./

D = roztedny g / mm /

Doba pro jednu otddku:

e | 1 T
. : t = = ——— = 1,94 min./ot.
T n 0,515

ct
]

délka trvdani 1 otddky stolu

 V upfnaci desze otoZného stolu je
upevnéno 12 zvedétek; Zveddtko md po vyjmu-
t{ ze stolu koneényj povrech, t.zn., Ze za
jedno oto&eni stola je oprabovéno 12 zve-
ddtek. |
ot 1,94

= -

12 12

= 0,162

tk=
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Podet kusti na stroj,/hod.:

€0 60 -
K = ——— = ———— = 370 kusi

k = poiet kusi na stroj/hod.

tk = kusovy &as v min.

Vypodet podtu stroji pro zajisténi poZado-

vané kapacity:

Q 300 000
E . k 4000 . 370

ne jvy3si ro&ni vyroba

pracovni fond stroje pro 2 smeny
/pEi 80 % vyuziti/

k = po&et kusi na stroj za hodinu

Kapacita strojz bude pfi dvousménném

provozu vyuzita na 20,2 %.

Vypodet podtu stroja pro zajisténi poZado-

vané kapacity pfi jednosménném provozus

Q 300 000

n = ' = = 0,405

2000 . 370 2000 . 370

P#i jednosménném provozu bude kapaci-

ta stroje vyuzita ra 40,5 %.
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Névrh koncepce jednoudelového za¥fzenf

P¥i ndvrhu koncepce stroje Jje nutno
vychézet z teéhnologického postupu.
Jde nutno odebrat vrstvu v sfle minimélné>
0,8 mm na dosedac{ plo¥e zveddtka.
Toto je nutno provést na 2 hrubovaci{ ope-
race a k dosaZen{ poZadovaného povrchu
o drsnosti Ra = 0,2 mm je nutno.provést

t¥et{ operaci, a to hladfct.

Pro ndvrh za¥f{zen{ byla snaha vypra-
covat takovou koncepci, aby byla umoZné-

na uplnd automatizace.

Tvar upf{nac{ desky: pro automatiza-
ci je vhodnd kruhovd deska s otéd&ivym po-
hybem, kdy za Jjednu otddku stolu by bylo
zveddtko,upnuté v ot&divém stole, opraco-

vdno na konelnou jakost povrchu.

Je mo¥no pouZ{t ndkolika variant pro
vzdjemné umistén{ brusnych ndstroji.
-2 n8kolika ndvrhd je nejvihodn&js{ ndvrh

ddle propracovén.
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£
Cbr. ¢

Ke dvimag kruhovjm'upinacim_deském
Je p¥istaven brusny ndstroj. Upnutd zve-
détka se opracovédva:{ &elem jednoho brﬁs-
ného ndstroje, pro druhou a t¥et{ operaci
by bylo nutno p¥idat brusné nédstroje ke
ka?*dé upfnaci desce.
Pro automatizaci by bylo nutno pouzit ke
kaZ?dé upinac{ desce za¥*{zenf pro naklsdd-
ni{ a vykléddni{ zveddtek.
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Jednim spolednym brusnym ndstrojem by
mohl byt brusay kotoul pro dokon&ovac{
operaci. Pro realizaci by bylo t¥eba pé-
ti brusnych vietenfkl a pohonu pro dva
otodné stoly. Z ekonomického hlediska by
byly velmi velké ndklady na realizaci
projektu. |

o/

'{A} Afwgi ¥ (4 oF

obr ¥

Zveddtka jsou um{3stina po obvodd upinac{
desky. T¥i brusné vieteniky jéou prista=
veny tak, aby do¥lo k ub&ru na dosedac{
plo¥e zveddtka. U této varianty nelze zaru-

¥it rovinnost dosedaci plochy vzhledem
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k tomu, ¥e zveddtkc je upevnino tak, 3e

tvoFi souldst vdlecvé plochy.

/
C/

obr B
Zveddtka jsou upevnina na &ele upfnacf
desky. Prval a druhé operace je hrubo-
védn{, t¥etf operace je jemné brouSen{.

P¥1 t¥etf operaci se brousf obvodem brus-
ného kotoude. Podle technologickyeh zkou-
Sek pro tento zplsot brouSenf by m&lo bt

p¥1 pouZit{ brusného kotoude pouzitého

p¥i zkouSkdch, dosaZeno povrchu o drsnos—

ti lep3f neZ Ra = 0,2 Avm,
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Vzhledem k toma, 3e dokondovaci ope-
race bude provddina soudasn& s hrubovi-
nim na jedno upnuti, nelze p¥esng ¥{ci,
do jaké miry bude kva ita povrchu ovliv-
ning rézy, ptsobfcimi p¥Fi hrubovacim brou-

Sen{. Proto bylo od této koncepce upuéténo.

O0to&nd upfnac{ deska s upnutymi zveddtky:

Brusnymi kamery upevn&nymi do viete-

nik% 1 a 2 jsou prcvedeny hrubovac{ operace.
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Dokondovac{ operace, t.j. velmi Jemné
brouseni, je provedeno elem brusného
kotoude, urditym tlakem na dosedac{ plo-
chu zveddtka. Timto zpisobem Jje moZno
odstranit vliiv chvdni, které p¥i broule-
ni vzniké; Pasobenfm pruZiny je brusny
. . kotoud pFitla¥ovdn na opracovdvanou plo-
chu, |
Tato koncepce byla zvolena pro novy jed-
nod¥elovy stroj na opracovdn{ Zel zvedd-

tek.
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Koncepce jednoufelového_zakfzeni

Navrhovand koricepce stroje na opra-
covan{ %el zveddtek Je na vikrese
t{slo 464 / 66 - Ol.

‘ : 7veddtka jsou ke stroji dopravové-

na vibradnim zédsobaikem Kz 706 z nédsypky
3

Kz 468 o obsahu 250 dm” poO naklondnych

vodfcich 1li¥téch k podévacimu za¥{zend{
poz. 12. Zveddtko je zachyceno 4o kle3tin
,pohybem, synchronizovanym s otd%enim upi-
nac{ desky, je zasunuto do upfnac{ desky
/poz. 2/ a po vypadnuti z kleStin a za-
sunut{ do desky, .je zveddtko upnuto
() vyst¥ednfkem do prizma /poz. 4 &.vykresu
464 / 66 - 03/. ’

7a jedno otoleni stolu dojde k dplnému
- opracovédni Cela zveddtka.

BrouSeni{m brusnymi kameny, upevnénymi na
vFetenfcich brusky /poz. 10/, dojde ke
hrubovdn{ povrchu. '

U prvanfho v¥eteniku Je hloubka zébéru
0,5 mm, u druhéhc 0,3 mm. T{mto se dosta-

ne po hrubovéni povrch Ra = 1,8 avme
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Posledni dokondovaci{ operace se provadi
vietenfkem /poz. 11/. Na vFetenfku Je
upevnén navrhovany dri¥kovany brusnj ko-
toud, ktery brpusi drdzkovanym telem.
Brusny kotouZ brousi vZ4y jen jedno zve-
d4tko. Vietenik j¢ veden ve valivém vede- v
o n{ na kuli¥kéch po vodicfch liZtéch, upev- .
nénfch na svislém stojanu SS 450 x 900
/poz. 7/. Cely v¥etenik je vyvéZen pfes
vyvatovénf JEH 450 x 250. Nad v¥eteni-
kem je upravena pruZina, kterou Je moZno
vyvodit tlak vietenfku p¥i brouSeni na
opracovévany povrch. Tlak vieteniku je
moZno sefizovat.
Aby zveddtka nenaj{%d%la na hranu Zela
® kotouZe, je nutno nadzvednout cely v¥e-
ten§k, dovolit zajeti{ Bela zveddtka pod
brusny ndstroj a brusny kotouZ op&t
gspustit na opracovdvanou plochu. Dosdhne
ge toho tim, 3e k vreteniku se upevni
naré¥ka, kterd miZe cely v¥etenfik nad-
zvednout o 1 - 1,5 mm.b Na upfinacim
vist¥edniku je vystupek, ktery jJe urlen
pro sprdvné upnuti souldsti. Tento
. vystrednfk /poz. 3 ¥.vykr. 464 / 66 - 03/
p¥esahuje obrys upfnaci desky.
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Jakmile naraz{ nard¥ka na vy¥n&€lek
vyst¥edniku, nadzvedne se vietenfk. P¥i
ots3en{ upinaci desky cdejde ze zdb&ru
opracovany kus a nové zveddtko se dosta-
ne pod %elo brusného kotoufe. NardZka
avolni{ v¥etenik, “en opét dosedne Celem
.' : brusného kotoufe na %elo zveddtka a dojde
k opracovéan{ Zela zveddtka. Po projeti
urdité drdhy, jeitd nez zveddtko opusti
plochu brusného kotoule, nadzvedne se na-
rétkou vietenik, opracované zveddtko
opust{ obrys pﬁdofysu brusného kotoule a
nové, dosud neopracované zveddtko se
dostane pod %elo brusného kotoule, vfé-
ten{k se uvolni a brusny kotoud mi%e opra=-
" covévat %elo zveddtka. %dvih vieteniku

je se¥{izen ték, aby ubdr %elem kotoude
nemohl byt v&t3{ nez 0,05 mm. Je to za-
ji¥téno pFetavitelnym dorazem,umfstinym
nad vFetenfkem.

Po opracovéni Zelem drdZkovaného ko-
toude se docfl{ poZadovaného povrchu.
7veddtko je ddle uvolndno a vyjimacim za-
¥{zenim vyjmufo 2 upinac{ desky. Je pod d~-
no na naklondny %lab, umistdny mezi upina-

c{ deskou a vyjimacim za¥izenim, odkud
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opracované zveddtko mi¥e padat do p¥ipra-
vené palety, nebo p¥{mo na dopravnik pro
dopravu k dalsimu stroji. Cely tento cyk-
lus se opakuje 12 krét za jedno otodend{

stolu,

" : Pro sestavu tylo, pokud to bylo moZ-
né, pouZito stavetnicovych prvkd nebo Zds-
t{ strojd, které vyrobn{ podnik doddvd ja-
ko ndhradni dfly. Zdklady stroje tvo¥i:
stojan upfnac{ deeky /poz. 1, ¥.vykresu
464 / 66 - 01/. Stojan jJe sfafovany z ple-
chu GSN 425310 s pldorysem dle vykresu a
/vyéky 630 mm, Po stranidch jsou upraveny
\tfi r¥ipojovac{ plochy pro p¥ipojeni sto-
" janh vodorovanych SV 450 x 900, SV 450 x 1 000
| a SV 450 x 800 /vyrobce n.p. TOS Ku¥im/.
Na v8ech vodorovnych stojanech jsou p¥i-
pevnény stojany svislé SS 450 x 900 pro
upevn&n{ v¥eten{k!.. Na stojanech vodorov-
nych /poz. 3 a 4/ jsou s¥islé stojany
um{st&ny p¥es zvylovaci desky /poz. 17/.
Na svislych stojanech /poz. 6/ jsou upev-
n&ny na veden{ brusné v¥eteniky BPV 300
vietnd zvedaciho mechanismu, které vyrodb-

ce doddvd jako ndhradnf{ dfly k dbrusce BPV300,/150(
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Na svislém stojanu /poz. 7/ je upevnin
ve valivém vedeni specidlni brusny v¥iete-
nik /poz. 11/. |
Se¥izov4ni trusnych v¥eten{k? /poz.l0/
gse provdd{ mikrometrickym 3roubem na hla-
vs vreten{ku. Sledsn{ viech t¥{ vFetenfkd
adtomaticky by bylo velmi obt{i%¥né, proto
se v¥eten{ky /poz. 10/ nastavuj{ ruin& a
t¥et{ vPetenfk je seF{zen pouze na
pr{tladny tlak pruZinou v 84sti nad v¥e-
tenfkem.
Orovndvdn{ vrusnych ndstrojd se pro-
vede orovnévalem,u brusnych v¥eten{kl
BPV 300 orovndvalem, upevninfm na viete-
nfku a u v¥eteniku /poz. 11/ orovnivacim
diamantem, upevninym na spodnf &4sti v¥e-

tenfku,

Automatizace spo¥ivd hlavn& v podé-
vén{ a vyjiménf zveddtek. Mechanismy je
nutno zakrytovat protifprachﬁ a s nikla-
dy na zakrytovédni se polf{td v poF¥izovact
cen® stroje. Pohon otodné upinac{ desky
obstardvd elektromotor /poz. 14/ pFes
typizovanou p¥evcdovku TS 03070.10 /poz.lS/.
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Vipolet Feznfch il

1. operace - broufeni{ brusnymi kameny
A 9930 K87V
hloubka odebirané vrstvy t = 0,5 mm
ot43ky brusného vietene n =1 440 1/min.

@ | obvodové rychlost v, = 23,5 m/sec
posuy s = 0,8 m/min,
S 800
Sot = = = 0,55 mm/ot.
n 1 440

Reznd sfla dle /1 /
pro litinu C_ = 2

p
ol; 011 0‘6
o or 06

2 4 23,5 « 0,55 . 0,5 =

-2 , 9’1 L] 0’66 . 0,66 = 7,9 kp

2. operace - brdulen{ b?usrijmi kameny
A99 36 J 8V
hlpuhka odeb{rané vrstvy: t = 0,3 mm
ot48ky brusného vietene n = 1 440 1/min.
obvodovd rychlost V)= 23,5 m/sec
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posuv ; s = 0,8 m/min.

posuv /1 ot. 8_,= 0,55 mm/ot.

0,
Pzz-cpov;’.ostot'
0 0,6
® =2.235.055.03-
-2, 9,1 . 0,66 . 0,49 - 5’9 kp
3. operace - broufen{ ryhovanym brusnym Z
kotoulem A99B 60 KX 8 V d
- ot4dky brusného kotoule n, = 2 420 "?ﬁ‘/ e
8 ol
s = 0,8 m/min, '{\;ﬁ, -
v = 31,5 m/sec pretear”
800
Sot %= ————— = 0,33 mm/ot.
" 2 420 .
- ot o %%
PZ3-cpovkoS°tot
o3 0, O

-2 .31,5. 0,33 . 0,01 =

=2 .11 . C,46 . 0,065 = 0,65 kp

Za predpokladu, Ze ubdr ryhovanym Zelem
kotou&e bude 0,01 mm, vychéz{ Pz = 0,65 kp.
Tato hodnota je ale vzhledem k empirii

é

vzorce nep¥esnd.
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Vzhledem k tomu, Ze brusnd hlava bu-
de p¥i prwnf a druhé operaci gabirat
dvakrdt, bude se polftat dvojnédsobek Pz.

Celkovd sila Pz p¥i brouSeni:

Pz =2.P21*20P22+PZ3'

2-7:9+20519+0965=

= 15,8 + 11,8 + 0,65 = 28,25 kp

Kroutic{ moment nutny pro otdSenf stolu:

ch = 28,25 kp

r = 247 mm

Mk = ch « r = 28,25 ., 24,7 = 700 kpcm

P¥{kony elektromotord pro pohon brus-
nych ndstrojt:

Pro 1. operaci:

.

le e Vg 7,9 « 23,5
667, 102 .1 60 . 102 . 0,7

=wurd g/@”g’,%’

Nel1 -

JbiMAu;

f@ﬁyﬁ%ﬁ

n._,“"V\,‘f w
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Pro 2. operaci:

Pzz ° Vk 5)9 . 2395

Pro 3. operaci:

PZ3 . Vk 0,65 . 31,5

_se7. 102 .7 /60/2""102 . 0,5
- _0,/006:'/&5?" ﬂiééi}f/

Vykon elektromotora pro pohon otddivého stolu:

Ne13 =

v = 0,8 m/min, D = 494 mm

podet otddek stolu:

v 0,8
n= = = 0,515 1/min.
> . 494
Mk B 700 . 0,515
Nkw - =

- 0,053 kW 7.
ﬂ‘ v
Pro pohon st%lu vyaovaje motor R45n o viko-
y iy R

&
nu: ¥ =0,9 kW a n =700 1/min.
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Mezi elektromotor a >td4Zivou upfnac{ desku
je nutno zatfadit prevodovku.

Parametry nutné pro volbu pfevodovkys

ot4%ky na pomalubdZném h¥fdeli n, = 0,515 1/min.

otd%ky elektromotoru ~ n; = 700 1/min.
‘ nq 700
' prevodovy pom&r: 1 = = = 1 360
N, 0,053
- - = 0,16 M - 700 kpem
n2 ‘ 0,515
N, = maxim€lnd povoleny vykon na pomalu-— {

b&¥ném h¥fdeli /xW/

. Mk = max. kroutic{ moment na pomalub&Z-
ném h¥{deli /kpcm/

Pro pohon stolu p¥ichéz{ v uvahu nej-
mens{ typizovand p¥evodovka se dvéma Zelni-
mi a jednim Znekovym soukolim typu TS 030470.
Bude poufita p¥evodovka 120x700x1360x0,16
TS 030470.10 /doplnkovd dfslice 10 urduje
smysl ot4d%en{ podle katalogu/.
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Pohon otodné vpinaci desky je na

vykrese &. 464 / 66 - 02. Kroutict moment
je na upinac{ desku pFenéd¥en p¥es p¥evodov-
xu /poz. 31/ a h¥fdel 1l4. Deska je upevnd-
ne na p¥{ruvu /poz. 3/, kterd je st¥edina
® dvouradym véledkov/m 1o0¥iskem /poz. 28/.
V4ha desky s obrobky a gvisld slo¥ka ¥ez-
né sf{ly se zachycuje axigdlni{m kulidkovym
1o3igkem velkého priméru /poz. 29/. Proti
sveddén{ klopnym momentem od vodorovné
slozky Fezné sily je deska zachycena zespo-
da dals3fm axidlnim kuliékovjm lo¥%iskem
/pozs 27/,

Elektromotor pro pohon upinaci desky Je
am{stén ve stojanu upinac{ desky a zasahu-
je do vodorovného stojanu /poz. 5 B.vykr,
464 / 66 - 01/. Pi{stup je montdZnim otvo-
rem 500 x 500 mm. | |

Vypolet ¢ré2xovéni pro p¥enos Mk od
n¥{dele /poz. 14/ na p¥{rubu /poz. 3/.

Profil 32 x 40 x 5 GSN 01 4944

7 = 10 £ = 24,0 mm? W = 8,340 cm>

M, - 700 kpem materidl: 11 600
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Tk = 0,84 kp/mm
1

Vypodet drd¥kovédni podle mErného tlaku.

H#{del je v p¥{irubé neposuvny, pro p¥{znivé

namdhdnf p = 10 Z&p/mmz.

F: 24,0 mm? - Ghrnné u%innd opdrnéd plo-
cha dré¥ek, pr¥ipadajfc{ na 1 mm délky
. drdtkovédndi.

p. §

!

01~.P

P = - = 390 kp
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Minimdln{ délka dréZkovéni

l P 390 L6
= = - = mm
e 10 . 24 ’

o Skutedny m¥rny tlak: délka drdZkovdn{ 55 mm

f'1. 1 24

« 55 y
M ﬁf’*’i&ék/ﬂw?#gﬁ ;W.ﬁ

DrédZkovdni wyhovuje

DréZkovédni pro sp.o;ie'n:f ozubeného kufelové-
ho kola /poz. 8/ s h¥fdelem /poz. 14/
profil 36 x 45 x 5 USN 01 4944.

. Ozubené ku¥elové kolo /poz. 8/ je pro pohon

podédvaciho a vyjimacfho mechanismu.

Drézkovéni pro spo;).en:('hi‘idele /poz. 14/ se
spojkou /poz. 12/ .- profil 28 x 35 x 4
GSN 01 4944.

f'= 20,2 mm®

Ds - 28 + 135 = 654,= 31,5
2 2
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: Ds 31,5 /
r, = = = = 1776 mm
& 2 2 L

700 >
P = = = 4445 kP

1,57

P 445 2

= ; - = 0,79 kp/mm
1. £ 28 . 20,2 it

Pp =7

Délka drdzkovdani . ] = 28 mm

Namihdni je priznivé.

Na prirubé /ﬁoz.B/ je,pfipev_néna"ubina—
ci deska /é; vykr. 464/66-03/.
Zfzedétka se‘v'upbi‘naji db’ upinaci desky
v:}sti’-ednikem ‘/poz. 3/”do pi‘izma /P0Z. 4/.

Vyposet vystredniku /poz. 3/ ;
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- .
VSST Navrh zefizeal na opracovdni

Vystfednost:

e = V 102 + 32 = V109 = 10,44 mm

Vystfednik je urder. témito parametry:

R 60

e = 10,44 mm.
o ' e 10,44

Upinaci sila N = 100 kp

Vystfednik musi byt samosvorny - dhel

pFisludny samosvorné poloze:

R2 '
R 2 -~ .
— I % _ 2 |1
< V 1 -7 ,,[.2 ]

cos J.#= =
1+f2

"

1+ 0,010 “70,%4
4L£26
_ 0.050% o.662"

1,01
cos du = 0,16 G786 = 44°
= ' . = 0°?
co8 ‘z - %é’,?ﬁ’ ‘ol 5
Vystitednik je samosvorny pro ol:: 1262 ,

Doplnkovy zdvih vist¥ednikus
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b= a1~ cos (780° - °/{')]=

= 10,4 [1-cos (130" 136550)] = 4,18 rom

h’ zaruduje pro (/7'>J) upnuti.

d - max. odchylka obrobku.

Pro upinaci sfilu N = 100 kp je nutny mo-
ment pro upindni:

Mz=Nlasindy +f(R-a ccos )] =

M = 100 [ 10,42 . 0,53(: 0,1

(60 + 10,44 . ())99")] = M}Sm

Sila pruziny pro utahovdni vystfedniku

/éo V,‘i‘kl‘a 464/66"04, pOZ_. 34/:
! p = 80 mm

M 1 265,5
P = = : = 15,8 kp
P 80 :
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VQSE;T. Navrh za¥izeni na opracovani

LIBEREC Sel zveddtek

Ufahovéni vysttedniku se provdd{ odpruze-
nou nardzkou ,&. vykr. 464,/66-04 poz. 20/
V samosvorném stavu pfidriuje vyst¥ednik
pruZina /&. vykr. 464,66-03 poz. 6/;
Uvolnéni vystiedniku se provede pevnou

.l nardzkou, umisfénou na 'skfini automatické~

ho vyjimdni zveddtek /. vykr. 464,/66-05/.

“
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Automatizace poddvdnl a vyjimdni zveddtek

Pro poddvani a vyjimdni zveddtek
pfichdzej{ v uvahu mechanizmy hydraulic-
ké, pneumatické, nebo mechanidk é. P¥i
nivrhu koncepce tyly pouzity mechanické
mechanizmy; Jjejich pohyb je synchronizo=-
vdn s pohybem stclu. Oba mechanizmy jsou
pohdnény elektronotorem pro pohon“upinaci
desky, t.zn., Ze nepotfebuji svaj vlastni
pohon a pracuji spolehlivé. Néklady’na po-
$¥izeni a provoz tudou menéi,neé u mecha-
nismi hydraulickych nebo pneumatickych.
Automatické poddvdni zvedétek\jé na vykre-
se &. 464/66 - 04, vyjimdni zveddtek na
vykrese &. 464/66.- 0S.
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Automatické poddvdni zveddt

Stojan podavade zveddtek je upevnén na
stojanu stroje ,/poz. 1 &.vykr. 464/66 - Ol/.
Pohon podavade je od ozubeného kola /poz. 8
&. vykr. 464/66 - 02/, o pottu zubl zq = 216,
" ' m = 2, které je v zibdru s kuielovym ozube-

nym kolem ,/poz. 49 &, vykr. 464/66-04/ o poé-
: n

- S———
-

fu zubll z, = 18. Pfevodovy pomér i =
n, 12

Dalsim kuZelovym soakolim /poz. 50, 51/ s pfe-
vodovym pomérem i = 1 je pohdnéna plochd vac-
ka o zdvihu 22,5 mm. Vdhovym p¥evodem dosta-
neme zdvih SO mm, ktery je nutny pro zasouva-
ni tdhla /poz. 2/~s kle§tinami /poz. 3/. Pd-
o ka je pritladovdna na valku pruzinou /poz. 36/,
Kters zdroven zajistuje zpé&tny pohyd tdhla bez
zveddtka. | |

Pruzina ,/poz. 37,/ zajisti otevirdni & svirdn{
gelist{ pro uchyceni zveddtka, které zapadne ‘
do &elisti z vodicich 1ist /poz. 29/ vlastni
vahou. Zveddtko je zasunuto Gelistmi 2dsti
d¥iku do upinaci desky, kterd svym pohybem
zveddtko z &elisti vytrhne a zasune pod kry=-
ci{ plech /poz. S/, ktery zajisti zasunuti
zveddtka do prizma a vyst¥edniku v upinaci

desce. Upnuti zajisti odpruZend nardzka /p0z.20/.
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Prub&h zdvihu a tvar ploché vadky u podd~

vaciho mechanismu,

zdvih h = 22,5 mm

zdkladni priumér Dy = 45 mm

225

0° 30° go* do* 10° (50° 180° 210 ahd 270" 300 33 36oe
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Automatické vyjimdni zveddtek

Vyjimdni zveddtek je prdvé tak, jako po-
ddvdni, synchronizovdno s otd&ivym pohybem
stolu. Pohon je od ozubeného kola /poz. 8
E.vykr. 464,/66~02,/, které je v zdbéru s ozu-
‘ | benym kolem ,/poz. 23 &.vykr. 464/66-05,/. Sto-
Jan mechanismu pro vyjimdni zveddtek je pri-
pevnén na stole siroje ,poz. 1 ¢.vykr.464,/66-01/.

Ve sk¥ini vyjindni zveddtek jsou dv& bub-
nové vadky, které zajisti vyjmuti zveddtka.
Zveddtko je zachyceno vidliei /poz. 15 &.
vykr. 464,66-05/. Vidlice je pfipevnéna na
tdhlu /poz. 16,. Tdhlo je nasazeno v trubce
vedeni /poz. 17/, kde je otoZné. Je osazeno
. a ze strany vedeni je jiSténo proti vysunu-~-

\ ti pojistkou, kterd vsak dovoluje otééeni.

V tiahlu je vyfrézovina drdika, kterd se ke
konci méni ve Sroubovici. V drdice je zasa-

zen Sroub /poz. 51/, ktery zajisti vedeni

tdhla a pfi vysunutil zveddtka i otodeni tdhla

a tim vypadnuti zvedétka na Zzlab, kterym zve=
ddatko bude dopraveno do palety, nebo na doprav-
nik. Vyst¥ednik upinajici zveddtko v upinaci
desce se uvolni pevinou nardZkou, tvofeﬁou sk¥{-

ni. Zveddtko je uvolnéno a je mozZno jej vyjmout.
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Axidlni pohyb tdhla /Poz. 16/ zajist{ bubno-
vd vadka o zdvihu 65 mm /Poz. 4/, Vodici ty&
/poz>. 10,/ umozni zdvihbvodici kostky /poz.12/,
kterd zdvihne tdhlo /Poz. 16/ se zveddtkem a
umoznuje axidlni pohyb a tim i otoZeni a Vy-
. ' radnuti zveddtka. Zdvih vodief kostky je za-

Jistén bubnovou vadkou o zdvihu 7% mm /P0z2.5/
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Vypo&et pruméru bubnovych vadek u vyklddaci~

ho mechanismu,

Bubnovd vadka h = 65 mm

® Uhel pootodeni Y = 75°
Uhel stoupani o = 35° tg{ = 0,7
360 h 360 . 65
DA = = =
0 ~q°.
LA A2 T .75 . 0,7

= 123 2 nm ,/;g

Bubnovd vatka h = 75 mm
‘ Ghel potodeni Y = 90°
Ohel stoupdni o = 358 fad =o0,7
360 « h 360 . T5
D = = - =
O T ¥° igd T . 0,7 . 90

= 136 2 140 mm

:v‘ -
‘iﬂ"
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Pribéh zdvihu bubnovych vadek v zdvislosti

’» u rd 4
na uhlu otoden{ vyjimaciho zarigeni,

L 'l 1 4 ry 1 : % 'y ; "
0° 30° Go® Qe 1200 450° AP0 210°  2Ye® 239° 30¢ | 330° 340°
2269 3
¥ |
0
3
0 p

= 0° Qo' z'oo w’o' 180° aiLo' a:'m' 230° s!a' :30' @o®
30 6' 90° ¢ s s 330" 3

Oéf: 12
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Ekonomické hodnoceni

Fkonomické hcdnoceni ukazuje hospo-
ddfsky efekt vznikly zavedenim jednoule-
lového stroje. Ukazuje ndzormé hospoddiské

vysledky ¥l pouz:i.ti staré a nové techhd—

‘ o logie .

Dosud pouzivany stroj pro dosavad-

ni technologii: BFV 300,/1500.

| Q@ 300 000 |
potet strojd n = = ,Sl L
E.k 4000 . 55 ,/ ‘
N [ A

polet stroju =

Q = ne;)vyési roéni vyrobasi 300 OOO kusit
" ' B = pracovni fond stro;)e = 4 000 hodin
kK =

poéet kusi ne. stroj zs hod.‘- 49,5

Porizovaci censa 'sstrbjﬁ' BPV 5360/1,500 pro

dosavadni technologiis

cena 1 stroje BPT 300 50 000 K&s

B aE /m’u%
cena 1 pripravku ' o 290 K§s “ éra/b
cena 2 stroja BPV 300 : 100 000 K&s
cena 2 piipravkiu . | 40‘0 K&s Z

celkovda cena | : 100 400 K&s
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. A

Pofizovaei cena jednouéelovéha stroae pro

novou technologii

stojan voddxavny 4501809 | 3 100 ,Kés

stojan voderovni 450x900 : , ? ) -3f300 K&s
f‘stojan vodorovny 450x1060  f{i “1'3 400 kéé

| stojen svisly 450X900 /3 ks & 330Q/ 9 900 K3s
. | o ', vyvazeni JéH 450x2%0 . . . 4 000 K&s

 zvyS.deska 450x500x300 /2ks a lSOQ/ 3 600 K&s .
vfetenik BPV 306 spee./z k8 a’lOOOO/ZO‘GOO K&s

vretenik odpruzeny ﬂpec.i 4‘¥45ML_ -7 Q00 Ki&s
i'podstavec pod 0t0&. stﬁl, otoany : .
© stul spec. o - SO 34 000 K&s
‘¢podévani“zveditek S ?ng [~ 1 500 K&s
| vyjimani zvedétek B SR - 1 S00 K&s
v1braéni zasobnik ,~1ij; . ; o .6'600 K&s
- ptevodovka + vtetenik _f' | ; 1,'12f000 K&s
“' ,“ '  elektrickd iﬁstalace véetné pa- wl o
S o nell + elektromotor - .. . 20000 Kes
uplnd hydraullka B 1.‘: ‘?7 - 16 000 K&s
celkovd montd: véetné mechanibkﬁch s o
zkouéek SRR - 18 000 Kés
funk®ni ikouéky a Lpravyfz 31 10 000 K2s
funkéni zkousky a uprawaS j-i fﬁ»lz 000 Kés

demontdZ a. montdz po stéhovani . v
véetnd sefizeni stroje o+ 8 000 Ki&s

‘sté&hovédni, vyrovnéni a zabetonovéni 4 000 Ké&s
poloprovoz, zaékolenl pracovnikﬁ , 3 500 Ki&s

celke ' 7190 800 Ké&s
4+ 10 % kalkul rezeérva 19 080 K&s

celkem | . ,209;880 Ks
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Ndklady na 1 000 ks dosavadniktechnologie:

1/

2/

Jednicové mzdy

-‘préce ve &tvrté tiide

¢as placeny 0,52 min.

mzdy na 1 kus ‘ - 0,045 K&s
mzdy na 1 000 kusi 45,-- Ké&s

price v paté trids:

tas placeny , 0,69% min,

mzdy na 1 kus : 0,07 Ké&s
mzdy na 1000 kusi 70,~-- K&s

celk., mzdy na 1000 kusi 115,-- K&s

Socidlni rezie

vychdzi z‘vyplaceﬂjch‘jednicovich'mezd

nemoce« . pojisténi 8 %

rezervsg na dovoler.ou ‘ 10'% ‘

pracovni volno 1%
celkem 19 %

socidlni re¥ie na 1 kus 0,0218 K&s

socidlni reZie na
1 000 ks 21,8 K&s
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3/ Spotfeba ndfadi
- pro novou technologii nelze pFesné&
vy&islit, predpoklddd se stejnd spotie~

ba, jako pro technologii dosavadni.

' 4/ Odpisy
odpisy na 1 kus : _ 0,042 K&s
odpisy na 1000 kusi ' 42,-- K&s

s/ Udrzba zafizeni

- ddrzba se predroklddd stejnd jak u

dosavadniho, tak nového zaiizeni.

6/ Spotieba energie
‘ ‘ ' - predpoklddd se, Ze mnbistvi Qdebra-
ného materidlu bude pribliZn& stejné

a tim 1 spot¥eba energie;

7/ Ostatni ndklady , .
ostatni niklady ra 1 kus 0,02 K&s

ostatni ndklady '
na 1000 kusa | 20,-~ Ki&s

Srovnatelné ndklady na 1000 kusi dle do-
savadni technologie:

Cy = 115 + 21,8 + 42 + 20 = 180,8 K&s
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Ndklady hﬁ\lOQO ks pfl pouzit{ nové technologiet

1/ Jednicové mzdy

véas placeny - o .:  ; 7Q,162:min,

‘mzdy na 1 kus pro tE.. sE:  0,0162 K&s
‘ mzdy na 1000 kusﬁ L L o 16,~-- K&¢s
e 2/ Sociélni rezie L
socialni rezie 19 + z jedn.mezd \
sociélni rezie na 1 ¥us o \_2; 0,003 Kés
socidlni rezie na 1000 kusﬁ -~ 3,-- K&s
'Z/ISpotféba‘nifadi‘
= pro- novou teehnologii nelze presné
1 'vyéislit, pfedpokladé se stejné spotre-
ff;'.>' & e - ba, jako pro technologii dosavadni.
4/ Odpisy
zivotnost stroje 8 let
ro&nf odpisova namma e j“ 13 %
. roéni cdpisy: 209 880 .« Oy 13 = .27 000 Ki&s
| ' odpisy na l kus ' ‘1' - f; 0 09 Ke&s

odplsy na 1000 kus& e “901»- Kés

5/ Barzva zaflzeni

- ddriba se predpokléda stejna jako u

dosaVadnlha zarlzeni.
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. Q/ Spotfeba,energie”
- predpoklada se, Ze mnozstvf edebra-
ného materialu bude pribliiné stejné

a tlm i spotfeba energie.-;

- T/ Ostatn{ néklady
' '., | ostatn{ ndklady na 1 kus 0,02 Ees
- ostatnf niklady na 1000 kusi ~  20,-- K&s

Srovnatelné ndklady na 1000 kusu dle nové
technologie: 1 ‘

c, = 16 + 3 + 90 + 20 = 129 K&e

C, — é£u=_1ao,a.— 129 = 51,8 Kaﬁ‘?"

;..fL , .f . ﬁspora vanikld zavedenim nové techno-

: logie &inf 51,8 K&s na 1000 kusd.

fPodstatncu cdst této uspory pfedstavujf

"Jednicove mzdy; Dale nastane uspora na vy~

~robni plose, vzhledem k tomu, ze bude pouiit
jeden stroj, misto dvau pfi dosavadni techno-
logii. G \ |
Celkovd rééﬁi ﬁspora pro kapaeitu'BGO 000 kQ/rok:

C = 300 . 54,8 =15 500 Kés

Doba uhrady. S oq s0
T, = ='7,75 roku

v 2?‘000
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avér

Finan&ni uspore 15 SO0 K&s za rok
mluvi ve prospé&ch zezvedeni nového stroje,
Dal3im duleZitym faktorem je uspora pra-
covni sily, coZ je rovnéZ velmi dileZitym
argumentem pro zavedeni nového jednoudelo-

vého stroje.

Koncepce stroje predpoklddd pouzZiti
specidlné upraveného vieteniku pro dokondo~
vaci operaci k odstran&ni chvéni a pouZiti{
ryhovaného brusného kotoude k ziskdni kva-

litniho povrchu &ela zvedatka.
"‘ '~ Zdvérem dékuji konzultantu

Ing. 0. Musilovi za pomoc p¥i vypracovdni

této diplomové prdce.

Liberec, listopad 1966




v { DP ST 464 / 66
V 1 2 '15 { 3
SST Ndvrh zarizeni na opracovdni 5 LISTOPADU 1966 71

/_IBEREC | el zveddtek Karel Hordk

znam vykresu

ndzev: ~ &islo vykresu:
Jednoudelovy stroj DP-ST 464/66 - 01
Pohon upinaci desky DP-3T 464/66 - 02
" 1 Upinaci deska DP-ST 464,66 - 03
Automatické poddvani DP-ST 464/66 - 04
zveddtek
Automatické vyjimdnf{ DP-ST 464,/66 - 05
zveddtek




