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SEZNAM _POUZITYCH ZKRATEK ‘A SYMBOLU

Cl /KéS/
C2 /Kés/
C3 /Kés/
DpH /m/
DvH /m/
Dpp /m/

E /MPa/
Fy /N/
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FLp /N/
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Fuv /N/
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s3  /m2/
Te /hod/
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Tes /hod/
b /m/

d /m/
dp /m/

mzdy

rezie

celkové néklady

prumér valce hydromotoru

vnitini prumér vélce hydromotoru
prumé&r védlce pneumatického motoru
modul pruZnosti Vv tahu

sila pusobici na slepou prirubu hydromotoru

kritickd sila

dané lisovaci sila
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pFedpét1 §roubu

osovéa sila na jeden $roub hydromotoru
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gas na vyrobu vsech kusll na navrh. zarizeni
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primér ty€ky

prumér pistnice hydromotoru
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/m/
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V ramci zvySovéani konkufenceschopnosti na zahraniénim,
ale i domécim trhu, dochézi u vozu tady $KODA FAVORIT
/FORMAN/ PICK UP Kk prib&Znému zlepSovani jejich uzitnych
vlastnosti a technickych parametrﬁ. zv14st Jje pak nutné
piripravit nové vozy vyhovujici piisnym exhalaénim piredpisum,
bez JjejichZ splnéni Je jiz dnes export do nékterych zemi
zcela vyloulen. Namatkou 1ze jmenovat tveba Svycarsko. Avsak
i v CSFR je jiz ptripravena vyhladka povo]ujici prodej a dovoz
novych vozu pouze S katalyzdatorem vyfukovych plynt.

ProtoZe vyroba soutasného typu motoru se predpoklada asi
do roku 1997, je tieba tento motor modernizovat a zajistit,
aby spliioval i ty nejp?isnéj§i exhala&ni predpisy, které
ve sv&t& plati. Toho je u vybranych modifikaci vozu $KODA
dosahovéano montdZi netizenych i vizenych katalyzatorid
a vstiikovacich jednotek. U takto upravenych motorta jsou pak
k1ladeny vysoké pozadavky na slozeni spa1ovaci smési a na
presnost ventilového rozvodu. ProtoZe motory SKODA Jjsou
koncepce OHV, hraje Vve ventilovém rozvodu velkou roli
rozvodova  tycka. U modifikaci motoru se vstiPikovanim
a katalyzéatorem jiz nevyhovuje puvodni ocelové rozvodova
tycka. Dochazi totiZ vlivem jejich setrvaénych sil K uréitému
zpozdovani &innosti ventilového rozvodu, CcoZ vadi pri pouziti
vstiikovavaci jednotky. Dalsim problémem je i jina tepelna
roztaznost hlinikového bloku motoru a hlavy na jedné strané
a ocelové rozvodové tyCky na stran& druhé. P¥#i nizkych
teplotéach (-20°C) dochazi dokonce vlivem razné . tepelné
roztaznosti tycky a bloku a hlavy k vymizeni ventilové vile.
se zvysujici se teplotou naopak ventilovd vile roste

a zvysSuje se hluk rozvodového mechanismu.




Proto byla'pro mod1fikéce ECOTRONIC, model US 83 FEDERAL
a BOSCH MONOMOTRONIC navrZend rozvodovd ty&ka z hlinikove
slitiny, kterd 1épe vyhovi jak =z hlediska hmotnosti (mensi
setrva&né sily) tak z hlediska tepelné roztaznosti. V
nedaleké budoucnosti se podité se zavedenim téchto
rozvodovych ty&ek do viech vyrébé&nych motori.

Samotnd tycka z hlinikové slitiny by-véak nevydriZela
namahani, kterému jsou vystaveny jeji konce. Proto Jje na
koncich opatfend kalenymi koncovkami, které Jjsou odolnéjsi
nez viastni tycka.

Rozvodovd tycka se tedy sk1dda z vlastni ty&ky (material
42 4203) a horni a dolni koncovky (material 12 050.1). Jdeji
kompletace se provadi 1isovanim a lisovaci sila je navrzena
tak, aby. nalisovani bylo dokonalé a nedochdzelo vlivem
provozu a tepelného naméhani k jejimu dolisovani a tim i ke
zmé&né ventilové vile.

NavrZzenim pristroje Kk lisovdni koncovek na rozvodovou
ty&ku se tedy zabyva tato diplomova préce.

_10;.




2. ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

Vyroba hlinikovych rozvodovych ty&ek byla predéna k
1.1.1992 do podniku SROUBARNY Turnov. V sou&asné dobé&, kdy je
vyroba té&chto ty&ek zajistovdna pouze pro modely ECOTRONIC,
US 83 FEDERAL a BOSCH MONOMOTRONIC a neni je3té& poZadavek na
pokryti celé produkce voziu, jsou rozvodové ty&ky vyrébény na
zarizeni, které neumoZifiuje =zajistit vyrobu rozvodovych tyéek
pro uvazZované mnoZstvi 200 000 vozi ro¢né s perspektivou
dal$iho zvy3ovéni vyroby. ,

Proto se v této diplomové prdci zabyvdm névrhem
pristroje, ktery by dokdzal pro celou soulasnou produkci vozu
vyrobit potrebné mnoZstvi rozvodovych tyfek za jednu sménu.
PFi vyuZiti druhé smé&ny 1ze tedy pokryt aZ dvojnadsobné
zvy$eni vyroby voz( SKODA FAVORIT /FORMAN/ PICK UP.

...11._



3. NAVRH ALTERNATIV RESEN{

P¥i navrhu a1ternativ vegenf vychdzim ze zdakladniho
pofadavku, kterym bylo pripojeni lisovaciho pristroje na
centrélni rozvod vzduchu s tlakem p = 0,6 MPa.

3.1. Pneumaticky linedrni motor

Nejvétsim kladem této koncepce je relativni jednoduchost
konstrukce, men¥i ndroky na presnost vyroby a montaZe. Naopak
nevyhodou. je prili§ velky primé&r pistu a z toho plynouci
nedmérn& velké vné&j&i rozméry. PFi poZadované lisovaci sile
150 000 N je prumér pistu pFibliZn& 240 — 250 mm.

3.2. Dvojity pneumaticky linedrni m r

U varianty se dvéma pisty pohybujicimi se v oddélenych
prostorech na spole&né pistnici 1ze pro pozZadovanou Tisovaci
silu zmengit pramér pistd asi na 170 mm. To je sice rozmér
priznivéj$i nez u varianty 3.1., ale stdle jedt& zustdvaji
vnéj%i rozméry, vzhledem k poZadovanému zdvihu asi 25 mm,
neim&rné velké. Podstatn& v3ak vzrostou ndroky na konstrukci,
vyrobu a montéd% tohoto motoru. Velké néroky by u této
varianty byly kladeny na dodrZeni osové soumérnosti, nebot
p¥i pohybu obou pistd na 'spoleéné pistnici v oddélenych
vdlcich (stredni, treti prirubou) hrozi nebezpeéi vzpriceni
pohybujici se &ésti.

3.3. Pneumaticky linedrni motor s mechanickym prevodem

Tato varianta umoZfiuje navrhnout pFiméiené rozméry




pneumatického linedrniho moforu. Na druhou stranu vSak roste
sloZitost kinematickych vazeb Jjednotlivych &asti. Ve vé&t&i
mire nez u predchézejicich variant roste moznost vzniku chyby
v mirfe realizovdni v disledku moZnosti otladeni v otoénych
bodech nebo propruZeni prevodového mechanismu. Nakonec nelze
pominout ani to, Ze men$i rozméry pneumatického 1linedrniho
motoru by byly kompenzovany o to vét$imi rozméry pirevodového
mechanismu.

3.4. Pneumohydraulicky multiplikdtor

Zakladni vyhodou této varianty je zvéts$eni pracovniho
tlaku z 0,6 MPa v pneumatickém okruhu aZ na 20 MPa v
hydraulickém okruhu. Z toho l1ze odvodit dal8i vyhody tohoto
redeni ve srovndni s predchozimi variantami. Predevsim to
bude velkd 1lisovaci sila pri velmi malych rozmérech
pracovniho hydraulického motoru. Ddle 1ze zmensSit celkové
rozméry celého 1lisovaciho pristroje a naskytd se i moZnost
lisovat vice kusl najednou pri Jjednom zdvihu hydraulického
motoru. I tato varianta m& vSak své nevyhody. Lisovaci
pristroj se rozs$iri o hydraulicky okruh a vedle vzduchu

pribude dal$i nositel energie - olej. Také ndklady na
porizeni tohoto zarizeni se zvys$i oproti predchozim variantam
0 cenu hydraulickych prvki a predevs$im o cenu

pneumatickohydrau]ického multiplikatoru.

3.5 VVpér varianty

Po zhodnoceni kladi i zdporu vSech étyr predchdazejicich
alternativ Jjsem vybral variantu pneumohydraulického
multiplikédtoru. Toto te$eni mi umozZni minimalizovat rozméry

...13...



pracovniho hydraulického 1iheérniho motoru a tim i relativné
zmensit zastavovaci rozméry 1lisovaciho pFistroje. Soudasné&
mohu vysoky pracovni tlak vyuzit k Tlisovdni vice kusi
najednou.

3.6. Konkretizace navrhnuté varianty

V dusledku dostateén& vysokého tlaku v hydraulickém
okruhu navrhuji lisovat jednim hydraulickym motorem dvé tycéky
vedle sebe proti pevné opétre. Zarovel pro alespofi <&iaste&né
kompenzovédni sil na- pevné opére a pro vétsSi vyuziti
pneumohydralického multiplikdtoru a vy88i produktivitu
navrhuji druhym hydraulickym motorem 1lisovat dal$i dvé& ty&ky
proti druhé strané opéry.

Lisovani bude probihat v horizontdIni roviné a tyé&ky
budou upnuty v prizmatu. Upindni bude povedeno pneumatickydm
linedrnim motorem s osou kolnou k zdkladni desce.

- 14 - .




4, POPIS, SCHEMA RIzENi

PVi popisu funkce pneumaticko-hydraulického obvodu
vychdzim z vykresu ¢&. 3-KVS-0S-226-01-02 (pneumat.-hydraul.
schema) a &. 0-KVS-0S-226-01-01.

4.1. Pneumatickohydraulicky obvod

VSechny soucdsti pneumatického obvodu jsou vyrobky firmy
FESTO. Hydraulicky okruh je tvoren kromé nestandardnich
soulésti elektromagnetickym hydraulickym rozvadécéem
a jednosmérnym ventilem =z TOS Rakovnik, =zavod Vrchlabi
a vysokotlakymi pryzZovymi hadicemi od firmy TECHNOMETRA
Praha. Pneumaticky obvod je s hydraulickym obvodem vazén pres
penumaticko~hydraulicky multiplikdtor z podniku NARADI, z&vod
Lazné Bé&lohrad.

St1aéeny_vzduch je privddén z centrdiniho rozvodu hadici
PU-9 (poz. 116) pres &istié¢ a redukéni ventil LFR-1/4-B (poz.
94) do rozdélovaci kostky FRZ-1/4-B (poz. 95). Odtud
pokraduji dvé vétve.

Prvni vétev privddi hadici PU-6 pres maznici LO-1/4-B
(poz. 96) a hadici PL-6 stladeny vzduch do
pneumohydraulického multiplikdtoru Hzv 90U. Zarover je
stladeny vzduch privddén pres pneumaticky ventil JP-4-1/4
(poz. 94) do pneumatickych linedrnich motord upinaci casti
pristroje. Zpétné vedeni vzduchu od upinacich pneumatickych
motorlt Jje zakondeno Skrticim ventilem s tlumic¢em hluku
GRU-1/4-B (poz. 103). Timto ventilem 1ze ovladat rychlost
upinéni. .

Druhda vétev vystupuje 2z rozvadéci kostky FRZ-1/4-B

- 15_




(poz. 95) hadici PU-4. Tato vétev se d&1i na dalsi tFi casti.
Prvni &dst privédi stlacdeny vzduch k pneumatickému rozvadé&ci
s €epem V-3-1/8 (b,d) (p0z.99). Ten Jje sepnut a aktivuje
optickou signalizaci dokon&eni 1lisovéni OH-22 (poz. 104)
(&ervend barva), pokud Jje ty&ka s koncovkami slisovana na
ptedepsany rozmér. Druha &&st tvov¥i #idici obvod pristroje,
ktery =za&ina bezpeé&nostnim dvouru&nim oviadénim ZW-5-1/4-B
(poz. 93). Pokud je dvouruéni bezpe&nostni ovlédéni v poloze
vypnuto, je pod tlakem vétev, kteréd privadi stladeny vzduch k
pneumaticko-elektrickym prevodnikim PE-1/8 (a-zapojen jako
spinaci, b-zapojen Jjako rozpinaci) (poz. 100) a soudasné
prochdzi stla&eny vzduch pneumatickymi rozvadé&i vV-3-1/8
(a,c) (poz. 99) k ovladani pneumatického rozvédéte JP-4-1/4
(poz. 97). Prichod rozvadé&i v-3-1/8 (a,c) (poz. 99) je moZny
pouze v tom pripadé, pokud Jjsou oba 1lisovaci nastroje ve
vychozi poloze. Treti &ast je rovné&Z #idicim obvodem.
Stlageny vzduch prochdzi pres pneumatické rozvédéée V-3-M5
(a,b) (poz. 98) k pneumaticko-elektrickému prevodniku PE-1/8
(c) (poz. 100) (zapojen jako spinaci) jen tehdy, kdyZ jsou
véechny ty&ky upnuty a upinaci desky obou pneumatickych
upinacich motord svymi dorazy (poz. 19) prestavi rozvaddéce
v-3-M5 (a,b) (poz. 98).

Hydraulick4 €4st obvodu za&ind pneumohydraulickym
multiplikatorem Hzv 90U (poz. 89). Z né&j prichdzi olej pres
elektromagneticky hydraulicky rozvadé& RSE 1-042-J15/24-1/00
(poz. 90) bud pvred nebo za pist hydraulického pracovniho
motoru. Odpadni vétev Je vedena opét pres hydraulicky
rozvadéé RSE 1-042-J15/24-1/00 (poz. 90) a pres jednosmérny
ventil VJ-1-06-0,30-01 (poz. 91) zp&t do zasobni nadriky
oleje multiplikdtoru Hzv 90U (poz. 89).

Posledni &&sti obvodu Jje elektriké Fidici vedeni -24V.
Tim prochédzi pres pneumaticko-elektrické prevodniky PE-1/8
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(a,b,c) (poz. 100) Fidici elektricky signdl ovladajici
elektromagneticky hydraulicky rozvddé& RSE 1-042-J15/24-1/00
(poz. 90).

4.2. Popis &innosti pneumaticko—hydra 1ického obvodu

Hadici PU-9 (poz. 116) se cely obvod pripoji na
centralni rozvod vzduchu. Reduk&nim ventilem se nastavi
pot¥ebnd uGroveii tlaku vzduchu v obvodu (p = 0,6 MPa).
Rozvad&ci kostka FRZ-1/4-B (poz. 95) umoZni ziskat nemazany
&istény vzduch pro vidici obvod. Pres maznici LO-1/4 -B je
stla&eny vzduch dodévan pouze k &astem, které mazany vzduch
potrebuji. To Jje multiplikdator Hzv 90U (poz. 89)
a pneumatické upinaci motory. Multiplikdtor se uvede do
&innosti prestavenim ovladaci packy vpravo. '

Po zalo¥eni ty&ek a koncovek se spusti pracovni cyklus
stladenim obou pék dvouruéniho bezpe&nostniho ovladani
ZW-5-1/4-B (poz. 93). Odvzdudéni se vétev pochdzejici
pneumatickymi rozvadé&&i V-3-1/8 (a,c) (poz. 99) a konéici v
pravém vstupu ¥tidiciho tlaku pneumatického rozvéd&ie JP-4-1/4
(poz. 97); rozepnou se kontakty prevodniku PE-1/8 (a) (poz.
100) a sepnoh se kontakty prevodniku PE-1/8 (b) (poz. 100).
Sou&asn& vstoupi stladeny vzduch do Tlevého vstupu ridiciho
tlaku pneumatického rozvadéle JP-4-1/4 (poz. 97) a prestavi
ho. Mazany stla&eny - vzduch se privede rozvadécem JP-4-1/4
(poz. 97) nad pisty pneumatickych upinacich motord a dojde k
upnuti tyéek. Dorazy upinacich desek pri dokonalém upnuti
prestavi rozvadéde V-3-M5 (a,b) (poz. 98) a stladeny vzduch,
ktery‘jimi projde, sepne kontakty pFevodniku PE-1/8 (c) (poz.
100). Pves sepnuté kontakty prevodniki PE-1/8 (b,c) (poz.
100) projde elektricky signdl k pravému elektromagnetu
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hydraulického rozvadéée RSE 1-042-J15/25-1/00 a pfestavi ho.
Nyni Jje hydraulicky olej priveden za pist hydraulického
pracovniho motoru a za&ind vlastni proces lisovani.

Po dosaZeni predepsané délky nalisovani koncovek na
ty¢ku prestavi dorazy umist&né na lisovacich hlavicich
rozvad&&e V-3-1F/8 (b,c) (poz. 99). Tim se privede stladeny
vzduch k optické signalizaci, kterd upozorni pracovnika na
ukon&eni lisovéni.

Po upozorné&ni signalizace uvolni pracovnik obé& paky
dvouru&niho bezpe&nostniho ovl1adéni ZW-5-1/4-B (poz. 93).
Nyni se odvzdudni vétev konéici na levém vstupu ridiciho
tlaku pneumatického rozvadécle JP-4-1/4. Soudasn& je stladeny
vzduch priveden k prevodniku PE—1/8 (b) (poz. 100), rozepne
jeho kontakty a prerudi elektricky signdl do pravého
elektromagnetu hydraulického rozvadéle RSE 1-042-J15/24-1/00
(poz. 90). Stladeny vzduch je zéroveli priveden k prevodniku
PE-1/8 (a) (poz. 100) a sepne jeho kontakty, pres které je
elektricky signdl  priveden k Tevému elektromagnetu
hydraulického rozvédéle RSE +-042-J15/24-1/00 (poz. 90). Ten
se prestavi, z multiplikéatoru privede olej pred pisty
pracovnich hydraulickych motord a lisovaci hlavice se vrati
do vychozi polohy. Tam pFestavi pneumatické rozvadéce V-3-1/8
(a,c) (poz. 99) a stlateny vzduch se privede na pravy vstup
ovl&daciho tlaku pneumatického rozvadéce JP-4-1/4 (poz. 97),
ktery pfestavi. Tim se privede mazany stlaceny vzduch pod
pisty upinacich pneumatickych motord a dojde k odepnuti tydek
a zaroveli k prestavéni pneumatickych rozvadédéda V-3-M5 (a,b)
(poz. 98). Pres né& je piiveden stladeny vzduch k prevodniku
PE-1/8 (c) (poz. 100), sepne Jjeho kontakty a elektricky
signal Jje priveden aZ k prevodniku PE-1/8 (b) (poz.
100),ktery Jje vsak nyni v rozepnutém stavu. Tim je cely
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pracovni cyklus ukoné&en.

Bezpeénost pracovnika Jje zajisténa bezpeénostim
dvouruénim ovldddnim ZW-5-1/4-B (poz. 93). Lisovaci pristroj
1ze uvést do &innosti pouze zma&knutim obou jeho ovlddacich
pak. Pokud v prib&hu lisovdni dojde k uvolnéni alespoili jedné
péky, Tlisovdni se preru$i a pohyblivé &&sti pristroje se
vraci do vychozi polohy.

V predchozim textu pouZivané ozna&ovéini levy - pravy
(elektromagnet), horni - spodni (plocha pistu) vychazi z
vykresu ¢. 3-KVS-0S8-226-01-02 (Pneumaticko-hydraulické
schema). ~

4.3. Charakteristiky nékterych pneumatickych a hydraulickych

soucasti

Multiplikdtor Hzv 90U se pouZivd jako zdroj tlakového
oleje (aZ do tlaku 20 MPa) pro: upindni, provédéni 1isovacich
praci, zkouSeni tlakovych nddob a pod. Pohon multiplikédtoru
je proveden vzduchem o tlaku 0,4 - 0,6 MPa. Pracovni poloha
multiplikdtoru Jje obvykle svisld, miZe v&ak pracovat i v
ploze vodorovné.

Multiplikdtor Hzv 90U je vhodny ptedev&im pro pouziti v
provozech s rozvedenym stlaenym vzduchem. MiZe se napojit
téZ na vzduchovy kompresor, pop#ipadé i na ocelovou lédhev s
dusikem. ‘ . ‘

Multiplikdtor Hzv 90U je vicezdvihovy, &erpd nepietrsité
az do dosaZeni poZadovaného tlaku oleje, nemd objemové
ztrdty, neprehfivd olej a po dosaZeni nastaveného tlaku
nespotrebovavd Zadnou energii. Vstupni tlak vzduchu se u
multiplikdtoru Hzv 90U sefizuje regulaénim ventilem na
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multiplikdatoru. Vystupni  tlak vzduchu se kontroluje
manometrem.

U multiplikdtoru Hzv 90U je zabudovan zpétny pojistny
ventil, ktery zabratiuje poklesu vystupniho tlaku oleje pri
neodekavaném preruseni p¥ivodu primarni energie.
Multiplikdtor Jje ovladan Jjedinou pa&kou. P#i poloze packy
vpravo Jje uveden do &innosti, pri poloze vlevo je mimo
provoz.

Technické parametry:

vstupni tlak vzduchu 0,4 - 0,6 MPa
vystupni tlak oleje max. 20 MPa
Q multiplika&ni pomér asi ‘ 1 : 40
' objem nadrie 350 ecm3
doddvéné mnoZstvi oleje 1,5 1/min
pripojovaci rozméry pro montaz 2 x M10/rozte& 130
spotieba primdrniho media max. 0.1 m3/min
hmotnost 15 kg
Miniaturni lektromagneticky rozvé RSE 1-042-J15/24-1/00
(poz. 90)

Je to dvoupolohovy &tyrcestny rozvadéd se dvéma

elektromagnety a aretaci. Rozvadéc je stavebnicové koncepce a

‘ obsahuje rozvédéci a ovléadaci jednotku. Rozvadéci East Jje
' tvoFena t&lesem a vdlcovym Soupdtkem; ovlédaci &ast tvori
elektromagnety a vratné pruZiny. Sila potiFebnd pro prestaveni

goupatka z Jjedné pracovni polohy do polohy jiné je vyvozena

t1adnym elektromagnetem. Elektromagnety Jjsou vybaveny

nouzovym ruénim ovladdnim. Konstrukéni provedeni rozvadéle
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zajistuje pristugné propojehi tlakového a beztlakového oleje.
Tésnéni mezi té&lesem a prFipojovaci deskou je provedeno "O"
krouzky, uloZenymi v z4pichéch télesa.

Zakladni tecnické parametry

Jjmenovitd svétlost 4 mm

max. pruatok 11 -~ 16 1/min
max. provozni tlak 32 MPa

hmotnost 1,8 kg
elektromagnety stejnosmérné 24 Vv

Jednosmérny ventil VJ-1-06-0,30-01 (poz. 91)

Jednosmérny ventil je sedlové konstrukce.‘Kuie1ka Jje
kalena a dosedéd do sedla v télese, které je vyrobeno z oceli.
Velikost oteviraciho tlaku uréuje pruzina.

Zékladni technické parametry

Jjmenovitd svétlost 6 mm
Jjmenovity prutok 30 1/min
Jjmenovity tlak 25 MPa
hmotnost ‘ 0.26 kg

Vysokotlakd pryZovd hadice HV-2 (poz. 92)

Vysokotlakd pryZovd hadice HV-2 mé& dva draté&né oplety.

Zakladni technické parametry

jmenovitd svétlost 8 mm

tlak staticky 26,6 MPa

tlak dynamicky 20 MPa

pripojovaci zdvity M16 x 1,5
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Dvouru&ni ovl&daci pristroj ZWw-5-1/4-B (ppz. 90)

Pneumatické dvouruéni ovladaci prvky se pouZivaji tam,
kde Jje treba vylou&it pri rulnim oviddédni zranéni obsluhy
napvr. pri spousténi zarizeni, pri kterém musi byt obé ruce
mimo nebezpeény prostor.

Soudasnym stladenim obou ruénich pédk se prestavi ventil
a tim provede pracovni ukon. Uvolnéni jedné nebo obou péak
nebo rozdilny pohyb pdk zplsobi okamZité vraceni ventilu do
vychozi polohy.

Pneumaticko-elektricky prevodnik PE-1/8 (poz. 100)

Pneumatické vstupni signdly jsou prevadény na elektrické
vystupni signdly. Podle zapojeni miiZe byt pouZit se spinacim,
rozpinacim nebo prepinacim kontaktem.

Prevodniky jsou obvodu zapojeny:

- PE-1/8 (a) ....... se spinacim kontaktem
- PE-1/8 (b) ....... s rozpinacim kontaktem
- PE-1/8 (¢) ....... se spinacim kontaktem

Opticky ukazatel OH-22 (&erveny oz, 104

7 _ Jakmile stoupne tlak na vsfupu na vy33%i hodnotu neZ asi
. 0,15 MPa, vysune se pred pruhledné viéko barevné pouzdro,
které je vliivem vhodné optiky a zrcadlového povrchu vsech

stén zretelné& viditelné.




5. KONSTRUKCE, OVLADAN{

5.1 Popis konstrukce

Stul lisovaciho pFistroje (poz. 30)

Sti1 1lisovaciho pristroje je svaren z uzavrenych
tenkosténnych &tvercovych profili TR4HR 50x50x3 CSN 42 6935 -
= 11 320. Na Tevé strané stolu jsou k vodorovnym . padsovym
vystuhém p¥iZroubovény: jednotka upravy vzduchu (poz. 94, 95,
96) a pneumohydraulicky multiplikdtor Hzv 90U (poz. 89). Na
privarené ocelové desce je také elektrorozvodnad krabice (poz.
119). Zadni, pravd a &aste&né& i horni &ast stolu je zakryta
ocelovymi plechy (poz. 27, 28, 29) tloustky 1 mm. Ve stredni
¢asti horniho kryciho plechu je prostriZzen otvor pro
propojeni pristroje hadicemi s pneumohydraulickym
multiplikdtorem a jednotkou upravy vzduchu. Na horni strané
stolu Jjsou privareny patky s otvory pro 4 Zrouby M12 pro
prisroubovdni zdkladni desky pristroje (poz. 15).

Zakladni desk poz. 1
Zékladni deska Jje vyrobena z materidlu 11 373 tloustky

25 mm. V rozich mé 4 otvory pro prisroubovdni ke stolu.
Vpredu Jje pres mezikus (poz. 16) prisroubovdno dvouruéni

‘bezpeénostni ovladani ZW-5-1/4-B (poz. 93). Pres celou délku

desky Jje podéIné vyfrézovédna drdZka hloubky 5 mm a na ni
kolmo 2 drdZky pro pera (poz. 3) tvorend prichozimi pv¥irubami
hydromotori a 2 dréZky pro pera (poz. 71) podélné& fixujici

prizma (poz. 11). Pod kostkou (poz. 17) rozvadéée (poz. 90)
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je v desce otvor pro pfﬁchod vysokotlakych hydraulickych
hadic.

Hydraulicky linedrni motor

Vdlec hydromotoru (poz. 2) je vyroben z oceli 11 600.
Tloustka stény vdlce je 6 mm. Obé priruby jsou ocelové,
materidl 11 700. Hydromotor je ustaven v podélné draice
desky. Jeho prichozi pFiruba pIni téZ funkci pera
zachytévajici zpétnou reakci hydromotoru. Dréazka pro pero je
koimd na pribé&Znou podélnou dréZku stolu. Hydromotor je
priSroubovédn k zdkladni desce &tyrfmi &rouby M8 (poz. 48).
Spojeni vdélce s pPirubami je provedeno &tyfmi stahovacimi
Srouby M12 (poz. 33). Mezi vikem a piirubami jsou jako
té&sné&ni pouZity krouzky kruhového prirezu pro t&sné&ni
nepohyblivych &&sti (poz. 82). PFivod hydrauliky je proveden
prirubami. Pist je ve vdlci té&sn&n U-manZetami (poz. 86) a na
pistnice (poz. 7) je staZen matici (poz. 55). Pistnice md na
vnéjsi &4sti vespodu frézovanim do hloubky 3 mm vytvoienou
plochu, kterou se pohybuje po vodici opére (poz. 21) vyrobené
z kluzného materiilu. Tim Jje pistnice zaji¥té&na proti
pootaceni. Na vné&jsi konec pistnice je s velice malym
presahem nalisovéna lisovaci hlavice (poz. 14). Ta je proti
uvoln&ni zajisténa kolikem (poz. 68). Lisovaci hlavice
(materidl 16 532) je cementovéna do hloubky 0,8 mm a kalena
na 377-463 HV. V jeji predni ¢&&sti Jjsou vedle sebe dvé
vdlcové draZzky ukonéené polokulovitymi dutinami. Do nich se
vkladaji 1isované spodni koncovky. Z bokl je do otvoru
hlavice zalisovédn na vnéjsim konci zplo§té&ly kolik (poz. 20),
ktery slouZi jako doraz pro koncové rozvédéce (poz. 99).
Celkovy =zdvih hydromotoru je =z dGvodu zachovdni ur&ité
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rezervy vét$i neZ pot¥ebny zdvih pro lisovani.

Upinaci pneumaticky 1inedrni motor s konzolou

Konstrukce pneumatického motoru je obdobnd Jjako
u hydromotoru. Rozdil je jen Vv dimenzovéni v disledku mensiho
tlaku vzduchu, neZ Jje tlak hydrauliky Vv hydromotoru
a v pouzitém téshéni pistu ve valci, které je provedeno "O"
krouzky. Cely pneumaticky motor je ptigroubovdn &tyrmi Srouby
M8 (poz. 36) ke konzole (poz. 23). Konzolu tvoti svarenec
z plechu tlou$tky 8 -mm. Na konec pistnice (poz. 8) je
pii&roubovédna upinaci deska (poz. 13), do které Jjsou
zalisovdny dva koliky (poz. 69) =zabrafiujici pripadnému
protdéeni pistnice spolu s upinaci deskou. Z boku je na
konzolu pri&roubovéan drzék (poz. 26) a v ném opticka
signalizace OH-22 (poz. 104).

Prizma

Prizma je tvorfeno dvéma z4kladnimi dily. Prizmatem (poz.
11) a opérou (poz. 12) vyrobenou 2z materialu 16 532,
cementovanou do hloubky 0,8 mm a kalenou na 377-463 HV.
Vliastni prizma méa dvé podélné "V" draZky na zaloZeni tycek.
K zdkladni desce je pPtidroubovéno &tyPmi $rouby M12 (poz. 45)
a fixovdno dvéma pery (poz. 71). Ustaveno je v podéliné drdaice
desky. Op&ra (poz. 12) mé &tyfti valcové drazky pro zaloZenf
1isované horni koncovky. Do opéry (poz. 12) jsou zalisovény
&tyri é&epy (poz. 22), které zajistuji Tisovanou koncovku
proti p¥ipadnému vybo&eni. Opé&ra Jje k prizmatu pridroubovana
zespodu dvéma $rouby M10 (poz. 46).
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Kostka hydraulického rozvédéée (poz. 17)

K hydraulickému rozvadé&&i (poz. 90) Jjsem navrhl novou
rozvadéci kostku, kterd umoZni pFipojeni ¢&ty? vysokotlakych
hydraulickych hadic z poZadovanych sméri. Dvé hadice
vychazeni z kostky smérem dolu otvorem v zdkladni desce (poz.
15) a dv& smé&rem dozadu. Kostka je k zdkladni desce (poz. 15)
p¥i&roubovdna &tyfmi Srouby M5 (poz. 51) a k hydraulickéhu
rozvéddé&i (poz. 90) &tyrmi Srouby M5 (poz. 50).

Uprava vika multiplikdtoru Hzv 90U (poz. 89)

Horni viko multiplikdtoru Hzv 90U (poz. 3) (&.v. Hzv 90U
000001) je tieba sejmout a vyvrtat do né&j diru pro zavit
M16x1,5. Tato Uprava se provede podle vykresu &.4-KVS—-0S—-226-

- -01-03. Otvor bude slouzit pro dopliovédni oleje a bude

uzaviren zatkou (poz. 72) pod kterou budou t¥i tésnéni (poz.
80). Do plvodniho otvoru pro dolévani oleje se nasSroubuje
§roubeni M20x1,5/M12x1,5 (poz. 31).
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5.2 Popis ovliadani

Pracovnik nastavi reduk¢nim ventilem (poz. 94) vstupni
tlak vzduchu. Potom oto&i oviadaci paéku multiplikétoru (poz.
25) (&.v. Hzv 90U 000001) doprava a podle manometru (poz.
104) (¢.v. Hzv 90U 000001) a pravodniho 1listu Kk
multiplikdtoru nastavi potvfebny tlak hydrauliky.

Vliastni pracovni proces zalind zaloZenim &tyrech hornich
koncovek do draZek opéry (poz. 12) a Jjejich dotladeni na
svislou plochu. Cepy (poz. 22) se musi dostat do
polokulovitych vybréni koncovek. Potom pracovnik zaloZi d&tyri
ty&ky do dréaZek prizmatu (poz. 11) a dorazi - je sraZenim do
zaloZenych koncovek. Nakonec zaloZi ¢&tyri spodni koncovky do
drdZek lisovacich hlavic (poz. 14).

Nyni obéma rukama stiskne soulasné obé& pdky dvouruéniho
bezpeénostniho ovléddéani a &ekd, aZ mu obé dvé signalizacéni
zarizeni ukdZi dokondeni 1isovéni. Pak obé& pdky uvolni a
hotové tyéky vyjime.

Bezpeé&nostni dvouruéni ovladani Jje konstruovéno tak, Ze
v pracovnim cyklu pri uvolnéni i Jjen Jjedné péaky dojde
k ndvratu pohyblivych souddsti pristroje do vychozi polohy.

5.3 Pokyny pro vyrobu a montdZ pristroje

- PPi konstrukci detaill a pak pri vyrobé a montdzi prizmatu
~(poz. 11) a wupinaci desky (poz. 13) Jje nutné dodrizet
vzddlenost upinaci desky (poz. 13) od horniho mezniho
rozméru priméru zaloZené tycky d=7,75 mm na hodnoté
A=0,01 - 0,05 mm.
~ PPi montdZi je dileZité dodrZet souosost obou hydromotori a
prizmatu.
- Hydraulicky systém napinit olejem OTHP-3.
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6. KONTROLNI vYpPOCTY

6.1 Vypo hydraulického motor

6.1.1 Prumér vélce

Déno: .
FLp = 30 000 /N/ (dand lisovaci sila)

Py = 20 /MPa/ (tlak v hydraulickém obvodu)

Ym = 0.98 - 0.85 (mechanickd G&innost)

FLp

Py = ——
SPH - Cm

kde SPH - plocha pistu hydromotoru /m2/

kde Dpy - prumér vélce hydromotoru /m/
ze vztahu (6.0) plyne:

FLp

SPH = —
pH ~Zm

ze vztaht (6.1) a (6.2) plyne:

4. Fip 4 . 30 000
PPH = ) 20 . 105 . 0.8
T .PH -Cm ™. 20 . . 0.85
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S.oh1edem na vybér tésnéni (ON 02 9269) volim Dpy = 0.050 m

Skute¢néd lisovaci sila F g /N/ bude tedy:

Dpy? - . Py -y . 0.05% . m . 20 . 10% . 0.85

Fle = =
LS 2 2

FLs = 33 380 N | (6.4)
6.1.2 Tlou§tka stény vdlce hydromotor

Déno: : :
§ - py = 20 /MPa/ (tlak v hydraulickém obvodu)
. p = 0.3 (Poissonovo &islo)
Dyy = 0.05 /m/ (vnit¥ni priamér vélce hydromotoru)

material védlce: 11 550

opgy = 80 — 100 MPa (dovolené napéti ve sténé valce)
volim Opov = 110 MPa

s - tloustka stény valce /m/

DVH »oDOV + (1 -2 . K ) . DH'

s = - 1 (6.5)
2 opoy ~ (1 +m) . py
po dosazeni
0.05 110 . 106 + (1 -2 . 0.3) . 20 . 105
\1. S = —— 6 6 - 1
2 110 . 105 - (1 +0.3) . 20 . 10

s = 0.0046 m
volim s = 0.006 m




6.1.3 Srouby prirub

Dano:
py = 20 /MPa/ (tlak v hydraulickém obvodu)
ryy = 0.025 /m/ (vnit¥ni polomé&r véilce)

by = —— (6.6)

kde: Fy - sila pusobici na slepou pFirubu /N/
Sp - plocha priruby (pistu) /m2/

‘ po Gpravé a dosazeni do (6.6)

Fy = py - Sp = 20 . 108 . x . 0.025% = 39 270 N

materidl: 11 700

opoy = 135 - 200 /MPa/ (dovolené napéti v tahu)
volim opgy 160 /MPa/

volim 4 Srouby

F 39 270
Fg = — = = 9 820 N (6.7)
4 4

kde Fg - osové sila navjeden $roub

Fs
opov =
S3

kde So - plocha prurezu $roubl na nejmen$im priméru (da) /m2/
3 3
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2
FS 1[.d3

53 = =
Spov 4
po Upravé
4 . Fg 4 ., 9 820
dz = = = 0.0088 m
® . O'Dov n . 160

volim 4 Srouby M 12

6.1.4 Pistnice

Déno:

FLg = 33 380 /N/ (skutena lisovaci sila)

1 0.097 /m/ (déika vyloZeni pistnice)

E 2 . 10° /MPa/ (modul pruZnosti v tahu)
k = 4 (koeficient bezpe&nosti)

volim materidl: 16 532 ‘ -
R. = 1 600 - 1 800 /MPa/

Re = 1 400 /MPa/
FkR = FLg - k = 33380 .4 = 133 520 N
2
nc . E I
* ‘min
Fer = > 197
1red
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kde Fggp — kriticka sila /N/

Tred = 2 - 1 = 0.194 m (redukovand déilka)
S minimdini osovy kvadraticky moment prirezu /m4/
T . dP4
- pro kruhovy prirez o priméru d Inin = ———
' 64
kde dp - pramér pistnice
ze vztahu (6.9) plyne:
2 4
F 1 T d
KR * ‘red - 4s
I = = /9/ (6.10)
min © o2 g 64
po lpraveé
' v 2 2
64 . Fkp - Tred 64 . 133 520 . 0.194
dp = 3 = 3 5 6 = 0.015m
7w . E ™ . 2 .107.. 10
ze vztahu (6.10)
4 4
T . d © . 0.0157
Inin = P - =25 .10 mt
64 64
Minimaini polomé&r kvadratického momentu pritezu
Ioarn 2.5 . 1079
imin UL 5 = 0.0038 n? (6.11)
S x . 0.0075 ‘
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~kde S - plocha pritezu pistnice /m2/ /9/
Stihlostni pomér

1 0.097
A= = = 26 (6.12)
inin  0.0038

A< 105 ... jednd se o nepruzny vzpér a proto je nutno pouzit
Tetmayerovych vztaht /6/

Pro slitinové oceli plati

okr = 589 - 3.82 . A = 589 - 3.82 . 26 = 490 MPa

2
Tt . d F
S = P ., KR . (6.13)

4 ) O'KR

Z toho plyne

4 . 133 520
= . = 0.019 m
n . 490 . 106

z dlivodu vét$i bezpednosti a asymetrie prirezu, ktera vznikne
v misté vedeni pistnice po kostce ( ofrézovéno do hToubky
3 mm ) volim primér 0.025 m
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6.1.5 Kontrola pera tvoreného p¥irubou hydraulického motoru

materidl 11 700

Cooy = 100 /MPa/ (dovolené napéti ve smyku)
Ppoy = 120 /MPa/ (dovoleny tlak na otladeni)
FLg = 33 380 /N/ (skuteéna lisovaci sila)

Rozméry pera:

h =5 mm (pfesah do z&kl. desky)
' ‘ 1p = 80 mm (&innd délka pera)
¥ ) b = 22 mm (&iFka) '
' Tqg = 14 mm (délka, na které se pero desky nedotykd)

Kontrola na smyk:

FLs 33 380
A =

= = 23 MPa (6.14)
b . (1p = 1y) 0.022 . (0.080 . 0.014)

=
T<Cpov
Pero na smyk vyhovuje.

Kontrola na otlaédeni:

FLs 33 380
p = - = 101 MPa (6.15)

h . (1p = 1yg) 0.005 . (0.08 - 0.014)

P < Ppov
Pero na otladeni vyhovuje.
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6.2 Vypocet grgmgrg vdlce pneumatického motoru

Dano:

Fyy = 1 000 /N/ (volend upinaci sila)
pp = 0.5 /MPa/ (uvaZovany tlak v pneumatickém obvodu)
Kp = 1.3 (koeficient zahrnujici ztraty v pneumatickém motoru)

Ze vztaht (6.0), (6.1), (6.2) a (6.3) plyne analogicky:

4 . Kp . Fyy
Dpp = ' (6.16)
n . pp

kde Dpp - prumér vdlce pneumatického'motoru /m/

Po dosazeni:

4 . 1.3 . 1000 .
D = = 0.0575 mm
PP x . 0.5 . 106

S ohledem na vybé&r t&snéni (ON 02 9280) volim Dpp = 0.060 m.
Skute&na upinaci sila Fyg /N/ bude tedy:

DPPZ . M o pH 0.052 .t . 0.5 . 106
FUS = = 3 =1 088N (6.17)
4 . KP‘ 4 . 1.
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6.3 Kontrola pera pod prizmatem

material 11 600 |
100 /MPa/ (dovolené napéti ve smyku)

Toov =
Ppov = 120 /MPa/ (dovoleny tlak na otla&enti)
FLs = 33 380 /N/ (skute&nd lisovaci sila)

Rozméry pera:

h =6 /mm/ (presah do pizmatu)

1p = 42 /mm/ (&inné délka pera)

b = 12 /mm/ ($i¥ka)

1q = 14 /mm/ (délka, na které se pero desky nadotykd)

Kontrola na smyk:

o FLs ~ 33 380

= - = 99.3 MPa
b . (1p-14) 0.012 . (0.042 - 0.014)

't

(V
(< CDOV
Pero na smyk vyhovuje.

Kontrola na otladeni:

FLs 33 380
p = = = 198.7 MPa
h . (1p-14) 0.006 (0.042 - 0.014)

P > Ppov

Pero na otladéeni nevyhovuje.

(6.18)

(6.19)




Volim proto dvé pera 20 x 12 mm

Nyni:
p = 99.3 MPa < Ppov
T = 49.7 Mpa < Tpoy
roubl pripeviiujicich pneum ticky motor ke konzole
Dano:

Fyg = 1 088 /N/ (skute&nd upinaci sila)

= 0.15 (koeficient t¥eni ocel - ocel)
u = 2.3 (koeficient bezpe&nosti)
i = 4 (po&et &roubl)

Plati N
FT = i . FQ . f=u. FUS (6.20)

kde Fr - treci slozka sily /N/
. Fq - predpé&ti ¥roubu /N/

z (6.20) plyne

u ‘.FUS 2.3 . 1088
i . f 4 . 0.15

=4 171 N (6.21)

FQ =
materidl $roubu 11 700

Re = 350 - 390 /MPa/
volim R = 370 /MPa/
k = 1.8 (koeficient bezpeénosti)
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Dovolené namdhani materidlu Sroubu

Re 370

— = 205 MPa (6.22)
k 1.8

Spov ~

Prijmeme-1i predpoklad

g
op = - (6.23)
1.45
kde oy - tahové napéti /MPa/
pak plati
. Fq
S3 = 1.45 (6.24)
Opov
kde S3 - plocha $roubu na nejmen$im pruméru (d3) /mz/
dédle b]ati
4 FQ . 1.45 4 . 4 171 ., 1.45
dz = = 3 = 0.0061 m
1l'.0'D0v n« . 205 . 10

Nejmen$i prumér Sroubu d3 = 0.0061 m

Volim étyFi Srouby M 8.




7. TECHNICKO-EKONOMICKY ROZBOR

7.1. Celkové néklady na porizeni p¥istroje

Ceny jednotlivych komponenti

Prvky FESTO: Celk. cena prisluiného mnoZstvi kust v Kés
ZW-5-1/4-B (ovl1dadéni) 874
LFR-1/4-B (filtr a redukéni ventil) 445
FRZ-1/4-B (rozdé&loval) 129
L6-1/4-B (maznice) 965
JP-4-1/4 (rozvadécd) 502
V-3-M5 (rozvadéc&) _ 226
vV-3-1/8 (rozvadé&cl) 1 572
PE-1/8 ( PE-ptevodnik) 2 145
U-1/8 (tlumig) 320
U-1/4-B (tlumicg) 164
GRU-1/4-B (8krtici ventil s tlumicem) 422
OM-22 (opticky ukazatel) 110
LCK-M5-PK-4 (rychlospojka L) 288
LCK-1/8-PK-4 (rychlospojka L) 672
LCK-1/8-PK-6 (rychlospojka L) 364
CK-1/8-PK-4 (rychlospojka) 84
CK-1/4-PK-6 (rychlospojka) | 236
CK-1/4-PK-4 (rychlospojka) 212
CK-1/4-PK-9 (rychlospojka) ; 63
FCK-3-PK-4-KU (rozdvojka) 435
FCK-3-PK-6-KU (rozdvojka) 294
PU-4 (hadice) 36
PU-6 (hadice) 33




”‘I;:

PU-9 (hadice) : _ ' 40
PL-6 (hadice) 24
SF = 10 631

Celkov4 cena prvka FESTO: =g = 10 631 Ké&s

Prvky hydraul. okruhu: Celk. cena p#isl. mn. kusi v Ké&s
Hzv 90U (multipliké&tor) 3 189

' RSE 1-042-J15/24-1/00 (rozvad&&) 1 050
VJ-1-06-0,30-01 (ventil) ) 160
HZ-ZM (hadice) ____ 840

- Iy = 5 239

Celkové cena prvka hydraul. okruhu: 32y = 5 239 Kés

Celkova cena normalizovanych soucdasti, materiédlu na
nenormalizované souddsti a elektroinstalaéniho materialu
Zy = 5 000 Kés. '

"Celkovd cena materidlu:

ZM = ZF "'ZH + ZN = 20 870 Ké&s

Mzdy na vyrobu pripravku a stojanu, montdz, oZiveni a

odzkouseni.
C; = 45 000 Kés
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ReZie:
velikost reZie na mzdy ...... 1 500 %
Co =45 000 . 1 500 % = 675 000 K&s

Celkové ndklady na zarizeni .
C=3y+ C; + C, = 780 870 Kés

7.2. Casovd U r ri uziti navrhovaného zarizenij

Predpokladéd se denni produkce 750 motord.
V jednom motoru je pouZito 8 rozvodovych tyéek.
Denné je tedy tifeba 6 000 rozvodovych tyéek.

Doba vyroby jednoho kusu na stévajicim zarizeni Tec = 20 s.

6 000 tyéek se vyrobi na stdvajicim zarizeni za:

6 000 . 20
T = = 33.3 hod
¢S 3 600 -

Na navrhovaném zarizeni se lisuji &tyfi ty&ky najednou. 6 000
tyéek se pr¥i uvaZovaném TC = 20 s vyrobi za:

6 000 . 20
Ten = = 8.3 hod
CN 3600 . 4

Po zauceni pracovnika 1ze &as Te sniZit o hodnotu min. 2 s,




P¥i Te = 18 s bude tedy:

6 000 . 18
T = = 7.5 hod
CN 3600 . 4

Vyhoda navrhovaného zarizeni spoéivd tedy v minimdling
étyrnésobné rychlej$i produkci. Celé mnoZstvi tycek
potrebnych pro denni vyrobu- 1ze na navrhovaném zavizeni
vyrobit za jednu smé&nu. Oproti tomu se na stdvajicim zarizeni
potrfebné denni mnoZstvi ty&ek nedd za den vyrobit. Bylo by
tedy nutno pouZit &tyri stdvajici zarizeni pro prici na jednu

,4I' sm&nu nebo dvé zarizeni pro praci na dvé smény.




V této diplomové prdci Jjsem ¢edil ndvrh konstrukce
pneumaticko-hydraulického pristroje k lisovéani koncovek
na rozvodové tyéky pro motory voz( SKODA FAVORIT /FORMAN/
PICK UP. V prvnich &&stech Jjsem se zabyval divody, které
vedly ke konstrukci této tyéky rozborem souasného stavu
vyroby ty&ek a ndvrhy alternativ reseni.

V dal8ich ¢&astech jsem podrobné&ji rozpracoval vybranou
variantu. Préce obsahuje kompletni pneumaticko-hydraulické
schema +tidiciho a pracovniho obvodu a charakteristiky
vybranych pneumatickych a hydraulickych prvki. Soud&dsti
navrhu Jje vedle vykresové dokumentace 1i popis konstrukce
pristroje, pokyny pro Jjeho ovldddni a kontrolni vypodty
zdkladnich uzld.

Zavére&nd &4st prace je tvorena technicko-ekonomickym -
rozborem. V né&m jsem spocital celkové ndklady na porizeni
pristroje a odhadl <&asovou Uusporu pri pouZiti tohoto
zarizeni.
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9, SEZNAM PRILOH

/1/ Kopie vykresu: Rozvodova tyéka Gpl1nd, 321.209/690,
Sroub4rna Turnov
/2/ Kopie vykresu: Rozvodovéd ty¢ka, 321:080/689, Sroubdrna

Turnov _
/3/ Kopie vyrkesu: Koncovka horni, 503:077/207, $roub&rna
Turnov ‘
/4/ Kopie vykresu: Koncovka spodni, 503:077/206, $roubdrna
Turnov :
/5/-Kopie vyrkesu: Pneumaticko-hydraulicky multifikator,
@ Hzv 90U 000001
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10.
/1/
/2/
/3/
/4/
/5/
16/
17/
/8/
/9/

/10/

/11/
/12/
/13/

/14/
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I Py

POZ! MAZEY — ROZMER VYKRES=NORMA | MATERIAL | J IMN| HMOT
1} vALEC | 11 550 2
d VALEC 11 600 2
3 pPRERUBA 11 700 2
4 SLEPA PRIrRUBA 11 700 2
5 PRfRUBA 11 550 2
& sLEPA .PRERUBA 11 550 12
7 PISTNICE /CEM,KAL./ 16 532 2
8 PISTNICE - /KAL. / 11 600 2
g pisy /CEM,KAL. / 14 220 2
...:d —
10| PfST :/CEM,KAL. / 14 220 2
11 | PRIZMA /CEM,KAL. / 14 220 1
12 | OPERKA /CEM,KAL. / 16 532 1
13 | DESKA . 11 700 2
14 | LIsovacf HLAVICE /CEM,KAL. / 16 532 2
15 | ZAKL.DESKA 11 373 1
16! MEZIKUS - 11 550 1
17| DESKA ROZVADECE 11 550 1
18! KOSTKA 11 550 2
19! DCRAZ 11 343 2
20! DORAZ 11 343 2
” '—“ < ‘ = : ) 4
AR s (&
= = 1% =
- ——2 i~ X S B d
M. MAT I {HMOTMOST kg MER,
ROZM.—POLCT. |
Q. POM, TAR. Pe, SN, TR, &
vves, A JHAJEK NORMREF, BOTH, 1S KUSCYNIKY
A ! :

TECHN, oAl 2D .00 1992 IsTARY 2y, .
NK%E"I' v N M!
PRISTRCJ PRO LISOVéNf 0-KVS-0S-226-01-01K L
KONCOVEK RQZVOD.TYCEK u':'tu6 . List i

— A




POZI MAZEY — ROZMER VYKRES=MORMA | MATERIAL | J IMN] HMOT
21 | vopfcf op¥Rka . 42 3047.0¢ | 2
22 | 8EP /CEM;KAL. / 19 312 4
23 | KxONZOLA 11 343 2
24 | DREAK |11 373 1
25 | DRZLX 11 373 2
26 | DRZAK SIGNALIZACE 11 373 2
27 | krycf PLECH 11 373 1
28 | krYcf PLECH 11373 1
.1 29 | krygf PLECH 11 373 1
'-“v‘ ‘J\J ——
{|30]STUL 11 320 1
31 | $rouBENT M 20x1,5/M12x1,5 11 550 1
32 | SROUBENT M 16x1,5/M12x1,5 11 550 2
33 { SROUB M 12x%150 11 700 8|
21 34| 8RoUB M 6x132 11 700 8
35 | ROUB M 10x40 {8SN 11 0201 2|
36 | SRCUB M 8x20 8SN 11,0201 16
37! ZROUB M 8x35 8SN 11 0201 4
381 SROUB M 6x%20 8SN 11 o201 2
39| SROUB M 6x16 EsN 11 o201 4
40! SROUB M 5x28 8SN 11 0201 4
y I i
o= 15 i
S —iE 13 g
=R 2 g
21, MAT i JHMOTMOST &g MER,
RGOZ4. -PCLCT. 1
B, POM. TAR, i, SN, TR, &,
wwes, AJHAJEK HORM.REF, BTN, S.KUSCYNIKY
PRE Ty, !
N B2 . raeHvALE 25,5,1992 STARY Zv.
MHAZEY ' :
PRESTRCS PRO LISOVANT 0 !
0-KVS=0S-226-01-~ i
KONCOVEK ROZVOD.TYSEK atu g, s




POZ! MAZEY — ROZMER VYKRES<NORMA | MATERIAL |J IMN| HMOT|
41 |3ROUB M5x65 8SN 11 o201 2
42 |SROUB M5x25 8sN 11 0201 1 2
43 ISROUB M5x16 ESN 11 0201 2
44 |3ROUB MAx22 L GSN 11 0201 | 4
45 |SROUB M12x25 ' - 8SN 02 1143 : | 4
46 1SROUB M10x25 . ESN 02 1143 o2
47 18ROUB M8x20 - - ESN_02 1143 4
48 | SROUB M8x25 GsN 02 1143 - 4

"1 49 | SROUB M6x20 &SN 02 1143 4

_7" -J‘J —

;| 50 | SROUB M5x50 GsNO2 1143 u 4
51 | SROUB MSx40 SN 02 1143 | | s
52 | SROUB ‘M5%70 .| 8sn 02 1143 2
53 | SROUB M5x10 GSN 02 1143 2

3|54 | SroUB Max6 SN 02 1131 .1 30
55 | MATICE M12 ' .| 8sN 02 1403 1!
56 | MATICE M12 ' 8sN 02 1401 16
57 | MATICE M10 SN 02 1401 : 2
58 | MATICE M8 o 8sN o2 1401 2
59 | MATICE M6 BSN 02 1401 18
60! MATICE M5 sy 02 1401 6
T T
A R 15 & |
=—y 12 1S
:——!N ;-:3 ,a. )

=t _MAT, T JHUMOTMOST &g WEB,

ROZLM. -POLCT. I

A, PoM, TAR, 15, SN, TR, &,
Lo A,HAJEK MORM.REF, BOM, E.KUSCVNIKY
it I ] ]

i Eixe . oAt 25.5:01992 I3TARY M 2,

NAZEY ’ :
P - ’
PRISTRCC PRO LISOVANT . O-KVS—-0S-226-01-01K  _ |
KONCOVEK ROZVOD.TYEEK Lzt g, bse 3




POZ! MAZEY — ROZMER VYKRES=MORMA | MATERIAL | J IMN| HMOT
! : L
61 | PODLOZKA 12 GsN 02 1740 21
62 | popLoZKA 10 8SN 02 1740 4
63 | PODLOZKA 8 GSN 02 1740 26
64 | PODLOZKA 6 8SN 02 1740 26
65 | PODLOZKA 5 SN 02 1740 10
66 | PODLOZKA 4 8SN 02 1740 4
67 |xoLIX Bx14 8sN 02 2150 8
68 | koLfK 5x36 8SN 02 2150 2
j
; |62 {KOLIK ~ 4x25 8SN o2 2150 4
{170 | XROUZEK 12 JsN o2 2930 1
71 { PERO .20x12%63 8SN 02 2507 2
72 | ZATKA M16%1,5 8SN 02 1915 1
73 | HRDLO L Js 8 3SN 13 7610 14 |
5174 |HRDIO L Js 6 8SN 13 7610 1
75 | MATICE L Js 6 8SN 13 7664 1)
76 | PRSTEN L.Js 6 CsN 13 7656 1
77 | TEsnfcf KRCUZEK 20x%26 8sN 13 7680 1
i .
78 | TEsnfcf XROUZEK 14%20 8SN 13 7680 14
79 1 Thsnfcf xroUZEK 12x18 8SN 13 7680 4
gc ! TEsnfcf XROUZEK 16%20 8sN 02 9310 3
=y BN I
AIRE: E: & |
< iy S 'S
—_ -----1z ~4 ; = EIJ.
ML MAT T jHMOTHOST %9 WMED,
RQOZMN. —-POLCT. }
A BoM, ZAR. . 4 SN, TR, &
weag,  AJHAJEK MORMREF, [aYag] 'C,KUSC‘.’NQ’.U
A !
|TECHN, FE0HNALE €2 00 0 LYY STARY W, 3, _
PRISTRCJ PRO LISOVANE 0-KVS=0S=-226=-01-01K |
KCONCOVEK ROZVOD.TYGEK dstu 6, Use 4




POZI NAZEY — ROIMER VYKRES=MORMA | MATERIAL |y MN| HMOT
L ’ - .
81 |KROUZEK 60x3 8sSN 02 9281 4
82 |KROUZEK 50x3 8SN 02.9281 4
83 |KROUZEK 12x2 8SN 02 9281 2
84 |XKRCUZEK 60x50 8SN 02 9280 ' 2
85 |KROUZEK 20x16 8SN 02 9280 ’ |2
86 |MANVETA 40x50 ON 02 9269 14
87 MANZETA 17x25 ON 02 9269 2
88 :sTfract XROUZEK 25 8sN 02 9295 ' 2
. 189 {Hzv;- 90U 1
i Ay il
;190 | RSE 1-042-J15/24-1/CO 1
91 |VJ=-1-06~0,30-01 11
92 | HV-2M - 8
93 | ZW-5-1/4-B / FESTO/ 1
|94 |1FR-1/4-B /FESTO/ 1
95 FRZ-1/4~B /FESTO/ 1]
96 | LO-1/4-B /FESTO/ 1
97 | JP=4=1/4 /FESTO/ 1
98 | V=-3=M5 /FESTC/ 2
99 jV-3-1/8 /FESTO/ 4
10C | PE-1/8 /FESTO/
] ! i
=5 = 12 ‘
T WAT T JHMOTHOST kg MER.
RQOZM. —-PSLET. ]
A, POM. 728, 18, SN, T8, &,
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