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PREDMLUVA

Soudasné ndrodné hospoddiské uUkoly vyzaduji nové
pPistupy i v deskoslovenském strojirenstvi. Usneseni
XVII. sjezdu KSC a ndslednd zaseddni Uv Xs¢ navrhla cesty
jak prosadit procesy intenzifikace efektivnosti a vzestu-
pu celkové kvality rozvoje ndrodniho hospodd¥stvi i po-
t¥ebnou Uroven obranyschopnosti zem&.

Novou kvalitu ekonomického ristu spatPujeme v tom,
Ze predpoklédany vzestup ndrodniho dlchodu do roku 1990
0 18 = 19 procent musi byt dosshovdn podstatné vy$Simi
tempy ristu efektivnosti neZ v minulé 7. pétiletce.

Objem hrubého ndrodniho dichodu dosdhne v roce 1990
zhruba 732 - 738 miliard K&s a jeho pPirustek by mél &i-
nit 112 - 118 miliard K&s proti roku 1985.

Hiavnimi nositeli dynamiky rozvoje primyslu a pro-
gresivniho uplatnovéni vysledkl v&decko-technického po-
kroku v celém ndrodnim hospodd¥stvi jsou strojirenskd
odvdtvi., Vyroba ve strojirenstvi se zvy3i o vice neZ
30 procent a z toho elektrotechnike o vice neZ 60 procent.

T&%i8t8 spodivd v rychlé inovaldni schopnosti, ve zmé-
ndch struktury zvySovénim kvality a technické drovné,
zejména prumyslové vyroby, tak, aby ve vybranych stroji-
renskych oborech dodlo k vysokym pFirGstkim ve vyrobé,

k rychlejsimu ristu produktivity prdce, sni%ovdni mate-

ridlové a energetické ndrodnosti, efektivaimu vyuZivéni




zésob a plnéni dlouhodobého programu specializace & koo-

perace v rdmci &lenskych zemi RVHP.



1. S0UGASNY VYROBNT PROGRAM n. p. KAROSA HORICE

R — T . T o 403 W T . e D S S T Y SO S G S Y

V n. p. Karosa Ho¥ice se vyrdbi skiinovy terénni
automobil Praga V3S jiZ od roku 1961. Je to vozidlo s ne-
montovanou celokovovou sk¥inovou karoserii, kterd je od-
d&lena od kabiny ¥idide a jeji vnit¥ni prostor je pristup-~
ny boénimi a zadnimi dve¥mi. Sk¥inovd karoserie je celo-
kovové konstrukce. Kostra, kterd tvo¥i nosny celek, je
po venkovni strané karoserie oplechovdna ocelovymi plechy
8 prolisy. Je opat¥ena deviti okny jednotného rozmdru.
St&ny karoserie a stiHecha jsou vyplnény tepelnou izolaci
WELIT. Vnitfni st&ny karoserie jsou obloZeny d¥evovldkni-
tymi deskami o tloudtce 3,3 mm. Vozidlo Je urcéeno pro
prepravu v8evojskového a civilniho za¥izeni.

Vfroba sk¥inovych keroserii Je v zdvod& Karosa HoFice
umisténa v byvalé textilce ve vyrobnich prostordch starych
100let. Je zavedena montdZni linkovd vyroba s prevéZnd
rukod8lnou praci se zastaralou technologii, strojnim vy-
bavenim a v nedobrém pracovnim prost¥edf, ani by doSlo

k n&jaké zméné nebo inovaci technologie vyroby.

- 10 -




5. NOVY PROJEKT VYROBY V n. p. KAROSA HORICE OD r. 1989

- — - —— T - -

N. p. Karosa Vysoké Myto byl zaddn vyvojovy ukol, vy-
Ped8it pro potreby ministersiva narodni obrany z divodl
modernizace vyzbroje armddy a také pot¥eb ostatnich re-
sortd ndrodniho hospoddPstvi novy sendvidovy terénni
sk¥inovy automobil n&kolika modifikaci na rdznjch typech
automobilovych podvozkd a nahradit tak doposud uZiveny
"sk¥ifovy terénni automobil Praga V3S". V1dda CSSR ddle
rozhodla, Ze za Ulelem sériové vyroby karoserii bude roz-
§{i¥en pobodny zdvod n. p. Karosa v HoFicich.

V nové budovaném zivod&, jehoZ vystavba méla byt
ukondena ji% 31. 12. 1987, bude zahdjena vyroba novych
sendvidovych karoserii pravddpodobné v poloviné& roku 1989.
V soudasné dobd je vyrobeno ndkolik druhd prototypl
sendvidovych karoserii velkoobjemovych typli VOSK na pod-
vozku TATRA, KAMAZ, LIAZ a stfédnéobjemovjch na podvozcich
Praga V3S5-M2 a DEVIN, které prochdzeji ndrodnymi vSevoj-
skovymi zkouSkami a oponentnimi Fizenimi potFebnymi
k zahdjeni sériové vyroby. U vSech typl je zdroven Pedena
plynotésnost a filtroventilace. Karoserie je nova tvarem,
pPifemZ je PeSen maximdln& moZny prijezdni Zeleznidni
profil.

Sk¥inovd karoserie podle konstrukdniho provedeni je
panelového typu, kde jako zdkladni konstrukéni prvek
je pouZit sendvidovy panel, jehoZ mechanické, izoladni

vlastnosti, jakoZ i nizkd& hmotnost, splauje ndroky na

-11 =
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technické pozadavky provozu. RovnéZ vys3i odolnost proti
korozi & zlepS8eni podminek opravédrenské Cinnosti zvyduji
technicko-provozni parametry.

Plynotésnost gkPinové keroserie musi splnovat pod-
minku, Ze na konci yivotnosti karoserie p¥i dodrZeni
viech pokynd vyrobce pro obsluhu a ddr¥bu bude zabezpelen

1 3

pietlak 250 Pa p¥i p¥ivodu vzduchu 5 n2.h"" na 1 m’ obje-
mu sk¥inové karoserie. Sk¥in se sestavuje na ocelovém
gvabeném rodtu z kompletnich bokl, stiechy, predni & zad-
ni stény, sk¥ini elektrocentrdly a vzduchotechniky.
V3echny tyto podskupiny se sestavuji na specidlnich otoc-
nych pripraveich z pF¥edem vyrobenych sendviéovych paneld,
které tvori zédkladni stavebni dil karoserie. Sk¥in po
dalsi vybavé je namontovdna na podvozek.

Konstrukdni prvek - sendvidovy panel je dén dvéma
nosnymi potehy o vys88im modulu pruZnosti spojenymi lehkou
vyplni nebo-1li jéddrem s podstatnd niZsim modulem pruznosti
i m&rnou vahou. Tato skutednost vyhovuje principu lehké
stavby, protoZe umoZnuje plnd vyuZit pevnosti potahu az
do kritického zati¥eni, které leZi p¥i vhodné volbé jadra
zpravidla nad mezi pritaznosti potaht. Téchto hodnot je
mo¥né dosdhnout za predpokladu dobré adheze Vyplﬁovaného
‘materidlu na nosny potah.

Technické pPednosti sendvicdovych paneld:

— meximdln& nizkd hmotnost sk¥inové karoserie

~ vyborné tepeln&-izolalni vliastnosti

- jednoduddi zajist&ni poZadovaného pretlaku



- vys88i odolnost proti korozi
—~ sniZeni fyzické ndmahy p¥i vyrobé

- zvy3eni produktivity prédce

Pro vyrobu sendvidovych paneiﬁ je navrzZena tvrdd
polyuretanovd pé&na SYS pur - SH 4054 vyrobce VEB Synthe-
sewerk Schwarzheide v NDR. Rozméry panell jsou rozdilné
od 250 x 1742 do 12CC x 252C. Podlahové panely jsou do-
plnény pPekliZkou. Pro stavbu velkoobjemové sk¥inové
karoserie je potPeba 32 panell v 19 druzich, pro stied-
ndobjemovou karoserii 31 paneld v 16 druzich. Zdkladni
sendvidovy panel je tvoreny jddrem z PUR pény sily
38,4 mm a oboustrannym hlinikovym potahem o sile
2 x 0,8 mm uvnit? s hlinikovym sva¥fenym rdmem. Vst¥ikova-
ni PUR pény & ndsledné vytvrzeni je provddéno ve formédch
specidlnich vst¥ikovacich list. Lis je atypické jednoi-
delové za¥izeni vlastni konstrukce Karosy.

K provozu vypdnovéni panell pat#i sklady PUR surovin,
odkud je dvoukomponentni materidl /komponent 4 a B
s Sestitydenni zdrudni dobou/ dopravovdn potrubim umisté-
nym v kandle k jednotlivym vypdnovaecim strojim. Pro p¥i-
pad pouZiti t¥islo¥kového materidlu PUR, ktery md & md&sich
zérudni trvanlivost, je rozvod YeSen tak, aby jako tieti
hlavni sloZke /nadouvadlo - freon/ se mohla doplnit do

komponentu A.
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SloZeni komponentl:
4 - Polyol
B - Diphenylmethan - 4,4 - diisocyanat
C - Freon R 11 - PFridohna 11 R =~ trichlormonofluor~

methan

Vypénéné panely se dopravuji do dilny na opracovdni
& dokonfovdni penelli. Po dozrdni /48 hodin/ se panely
prenddeji k vlastnimu zpracovdni. Odstranuji se tepelné
mistky pro¥*iznutim obvodového profilu rému panelll, frézu-
J1i otvory pro okna a ostatni vstupy & vyvody. Provddi se
p¥ifez panell pro schrény a dod&ldvaji se pfipadné dpravy
obvodl paneld. Na rudnich pracovistich se sestavuji, ve
dvou specidlnich p¥ipraveich nadrozmSrnd panely /nad
1200 mm/ & na ostatnich se provddi vrtdni a nytovéni spo-
Jek do profilu paneld a lepeni Sroubd. Vypary vzniklé p¥i
lepeni epoxydem a PUR prach jsou odsédvdny z prostoru

pracovisté,

3. TECHNOLOGICKY TOK VYROBY SKXINov¥cH SENDVICOVYCH

— . S . S S S s -— — -

KAROSERIT A BLOKOVE SCHEMA ORGANIZACE VYROBY

- —— . e —-— - —— s e 2o

3.1. STRUCNY POPIS TOKU MATERIALU

Hlinikové plechy (,8 mm jsou po st¥#ihdni a rovndni

povrchoveé chemicky upraveny. Ddle se provddi elektrosta-

- 14 -




tické nandSeni prdskové barvy. Takto upravené plechy

& hlavni profily se sestavi a p¥epravi do vyp¥novaci dfl-
ny, kde se vyp&ni. Vypéné&né panely se opracuji - vyfrézo-
vdni otvori, tepelné mistky.

zékladni panely se sestavuji na panely bokl, stfech,
prednich a zadnich stén. Potom se panely odvdZeji na pa-
letdch na montd?¥ sk¥ini. Soudasn& se na tuto dilnu pFi-
véd¥eji ro¥ty sk¥ini, Na pracovidti montdie skPini se
provddi vybaveni rodti a sestaveni sk¥in& z jednotlivych
panell. Hotova sk¥in se dovypéni v dutindch a spojich,
vyzkoudi se na tésnost. Sk¥fin je zavezena do lakovny
celkd, kde se provede brouSeni povrchu plechi a pak kom-
pletni olakovdni povrchu vietnd tmeleni.

Karoserie pokraduji na montdZ vybavy skiini. Vybave-
nd sk¥in se usadi na podvozek, ktery je dopraven do dilny
z parkoviZt& podvozki. Podvozek se nejprve upravi
/prodlouzi se rdm/. S vyrobenym vozidlem se provede mimo
objekt zdvodu jizdni zkouska a po ni pripadné reposni
opravy. Na parkovisti hotovych vyrobkl je vozidlo pre-

ddno gzdkaznikovi.

3.2, BLOKOVE SCHEMA ORGANIZACE VYROBY

/viz tab. &. 1/
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4., PREDMET RESENT

Predm&tem TeSeni je navrhnuti jednoddelového stroje,
kter§y by umoZnoval frézovat do sendvidovych paneld tva-

rové otvory a otvory 4 18 mm.

5. NAVRH Z£KLADNfCH TECHNICXO-EKONOMICKYCH PODMTNEK

Uvazovat vyuZiti vysokoobrdtkové frézy.
JUS musi umoZnit frézovat otvory s &lenitymi okraji
© minimdlnim polom&ru S mm.
Frézovany materidl je sendvidovy panel tvo¥eny z PUR
pény a oboustranného hlinikového potahu sily C,8 mm.
Panel mé maximdlni rozméry 40 x 120C x 250C mm, maxi-
mdlni rozmér tvarového otvoru je 60GC x 6GC mm.

P¥esnost tvarovych otvord je I 1 mm.

Piesnost d8r £ 18 je 8’2 mm.
4
® Stroj musi byt vybaven u&innym odsdvdnim odfrézovaného
materidlu.

MoZno pouZit nékterych komponenti z dovozu, nejlépe

socialistickych zemi.,




5.1. NAKRES TVAROVYCH OTVORD

Obr. &. 1a
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Obr. ¢. 1b

VNITRNI STRANA
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6. SOUCGASNY STAV

Technologicky postup: Panel p¥edni upraveny -

Ce V. 442-99925-510~1

operace: (50

pracovisté: 110-42

profese: (53220

znéni operace: zaloZit panel do
Sablony a frézovat tva-
rovy otvor dle vykresu,
pohled X

tac min = 12,00 tarif 6

operace: 060
pracovisté: 110-42
profese: (46450

® znéni operace: dle Sablony ozna-

¢it st¥edy otvord, na-
vrtat ruéni vrtadkou
otvory § 3 a pPrevrtat
na ¢ 18 mm 24 otvord;
p¥i vrtdni nejprve vy-
krojit vrchni potahovy
plech, vyjmout jej a o-
tvor dovrtat

a’ "
tAC min = 60,00 tarif 5

- 22 .




Pri vyrobg prototypd ve vyvojové diln& n. p. Karosa
Vysoké Myto jsou operace zhotoveni otvord do paneld pro-
vadény tak, Ze podle velikostd Jednotlivych paneld a3
4 délnici najednou podle kovovych Sablon frézuji otvory
ha upravené vysokoobrdtkové frézce. Vliivem ndrodné mani-
pulace pri obrdb&ni dochdzi k posSkozovdni panels, vyrobd
nepouzitelnych zmetkl, nep¥esnostem vyrobenych otvord
a tim i k nizké produktivits prdce. Mnohdy dojde k zagek-
nuti odfrézovaného vrchniho potahu /hlinik G8/ do PUR
pény panelu. P¥i této prdci je velmi nesnadné odsdvat

odfrézovany materisl.

T. ROZBOR MOZNosTf

Za¥izeni na obrdb&ni panelt v OSSR nikdo nevyribi,
Ne zdkladé studia dostupné literatury, prospektd zahra-
niénich dodavateld, osobni ndvit&évy na Strojirenském

veletrhu v Brné, konzultaci v n. P. Karosa Vysoké Myto

navrhuji vyuZiti vysokoobrdtkové frézovaci Jednotky

8 ménidem, pouZité z frézky RNV-11/17, jejimz vyrobcem

Je podnik ZIGNICA, Ljubljana, Jugosldvie.

- 23 =




7.1. JINE MOZNE VARIANTY RESENT

Te1e1. Rezdni vodnim paprskem

P¥i priniku paprsku nestejnorodym materidlem, kterym
panel je, dojde k uhnuti paprsku a tim k nepresnostem
vyrdbénych otvord. Dodlo by téZ v mistech otvord k odloup-
nuti potahového plechu od pény PUR. Znad&né ndklady na
dovoz specidlniho za¥izeni z kapitalistickjch gtdtd ji¥

predem vyluduji moZnost pouziti.

7e1¢2. Rezdni lagerovym paprskem

PF1i prichodu laserového paprsku pénou PUR dojde
k uvolnéni vysoce nebezpedného Plynu kyanidu.
Paprsek zpisobuje propal pény PUR. Z t8chto ddvodd

tuto metodu nelze vyuzit.,

7.1.3. Rezdni pomoci ultrazvuku

Nem&l jsem moZnost si tuto metodu dikladnd prostu-

dovat a ovéFit si jeji vyuZiti pro uvedené zaddni.

8. POPIS ZARTzENT

Celé za¥izeni je v podstatd stdl, po kterém pojiZdi
suport s pracovni jednotkou v souPadnicich x a Ve

Stll je vytvo¥en jako sva¥enec. Ram stolu tvo¥i tenko-
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gtdnné obdélnikové profily, mezi kterymi je sit pési, na
které se prost¥ednictvim p¥estavitelnych podloZek poklé-
d4 sendvidovy panel. PodloZky se ustavuji podle frézo-
vanych otvord v panelech tak, aby uno¥novaly odfrézovani
celé tloudtky panelu. Ndstroj miZe projet pod spodni
plochu desky. Panel po vloZeni na podlozky stolu je upev-
nén hydraulicky ovlddanymi héky.

Nohy stolu jsou k rdmu p¥iSroubovdny a stejné& jako
rém stolu jsou z tenkosténnych profild.

K rdmu stolu jsou na jeho delSich strandch pFivarfe-
ny konzoly. Na tyto konzoly na jedné stran& je p¥ipevnén
podélny nosnik a na druhé delS8i strané je p¥ipevnéna
1ista jako podloZka pro opérnd loZiska pricného nosniku.

Obe nosniky jsou konstrukdn& témé¥ shodné, 1ili se
jen rtznou délkou. Zdkladem nosnikli je Zlab svaFeny
z plechovych pdsl. Na okraje Zlabu jsou pF¥iSroubovény
povrchovd kalené profily, které slouZi jako vedeni pro
poji?déni loZisek p#idného nosniku a suportu frézovaci
hlavy. Uvnit¥ Zlabl jsou kulidkové Srouby uloZené v jejich
gelech. U podélného nosniku je jedno delo vytvoFeno jen
pro uloZeni konce Sroubu & pro upevnéni nosniku. Druhé
Selo nosniku je vytvoreno pro uloZeni 8roubu, upevnéni
nosniku a pro upevndni pohonu Sroubu.

U p¥i8ného nosniku je jedno elo upravené pro ulozeni
Sroubu a soufasnd na ndm jsou loZiska pro op¥eni konce

nosniku a op&rnou 1liStu stolu. V druhém Cele je uloZen

Sroub a je na ndm vytvofen systém loZisek pro pojiZdéni
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tohoto nosniku po nosniku podélném a ddle je v n&m upev-
néna matice kulidkového Zroubu podélného nosniku.

Po priéném nosniku pojiZdi suport. Poji¥d&ni umoi-
nuje soustava lo¥isek a upevnénd matice Sroubu pFidného
nosniku. Na suportu je provedeno vedeni, po kterém se po-
hybuje pomoci hydraulického vdlce ve sm&ru kolmém k panelu
frézovaci jednotka. Tato jednotka jugosldvské vyroby je
pohdnéna ménilem umistdnym pod stolem. Na frézovaci

Jjednotce je upevnéna hadice centrdlniho odsdvdni.

9., FrEzovaci ndstrog

T . T ——" S - 2. - T ——

Po prostudovdni pot¥ebné literatury navrhuji pousit
k obrdbéni jednob¥itou frézu s Peznou Sdsti o délcé 50 mm.
Tyto frézy dle GSN 22 578C se u nds prestaly vyrdbdt a ani
v ostatnich zemich RVHP nejsou v této délce vyrdbény,
doporuduji zajistit dovoz t&chto frézek od firmy Stehle,
NSR, jednd se o ndsledujici typy a podty kusi:

~ Jjednob¥itd fréza 1905 HSS & 13 x 5C

/50 = délka Yezné dsti/

10 kust a 21,50 DM - pro obvodové panely
- jednobPitd fréza g 15 x 65
2 kusy a 27,50 DM - pro podlahové panely

- excentrické sklifidlo 2001 wvelikost &. 5
2 kusy a 45,-- DM

Timto jednordzovym dovozem se pokryji pozadavky
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do roku 199C. Ndstroje dovédZi PZ0 Merkuria, Praha 7,
Argentinskd 38 na zdkladé ndvrhu na dovoz potvrzeného
OSAN Prsha 5.

Celkova cena dovozu je cca 860,--Di.

9.1, POPIS NASTROJE VYSOKOOBRATKOVE FREZY

HIGH FREQUENCY COPYING ROUTERS
/Vysokoobrdtkové kopirovaci frézy/

General Rule /V3eobecnd pravidla/

Aby byl zajiStén &isty povrch frézovaného otvoru
p¥i vysokych rychlostech posuvu ndstroje do obrobku, je
nutné zvlastd u slabdich obrobkl udriovat vysokou obvodo-
vou rychlost britu, s malou tPeci plochou mezi nédstrojem
o materidlem. Po¥adovans vysokd rychlost obrdb&ni je do-
sahovdna vysokymi otdckami obrébdciho vietena s piimym
pohonem. T¥eni se eliminuje poufitim jednobFitovych noid,
na které neni vyvijen ani tlak, ani se nep¥ehPivaji
a v souvislosti s tim poZadavky na p¥ikon energie jsou
minimdlni. Takovéto vlastnosti jsou cenné i v pripadech,
kdy se pracuje s um&lymi hmotami, celuloidem, plexisklem
a podobnymi materidly.

NoZe nejsou podbrouseny, ogt¥i se pouze na Cele
b¥itu. Upinaci vietena /sk1ididla/ jsou navrzena pro
excentricky Udinek, a to tak, Ze no¥e jsou v nich upevné-
ny mimo osu otddeni sk1{didel. Excentricita sklididel je

predem stanovend a neménnd. Skl1ididla jsou chrdnéna pred
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nevyvdZenosti. KaZdé z nich md d&leni, s jehoZ pomocid
miZe byt kaZdy nli¥ nastaven do absolutnd presného obribé-
ciho dhlu. D&leni umoZnuje rovnds vyrovnavat ztrdty,
které se objevuji v prifezu no¥e v dtsledku opakovaného
p¥ebruSovdni. Proto nG% vidy dosdhne pivodniho priméru
obrdbéni. V disledku d8leni je rovnd% moZné serizovat

a nastavovat tento prim&r obrdbdni.

9.2, SCHEMA VYSOKOOBRATKOVEHO NASTROJE

/viz obr. 8. 2/
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10. ELEKTRICKE OVLADANT

Z davodd chlazeni Je ovldddni za¥izens rozdéleno
do dvou sk¥ini.

Prvni sk¥in - umistdna silovd &dst -~ ovldddnd
hydrauliky a odsdvdni, napojeni a Fizeni motord MEZOMATIC,
Systém MEZOMATIC Je pomalubé&iny stejnosmérny motor.

Jeho zdkladni parametry jsou:
= rozsah pracovnich otddek 0,2 ~ 500 min~]

= rozsah regulace 1 15C0

(1]

- presnost regulace I 1 ot. min™ Pro n = 10 - 50C
min~
* 6,05 ot. min~? do 16min™~1

V druhé sk¥ini je ¥idici systém za¥izeni NS 571,
Ridgicd systém NS 571 umo¥ni nahradnd programi pro opraco-
véni n&kolika druhd panell. Nahrdno bude opracovdani vSech
tvard otvord vietnd moznosti korekce rozméru ndstroje.

Tim se dosghne minimélnich dasovych ztrst pP¥i zm&né pane-
14+ Program je v paméti systému zdlohovdn po dobu 72 hodin.
Program je mo%né nahrst ruéné z paneld systému nebo jedno-
duSeji pomoei C¢teCky d&rné pdsky. U systému Je potiebs

Jednoduchou tpravoy zablokovat souPadnici z.,
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11. HYDRAULICKA VYZBROJ

Hydraulickd vyzbroj zarizeni bude vytvoYena ze zdroje
tlaku - malého hydraulického agregdtu BIHA 2 a dvou tla-
kovych obvodd.

Prvni tlakovy obvod ovladd posuv vdlce jednotky do
Pezu a zpét. Pri posuvu do Fezu je mozno nastavit dva pra-
covni posuvy PP1 a PP2 a velikost rychloposuvu vp¥ed.
Rychloposuv vzad je nenastavitelny.

Druhy tlakovy obvod ovladd pPitladné vdalce a je zde
moZno nastavit velikost tlaku hydraulického oleje do vdl-

ch a tak m&nit velikost délky valci.

12. TECHNICKE UDAJE

Max. délka frézovaného panelu 2500 mm
Max. 3i¥ka frézovaného panelu 120C mm
Max. tloudfka obvodového panelu 40mm

Max. tlouStka podlahového panelu 50 mm
Primé&r ndstroje 19C5 HSS 13 mm

- pro obvodové panely
Primér ndstroje 1905 HSS 15 mm

- pro podlahové panely

Délka Yezné &dsti ndstroje 50 mm
65 mm
Vyoseni ndstroje max. 3 mm
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P¥ikon frézovaci jednotky 2,2 kW
Prikon ménide 4,2 kW
Otdcky frézovaci jednotky 18000 n.min""

Pf¥ikon jednoho motoru pohonu

Sroubu 1,5 kw
P¥ikon motoru hydrauliky G, 75 kW
Celkovy prikon za¥izeni 7,95 kW
Max. délka zae¥rizeni 3700 mm
Mex. 3irka zaPizeni 306Cmm

Max. vy8ke zarizeni 160C mm

13. OBSLUHA zaLfzenf

NavrZenou progremovou frézku budou obsluhovat pri
opracovéni sendvidovych panell dva pracovnici, vzhledem
k rozdilnym rozm&rim paneld a hlavnd nédrokim na zamezeni
jejich poSkozeni p¥i manipulaci. Vkl4ddnd, vyjimdni
z pracovni plochy frézky a ukldddni do palet musi byt
provddéno s velkou opatrnosti. Oba pracovnici musi mit

kvalifikaci pot¥ebnou pro obsluhu NC stroji.

JednoUdelovou programovou frézku navrhuji zaradit
do prostoru dilny &. 207 - opracovdni panelll, kde se pa-

nely ddle zpracovdvaji.
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Vyp&néné panely z vypdnovaci dilny pFichdzeji po véa-
lecCkovém dopravaniku do dilny na opracovéni a dokonclovéni
panelui.

V prostoru nad dopravnikem Je t¥ipodlaZni regdl pro
uloZeni 12 palet, na kterych budou dozrdvat vyrobené pa-
nely asi 48 hodin. Po dozrdni se panely piendSeji k vlagt-
nimu zpracovdni. Podle technologického postupu se nejprve
ruéné odstrani vyteklsd péna z panelu oSkrabdnim vyronkd
pomoci upraveného pilniku. V dilnd dsou dvé frézky. Na jed-
né se provddi o¥iznuti panelu ne rozméry uvedené na vykre-
sech pomoci pily s tvrdokovem. Na druhé frézce se pilou
S tvrdokovem odstranuji tepelné mistky pro¥fznutim obvodo-
vého hlinikového profilu rdmu panelu o Si¥ce Yezu 5 mm
a hloubce, kterd je uvedena na vykresech paneld. Do takto
pripravenych paneld se na navrhované jednoudelové progra-
mové frézce frézuji tvarové otvory /otvory pro okna,
rGzné otvory pro vstupy a vyvody a otvory 4 18 mm pro
Srouby/.

Podle ndvodky se na jednotlivé druhy paneldl rozmisti
podloZky na JUS a zvoli se &islo programu. Panel se zalo-
Zi do frézky, upne se a provede se frézovdni otvord. Na
ru¢nich pracovistich se rozmd%{ a postupné ustavi spojky.
Podle otvortd ve spojkdch se vyvrieji otvory 4 4,1 mm
& spojky se pFinytuji podle jednotlivych ¥Pezt na vykre-
sové. dokumentaci. Také se pomoci epoxydového lepidla pro-
vede prilepeni Sroubdi do vyfrézovanych otvord £ 18 mm.

Dilna je nucend v&trdna minimdlnd 8 krit za hodinu, jsou
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odsavdny vypary lepent epoxydem a od strojh pri Fezdniy
vznikajici PUR prach, Skldddni z dopravniky & zakldddnd
do regdlu je provddsno ruénim vysokozdviZnym vozikem,
Ostatni manipulaci v diln& budeme provadét pomoeci jedno-
nosnikového je¥dby o nosnosti 2 tun,

Panely z vyp&novaci dilny p¥ichdzeji na specidlnich
paletdch naleato g odchdzeji z této dilny do mezisklady
hotovych paneld nastojato. Oproti pivodnimu ¥eSeny odpa-
déd z dilny uskladnén{ kovovych Sablon g Jejich manipula-
ce p¥i zakldddni do puvodniho stroje vietnd rudniho navr-
tani vS8ech otvord vrtdkem ¢ 3 mm. ZvEtsq 8e na pracovidti
manipuladéni prostor a zlepsi ge celkové prostredi dilny

odsdvanim.

14.1. scHEMA Dfiny 207 - OPRACOVANT PANELS
- NOvY NAVRH

/Viz obr,. Co 3/
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14.2. POPIS SCHEMA DfINY 207 - OPRACOVANT PANELS

1 - regdl vyp&nénych paneld

2 - ocisténi panell

3 - frézka na o¥iznuti paneld

4 - frézka na protiznuti tepelnych mistkd po obvodd
5 - JUS - frézovdni otvord do panelt

6 - umisténi panell p¥ed monti3{ v paletdch

7 - pracovisté montd¥e tepelnych mistki a lepeni

Sroubll epoxydem

8 - panely v paletdch pro montds tepelnych mistkd
& hotové panely p¥ed odesldnim do meziskladu

hotovych paneld

9 - mostovy je¥db - nosnost 2t
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15.1. NAVRZENY TECHNOLOGICKY POSTUP OBRABENT

oTvorB NA JUS

Technologicky postup: Panel piedni upraveny -

E. Vo 442-99925-510-1

operace: G50

pracovistés 207

profese: 053220

znéni operace: dle navodky roz-
mistit podloZky na stole
frézky a zvolit d&islo
programu
panel zaloZit do frézky
/orientovat dle vtokové-
ho otvoru/ a upnout
frézovat 24 otvord ¢ 18
a 1 otvor tvarovy
panel vyjmout a odloZit

4
AC min = 25,50 tarif 6
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16. KAPACITNI PrOPOGTY

- v e S > . e o e 2 . . s vt

Vzhledem k utajeni poltu vyrdbdngeh kust za rok mohu
provést pouze vypodet dspory Sasu na Jednoho vybraného
predstavitele, Vybrany p¥edstavitel obsahuje 18 druhd pa~-
neld, do kterych se na navrhnutém JUS frézuji otvory podle

uvedené tabulky:

® 107 otvorg ¢4 18 mm
1 otvor ¢ 28 mm
1 tvarovy otvor 500 x 500 mm
2 tvarové otvory # 248 mm
1 tvarovy otvor 620 x 808 mm
5 tvarovyich otvora g 168 mm
1 tvarovy otvor 19C x 255 mm

Pivodni kapacita zabizeni:
Soudet norem spotieby dasu 1 predstavitele podle
® pivodnich technologickych postupl je 447 minut.
P#1 dvaze 100 % Plnéni v¥konovyeh norem se za dvousménny

pProvoz obrobi paneld na 2,21 predstavitele.

Vypodet: das za qve smény = 990 minut

norma spot¥eby = 447 minut

990 : 447 = 2,21 predstavitele

Kapacita navrhovaného JUS:
Soudet norem spotfeby dasu 1 predstavitele podle

novych technologickych postupli je 166 minut,
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P#i dvaze 100 % plnéni vykonovych norem se zs dvousménny

provoz obrobi paneld na 5,96 predstavitele.

Vypodet: das za dvd smény = 99C minut
norma spot¥eby = 166 minut

990 : 166 = 5, 96 pFedstavitele

ZvySeni kapacity zavedenim JUS:
pivodni vykon = 2,21 predstavitele
. navrZzeny vykon = 5,96 pPedstavitele
zvySeni denni kepacity -
5,96 - 2,21 = 3,75 pfedstavitele, tj. zvysendi
kapacity na 268,6 %
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17. PREDBEZNA KALKULACE

S D S S D S D e e e s s v D W D s oty

Ndzev: JednoUdelové za¥izeni pro obrabéni otvors

Vv sendvicovych panelech

Termin zahdjeni wdkolu: 30. 9. 1987
Termin ukon&eni vyvoje: 16. 5. 1988

Termin ukondeni vyroby stroje: 30. 3. 1989

Kategorie prac. Polet hod Sazba
technici 350G 15,10
rezie st¥ediska tech. 100 % 15,1C
délnici 5150 15,4G
rezie stfediska d3l. 160 % 24,64

1. celkem vlastni prdce
2. primy materidl
3. kooperace externi
interni
4. ostatni p¥imé ndklady
5. Uplné vlastni ndklady /1 -4/
6. cena - celkové neinvestidng nédklady
Devizové kryti u polozky 2 z celkové Cdstky

/vieteno s p¥isluSenstvim + néstroje/
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52,8
52,8
79,3
126,8
311,7
360,0
63,7
50,0
20,0
805, 4
805, 4

70,0




18. EKONOMICKE ZHODNOCENT

ZaYazenim navrhnutého Jednoucelového za¥izeni na fré-
zovani otvord do sendvidovych panelt nové generace skpi-
Eovjch automobild do vyrobniho procesu v diln& &, 2C7 -
opracovani panely - dojde k Uspo¥e nejen na mzdovych néd-
kladech, ale i v oblasti, kterd dost dobre nejde vydislit.

PFi plvodnim obrdb&ni se nedal dostatednd odsdvat
prach z pény PUR. Toto odstranuje nové za¥izeni, kterd
odsdvéd vyfrézovany materisl velmi U¢innd, p¥imo v prosto-
ru pracovniho ndstroje. Tim dojde k znadnému zlep8eni
pracovniho prostredt.

Nezanedbatelné jsou Uspory vzniklé presnosti opraco-
védni vnit¥nich ploch otvord v8ech druhd s vyloudenim
poskozeni paneld v prostorech otvord a tim Jejich dplné
znehodnoceni,

PPi pivodnim obribéni se panel musel podle Sablon
tlacit do Pezu nastroje, co¥ bylo znaén& namshavé a u vel-
kych paneld to znamenalo obsluhu i &ty¥ pracovniki. V na-—
vrhované technologii obrdbdni otvord pouze dva pracovnici
vkladaji panel na stil JUS a Po opracovidni jej uklddaji
do palet a obsluhuji pouze NC techniku. Oba pracovnici
musi mit kvalifikaci k obsluze NC techniky.

Dalsdi dspora vznikg tim, Ze se nemusy Pro kazZdy druh
penell znadného sortimentu vyrédbét a poulivat Sablony na

pFedvrtdni otvord a velmi slozité vodicd sablony na opra-
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covdni tvarovych otvork v panelech. Zv&t3i se manipuladni
prostor pracovisté tim, Ze odpadne sklad t&chto Sablon
a jejich pravdépodobné pracné vyhleddvdni s eventudlni
moZnosti zdmény Sablon a tim i vyroby zmetkd.

Z uvedeného rozboru vyplyvd, Ze vyuZitim navrhova-
ného stroje dojde k rodni dspo¥e 2,6 pracovnika a tomu
odpovidajicich mzdovych ndkladd. Stroj mé kapacitni re-

zervu, kterd umoZnuje p¥ipadné zvySeni produkce.
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19. ZAVER DIPLOMOVE PRACE

Cilem diplomové prdce bylo navrZeni jednoudelového
frézovaciho stroje na zhotoveni tvarovych otvord do sen-
dvidovych paneld sk¥inovych karoserii v n. p. Karosa
HoXice.

Po prostudovdni odborné literatury a posouzeni mo¥-
nych FeSeni byla navrZena koncepce stroje s hydraulickymi
pohony. Pri reSeni bylo pouZito NC systému ¥izeni.

Parametry tohoto stroje ddvaji predpoklad podstat-
ného zvySeni produktivity prdce. M8lo by dojit k tspore
2 pracovniki a tim i souvisejicich mzdovych ndkladd.
Vzhledem k tomu, Ze uUdaje o pFedpoklddané rodni vyrobs
Jsou tajné, nelze uvést skutedné celkové Uspory. Z toho
divodu jsou vydisleny uspory na denni vyrobd ve dvou
sméndch p¥i pouZiti pivodni a nov& navriené technologie.
Dals8i moZné Uspory pracovniki a mzdovych prostFedkd mo-
® hou vzniknout zavedenim robotizace p¥i vkl4ddni paneld

do stroje, vyjmuti po obrdbéni a zaloZeni do palety.

Chtél bych touto cestou podékovat ing. Miroslavu
Martinkovi za pedlivé vedeni diplomové préce, ing. Milo-
slavu St&rbovi z n. p. Karosa Vysoké Myto a pracovnikim

Karosy Horice za poskytnuté konzultace.
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