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1. GvoD

Realizace perspektivnich c{1ld socialisticke spolednosti
ve sféle vyrobﬁi i nevyrobni je objektivn® podminéna vyraz-
nym rozvojem v&dy a techniky,jejim uplatnénim ve vSech oblas-
tech spolelenského Zivota.Rozhodujfcim &initelem rozvoje
spoledenské vyroby,a tim i vyZ&ftho stupné uspokojovdni pot-
Feb spoleénosti je rdst spoledenské produktivity préce.K je-
Jimu rdstu je zsdkladnim piredpokladem neustdlé a cilevédomé
uplatnovén! vidy a techniky v praxi.

Védeckotechnicky rozvoj se stévd rozhodujici{ oblast{ hos-
podérské politiky KSC a Je rozhodujfefm faktorem swuéasného
a zejména dlouhodobého rozvoje nadf ekonomiky.

Vyznam strojirenského odvadtvi pro rozvoj ndrodniho hospo-
darstvi v obdobfi let 1975 aZ 1990 Je patrny v podilu stroai-

renstvi v % na celkové primyslové vyrobé

Rok 1575 1980 19€5 1990

Podil v ¥# 28,3 29,17 31,1 32,3

Za téchto predpokladd ristu a pri stagnaci podtu pracovni-
kG se uvaZuje s ristem strojirenské vyroby v priftich dvace-
ti letech asi 3,5 ndsobek objemu vyroby z roku 197C.
Pldnovany rdst strojfrenské produkce miZeme zabezpelit jedi-
né rdstem produktivity préce,tzn. uplatnovénim progresivnich
technologif,zavddénim moderni a produktivnf vyrobni techniky
& vysokou urovni F{zeni a organizace préce ve strojirenstvy,

Velmi dGleZitym prostiedkem v tomto procesu se stdvé auto-
matizace vyrobnfiho procesu pieleviim proto,Ze kromé standar-
tizacetechnologie je v soudasné dobé& Jedinou cestou automa-
tizace obrébéni v kusovych,malosériovych a stfednd sériovych

vyrobdch.C{slicove rizenymi stroji lze dosdhnout vyrazného
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zvySeni produktivity prdce,ale na druhé strané si vynucuje v

vyrazné zdsahy do organizace a Pizeni,do pripravy vyroby.

2, HOSPODARSKY VYZNAM ZADANT

PoZadovany nsrust vyroby musi Fedit i k.p.TOS Varnsdorf.
Jednim z mo¥nych refent Je racionalizace technologie vyroby.
Za timto cilem se v podniku snazi o pirevod operaci z konvend-
nich stroja v koncetrovan&djs{ operace na NC strojich.T&ch jiz
Vv podniku nékolik pracuje.Jsouto &fslicové ¥izend vodorovné
vyvrtavalky a jedno obrdébdci centrum.Zatimco vodorovné vyvr-
tdvatky negjsou zdaleka 1007 vytiZendé, je obribiet centrum vy-
robné pretiZené.Z tohoto hlediska 8¢ v podniku snaZf o pPevod
vyroby nékterych vyrobkd z konvendnich strojd na NC stroje.
Jednim z t&chto vyrobka Je 1 vietenik W75 &.v. 0 08 03 0353.

Divody,které vedly podnik k tomuto rozhodnut{ jeAnékolik.
Pritom lze vlastnd vychdzet z ekonomického uplatnéni{ NC stro-
Jd ve vyrobd
1/ Rychlou prizp&sobivost NC strojd pfi piechodu na Jiny obro-
bek s moZnost{ sludovin{ operacf na jedno upnuti obrobku,

2/ Presné kapacitn{ plénovéni,které umoZnuje vyS81 vyuzitd
sménového &asového fondu.

3/ Plynulé odvéddnt vyrobkl,prifemns je dodrZena Jejich st£1ld
Jakost tim,%e je neovlihuje obsluha.

4/ VioZnost uplatnin{ vy881ich forem F{fzenit samocinnym podita-~
Eem. |

5/ Zkrédceni prdib&¥né doby vyroby.

6/ Pouzitim optimélnich Feznych podminek se zkrat{ strojnit
Easy.

7/ Vyrazné zvySent produktivity préce pri obvykle niZ&ich po-
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‘%adavefch na kvalitu obsluhy,z toho vyplyva dspora kvalifi-
kovanych pracovniki.

Krom& t&chto bodd je to Jedt& také z davodd snizent psychy-
cké a fyzické namahy pracovnikd obsluhy a zvyZuje se i kultdr-
ni droven vyrobniho procesu.Naproti tomu vzrostou néklady na
udZbu a opravy,nutno zavést nové funkce /programdtor,se¥izo-
val nédstroja/ atd.

Pri zdmén& zastaralého konvenénfho stroje Jinym,moderngj-
8im konvendnim strojem se v podstat& nem&n{ Princip jejich
ovlédéni,zpdisob technologické ptipravy vyroby,nutnost znal-
ného mnoZstvi p#ipravki.Pri zéméné& konven&niho stroje NC stro-
Jem se toto vSe od zékladd ménf.3fslicovi Fizené stroje,tim
Ze umoZnujf zavaddt automatizaci 4o malosériové a kusové vy~
roby se objektivng dostédvaji do rozporu i s konvenénim pri-
b&hem Jjinych podnikovych ¢innostf,vznikajfcich na ne jrizng js{
mistech podniku mimo vlastn{ technologicky provoz novych stro-
Jd.Okruh ekonomickych ndrokd a u&inksg NC strojd se tak oproti

strojim konven&nim znadnd roz8irujis.

2.1. CHARAKTFRISTIKA K.P. TOS VARNSDORF

2.1.1. Historie podniku

TST k.p. TOS Varnsdorf je zdvodem,ve kterdém se po Sedesdt let
vyrab&ji{ vodorovné vyvrtévadky.V tomto obdob{ prodé€lala tech-
nika znadny rozvoj,ktery ovlivnil i vyvo] obréb&cich strojd.
Tohoto vyvoje se vidy varnsdorfsky zavod zidatnoval,

Zavod vznikl v roce 190C,kdy Otto Petsche spole&né s Rober-
tem Kochem a Arno Plauertem zaloZili storjirensky zdvod ve

Varnsdorfu.Na podzim roku 1903 se stal Arno Plauert jejim je-
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jim Jjedinym majitelem a v lednu pojmenoval firmu svym Jménem
V této dob& byly v podniku vyrdb&ny jednoduché soustruhy a
parnf pumpy.Vzhledem k tomu,Ze obrédb&ci stroje zarulovaly
stdlej$i odbyt,byl vyrobni program rozdiren o vodorovné vy~
vrtdvadky,obréZelky a hoblovky.Ji% w roce 1920 za&inid firma
Plauert s vyvozem vodorovnych vyvrtdvadek do ciziny.Poddtkem
tficédtych let byla v podniku zavedena vyroba sklididel sys-
tému Schiitte a vyrobni program upraven tak,Ze bylo vyréb&no
8 typh vodorovnych vyvrtsvadek,nikolik typd hrotovych sou=-
struhi, frézek,vrtadek a ramovych pil.

Po osvobozen! (eskoslovenska Rudou armddou dochéz{ k reor-
ganizaci podniku,ktery se zam&¥uje vyhradnd na vyrobu vodo-
rovnych vyvrtévadek,Soudasné Jje podnik rozdirovin o slévérnu
Hille v kumburku a o firmu Renger v (eské Kamenici.Spojenim
téchto zdvodd vznikd n.p. TOS Varnsdorf.V roce 196(C se sludu-
Ji t¥i nejvétdi zévody ve Varnsdorfu : TOs Varnsdorf,Severo-
Ceské armatlirka a Unidovské strojirny v jeden podnik TOS.

V letech 1964 ~ 1965 byla dokondena vystavba modernich
objektl,aby zdvod mohl pln& vyuZit nashroméZdénych zkuSenos-

ti dvou generaci{ pri vyrob& nadich modernifch strojd.

2.1.2. Soulasnd charakteristika podniku

K.p. TOS Varnsdorf je vyznamnym &eskoslovenskym zdvodem
Uzce specializovanym na vyrobu vodorovnych vyvrtavadek stred-
n{ velikosti.Tento program je doplnén v proveozy GCeské Kameni-
ce vyrobou okruZnich pil,brusek a ostiidek.Po celou dobu své
existence vénuje mimofddnou pozornost technickému rozvoJji
svych v robkd,cilevddomé modernizaci & rozdireni své vyrobni
zédkladny.Vyvo] na¥ich obrdb&cich strojd je zami¥en na maxi-
mélni uspokojovéni potfeb nadich,ale piedeviim zahrani&nich
zékaznikl,kde Jjsou neustéle uplatnovény pozadavky na zvy3eni
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presnosti,vykonu a zjednodudeni obsluhy obrdb&cich strojd4,coZ

Jje Jednou z hlavnich cest pro zvydent produktivity préce.

3. sTAvAgfcf TECHNOLOGIE

V soucasné dob& se dokonlovaci operace &.14. vieteniku W75
provadi na konven&nich vodorovnych vyvrtdvadksdch W 100 pod-
le technologického postupu,ktery je uveden jako priloha &.1.
Pridokonlovaci operaci &.14. na vieteniku W75 Jje v mnoha
. pripadech nutno dodrZet presnou rozted kalibrickych d&r i sa-
motnou presnost a drsnost t&chto kalibrickych d&r v toleran-
ci,které se dé na t&chto konvendnich vodorovnych vyvrtévad-
kéch vzhledem k jejich fyzickému opmtrebeni t&%ko dosdhnout.
Z toho vyplyvd,Ze na téchto strojich musi pracovat zkueni
délnici,kterych je stdle nedostatek.

Na presnosti dokondovacich operaci jsou pak zdvislé néklady
na montédZni préce,které s rostouci nepifesnosti nedmdrn&
rostou,ale také hluCnost,Zivotnost a celkovd funkce stroje
tJ. predev8im presnost najizdéni.Tyto parametry jsou pak
'.‘ rozhodujici p¥i prodeji,ktery je p¥i dnedni sv&tové kokuren-
ci stdle obti{Zndjsd.

Spolu s poZadovanym nérustem vyroby,sniZenim podtu obrédbd-
cich strojd a vyrobnich dé€lnfikd,a z toho vyplyvajicf nutnost

zvySovéni produktivity prédce Jjsou toto jedny z pfi&in zmény

vyroby vreteniku W75.




4. NAVRH NOVE TECHNOLOGIE OBRABENT VRETENTKU W75

P¥i navrhovéni nové technologie,ve které se uvaiZuje s na=-
sazenim NC strojd,je nutno brét v dvahu vhodnost opracovava-
nych prvkd na daném NC stroji tJj. drsnost povrchl,presnost
roztedi a presnost dér.

Drsnost obrdbénych ploch se pohybuje u vyvrtdvéni v rozmezi
1,6 - 12,5 ,u frézovani a zarovnévéni v rozmezi 3,2 - 12,5 .
P¥esnost roztedi{ se pohybuje v rozmezi :0,02 - i0,1 .Presnost
kalibrickych dér Jje H7 a J6.

Ddle Jje také nutno brdt v uvahu podet vyrébé&nych kusl za rok,
‘ ktery &ini v soufasné dob& 13 dédvek po 10 kusech,to Jje 130
kusd rodn&.Tento podet se bude v pFi3tich letech zvySovat.
Nov& navrhovand technologie vychdzi ze stidvajici vykresové
dokumentace a z ndsledujicich poZadavkd zdvodu:

a/ s ndrustem vyroby Jje nutno zvyS8it produktivitu préce

b/ sniZeni podtu obrdéb&cich strojd

¢/ sniZeni podtu vyrobnich délnikd

d/ sniZeni podilu manipulace a mezioperadni dopravy

e/ zvy8eni kvality préce pri sniZenif pracnosti

f/ meximdlni vytiZeni NC strojd instalovanych v podniku

g/ zvy8eni kultury,hygieny a bezpelnosti préce

4.1. VOLBA NC STROJE

P*i volb& NC stroje je notno vychdzet z tvaru obrobku a
z poZadavkd podniku o maximdélni vytfiZeni horizontdlnich vy-
vrtdvadek Pizenych &islicové,které Jjsou v podniku instalové-
ny : WHQ 9, DIXI, WHN 11, WHN SA, WHN 9B.
Obréb&ci centrum WHQ 9 nelze pouzit z ddvodu vyrobniho pre-

t{¥enf a z nutnosti,Ze pii obrdbéni je nutno nfkolika rul-
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nich zédsahl,z &ehoZ vyplyva,Ze obrébéci centrum by zde nepl-
nilo svi] uddel.,PFi vyb&ru z dal&ich NC strojd jsem porovné-
val zdkladni technické parametry Jjednotlivych stroJd:

- maximédlni rozmér obrobku

- velikost upinaci plochy stolu

- pohyby v oséch X,Y,Z

- mo%nost otd&eni stolu

- vzdédlenost &ela vrietena od osy stolu

- rozsah otddek a posuvi

- vykon a celkovy prikon stroje
. - rozméry stroje
Po srovnédni zdkladnich parametrd a moZnosti obrdb&ni na jed-
notlivych NC strojich nejlépe vyhovuje danym poZadavkdm ho-
rizontélni vyvrtdvalka WHN 9B s ridicim systémem NS 361.

- v8echny operace Jje moZno zaradit na tento stroj

-~ velikost obrobku odpovidd moZnostem stroje

- rozsah otédek a posuvl Je dostatelny

- vykon stroje je umérny k navrhovanym operacim

- rozméry stroje Jsou relativné malé
‘ Vodorovngd vyvrtdvalka WHN 9B je urdéena pro presné souradnico-
vé vrtdni,vyvrtévéni,fezéni zdvitd a frézovini stfednd velkych
obrobki.Je to stroj s ruéni vyménou ndstroji.Stroj Jje vyba-
ven ¥i{dfcim systémem NS 361,ktery umoZnuje:

- P{izenf ve trech oséch X,Y,Z

-~ absolutni i prirustkové programovéni /zakl.jedn. C,01/

- 42 korekci 4 nebo 1 néstroje

- podprogrami pro fizeni pevnych cykld

- obvody pro hlidéni plejezdd

- P{zeni dojezdd ve zpomalovacich bodech




obr. 4.,1.-1.

Hlavni technické uddaje stroje WHN 9B :

prémér pracovniho vietena 90mm
kuZelové dutina ISO 40
upinaeci plocha stolu 1000x12C0mm
maximélni zatiZeni stolu 300Ckg
podélné prestaveni stolu /Z/ 1000mm

" ~ pri&né prestaveni stolu /X/ 1250mm
svisly pohyb vieteniku /Y/ 9COmm
vysuv pracovniho vietena 680mm

vzddlenost osy vretena od plochy stolu 0-9CCmm

- vykon el.motoru pro pohon vietena 20kwW
posuvy vS8ech skupin 2-32C00mm/min
rychloposuv vech skupin 3200mm/MIN
rozsah otéd&ek pracovniho vietena 9-112011[11:1"1
celkovy prikon stroje 32kVA
rozméry:délka x Sitka x vyska 4680x23C0x2690mm
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4.2. NAVRH ORGANIZACE FRACOVISTE

Uspor#4ddni pracoviité,al ji% se jednd o strojni nebo rud-
ni pracovidtd,kontrolnl stanovist& nebo o prostorové spojeni
mezi nimi,mus{ vychdzet z pohybu souddsti a obsluhy.

Pri organizaci pracovigté Je treba zachovavat urdité vzddle-
nosti mezi Jjednotlivymi stroji,mezi strojem a sténami,sloupy
a dopravni cestou.Tyto vzdélenosti,zévislé na bezpelnosti
préce a podminkéch bezpelné obsluhy majl co nejmengi,aby se
zbyte&né€ nezvé&t3ovala plocha provozu.

Déle mé velky vliv na organizaci pracovi3té& materidlovy tok.
‘ DlleZité Jje odkud kam materidl postupuje a v Jjakém mnoZstvi.
Musi néds zajfmat i prostorové struktura dilny,kde jednotlivé
vyrobni zarfizenf{ Jjsou mezi sobou navzdjem v disledku materi-
édlového toku prostorové vazéna.

DileZité Je i uspordédéni pracovisté& vzhledem k dopravni ces-
té tj. vzddlenosti stroje od dopravni cesty i udhlu,ktery svi-
ré hlavnl osa stroje s dopravni cestou.Jde predeviim o navé-
zeni souddsti,zabrénéni zraneéni od sousednfho stroje i o
vyuziti prirozeného svétla.

Z té&chto pozadavkld Jsem vychézel pri névrhu pracovidté,ktery
. Je na obr. 4.2.-1.

1/ stroj

2/ Pidici systém

3/ elektrické instalace

4/ zdésobnik néstrojd

5/ pracovni stdl pro sefizovdni ndstrojd

6/ skiin pro nepou?ité ndstroje

7/ sk¥in na upinaci pripravky

8/ skrin pro uschovu m&fidel a vykresové dokumentace

9/ sklad vyhrubovanych i hotovych obrobkd
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10/ misto pro o¢iZt3nf a kontrolu obrobku
11/ dopravni cesta
12/ jetéb

obr.4.2.-1,
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5. TECHNOLOGICKA PRIPRAVA PRO NC STROJ

Vysledkem technologické pripravy je vypracovant programu,
podle néhoZ se pak ¥{dfi obrébé&nf vech prvkd na obrobku.Pro-
1o je nutno tuto &&st zpracovat velmi podrobnég.
Technologickou piipravu pro NC stroj WHN 9B pro obribin{ vie-
tenfku W75 jsem rozd&lil do t&chto di1&ich &innostf:

a/ VyreZeni upnuti{ obrobku vzhledem k préci na NC stroji

b/ Volba ndstrojd pro obrébint Jednotlivych prvkd

¢/ Sestaveni po¥adi obrébdni Jjednotlivych prvka s priraze-~
nim nédstrojd a Feznych podminek

. d/ Vypolet souradnicovych bodd

e/ Vypracovéni progremovych listd

£/ Zhotoveni d&rné pésky a jej{ odlad&ni na NC stroji

g/ Ur&enfi jednotkového a davkového asu

5.1. VYRESENT UPNUTT OBROBKU

Vyfe&eni upnuti obrobku je velmi ddleZzity faktor pri obra-
béni souldstf na &fslicové rizenych strojich.Upfnacf souddsti
Jje nutno volit tak,aby bylo moZno obrobit poZadované prvky
na obrobku ve v8ech sm&rech pii zarudené presnosti.Krom& to-
ho se podle upnutf souddsti a podle poloh dorazovych ploch
po¢itaji soufadnice,kterd udévaji polohu jednotlivych prvka.
DréZka 3$-12 ve sméru "C" a dfra £26,5 ve sméru "D" le%i 40mm
od bolni stény vieteniku,kters je technologickou zékladnou,
coZ neumoZnuje tyto dva prvky obrobit na jedno upnut{ spolu
s ostatnimi.Aby toto bylo moZné Je nutno vietenfk poloZit na
dvé brouSené 1li%ty.Druhou technologickou zékladnou je vodfef
plocha.TA se dotykd dvou dorazi,na které je tladena pomocd

upinacf desky a tak je vymezena roloha vietoniku v ose 7.
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Ke stolu Je vietenik pripevnén z Jedné

4 KOM OM 315 03.
0br.5.1 0-1 3

Poloha v ose X se nastavi tak,Ze se vietenik upne zhruba
175mm od okraje stolu dle obr.5.1.-1.PFesnd poloha vieteniku
se nastavi pomoci kontrolnfho trnu,kterym se najede na osu XI",

a na anulaénim prepinadi se nastavi souradnice osy XI".

upinek SN 24 36 55 a z druhé strany pomoci upinky é.v.

strany pomoci dvou

[

¢ - 5

580

AN
RN

N

295

855

b A
8

\—

K presnédmu ustaveni vreteniku na stole

1/ 2x 1lista &.v. 4 KOM OM 315
2/ 2x doraz .v. 4 KOM OM 315
3/ 2x Sroub M20x150 gsN 02 11
4/ 2x upinka 23x160 GSN 24 36

5/ 2x &roub M20x140 GSN €2 11

stroje Jje tedy potleba:
04
01
43
55
73




6/ 1x upinka g.v. 4 KOM OM 315 03

7/ 1x Sroub M20x250 ESN 02 11 73
8/ 1x upfnac{ deska &.v. 4KOM OM 315 02
9/ 1x Zroub M20x80 SN 02 11 73
10/ 5x T kameny M20 8sN 02 1y 29
11/ 3% matice M20 CSN 24 35 30

5.2. VOLBA OBRABECfCH NASTROJU

Na €islicivé Fizené vodorovné vyvrtéavatce WHN 9B je moZno
vrtat,vyvrtévat,hrubovat a vystrufovat otvory,tezat zavity a
frézovat.Pro obrédb&ni té&chto prvkd lze pouZit ndstrojd norma-
lizovanych nebo v pi#ipadsd potreby se miZe pouZit niradi spe-
ciédlni.Ndstroje se vym&nujf ruiné,upindni je hydraulické po-
moci bajonetového zdmku a kuelové dutiny v¥etena.

Pri volb& nédstrojd jsem spclupracoval s oddélenim pro progra-
movédni NC strojd k.p. TOS Varnsdorf.POu$itd néstroje Jsou
obsaZeny v gatalogu néradi pro vodorovné vyvrtavadky OSAN s
upinacim kuZelem ISO 40,v podnikové norm& TOS Varnsdorf

NFN 098-101,a v katalogu néfadi ESN Fezné nédstroje.V piipads
nenormalizovanych nédstrojd je nutno pouzit ndstroje specidélni,
které Jjsem nakreslil do tabulky 5.2.-2.Ndstroje jsou nakresle-
ny pouze s rozmeéry,které je nutno p¥*i vyrobs dodrZet,aby by-
lo moZno dané prvky obrobit.

Vybrané néstroje Jjsem sefadil do néstrojové sestav, pro obré-
béni.Ndstroje jsou sefazeny po sobs podle pouZitf p¥*i obré-
béni.Ndstrojové sestava je uvedena v tabulce 5.2.=1,
Pozn.:Pro rezdni{ zdvitd bude pouZit pristroj GB 3 s nastavi-

telnou bezpednostni spojkou a s pruznym osovym vyrovnénim.
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tabulka 5,2.-2.
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5.3. POSTUP PRI OBRABENT A VOLBA BEZNYCH PODMENEK

Dalsf{ &innosti po vyPedeni upnutf obrobku a po volbé& ndst-
rojd pro obrébdni Jjednotlivych prvkd je ur&eni Feznych podmf{-
nek pro jednotlivé ndstroje a postupu pri obrébdnf.P¥i steno-
vovéni Feznych podmfnek je nutno vychdzet z prim&rné jakosti
a odchylek m&r smérem k hor&imu,aby nevzniklo nebezped{ po3-
kozenf néstroje nebo stroje.P#i volb& Teznych podminek jsem
vychédzel z doporuenych hodnot vyrobce a z hodnot udédvanych
ve strojnickych tabulkdch,Tyto hodnoty jsou u jednotlivych

druhd nméstrojd :
1

™ : v =20- 35 m.min" s = 0,23 mm.ot™
VTh : v = 60 - 70 m.min™! s = 0,14 mu,ot™!
VIV : v = 70 ~ 88 m.min~ s = 0,07 mm.ot™
Vr vV =15 = 20 momin~ s =0,1 - 0,4 mm,ot™
Vh v = 18 m.min~! s = 0,1 - 0,4 mm.ot™!
Vs v = 5 mmin”! s =0,5~ 3,0 mm.ot™!

- 25 -




1

v v 8 - 15 m.min_

1 1

i

Fr : v =18 = 40 m.min" 8 = 0,15 - 0,35 mm.ot”

P¥i sestavovdni postupového listu Je treba postupovat tak,

aby jednotlivé ukony byly Fazeny za sebou s minimélnimi ca-
sovymi ztrdtami.Proto je nutno danym néstrojem obrobit v&ech-
ny prvky dané strany s maximélnim vyuZitim automatického
cyklu,

Ekonomicky dopad neoptimdélniho rozd&leni operace do skupin
dkond a pak na Udkony Je znadny.Proto je nutno tyto udkony opti-
mélné volit a seladit.

Po konzulteci s pracovniky z odd&leni pro programovéni v

k.p. TOS Varnsdorf jsem vybral ze &ty¥ variant pracovniho pos-
tupu variantu,kterd je uvedena v tabulce 5.3.-1.,jako nej-
optimdlné&jsi,

Tyto &tyri varianty jsem porovnéval z hlediska podtu vymén
néstrojl,z podtu zmdn sméru v osdch X,Y,Z,z poltu Fazeni
ot4%ek a posuvli a z délky drdhy,kteréu urazi vieteno s néstro-
jem b&hem celého pracovniho cyklu.

7 ddvodu velké rozséhlosti programu neni{ moZné ostatni varian-

ty uvést.
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5.4. VIPOCET SOURADNICOVYCH BODY

Prfed vlastnim vypoltem sourfadnicovych bodd je nutno si ujas-

nit polohu ploch,na které se bude vretenik dordZet vzhledem
k osdm stolu.Teprve potom je moZno vypracovat podklady pro se-
*f{zeni Jednotlivych souradnic.Tomuto serizeni soufradnic pied
vlastnim obréb&nim odpovidd souradnicové soustava stroje,kte-
ré¢ je uréena pevnym vstaZnym bodem na stroji.
Seff{zeni soufadnic Jje na obr.&.5.4.-1.,5.4.-2.,5.4.-3.
Pro souradnicovou soustavu stroje platf :

X=0,kdyZz osa stolu je 385mm vlevo od osy vietcna

Y=0,kdyZ Jje stred vretena 75mm nad li3tou &.v.4 KOM OM 315 04
2=0,kdyZ Jje Celo vietena &€65mm od osy stolu

Sefizeni{ soufadnice X :

Pomoci kontrolnfho trnu g50/1=250 a pomoci indikdtorovych
hodinek se najede st¥ed otdfeni stolu a na anuladnim prep#-
nadi se nastavi soufadnice X=0385CC.

Obr¢5040-1 .
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' 180
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SePizeni souPadnice Y :

Pomoci kontrolnfho trnu £50/1=250 a kocové mérky 1=50 najet
na 1i%tu &.v. 4 KOM OM 315 04 a na anuladnim prepinali nas-

tavit soufadnici Y=0CT75CO.

obr.5.4.-2.

250

Ser{zeni soutadnice 7 :

Pomoci kontrolniho trnu g506/1=250 a koncové mérky 1=400 na-

jet k dorazu na stole a na anuladnim prepinaci nastavit

sourtadnici Z=0S50(0

ObI‘. 504.-30

250 400

] : YL




P¥i vypoltu soufadnicovych bodd Jje vyhodné,bez ohledu na
skutedny pohyb soufradnic,si predstavit vreteno jako jediny
pohybu;iici se element stroje.
Souradnice jednotlivych bodl je tieba vypoditat piedem a zaz-
namenat do soufadnicovych listd.Progrémator pak nemusf slé-
dovat dréhu nédstroje.Zvladtni pozornost Jje tPeba vinovat
urdeni souffadnice Z,protoZe pri obr#ib&ni prvanfiho kusu zna-
menaj{ nepresnosti v této sour:dnici nepredvidané kolize.
Hodnotu soufadnice 7 je tfeba pri najiZd&ni rychloposuvem
zvet8it o 3-5mm podle kvality polotovaru nebo pFedchoziho
obrobeni.Urdeni souradnice Z vyplyvd z obr.5.4.-4,.Je zFejmé,
Ze hodnota S miZe nabyvat Jak kladnych tak zépornych hodnot,
které zdvisi na poloze obréab&ného prvku vzhledem k ose stolu.
obr.5.4.-4.

r 3

. Sy~ vzdélenost st&ny od

osy stolu

) Lv- délka n&éstroje

Xv- vzdélenest dela vietena

LLLLLLLLLIL L 22242221 7 od osy stlu pri postaveni

Z2=002000/1365mm/

- +
- / Zy= Xy= Ly Sy

W

Konelné souiadnice u nédstrojld s osovym pohybem se vypoditd

z hodnoty Z,a hloubky obr&bini H,: ZH = Z,* H,.

Tyto hodnoty Jjsem zaznamenal spolu se vzdélenosti stén od osy,
délkami néstrojd a soufadnicemi Jednotlivyeh prvkd do

tab.504“'1 .
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tabulka 5.4.-1.

Prvek |Naéstroj| L, | %, | ¥ sy Zziggj“ H, |[ZHRZHH,
#g88HT | TV85 02400C| 017067| 04120010268CC [0857CC [C018C0 [087500

VTh87,8] 016000 093700 [001800 095500

VTv88HT7| 016000 093700 1001300 {095500
£9,8 Vr9,8 |022000f 006467 087700 [0016CC |0893C0
49,8 Vr9,8 |022000| 039650 087700 |2C1100 {ce8800
821 Zh21 02C000 £9700 [C001C0 [029800
16,5 |zh16,5 | 0230C0| 00646’ 086700 000600 087300
g10H7 | Vs10HT | 020000 08970¢C [001600 1091300
g10H7 | Vs10HT | 020000] 039650 0897C0 [0C1100 |C902C0
18,5 | Vr18,5 | 020000 032000 089700 [00140C |C91100
828 7h28 025CC0 0847CC [000600 |085300
M20x1,5| M20x1,5| 0300C0 079700 001400 {81100
g60HT | TV56 02500¢| 053000 0R4700 [022CC0 {0867CO

VTh59,8| 016000 09370C [c02000 {09570C

VIv60HT| 016000 C9370C [002000 |095700
862 VTh62 |025CC0 08470C [CO5CCC [0897CC
#32 Fr32 0220C¢C 018500 [096C0C |00C300 {6963C0
219 Vri9 029003] 048000 -026800 [08CT0C [CO28CC |0835C0
$19 Vri19 029000| 060537 042779 08070C [003800 {084700
819 Vr19 029000 051300 012500 02C70C |004800 |C855C0
819 Vri9 029000| 020500 022400 080700 |007500 [0882C0
$19,8 | Vh19,8 | 028000 081700 |0C75C0 [089200
19,8 | Vvh19,8 | 028000] 051300 012500 081700 004800 {086500
19,8 | Vvh19,8 | 028000| 060537 042779 08170C [60380C 085500
19,8 | Vh19,8 | 028000 048000] 041200 081700 [002800 [084500
g20H7 | Vs20HT | 028000 081700 |CC2800 084500
g20H7 | Vs20HT | 028000| 060537 042779 P817C0 |003800 [085500
g20HT7 | Vs20HT | 028C00| 051300 C12500 021700 [004800 086500
g20HT7 | Vs20HT | 028000| 02050C0| 022400 81700 [007500 (089200
z 81,1 | ZN+,1 |0400¢CC £687C0 |005020 074720
z 81,1 | ZN1,1 | 040000| 051300 012500 P68T00 (002420 [072120
g30H7 | VTh29,8|C09C0C| 060537 042779 CO70C 001100 1101800

VTv30HT[ 009000 0070C j001100 101800
g62 TV62 022C00[ 061200| 022500 87700 (001100 |088800C
862 TV62 022000 012500 87700 L£0110C [028800
64,8 | VTh64,8| 020000 897C0 [£C1100 [09C800
64,8 | VTh64,8| 020000 022500 89700 [0C1100 090800
g65H7 | VTvE5HT| 020000 89700 101100 j0908C0O
g6SHT | VTv65H7| 020000 012500 89700 L£01100 90800
$26,5 | VR26,5 |C35000] 066900 03400C 74700 £02200 P76900
#26,5 | Vr26,5 |035000/ 0125C0[ 62240¢C 747C0 pC2200 D74900
29,8 | VTh29,8|0090C0 007CO pC22C0 p029C0
629,8 | VTh29,8{009000| 06690C| 034000 0C700 p02200 62900
34,5 |VTh34,5/012500 97200 P022C0 [99400
834,5 |VTh34,5|0125C0}012500{ 022400 97200 P02200 Pg940¢
46,5 |7h46,5 |023000 867CC POOSCC P87200
46,5 |2Zh46,5 [023000| 066900 034000 8470C PO050C P87200C
M36x1,5|M36x1,5]|030000C 797C0 PC2200 P81900
M36x1,5[M36x1,5[030C00| 012500{ 022400 79700 D02200 £8190C
g18H7 |Vri17 018000 038135 91700 $02000 (93700

vhi17,8 018000 91700 $02000 $93700

Vs18H7 |C18000 91700 pC200C 93700
856 TVS6 025000] CC7015] 031300 £4700 £011C0 P85800
g82 ON82 030000C ~ 7970C 06300 P8000O
#130H7 [TV126 [014000| 027500 0265C0C g57¢C £0110C £8670C

Vhri29,8010000 9970C £0110C {00800

Vhs130HT015000 S470C §01100 $95800
8156 VhU80 |0200C0 8970C $0030C $90C00
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Prvek |Néstroj Ly Xy Y, Sy | =LES, Hy EHFzfH,
g1 31 VTni31 |022000 08770C[ 007500 095200
£196 VhU8C  |02000C [0170671041200 0897C0| cCC30C| 090000
18251 VhU80  |020000{053000 089700 060300} 09000¢C| !
4140 VhU80 {£20000[c6120C|012500 089700[ C0C300| 090000 :
£140 VhUg80  [020000 022500 0897C0| 0CC300| 092000 !
#20 Vr20 023000 |069280|030C00 [-C18530| 095C0C| 002000| 097000
V1847 TV47 025000 [066000]048205 ¢93000] 003500| 0965¢0
g47 TV47 025000 |048CC0| 041200 093000| 004500} 097500
49,8 |VTh49,8 012500 105500[ C04500| 110000
:1449,8 |VTh49,8|0125C0 [066G00[048205 105500[ 00350¢C| 109000
g5CH7 |[VTv5CHT [C12500 1055C0| 003500] 109C00
g50H7 |VTv5CHT [01250C (048000041200 1055C0| 045001 110000
£58 VTh58 [01600¢C 102000f C0030%| 102300
1825 Fr25 018000 |0400CC 100000| 00030¢| 100300
[|480J6 |TV76 024000]02150C -005020[1¢750C) C02500, 110000
| VTh79,8 |020000 111520 0025CC| 114000
% VTv80J6 |0200CC 111500{ 00250C| 114C0C|?
14100 ON100  [025000 10750¢[ 000000 107500
t152HT | TV49 050000 +019500{106000| 0C500C| 111000
; VTh51,8 [050000 106000| 005500} 111000
i VTv52HT7 [05000C 106000| 005500} 1110C0
166236 [TV59 050000 106000/ 062400{ 108400
o VTh61,8 050000 10600C| €024C0| 108400
iy VTv62J6 |[050000 10600C| 00240C| 10840¢
‘1824 Vr24 026000012500/ 038135|-005100| 105400} 0025¢0| 107900
| 1624 Vr24 026000[003800]| 043400|=018500|092000] 0018CC} 093800
i|#24,8 |vh24,8 |0260G0 092C00| 001800} 09380C
i[424,8 |vn24,8 [026000]012500]|038135|-0051C0|105400| ¢0250C] 107900
go5H7 |Vs25H7 [026000 1054C0| 0625C0[ 10790C
;523H7 Vs25H7 |026000|00380C|0434C0|=018500]|092000| 00180¢C| ¢938C0(}
(1819, vri9 043000 -002300]/091200] 00400C| 095200];
819, Vri9 043000]/01185C| 052800 091200{ 004000 095200
19,8 |Vh19,8 [043000 091200| 004000 09520¢C]:
19,8 |Vvh19,8 |043000|0038c0| 043400 091200| C04000} 095200]:
g20H7 |Vs20H7 |043000 091200| 0C4000| 095200
g20HT |Vs20HT7 |043000]011850] 052800 0912C0| 004000( 095200
z 81,1 [ZN1,1  |040000 -018500| c7200C| 017110[ 095110
3 1,1 [ZN1,1 |040C00|00380C| 043400 078000} C17110{ 095110
845 OH45  [030000 0880CC| 020200 108200
845 OH45 030000{C11850| 0528C¢ 088CC0| 02020C| 108200
g24H7 |Vr22 ©32000]0226CC -014800{0897CC| 002200[ 092600
- VTh23,8/009000 112700| 00290C| 115600
f VTv24H7|009000 112700] 002900/ 115620
855 OHS55 014000 -018500]/104000{ 003750| 107700
z £1,3 |ZN1,3 [020000 09800C| 004595{ 102595
g18HT | Vr17 035000 ~-002500[0990CC} C03000|1020C0
‘ Vh17,8 |035000 09900¢{ €0300C[1020C0
Vs18HT7 |035000 099C00} 00300C| 102000
845 OH45 026000 -018500/0920CC| 01600C| 108000
{819 vr19 €290c0[01880¢| 0 -014900|092600{ 004000| 096600}:
(1819 Vri19 029C00PC1470C| 043400 09260C| 0C400C| 096600]:
©19 Vrig 029000 008000 C2650C| ~C18550|0€90C0| 0C30C0| 092000}:
11619,8 |Vh19,8 1028000 09CCCC| 60300C| 093C00):
(1419,8 |Vh19,8 |028000|014700] 043400/=014900]093600}004C0C|097600]:
$19,8 |Vh19,8 |C28000{018800| 052800 093600| 60400C| c976C0}!
Hg20H7 | Vs20HT7 | 028000 093600[ C04C00| 097600
|#20H7 |[Vs20H7 [028000{014700| 0434C0 0936C0| C0400C| 09760C|:
620H7 | Vs20H7 |028000]008CC0| 026500|-018500{090000[ 6030C0|C93C00];
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tabulka 504."1 e

. 2713654 _
Prvek | Néstroj| L, X, Y, Sy Zkgﬁ/ K, [ZHFZ#H,
g20H7 |Vr19  |o5c000 +021300f 107800| 002800 110600
vh19,8 [050000 107800| 002800 110600
Vs20HT 050000 107800 002800| 110600
626,5 |vr26,5 [035000|007015]|031300|-018500] 083cce| 001800 084800
26,5 |Vr26,5 |035000|060537| 042779 083000| 001800 084800
429,8 |VTh29,8[009000 105000| 001800| 110800
25,8 | VTh29,8|005C00| 007015031300 109000| 0618c0| 110809
43CH7 | VIv30H7|009000 105000 001800| 110800
A30H7 | VTV30HT|009000|060537| 042779 109cc0 001800| 110800
d1a. |vria  |019000044400] 030300 099000 063500| 112500
414 vrid  |019000| 038260 095000| C03500| 112500
414 ve1d  |o01900c|0320¢¢C 099000| 003500/ 112500
M16 M16 030000 08E000| €022C0| £90200
M16 M16 030¢00|03820¢ 088060 002200| 050200
M16 416 030000024400 08200¢| 002200| 090200
630H7 |Vr28  |050000|007015| 031300001000 0855¢¢0| 002500| 088000
Vh29,8 [050000 08550¢| C025¢0| 08800C
Vs30H7 |050000 085500| 002500| C8860C
820H7 |Vr19  |050000 +021300) 107800 002800| 110600
vh19,8 |050000 1C7€00| 002800| 110600
Vs20H7 |0500C0 107826| ©028C0| 110600
462 VTh62 |025000(012500| 038135|-018500|093000| 004500] ¢97500
z 81,1 [2ZN1,1 [040000 078000| 032010| 110010
z §1,1 |ZN1,1 |040000]|014700| 043400 078000| 006800| 084800
z ¥1,1 |ZN1,1 |0400C0| 018800 05280C 078000| 00680C| 024800
455 OH55  |015000 103000| 0¢370¢| 106700
455 OH55  [015000|014700| 043400 1030C0| 003700| 106700
420 Fr20  [018000 100000 000200 100200
410 vr10  |021000|043455| 034500|-035000|08050¢| coa800| 084200
45 Vrs 023000 -030700| 082800 001700 084500
26,5 |Vr26,5 |035000| 064500 058000|-C38500|0630¢0| c20000| 0£3000
26,5 | vr26,5 |035000| 062200 004500 063000} 020000 08300¢
624 vr24’ " 043000 018502 07500¢| 022000 103000
424 vr24  |043000|064500| 058000 075C00{ 028000 103000
624,8 | Vh24,8 |04300C 075000| 028600{ 103000
$24,8 | vh24,8 |043000|062200| 004500 07500¢| 028000| 103000
62507 | Vs25HT |043000 075000} 028660| 103000
625HT | Vs25HT |043000 064500 05800 075000{ 028000| 103€00
427,8 | vTh27,8|/00900¢ -038500089¢0¢| 00300¢| 092000
27,8 | VTh27,8/0090G0| 062206 004500 089000 003000 052000
42807 | VTv28hT|009000 0890CC| 003000 092000
42807 | VTv28HT|009000( 064500 058000 08900C| 0030C0| 082000
518 Fri8  |20000|024000 029800 [ c86700| 003200{ 050900
626,5 |vr26,5 [035000]0158000125¢c0]-023500|0780C0[ 002000 | 080000
626,5 |vr26,5 (035000 022500|-024000 [077500| 0C2500] C8C00C
629,8 |vrn2%,8{0090c0 10350¢| 002500106000
29,8 |VTh29,8/00900C 012500|=C23500 [102000|0C260C| 106000
43087 | VTv30H7]009000 104000|002000|106C00
g30H7 | VTv30HT7|009000 022500(-024000 103500 002500|106¢00
gi12  |OoH112  |012000 100500|06156010206¢
g112  |om112  |o120¢0 ¢12500[-023500{101C0C| 001000 | 102000
45 Zh45 010000 10300¢|00060¢| 103600
62007 [vr13  |029000|063000| 05280¢ (84000 005000{ 083000
vh19,8 |028000 085000|€05000|050000
Vs20H7 |02800C 085000 005CC0|09060C
645 OH45  |03000C 08300C | 005000 | 0538000
425 VTh?3,8|00900C 10400C|€20500]104500
vTh25 |009CCC 1040C0| 000500104500




tabulka 5.4.-1 .

Prvek | Néstroj| Ly X,, Y, Sy ZV_"I%%E‘ H, |ZHFZAH,
g25HT |Vr24 026000|0516C0]037700[-C24C00| 086500 004000} 09050¢C

Vh24,8 |026000 086500f 00400C| 90500

Vs25H7 [026000 08650C| 0040G0| L9C50C
$22 Vre2 032000 -(1200C] 092500[ 002800 095300
814 Vri4 €35000 -009200| 0923¢C| 02600 0949CC
M16 M15 035000 0y23C¢C| 602600 094900
856 TV56 025000{0555C0(C33100[-024C20| 08750Ct 004700 092200
856 TV56 0250CC 0250CC 08750C| 004700| 09220¢C
$60 VTh6C |016000 096500] 00470C| 101200
860 VTh60 |C160C0 033100 0965CC| C047CC| 1C012CC
849 TV49 025000 -0142300]|08720C| €030¢0] 10C20¢C
849 TV49 ¢25000 025000 097200] 0030C0] 1CC200
51,8 |VTh51,8|0160C00 106200{ 003000] 109200
g51,8 |VTh51,8|C16000 033100 106200[ 003000| 10920¢C
g52d6 | VTv52J6 (016000 106200| 003000} 10920¢C
852J6 | VTv52J6016000 02560¢ 10620¢] 003C00] 106200
g68 TV68 24000 -024¢00| €88500] 003510 €9201C
868 TVES C24000¢ 033100 08R500{ £03510| £0201¢
g71,8 |VTh71,8]016000 $965CC| 03510 1CCO10
g71,8 |VTh71,8[0160C0 025000 096500| 0C351¢C| 100010
g72J6 | VTv72J60160C0 0965G0| 003510{ 100010
g7236 |VTv72J6[01600C 033100 096500 c0351¢| 1¢a01C
z %4 7 N4 01CC00 102500f COC810| 10331¢C
z &4 N4 C1000C 025000 102500| 0008161 103310)
g58H7 |VTh67,8|02CC00| 067004 ~038520|C78000} 015500| 093500
o VTv68HT|0200C0 ¢780001 01550C| 09350¢C
z £2,65|7ZN2,65 |0150CC 083000 005130} 088130
g65HT | VTn64,8(020000 033100 C78000] 015500| €935C0

Tv65HT7]020000 078000( 015500 093500
892 7Zh92 C10000 0880C0| C01620| 089600|
892 01992 0230C0 075000] 01480C| 089807




5.5, VYPRACOVANf PROGRAMOVYCH LISTU

V dals{i &dsti jsem zabyval vypracovénim programového lis-
tu,ktery je pPfiloZen Jjako p¥iloha &.,6.Vlastn{ program pro
¥{dfci systém je sestaven z jednotlivych blokd,coZ jsou souhr-
ny informaci,pot¥ebnych pro vykondni dané operace,Informace
Jsou v bloku sloéehy ze slov a ta z adresy a predepsaného
po&tu &islic a u rozmé&rovych ddajd/souradnic/ je¥t& ze zna=-
ménka.

Pro rychlej&{ orientaci v programovém listu je tfeba se sez-
némit se zakddovanymi znaky pouZivanymi v programu a s Jejich
funkci.I kdy? na poradf{ informaci v bloku nezdleZf/s vyjim-
xou adresy &isla bloku/ doporuduje se psét informace v nds-
ledujicim sledu :
nOOO.gOO.hOO.X+OOOOOO.y+OOOOOO.Z+OOOOOO.fOO.sOO.tOOO.mOO.

Adresy pouZivané v programu :

n - adresa &i{sla bloku

g - adresa pripravné funkce

h - adresa korekdniho prepinacle

x - adresa souradnice X

y = adresa soufadnice Y

z - adresa souradnice Z

f - adresa stupn& pracovniho posuvu
s - adresa stupnd otélek vretena

t - adresa &¢isla néstroje

m - adresa pomocnd funkce

Slova pouzivand v _programu :

g61 - presné najizdéni rychloposuvenm
g62 - nepresné najizdéni rychloposuvem,signél koincidence
vydén v misté 3.zpomalovactho bodu

g63 - nepPesné najizdéni rychloposuvem, signédl koincidence
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vydédn v misté 2.zpomalovaciho bodu
g65 - pracovni posuv s presnym najetim
g66 - pracovni posuv bez uplatnéni zpomalovacich bodd
g80 - rufeni pevnych cykld
g81 - vrtaci cyklus
g84 - cyklus na rezéni zavitd
g40 - ruSeni korekci
g41 - korekce n&astroje
m00 - nepodminény stop programu
m3C - konec programu,vymazdni paméti a pPevinuti d¢rné péds-
ky na zaddtek programu
m03 - otédeni vietena vpravo
m06 - vyména néstroje
m71 - otoleni stolu
m94 - soulasny pohyb souradnic X a Y
Po zhotoveni tohoto progreamu pro NC stroj WHN 9B s ridicim
systémem NS 361 bylo moZno zhotovit d&€rnou pésku jako nosi-
tele informaci Jjak geometrickych,tak technologickych.
Po odladéni dZrné pdsky v k.p. TOS Varnsdorf bylo moZno zmé&-
$it das automatického chodu stroje.Tento Cas Jje potPfeba pro
urdeni jednotkového ¥asu a také pro celkové ekonomické zhod-

noceni.

5.6. URGENT JEDNOTKOVEHC A DAVKOVEHO CASU

K porovnéni ekonomického zhodnoceni Je nutné vychdzet mi-
mo jiné z porovnani jednotkového a dévkového Casu stévajici
a nove& navrhované technologie.

K urdeni jednotkového fasu musime znédt ¢as cyklovy tck,tj.

gas,ktery potPfebuje NC stroj na jeden vyrobni cyklus.
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Urleni Jjednotkového asu se potom provede z Casu cyklového
tox 8 2 ¢asu tAT11,tj.éasu upnuti a odepnuti obrobku,zpuité-

n{ a zastaveni stroje.:

tho =ty o kg =ttty /e kg

5.6.1. Urdeni cyklového &asu

8as cyklovy se stanovi zméfenfm pPi oviFovéni progranu.
Jeliko? vyména néstrojd,otddeni stolu,sundZni vika a rada prv-
kd,které nejdou obrobit v automatickém cyklu,se musi provést
ruéné,je treba k &asu automatického chodu stroje pridist i
¢asy na tyto ruéni zdsahy.

Pri vypoétu cyklového ¢asu Jjsem vychdézel z ndsledujicich pred-

pokladd:
vrtat 6 52H7 1 x 5,7 = 5,7
vrtat 4 62J6 1 x 4,62 = 4,62
vrtat 6 2CH7/8 18H7/ 5x 3,16 = 15,8
vrtat # 30HT 1k 3,25 = 3,25
vrtat 4 25H7 2 x 5,96 = 11,92
vrtat 4 22 1 x 1,07 = | 1,07
vrtat 4 26,5 2 x 4,6 = 9,2
vrtat 4 14 1 x 0,97 = 0,97
fezat zavit M20x1,5 1 x 0,4 = 0,4
fezat zévit M36x1,5 2 x 0,79 = 1,58
fezat zdvit M16 4 x 0,3 = 1,2
orovnéni £ 140 2 x 2,1 = 4,2
orovnani g 156 1 x 1,4 = 1,4
orovnéni £ 196 1 x 3,3 = 3,3
orovnéni g 251 1 x 5,2 = 5,2
orovnéni g 100 1 x 0,4 = G,4
zadni orovnéni g 45/4 55/ 7 x C,5 = 3,5
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zadni orovnani g 112 2 x 2,2 = 4,4

zadnl orovnani g 92 1 x 0,9 = 0,9
zépich &-4/8-2,62/ 3 x 1,6 = 4,8
zépich &-1,1H13/8-1,3H13/ 8 x 1,4 = 9,6
sundat viko 1 x 10 = 10

ndZ do horni polohy 4 x 0,3 = 1,2
vyjmout vypich 4 x 0,25 = 1
otoleni stolu o 900 4 x 1,2 = 5
vyména néstroje 139 x 0,3 = 41,7
celkovy Cas ruénich zédsahl = 152 min

Cas automatického chodu stroje je 765 min,potom :

tck = 765 + 152 = 917 min

5.6.2., Urdeni{ &asu tAll]

Jje fas,ktery potfebuje obsluha stroje k upnuti

Sas tA111
a odepnuti obrobku,ke spusténi stroje a Jeho zastaveni.K urle-
ni ¢asu Je nutno znat &asu Jjednotlivych usekt :

otistént dilce 2,0

iprava ploch,olidténi stroje od tFisek 5,0

vkléadéni dilce na stdl 5,0
ustaveni dilce na stole 10,0
kontrola ustaveni 2,0

t = 24,0 min

A1
Poton &as Jednotkovy s piirdZkou ¢dasu sminového :

t =t, « k, =941 . 1,16 = 1091,6 min

A C
PotPebné Zasové udaje jednotlivych usekd Jjsem odhadoval a

odhadnuté dasy jsem konzultoval s pracovniky technologie

NC strojd k.p. TOC Varnsdorf.




5.6.3. Urieni Casu ddvkového

Pri urdovéni dévkového &asu jsem op&t vychézel z norme-
tivd pro vodorovné vyvrtévalky a z vykonovych norem a tyto

hodnoty Jjsem ur&il takto :

opatfeni podkladd 15,0
o%i%tén{ stolu 10,C
priprava upinek a dorazid 10,C
sePizeni souradnic 30,0
manipulace s péskou 15,0
priprava ndstrojd 30,0

tp = 110,00 min

fas ddévkovy s prirdzkou casu sm&énovdého potom bude :

t =1

BC k., =110 . 1,16 = 127,6 min

c

6. HODNOCENf ZFEKTIVNOSTI NOVE TECHNOLOGIE

6.1. Srovnani vyrobnich Zasl

Srovnéni stdvajici a navrhované technologie jsem provedl

porovnénin jednotkového a davkového %asu a to pro cely vyrob=-

ni postup :
Easy stdvajici navrhovana rozdil
tAC/min/ 1500,0 1091,6 AC8,4
tBC/min/ 250,0 127,6 122,4

7 uvedeného porovnani je ztejmé,Ze jak %as jednotkovy,tak

%as ddavkovy se zavedenim NC strojd do vyrobniho posfupu zkré-
t1.U gasu jednotkového toto zkrdceni oproti stévajifci tech-
nologii &ini 27,2%,a u &asu dévkového rak 49,C%.

K tomuto efektu je také nutno pfipolitat sni¥eni ndkla d na
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mezioperadni dopravu,ale i Jjisté zvySeni{ ndkladd na techno-
logickou pripravu vyroby.

Zavedenim NC strojd do vyroby dojde i k udspoie pracovnich sil,
kterou vypolitéme z usporenych &asl /Jednotkového a ddvkové-
ho/,z podtu kusl za rok,z podtu dévek za rok a Sasového fondu

strojniho d81lnika :

i. / tBCr +n . tACr / 13 . /122,4+10.408,4/ )

Up= . =
Ed . 60 1800.60
Up = 0,5 - podet d%lniku uspoPfenych za rok

i - podet ddvek za rok / 13 /
n - podet kusd v dévce / 10 /
Eq - Sasovy fond strojniho délnika / 1800 /

6.2. SROVNANT REZIJNfCH A MZDOVYCH NAKLADU

P*i hodnoceni efektivnosti obrédbéni v¥eteniku Jje nutno po-
rovnavat celkové ndklady na vyrobu stdvajici a nov& navrhova-
né technologie.Jak jiZ bylo uveceno podet ddvek za rok i=13,
rolet kusd v ddvce n=10.

Pro vypolet mzdovych ndkladd Jsem pouZil vstahu :
Tt

NM =1,/ tBC +n . tAC / . 5o =
kde T, Jje tarif prisludné tridy / 8.t#. - 13 K&s/hod. /
Pro vypolet rezijnich ndkladd pak :

vg e MM, 3R _
100

Kde #R Jje reZie dilny a &ini 440% pro v8echny mechanické
dilny./Je to zprim&rovand hodnota pro potfeby podniku./

Mzdové a reZijni nédklady na vyrobu vieteniku p¥i stédvajici

technologii &in{ :




mzdové NN = 42954,17 K&s
rezijni: NR = 188998,33 K&s
A = 231952,50 K&s

A - celkové ndklady na vyrobu vieteniku pri stéavajici tech-

nologii.

Mzdové a re?ijnf nsdklady na vyrobu vieteniku nov& navrhované

technologie &ini :

mzdové : NM, = 311C6,14 K&s
rezijni: NR, = 136867,02 K&s
AL = 167973,16 K&s

A, - celkoyé néklady na vyrobu vieteniku nové navrhovanou
technologid,

Porovnénim mzdovych ndkladd vidime,Ze roZnf uspory ndkladd
budou &init 11848 K&e.Uspory nédkladd reZzijnich pak

52131 Késbto znamend, %e celkové ro&ni dspory ndkladd na vy-
robu vieteniku budou Zinit 63980 K&s tj. 27,58% celkovych

nékladd na stévajici technologii.




7. ZAVER

Zévérem bych cht&l shrnout vysledek mé préce.Ve své pré-
cl Jjsem se zabyval moZnosti obrdbéni vieteniku W 75 na
NC stroji.Provedl jsem rozbor stdvajfci technologie a vyzd-
vihl nedostatky,které se maji{ pievedenim vyroby na NC stroj
odstranit.Z instalovanych NC strojd v podniku jsem provedl
vybér vhodného NC stroje.Pri ndvrhu nové technologie jsem
vychdzel z moZnosti obréb&ciho stroje a z mo%nosti upnuti
soutésti.Podrobnéji jsem se zabyval technologickou p¥ipravou
vyroby na NC étroji WHN 9B.Vypracoval jsem névrh upinacich
elementd pro upnuti vreteniku.Jednotlivé prvky vietenfku jsem
sefadil tak,aby pii obrédbénf jednotlivych prvkd nevznikaly
zbytedné ztrdty casu.Pro obrdb&ni jednotlivych prvkd jsem
vybral ndstroje a uréil Pezné podminky.Vypracoval jsem sou-
radnicové listy a na jejich zdkladé& pak programovaci listy,
jejichZ opsénim byla zhotovena d<rné péska.Po jejim odladént

. Jsem mohl zm&Fit &as automatického chodu stroje potrfebny pro

dasovy rozbor obrébéni.Zévérem Jsem provedl hodnoceni efek-
tivnosti nov& navrhované technologie.Vysledkem této préce jJe,
Ze prevedenim vyroby vieteniku W 75 na NC stroj v k.p. TOS
Varnsdorf se prispé&je k zefektivnéni a zpfesnéni vyroby.Zde
je nutno podotknout,Ze toto IeSeni neni z hlediska maximélni
hospoddrnosti vyroby a produktivity préce refenim konednym.

Pro dosaZeni je3té vyrazn&jféich vysledkd by bylo nutno resit

vicestrojovou obsluhu,pfipadné integrovany vy robni iszk.




R4d byhc podékoval vS8em,kter{ mi byli ndépomocni pii
Yedeni zadaného dkolu.D&kuji ing. M.Martinkovi za veden{
pri zpracovédni diplomové préce.D&kuji rovnéZ pracovnikim
k.p.TOS Varnsdorf,odd&leni{ technologie NC strojd,zvl1asdté
s.Hu&dkovi za praktické pfipominky,

V Liberci 24.kvétna 1985

[ “fone Sl
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#32 do dna na hl.3 |

OSA XXV" /D=D/

g20HT7 v&.zahloubeni #30HT7xS8
OSA XXVII" /D-D/

$20H7 | I ’
OSA XX /c-Cc/

$60HT vé.orovnéni g140 na miru|/80+0,2

0SA XXI /B-B/

#60H7 v&.orovnédni #140 na miru 80+4,2
0SA LI" /0-0/
34,5 v&.zahloubenf g46X%5

zavit M36x1 LY

|
0SA XXITI /B-B/ l i

¢ 20HT zdpich #-1,1H13

~ /D=D/ wrtat 1x g10H7 v&.zahl.gdixi

#D=~Dr vrta%—4i&1$H}ﬁ5—véTﬁah&w¢£8§6*{——~14~M4
zdvit M20x1,5

0SA XLI" /C-C/

gY30HT v&.zahloubenf{ 4156 na miru 80+0,2
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:E OPER. | STRED. |PRACOVISTESTR. NAHR.|PRAC. NAW MANKA | IMETRY [DOBQE

OSA VIII" /D-D/ |

TR.PR] KOEFIC. [CAS. DAV] ZAS. JEONDT.

8680J6 v&.orovnani $100

OP.KS [UP.KS PRIR

$52H7 v&.zahloubeni #62J6 na miﬁu 40418:?
y

OZN.VYR. POMUCRY

YE-E/

|
$20HT v&.orovnéni g55 zépich &-1,1H1[3 l

OSA XXIX" /E-E/
$20HT v&.orovnidni #455 zdpich 3-1,1H13
QSA XXXI* /D=D/
g24H7 v&.orobndénd 455 zdpich é-1,1H1E ' ;

#18H7 v&.orovnédni na miru 115,3%0,1

OSA XVII /F-F/
425

#20H7 zépich 8-1,1H13 | I I
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OSA XVI /E-E/
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I
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O TWIIT. /R ./ :
WIS ALY L 7 T a7 I ]_ S——
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na 3 vodicich plochéch frézovat

mazaci kapsy v&.propojeni
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