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1. Gvop

—

Oblast Jablonecka Jje charakterizovdna velmi rozditenou
skld¥skou a biZuterni vyrobou, kterd md ji% dlouholetou tra-
dici. Prvni skldrny u Jeblonce n.l, vznikly jiZ v polovind
16.stoleti, a to pFedevsim ve MSené roku 1548, v Sy¥ristovd
Stanovsku, Rejdicich a RBediichovée. Sk1ld¥i sem piichdzeld,
nebot zdej3i krajina byla bohatd na potFebné suroviny & ne-
byla postiZena zintenzivndnim rudné tgéby na Jachymovsku a
s tim souvisejicim zdraZenim dFeve. Prevratny rozvo] skld¥st-
vi na Jeblonecku zplsobil objev sk14¥ské kompozice a polatky
pasifstvi, které vedly ke vzniku jablonecké biZuterie, imz

se jabloneckym skld¥am oteviely dvefe do celého svéta.

Na Jablonecku se ve skld¥ské vyrobé uplatﬁuje Yada tech=-
nologifi, ale ve vét3ind pripadld Je z8kladnim polotovarem vy=-
lisek ze skla. Tyto skldPské vylisky Jjsou vyrdbdny specidl-
nim druhem lisovdni, t.zv. ma¥kdnim. Malkdni je pYevdiné
dvoustupnovou technologii, kterd je vynucena teghnologickjm
postupem taveni skloviny (nabihavé barvy) a také tim, Ze
zpracovavidni skloviny se provddi v radé provozl, ve znadéné

’ mive v dilndch domdcich madkdFl. MaSkdni skldfskych vyrobkd

prodlo znadnym vyvojem. Nejstardim zplsobem je madkdni z ty-

&{ klestdmi, ve kterych jsou unistdny tvédrnice - t.zve kap-
1iky. Se snahou o gni¥eni fyzické ndmahy a o mechanizaci té=
to technologie se objevila mackadla, u nichZ se vyvozovala
1isovaci sile pPes pdkovy mechanismus. Nejvyznamnd j8imi z
téchto "pdkovych" malkadel se staly te.zv. kaplovky. Jejich

velkou pFednosti je moZnosti nastaveni okamZiku lisovdni a

polohy jehly v 3irokyech mezich. Vzhledem k tomu, Ze i tato

madkadla vyzadovala fyzickou nédmahu, pokracovaly i nadale




snahy o jeji snifeni. Prvnimi madkadly, kterd plné odstrani-
la fyzickou prdeci a jejichZ technologicky proces byl pln& me-
chanizovdn, byla madkadla Kopalova. Madkini na nich bylo ta=-
ké madkini z tydi. S dalsim vyvojem se objevuji i t.zv. Ma-
turova madkadla, u kterfch dochdzi k madkdni z prouzku sklo-
viny, vytékajiciho z #any. S rostoucim objemem vyroby se
objevuji i daldi vysoce vykonnd madkadla, jako nap¥, KS mal-

kadlo, rotadni madkadlo, DS madkadlo &i BT hlavidky.

P¥i virobd madkanych predmdtd se vyuiivaji dva zplsoby
lisovédni., Klasickym zplsobem, kterého se vyuZivd nap¥, p¥i
madkini do kledti, na Kopalové i Maturové macdkadle je t.zv.
brokové lisovdni, nebo-1li lisovdni s pretokem, Je to nejroz-
gifendj8i zplsob v oblasti vyroby jablonecké biZuterie, kte=-
ry mid kromé& urditych vyhod (neni treba dodrZet presnou vdhu
kapky skloviny a lze ji orientovat ve formé takovym zplsobem,
¥e se stopy po odst¥ihu dostanou do pretoku,se kterym se od-
strani) i nevyhody, jako je nutnost odstrandni pPetoku, vét-
81 spotfeba skloviny a také zvySend zmetkovitost vlivem zd-
Stipu p¥i odstranovdni broku, nutnost broulSeni boku vylisku.
Modernd j&im zplsobem lisovdni je t.zv. bezbrokové, kterym se
ziskdvaji tvarové i povrchové kvalitni vylisky s Cistym lemem,
a to p¥imo z teplé ddvky, ziskané st¥ihdnim prouZku skloviny,
vytékajiciho z taviciho agregdtu. Odpadeji ndklady na operace
st ?fhdni broku a lemovdni. OvSem i tento zplsob md urdité ne-
vyhody, jako je pFesné ddvkovdni a orientace ddvky skloviny

ve formé a také choulostivdjsSi technologické zpracovdni.

PYestoZe existuji vysoce vykonné lisy pro sklafskou vy-
robu, miZeme se mnohde jedt& i v soulasnosti setkat s macdkd-

nim do kledti. V souladu se zdvéry sjezdd XS, a vzhledem k
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tomu, Ze se jednd opravdu o velmi namdhavou fyzickou prdci,

Se i zde objevuji snahy o mechanizaci téchto poslednich

ruénich skld¥skych v¥rob lisovanych predmdtd.




SOUCASNY sTAV VYROBY PfcHANYCH PREDMETU v KONCERNOVEM PODNTKY
ZELEZNOBRODSKS SKLo '

V k.pe. Zeleznobrodské sklo se na mackadlech vyrdbéji
pouze pichané predméty ve velikostnim sortimentu do 32mm,
Pro vy¥robu tichto perel a perlidek ge pouZivaji predevi{im

dva typy madkadel, kters obsahuji pichact mechanismug,

'Prvjm 2 nich je Maturovo madkadlo, druhym pak Kopalovo,

Maturovo madkadlo a Jeho midifiksce jsou uréeny ke
zpracovdni drobnych sklen&nyech v§liskd » prouzku natavend
skloviny, kters Je v poZadovang teploté privdddng elektric-
ké taviei vany p¥es feedr do malkadla, Maturove mackadlo je
stroj, ve kterém se automaticky lisuji sklen&nd vylisky =z
prouzku skloviny, Zdkladnim zafizenim madkadig Je lisovaef
mechanismug, konajici pohyb ve dvou rovingch, Vlastni liso-
véani probihd mezi tvdrnicemi, kterd konaji pF¥imodary vratny
bohyb Ve vodorovné roving g vratny pohyb ve 8vislé rovind
- %te2ve krok. Pichacinm zarizenim dochiz{ k pPichdni otvord
do vyliska, VSechny tyto pohyby Jjsou fizeny vaCkemi, umigtSe
nymi na centrdlnim h¥ideli, Proufek skloviny je pYivdden me-
2zl tvdrnice, kde Je lisovdn do poZadovaného tvaru, Jedna
tvdrnice je umisténa v rdmu liéovaciho mechanismu, druhd ns
pPosuvnych sanich v sefizovacim stolku, v ném¥ se serizuje
souosost tvdrnic, Pohyb sani je ¥izen lisovaci vadkou, o
kterou se opird rolns umisténé Vv odkruZeném ramens sani, Ve=
likost lisovaci sily je regulovatelng p¥edpétim pruZiny rae
mene. Krok je ¥izen krokovou vadkou p¥es vahadla, Pohyb pi-
chaciho za?igeni Je Yizen pichact vadkou pFes vidlici, Veli-
kost délky vpichu Je regulovatelnsg bosuvem t¥menu po rameni

vidlice. Prouek V¥liskd je pod lisovacim mechanismem veden

a pridriovdn Zlébkem. Na konei 21ébku je umistsn urazed, ktee
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rym se sekd prouZek vyliski, Frekvence wrazele je Pizena ne-
zdvisle elektronicky a je regulovatelnd, Pohon vadkového h¥ie

dele je proveden elektromotorem.

Druhym typem madkadel pouZivanych v k.p. ZBS pro vyrobu
pichaného zbo%i mensich rozm&rd Je madkadlo Kopalovo. Pracuje
Jeko 1is, u kterdho je pohyb razniku a pichaci jehly vyvozen
pomoci vadek., ProtoZe se toto madkadlo vyhradné pouzivd pro
madkdni z ty8i, pohyb razniku probihi ve vertikdlni rovins,
V¥hodou tohoto madkedla je mo¥nost nastaveni optimdlnich tech-
nologickych podminekhﬁp:avou obrysu vadky, nebo seiizenim t4-
hel pdkového mechanismu. Nevyhodou Je pak moZnost zmdny frek-
vence lisovdni pouze ve dvou stupnich danych priméry Yemenice
néhonli, ddle pak i nestejnomSrng kvalita vyrobkd, kterd zdvi-

sl na teplot& zpracovini suroviny.

- 10 -




SOUGASNY STAV VIROBY LUSTROVYCH OVESU

Lustrové ovésky se v podstaté vyrdbéji dvéma zplisoby,
které se od sebe odliduji pFedevsim mno¥stvim vyrdbénych ku-
sd. Pro ovésky vyrdbéné ve velkych gériich se pouZivaji vy-
kxonné lisy, jako nap¥iklad karuselye. Vyroba ovéskd v malfch
sériich by p¥i vyuZiti tohoto strojniho parku nebyla ekvi-
valentni, nebot by se nemohla Vv celé 3i¥i uplatnit jeho hlav~

’

ni pPednost - vysokd vykonnost a také by dochdzelo k plytva-
ni deficitnim materidlem forem. Proto se tyto vyrobky jedteé
i v soudasné dobd vyrdbdji klasickym zpisobem, t.j. madkd-
nim do kle¥ti. Toto malkéni je fyzicky velmi nirodné, zej=-
ména kdyZ sortiment té&chto nespecifickych vyrobkid domdcich
madkd¥y (pendle, vachtle, pryzmy & delsi tvary) zahrnuje veéi-

81 kusy.

predeviim z tohoto divodu Je tPeba vyrobu malych sérii
lustrovych ovéskl zmechanizovat. Po pPezkoumdni vliastnich
mo¥nosti v kep. ZBS se dospglo k zdvéru, %Ze by se mohlo pro
mechanizaci vyroby tohoto sortimentu pichaného zboZi vyuzit
madkadla, ktefé viastni jeden domdci dé1lnik ~ zamstnanec

7BS,.
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3. ANALYZA sTAvagicfuo MACKADIA
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Obr, &is, 2
Schema stdvajiciho madkadla

1. rém lisu

2. beran lisu

3. forma

4. vadky - lisovaci + zdvihaci
6. pruZiny - lisovaci

7. h¥idel

8. dep kladilky 5

9, kladidka
10, 3roub proregulaci lisovaci sily
11l. sané
12, pruZina zvedaci kladidky
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3.1, POPIS MACKADLA

st4dvajici lis se gkl4d4 z pevného rému, oznaieného na
obrdzku dislo 2,pozici 1, ve kterém se v rybinovém vedeni
pohybuje beran 1isu (pozice 2). Beren ge gkldd4d z nékolika
daldich podddsti. Kromé vlestniho rdmu beranu 1isu, vodicich
gepld a hlavy (razniku) Je souédsti beranu také téleso sani
(pozice 11). V tomto télese, jez Jje guvné uloZzeno Vv kost¥e
beranu, je upevnén gep (pozice 8), na kterém se nechdzi kla=-
didke 5. Tato kladilka je ve styku s lisovaci vaikou, .Sané 11
jsou zespodu podepTeny gtyfmi pruZinami (pozice 6), kterymi
je realizovan vlagstni silovy styk mezi kladidkou a lisovaci
vadkou. Otddenim érouﬁu 10 je moZno sepizovat predpéti téch-

to pruzin a tim regulovaet velikost 1lisovaci sily.

V rdmu lisu je uloZen vadkovy h¥idel (pozice 7), ne némZ
je upevnéna zdvihaeci a lisovaci velka, Lisovaci vaelka glouzi
k realizaci 1igsovaciho pohybu, sdvihaci pek k ndvratu do hor=-
ni uvrati.

Pohonnou jednotkou madkadla Jje asynchronni motor o vyko=
nu 2 kW, uloZeny ve gpodni 3dsti rdmu magkadla. Kroutici mo-
ment se prevddi pomoci k1linovych Yemenl ne yemenici, kterd
je otoéné uloZena na centrdlnim vadkovém h¥ideli. 2 kotoule
vénce Pemenice se kroutici moment prevadi pomoci mechanické,
krokové, kolikové, nohou ovlddané spojky, séhopné vypinet ve

dvou, proti sobé o urdity uhel pootodenych polohdch.

3,1.1, Popis funkece lisu

Raznik lisu se pohybuje ve vertikdlni roviné. Nachdzi~1li
se raznik v horni Gvrati (vzddlenost mezi Sepem kladicky 8 @&

vedkovym hiidelem 7 Je minimdlni - nedochdzi k lisovdni), vlo-

- 14 -
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51 madkd? do prostoru mezi kapliky nehfdtou ty%., Potom se=-
$1dpne peddl spojky a h¥idel s vaSkou se pootoli o uhel 200°,
kde se zastavi - v pribéhu tohoto pohybu dochdzi k lisovdni,
Po ukonieni lisovéni = po dobd, kdy dochdzi k chladnuti vy-
lisku ve formé, madkd¥ uvolni peddl spojky, $imZ dojde k pire-
nosu krouticiho momentu mezi asynchronnim motorem a vadkovym
h¥idelem, coZ zpisobi ndvrat beranu lisu 2z dolni do horni
Svrati. Tlumeni rdzu p¥i pohybu beranu lisu do horni uvrati
je provedeno pruZinou 12, kteri realizuje silovy styk mezi

zdvihaci vadkou s kladickou 9.

3.1.2. Spojka madkadla

Jak ji%Z bylo uvedeno, p¥enos krouticiho momentu z kotou-
Se Yemenice na vadkovy h¥idel macdkadla se uskutednuje pomoeci
krokové, mechanické, kolikové, nohou ovlidendé spojky. Kotoud
vénce Yemenice je kluznd uloZen na h¥ideli. Téleso spojky Je
neklinovédno na h¥ideli madkadla., P¥enos xrouticiho momentu
mezi kotouSem vénce Femenice (pozice 9) a t&lesem spojky (po-

zice 4) je uskutedndn pomoei koliku 5.

Pomoci peddlu spojky je ovldddno tdhlo (pozice 2), na
ndm¥ jsou upevndny dva segmenty mésidkovitého tvaru, které
obepinaji téleso spojky (obr. 3 a). Segmenty jsou na druhé
strang v podélném sméru uchyeceny pomoei Zroubu v rdmu lisu,
tak¥e vlastnd maji funkei jednoramennych pdk. Podle toho,
zda je peddl spojky sesldpnut, g¢i nikoliv, je v zdbéru s
drdikou t&lesa spojky jeden mnebo druhy klinek, ktery Jje na
segmentu piipevnén. Neni-1i peddl spojky seSldpnut, je Vv zd -
béru s drizZkou t&lesa spojky klinek na spodnim segmentu, za-

4 . I'd ‘4 ’ ’ . AR w Vd
jistujiei zastavenl beéeranu lisu v hormni uvrati. PTi sedlapnu=-
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t1i peddlu spojky se do zdbdru dostdvd klinek hormiho segmen-
tu, ktery pFeruduje pFivod krouticiho momentu na h¥idel li=-
Su v poloze pootodend o uhel 200° - beran se nachdzi v dol-
ni Uvrati, Po uvolnéni peddlu spojky dojde k ndvratu beranu

lisu zp&t do horni dvrati, prifemZ se vadkovy h¥idel pootodi
o Uhel 160°,

Prenos krouticiho momentu z rotujiciho kotoufe vénce pe-
menice na stojici t&leso spojky Je proveden kolikem, ktery je
po uvolnéni ze zajidtsné polohy pritladovdn do drdiky v t&le-
se kotoufe pruZinou 10, jejiZ pFedpéti je mo¥no regulovat
Sroubem 8, Sila pruZziny plsobi do té doby, neZ zapadne kolik
do otvoru v rotujicim kotousi. Jakmile zapadne, dojde ke spo-
jeni télesa spojky s kotoulem a tim k pFenosu krouticiho mo-
mentu ~ k pootodeni tdlesa spojky o thel 200°, respektive
160°. V této poloze bude spojeni t&lesa spojky a kotoude opdt
pYeruseno, nebo% kolik p#i otd&ivém pohybu najede na nos klin-

ku, ktery jej postupnd vysune ze zdb&ruy s kotouCem vénce.

Pohyb beranu lisu tedy lze zastavit ve dvou definova-
nych polohdch pootodenych proti sob& o vhel 200°, resp. 160°,
Setrvdni v t&chto krajnich polohich Je limitovdno pouze do-

bou sesldpnuti peddlu spojky.
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3,2. KINEMATICKA ANALYZA MECHANISMU LISU

Skolem kinematické anelyzy je postiZeni pohybovych zd-
vislosti - drdhy, rychlosti, zrychleni v zdvislosti na Ea-

Se€,

Jak ji%¥ bylo d¥ive uvedeno, je lisovaci i zpétny pohyb
beranu lisu vyvozen pomoci vadek - valky lisovaci a vadky
zdvihaci., Proto chceme-li provést kinematickou analyzu me-

chanizmu lisu, musime analyzovat valky.

3,2,1. Kinematickd analjza vaek

Kinematické pomdry je moZno Tedit dvéma zdkladnimi
principy. Prvni z nich Je metoda rozvinuti valky ve zdvi-
hovou zavislost, kterd je fumkel Ghlu pootodeni vadky ¥.
Prvou derivaci zdvihu h(¥) podle thlu pootodeni ziskdme
rychlost zdvihdtka v daném mistd. Dvojndsobnou derivaci
pak ziskdme zrychleni a(¥). Derivovat lze jak numerickym,
tak i grafickym zplsobem.

Kinematické poméry na vadkdch, zv143té pak zrychleni
zdvihdtka s kladi¥kou je moZno FeZit matematicky. Ustroji
se Yedi bud jako trojdlenny mechanismus, nebo se utvori
vhodné ndhredni Ustroji. Vadka s kruhovym bokem se nahrazu-
je klikovym Gstrojim s ojnidnim depem ve stFedu k¥ivosti
oblouku boku (obr.4a ). Pro vadku s p¥imym bokem leZi stred
k¥ivosti S, v nekonednu a jako ndhradni mechanismus ziskdme
mechanismus Whitworthiv s Sepem objimky ve stredu kladky
(obr.4b ). Ndhradni mechanismus se pak ¥edi jako mechanis=-
mus &ty¥élenny. Vadky s centrickym zdvihdtkem s bokem z kru-

hového oblouku nebo bokem p¥imkovym lze YeSit 1 analyticky

- uvazujeme o Gstroji tak, jekoby st¥ed kladky sledoval ekvi=




T

kruhovym bokem b/ vadka s primkovym bokem

Obr.3is. 4 Néhradni mechanismy valek

a/ vadke s kladkou b/ vedka s kladkou
ax na p¥imém boku na kruhovém boku

¢/ valka s kladkou
na vrcholové kruZnici

obr. &is. 5

Valky
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distantu profilu valky opsanou ve vzddlenosti poloméru kla-
didky r.
Pro valku s p¥imkovym bokem podle obr.5a/ se pro kladku

na boku dostane vztah: h=(R+r).(55§'lJ¥ -1),

Pro rychlost zdvihdtka derivaci zdvihu podlie &asu
- dh tgwt

v gpew (Rer) 2B

& pro zrychleni druhou derivaci zdvihu podle &asu:

2 2

dc h a l+sin“wt
8 = s*=m< =W (R+r) , =T2I0WT

dt cosSwt

Pro valku s kruhovym bokem podle obr, 5b dostaneme pro
kladku na boku tyto vztahy:

pro zdvih h = V(Q,+ r)? - &2 . sinfw t - CecOSwt = (R+r),

pro rychlost zdvihdtka derivaci zdvihu podle dasu

dh Co8in2¢L ¢ .
= = ) -————-——H-_..E___«- t,
V=3 c[z'(qﬁ-r) =¢ .sinwt e J

pro zrychlen{ druhou derivaci podle &Easu

a= ~wic, SsC08 2wt -— o3.sin? 2wt 3-cosut}
\l (Q;-r)zecz.sinzwt 4 1](@#r)°=c . sinwt

Pro vrcholovy oblouk podle obr. 5c plati tyto vztahy:

zdvih h= d.coswt + V(Q{r)z-dz.sin%:t-(R+r),

rychlost vz -wd sinot+d‘Sin2"’t_
2 (qz-p-r) -d",sinWt

zrychleni a= ‘U’d{cosut-g- d.cos 2wt
(@Fr)°~d"sinwt

, O.sin®(2 £) e
4”@ -d ;i;wt]"

+
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3.2.,2. Kinemetickd analyza lisovaciho pohybu

Vzhledem k tomu, Ze pro lismovac{ pohyd je pouZito vad-
ky, Jeji¥ ekvidistantu ve vzddilenosti polomdru kladilky od
jejiho obrysu je moZno nahradit kruhovimi oblouky, pouZil
Jaem p¥i Feden{ kinematiockych pomérd p¥i lisovédni metody
néhradniho klikového mechenismu. Tyto udaje obsafens v ta-
bulce 1 jsou platné pouze tehdy, nedoohdsi-li k propruieni
lisoveoich prufin, Metoda ndhradniho klikového mechaniamu je.
vhodnd pro Yefeni s bokem tvoienym odlouky, s centrickym po-
suwnym zdvihdtkem a kladifkou. Podle obr, 4a touto metodou
zigkdme kinematioké poméry na zdvihdtku v diskrétnich bodech
v zévislosti na uhlu pootoSeni. Re¥end lisovaci vaika je
sloZena ze t¥{ kruhovieh obloukd, které jsou nahrazeny tiemi
ndhradnimi klikovimi mechanismy, realizujfcimi mdvihovou zd-
vislost odpovidajiof p¥Fisludnému kruhovému oblouku.

Vzhledem k tomu, Ze uhel pootoSeni vadky pFi lisovéni
se rovné 200° (v této poloze se beran sastavi a dochdzf k
ochladnut{ v§lisku), je lisovac{ velka FeSena ve stejném uhlu
pootodenti.

3.2.2.1. fedens_velek metodou péhradpfeh klikovich meghanismi

Cheeme-1i rychlost a zrychleni zdvihdtke vyjddrit v zd-

vislosti na uhlu peotolen{ a zéroven poZadujeme-1i zrychleni
: ah a

v jednotkdiech SI, miZeme psdt: v= r s 3.': = g% w, kdew jJe

uhlovd rychlost rovnajici se 2..n = konstanta
! l‘ti av » g.!. . d¢ -
Pro zrychlem{i p B T 8 po dosazen{ do pFedchoz{

ho vztahu pro vypodet ryehlosti dostaneme:
J4  /ah) dh  dwy dy _&n 2
a [W o(m ww . m ]o F » PO dosaseni dostaneme a W.w
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Pribéh zdvihu kladilky sdvihdtka stivajicf lisovaci valky
p¥i pohybu beremu lisu z horn{ do doln{ uvrati lze popsat
nésledujicim zpisodem:

1. uhel pootofen{ O a¥ 5° - pohyd po komstantnfm polaméru

2, uhel pooto¥eni 5 a¥ 55° - nahrazemf{ priib¥hw gdvihu
néhrednim klikovym mechanisg-
nem (obr.6)

3. thel pootolen{ 55 a2 160° | . eient pribshu sdvihu

néhrednim klikovym mechanis=-
Py | mem (obr,.7)

4. uhel pootoleni160 a¥ 195° - nahraseni pribéhu sdvihu
ndhrednim klikovym mechanis-
nea (obr.8)

5. uhel pootoleni 95 a¥ 200° - pohyd po konstantnim polaméru

3.2.2.2. Odvogen{ funk¥ni zdvislosti na ahlu pootolen{ 5 - 55°

B D GO W B G A S S e R S IRV YD IS GID G ST W QIR A SV GD ey WK SubANE W AP G S A0 SIP AIP A S AP D @0

@ =0 = 50°
Rs=T7lm

1 =152,5mm

Obr.8{is, 6
Bihradn{ klikovi meghanismus pro_uhel pootoleni (ad 2)




Délke kliky R odpovidd excenfriciﬁ kruhového oblouku a dél-
ka ojnice 1 Je rovmi asoultu polomdru kruhového oblouku & po-
loméru kladidky. Ghel £ je vhel pootoSenf kliky.

Z obr,6 miZeme odvodit pro sdvih h pouiitim kosinové
véty ) I 2Rx ., cos(T-¥)
a dosssenin sa cos (1) virem -cosy

vastah: h = - Reosips |12 - B oainy
Postupnou derivao{ tohoto vsiahu podle dhlu pootodeni kliky
a Zasu dostaneme rovnice pro vypolet rychlosti:

dh 4 1 Rein2,,
v -W.z?- (Rain%-z . m{p)w

a pro zrychleni

P [Roeay, - B | goomyp (12- Ratn’p )+ R231n22,z}_w9.

3,2.2.3. Odvosen{ funkdn{ zdvislosti pro vhly pootofeni
55 -« 160°

. o T P gy o S

W= 0 - 105°
R=g§§ mm
1 =1185 mm
3w T1®

Obr.8{s. 7
Néhradni klikov§ mechanimmus pro @hel pootoleni 55 - 160°

o S S T S SN S Sl AN e A e i o ol S WD D S s e s e
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Z obr,7 miZeme psét pro h pouiitim kosinové vity
12 « B 4+ b - 2R ., heos (i ~f-p)

a dosageninm za gop (i-%-p) viras -cos(¥p)

vstah: h s-Roos(y+3) + VR‘?'coaz(g‘p/s) + 1282

upravou h = ~Reos(y+3) + VIz-Rzunz(?%)

Postupnou derivac{ tohoto vztahu podle dhlu pootodeni kliky
a Sasu dostaneme rovnici pro vipoSet ryehlosti:

1 Batm2 (g45) ]w

=| Rgt ) -
v [n.ncsws 2T e tn? (4eh)

a pro sryehleni:

P4con[12-82s1n? (04p)] + RPain®2(y4p) } o

a .{Rcol(‘{:"ﬂ) - :'W

3.2.2.4, Odvosen{ funk3pi zdvislogti pro uhel pootoZeni
160_-_135°

Z obr.8 je sfejmé, fe pro celkovy zdvih h plati:
h = hl + hz
h, = Roes (J=f)

hy= “12 - Patnl (-9
h = Roos (J-¢)+|12-RPatn? (-g)

Postupnfm derivovdnim tohote vstahm podle uhlu pooto=
Seni kliky a 3asu dostaneme rowvniee pro vypoSet rychlosti:




v = [nain (=) + 3 . B 122 (/) ] w

2 " (1=K sin” (d=¢)

R=9m
1 » 156 mm
Ya0 - 35°
d = 35°

Obr.éis.8
Nihradn{ klikov§ mechenismus pro uhel pootoSeni 160 - 195°

Derivae{ rychlosti podle Zasu dostaneme vziah pro srychleni:

a -{-ROM(J-‘[;) " R

1 40082 (d-) [12-FPain? (J=19] +Rminc2 (d%)}wz
T - Rat (G- |0 |

Do vztahd pro rychlost a zryoblen{ byly desazovdny hod-
noty uhlové rychlosti vypoSitené ge vzorce:

ws 27n, velikost otdlek n = 0,75 -'1

po dosasen{ do vzorce pro uhlevou rychlost dostaneme hodnotu:
w= 4,712 872 |

3.2.2.5. Hodnooeni analfzy ligovacihe pohybu

Bok valky je sloZfen s kruhovych obloukd. Tyto vaiky vy-
kaguji{ venik részd v pribdhu grychlen{ p¥i pPechodu z jednoho
poloméru na druhy, a to 1 v tom p¥{padd, Ze je splnina pod-
minke spole¥né tedny v piechodovénm bod$. Neni-1li tato podmin-
ka spln¥na, venikd pek navic nespojitost i v pribdhu rychlos-
t1. Dalii résy, které jsou analytickou cestou nevyjédd¥itelnd,
jsou rézy vsaniklé zabrusovinim jednotlivyeh kruhovych oblou-
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ki, aby se sabrdnilo nespojitdmu sdvihu,

Hodnoty zdvihm, rychlosti & zrychleni zdvihdtka Jsou
uvedeny v tabulce 1 a zndzornéni pribdhu kinematickfch ve-
1184n p¥i lisovacim pohybu v sdvislosti na uhlu pootodeni

je na obxr.9.

Rizy v pribéhu zrychlen{ p¥i p¥echoedu z jednoho polo-
méru na drubf jsou vlivea nizkfoh otdSek valkového hiidele
pomérné malé. Maximdln{ hodnoty nabfvd skokovd smina zrych-
leni na thlu pootoSeni 160°, a to 1,184 ns~2,




Tabulka &is. 1
Pribdh kinematickfeh velilin v zdvislosti na uhlu pootodeni

ggg%oaoni zdvih z mm ryohlogt.) zrggg%eni a
0 0 0 ' 0
5 v 0o 0,843
10 0,14 0,016 0,846
15 0,58 0,031 0,856
20 1,31 0,047 0,873
25 2,34 0,064 0,895
®
30 3,67 - 0,081 0,923
35 5,32 0,098 0,956
40 7,30 0,116 0,992
45 9,62 0,135 1,030
50 12,29 0,154 1,068
55 15,33 0,173 3,103
60 18,62 0,184 0,586
65 22,12 0,194 0,531
(]
70 25,81 0,203 0,463
75 29,65 0,211 0,381
80 33,62 0,217 0,285
85 37,68 0,222 0,177
90 41,81 0,224 0,059
95 45,96 0,224 - 0,075
100 50,08 0,221 - 0,201
105 54,14 0,216 - 0,338




i) e |Mvinzm  oHlogta | R o
110 58,08 0,209 - 0,475
115 61,86 0,199 - 0,609
120 65,43 0,186 - 0,739
125 68,74 0,171 - 0,861
130 71,76 0,154 - 0,973
| 135 74,45 0,136 - 1,073
® 140 76,77 0,115 - 1,160
145 78,69 0,093 - 1,233
150 89,19 0,082 | - 1,289
155 81,25 0,068 - 1,329
160 81,90 0,025 - 1,352
- 0,168
165 82,23 0,022 - 0,179
170 82,60 0,019 - 0,189
o 175 82,93 0,015 - 0,197
180 83,18 0,012 - 0,203
185 83,36 0,008 - 0,206
190 83,47 0,004 - 0,209
195 83,50 0 - 0,211
200 83,50 0 0
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4,0, ALTERNATIVNS nAvrRHY RESENT PICHACIHO MECHANISMU

P¥i YefSeni této price jsem vychdzel z ndsledujicich poZa=-

davkﬁ:

l, Aby FeSeni bylo pokud moZno nejjednodussi, coZ by vedlo
k vy88i spolehlivosti zaFizeni, S timto bodem se také po=-
ji poZadavek minimdlnich zdsahl do osvéddené konstrukce

stdvajiciho madkadla,

2. Snadnd montdZ a demontdZ, snadnd vyména forem a jehel, co

nejjednodussi serizeni,

3. Splndni technologickych poZadavkl, aby FeSeni bylo vyhod-

néj8i neZ stdvajici madkdni do klesti,

Zékladni alternativni FeSeni vychdzeji ze dvou hlavnich

principl:

1. K propichovéni otvord vyu?it lisovaciho pohybu. Vyhodou
tohoto Ye¥eni jsou minimdlni finandni ndklady a jednodu=
chd konstrukce, nevyhodou pak skutednost, Ze se jednd o

odvozeny pohyb.

2e Pro pichdni otvord vyuZit nezidvislého zdroje, v naSem
pripadé by bylo nejudelndj3i vyufiti energie stlalené-
ho vzduchu., Vyhodou tohoto principu je libovolné sefi=-
zeni technologickych podminek, nevyhodou moZnost zvySe-
né poruchovosti, zvySeni provoznich a pofizovacich ndkla~-
A% a v neposledni ¥add také dalsi podstatné zhorSeni pra-

covnich podminek s ndrlGstem intenzity hluku.
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4,1,0, Rozbor variant YeSeni

4.1.1. Varianta &is, 1 (obr,10)

V podstaté se jednd o kulisov§ mechanismus., P¥i lisova-
cim pohybu beranu lisu se po urdité dob® dotkne kladiéka (po-
zice 2) naklondné roviny (pozice 6). Kladidka Jje pripevnéna
nae dvouramenné pdce, otodné kolem Zepu 4, Ne druhém konci
uvedené pdky se nachdzi kulisa s jehlou a kamenem. Pootoleni
ramene pdaky vlivem pohybu kladidky po naklondné rovind ZpU=-
sobi pootodeni druhého ramene o uhel odpovidajici pPevodu

pdky, coZ md za ndsledek zmdnu polohy jehly oproti formé,

Vyhodou tohoto FeSeni je snadnd montd% a zanedbatelnd
finanéni ndklady. OkemZik vpichu i rychlost vpichu se daji
ménit obrysem a polohou naklondné roviny. Nevyhodou je ob-

tiZné nastaveni polohy jehly v horizontilni roviné,

Tato varianta vyuZivd nezdvislého zdroje pohybu lisova=-
ci jehly, k propichovéni otvoru Je pouZito pneumatické ener-
gie., U této varianty jsou v podstatd moiné dva pFistupy, a to
p#imé pneumatické pichini, 3i nepiimé (nap?. se uZiv4d u BT
hlavidek), U p#imého pichini je moZno vyuZit bud membrdnové-
ho (¥eSeni a) nebo pistového pohonu, ktery proti membrdnové-
mu umoZnuje vét3i prestavné sily a vét31 pracovni zdvihy
(feSeni b). Princip t&chto dvou Fefeni piimého pneumatického
pichdni je obdobny = tlek pFivddény z pneumatického zesilova~-
¢e nad membrdnu (pist) je vyvafovin plsobenim pruziny., Neuva-
Zujeme-1i tY¥eni, mi¥eme pro zdvih Jehly psat vztah y= % eDs
p¥idemZ S je piocha pistu'(membrény), ¢ Je tuhost pruZiny a

p Jje pfivddény tlak,
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Obr.8{s. 10
Varianta ${s. 1
l. dvouramenni pska
2, kladidka
3. kulisa + kédmen
40 5ep
5 jehla :
6. naklondnd rovina




7////////////l/////////////
Obrx. 61'. 1la

Vlﬂ&ntl 6130 2

1. pruzina
2., membrédna
3. jehla
4, forma
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1.
2.
3.
4.

obr.&1is. 11d
Variantas 3is.2

pist Sv -
pruzina IV =
jehla RV -
forma R -
. M -

™ =

FO -

Z -

gkrtici ventil
Jednosmérny ventil
redukéni ventil
rozddlovad

maznice

manometr

filty 8 odludovalem
zdroj tlakového vzduchu




V¥hodou této varianty je aplnéni technologickych poZaw
davkl, nevyhodou vit3{ rosméry, vyssi poFisovaci niklady &
v neposledni #ad® znadnf ndrdet hluku., Obti%¥nd se také sefi-
zuje poloha jehly v horizontdlni rovind.

4.1.3, Yariants 3fs, 3 (obr.12)

P¥{ pohybu beranmu lisu smérem doldl bude dochdzet k 1i-
sovénf. Po prekondni pFedpdti propichovacich pruZin se zad-
nou vysouvat jehly, ai nakonec dojde k jejich uplnému vysu-
nut{. Hloubku vpichu jehel je moZno m3nit vymezovacim Zrou-
bem 2, P¥ uUplném vysunuti jehel dojde k proprufeni lisove-
cfoh pruiim & tim k pFfpadnému dolisovéni vylisku,

4,2.0. Shrout{ variagt

P# bliZi{m rozboru nivrhu Fedeni jsem dodel k zdvéru,
%e nejvhodndjii varientou FeSen{ je variamta 3is.3, a to
pPedeviim z tdchto dlvodi:

1. Jednoduchi konstrukoce

2, B1Z5{ vyrobni ndklady

3, Minimum zdsahl do konstrukce lisu

4, Nedojde ke zvySeni provoznich ndkladd

5. Tato variants je v souladu s vyrobnimi poZadavky, nebot
umoinuje vyrobu ovdskd pofadoveného velikostiniho sorti-

mentu do velikosti 3,5",

6. MoZneat viroby dvou kusl soudasnd p¥i vyrebd lustrovyeh
ovésd do velikostniho sortimentu 2%,

4.3.0. aesnzseg!ésé.!9515§§1-§é§;-2

Ze strany techmologld byly vineseny na vyrobu tyto hlav=-
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Oobr.3is. 12
varianta Zis. 3

1. deska zg = aé1lka vpichu
2. reguladni Sroub -~ vymezovaci jehly

3, pruziny

4, Cep .

5, jenle S upinkou . )
6, drzdk formy (deska k prichycenl formy)
Te formea
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ni poZadavky:
- Pichac{ mechanismus musi umoinovat vyrebu lustrovych ovs-
sd ve viech velikostesch do 3s5".

= Otvory maji byt propiehovdny do t.sv, picliku. Timto zpie
sobem nedochds{ k uplnému proplohnut{ otvoru. Sklovina Je
vtladena do vydbrén{ ve form& (picliku) a vanikls prevyde~
ni se p¥i dalifm gpracovdvini w¥lisku obrous{, Propichov4-
n{ u tohoto spisobu moino rozaslit do dvou fdz{ - pFekoni-
ni pevrehového nap¥ti skloviny a vytladovdn{ objemu sklovi-
ny objemem jehly, V¥hodou tohoto spisodu je vyéﬁiliivotnost
Jehly,

= Jehly nemaji byt ve sklovin¥ po celou debu lisovdni a chlad-
nut{ vyligku ve formé,

~ MoZnost zmény okam¥iku vpichu,

4.3.1, Mu.nmméee.szs;&aeésegla

Vzhledem k tamu, Ze pobyt jehly ve skloving md bft krat-
81 neZ doba pobytu vylisku ve form$, je nutno pi4 vyuiiti va-
rianty propiehovéni otvord pomoc{ pru¥tn provést zménu pre-
covatho cyklu madkadla. v souCasné dobd se lis pouZivd pro
lisovdn{ nepichanfoh predmdtd do préméra 100 mm a tloudtky
cea 2 mm, SéuEaani pPracovni cyklus lisu Je zobrazen na obr,

13.
2Ll

l.zalofen{ tyle = 5.

2.1l1isovénsf
3.chladnuti vylisku ve formd

4.2pdtn¥ chod

1 o2 [ 3 200" | 360 %L‘J
Obr.3{s. 13

Soudasny pracovni eyklus lisu
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Zménu Pracovniho eyklu pProvedeme ménou obrygu vadek,
Lisovael oyklus Je schematicky sndzormdn na obr.14, Soudet
dé1ky vzdflenosty mezi horn{ & dolaf dvratyf drédhy beranu

zZi Sroubem a dridkem formy v nesatiieném stavy (neprobfhs
lisovént), Puto vsddlenost (velikoast vpichu) je mo¥no me-

nit zdvihem reguladniho Frouby (obr.15 pozice 2). Rozadfl
meszi zdvihem vadky a drshou beranu 1ligu odpovid{ stlaZens

Propichovacieh pruzin,

. Z
D‘\‘-P l.1isovini
2.pichéni
3.chladnutf ve forms
R 200 3o 4.vpich
o 1 4 S 200 > 4ofe7
] Obr.81{s, 14 Novy¥ precovni oyklus

Lisovac! vadka Je navriena pro maximslni délku vpi-
chu 11 mm, P34 dosednuti obou X4et{ formy na sebe doohdzf
k propruZenf lisovacich prufin - t.zn. k ristu ligovaeq si-

@ 1y, kterou je moZne vyuift k PF{padnému dolisovdns v¥lisku.
Prineip zmény Pracovniho oyklu spoSivd v tom, e k zastave-
.ni nedoohdsf pri maximdinim zdvihu valky, ale na zdvihu, kte-
¥ Je ni¥sf o maxim{lni délku vpichu jehly - P¥L zastavens
beranu jsou obd 3dsti formy v peloze odpovidajfel lisovdn{
(drZdk hornf formy je PFitladovén pruZinemy k vilisku),
V této poloze doohdsf k chladnuti v¥lisku ve form&, ale
Jehly jsou jiz mimo sklovinu,
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4.3.2, Nivrh nevich valek

P#{ konzultacli s technologem jsem byl informovin, Ze pro
kvalitni slisovéni vyrobku poZadovaného sortimentu stal{ doba
asi 0,1 s, 3 SehoZ jsem vychdzel p¥i povém ndvrhu vafek, Doba
1isovéni na stévajicim maSkadle Je asi 0,3 a% 0,35 s.

¥ prexi se voll pro pomaly pohyd valky Jen 3 ohledem na
pridéh zdvihu, ddle se bEZns pouiivajl bud moeninové nebo
trigamnotrd.ok‘ valky. Po rozboru viech téchte valek Jasem
doapél k zdvéru, Ze nejvhodndj3{ by byla vadka se sinusovym
prib3hem sryohleni, Pribéh zdvihu nejvice vyhovuje mfm preds-
tavém. P¥i pohybu @ horn{ uvrati bude mit 1isovaeci valka tyto
charskteristiky:
Polamdr zdkledni kruinice valky r, = 45 mm
Polomér kladiSky lisovaci valky ry = 40 mm

Charakteristiky pohybu zdvihdtka:

1. Ohel pootoleni 0 - 5° - pohyd po zdkladnim polomdru

2, Uhel pootofent 5 - 160° - sdvihdtko se pohybuje se sinu-
sovim pribéhem grychleni s Ghlem boku 155° a zdvihem
s = 80 mm

3, Ghel 160 - 165° - pohyb zdvihdtka po krufnici se stiedenm
v ose otédSen{ wvalky.

4. Ohel 165 = 195° - pohyb sdvihitke se sinusovim zryehle-
nim z maximélniho polaméru na sdvih zastaveni - uhel bo-
ku 30°, sdvih 8 = 11 mm.

5. Ghel 195 = 200° - pohyb sdvihétka po kruifnici se stFeden
v ose otdfeni valky. Na dhlu 200° dojde k vypnut{ spojky
a zastaveni pohybu valky.

6. Ohel 200 - 210° - pohyd jake v bedd 5.
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7. Ohel pootofen{ 210 - 355° - ndvret ma zékladni kruZnici.
Sinusovy pribéh zdvihitka s uhlem boku 145°, zdvih z= 69 mm.

Vzhledem k tomu, e vzddlenost lisovaci a zvedaci kla
d13ky by mila b¥t p¥i volném pohybu beranu konstantni, md
gzdvibhaci valka podobny pribéh.

Charakteristiky zdvihaci valky:

Polomér zdkladni kruZnice r, = 45 mm
Polomdr kladilky T = 30 ma

Charakteristiky pohybu zdvihdtka:

1/ Ghel pootoSeni 345 - 22° - pohyb zdvihdtka po boku tvore-
ném sinusovjm pribdhem - thel boku 37°, zdvih z = 11 mm

2/ Uhel 22 - 30° - pohyb po konstantnim polom3ru

3/ Ghel 30 « 175° - pohyb zdvihdtka se sinusovym pribZhem
grychlen{,dhel boku 145°, zdvih 69 mm

4/ Ghel 175 - 185° - pohyd po konstantnim poloméru

5/ Ghel 185 - 340° - pohyb se sinusovym prib&hem zrychleni,
ihel boku 155°, zdvih z = 80 mm

6/ Uhel 340 - 345° - pohyb po komstantnim poloméru

P¥1 vyrobd bude pouZito soufadnicového zplsobu vyroby.
Y pfipad§. %e polomdr kladiZky neni shodny s polom&rem vy-
robniho nistroje, je nutné provést transformaei poldrnich
soufadnic ekvidistanty stFedu kladilky na ekvidistantu stie-
du ndstroje.

Proto je vjhodné pro vyrobu pouiit ndstroje, ktery md
stejny polomdr jeko kladilka. V tom p¥{padé se poldrni sou-
Fadnice st¥edu ndstroje rownajf poldrnim scufadnicim kla-
didky. Predpoklidsm pouziti stejnych poloméri kladifky i fré-
zy:
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l. Pro virobu lisovec{ vaZky bych pou¥il frézy 40x125
OsH 22 2114

2. Pro vyrobu zdvihaof vasky byeh pouZil frézy 30x125
G3W 22 2114

Charakteristiky sinusovd zdvihové zdvislosti:

Z .ol 2y
1. Zdvihovd zdvislost y = = (XY 7 sin—p)

-

dy 3w 25
2. Rychlost zveddku v = Fr il (1 - cos -o?-ga)
a2 2ngw? 2iT
3. Zrychlen{ gveddku g = -a-;-zy- = --&%)- ain -;:-(,0

Poldrni soufadnice v¥robniho néstroje Th @ Jsou uvedeny
Vv tabulkdch 2 ( pro limovac{ vadku) a 3 (pro zvedaci),
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4,33, Regulace okamZiku vpichu

BN - N D WD rma D b S W W e wn Wi TR - —

Vzhledem k tomu, Ze jednim z poZadavkl technologld je,
aby bylo moZno mé#nit okamZik vpichu, je nutné serizovat
pFedpét{ prufiny, které je provedeno pomoci matice (obr.l5
pozice 5). Velikost pFedpéti pichacich pruZin zédvisi do
znadné miry na hodnoté potiebnéd lisovaci sily. Vypodet této
sily je oviem velmi ndro¥nf, nebot neexistuji Z4dné presns
vztahy pro urdeni této sily. Byly sice provddény urdité ex-
perimenty, na jejich# zéklad¥ byly stanoveny teoretické
vzorce. Uddvd se teoreticky vstah pro lisovdni plochého vy-
lisku bez kroufkd a drubym zjednodu¥ujiocim pFedpokladem je,
Ze se Jednd o igotermmi lisovdni, t.mn., Ze teplota sklovi-
ny 1 formy jsou stejné a béhem lisovdini se neméni. Za téch-

to pFedpokladd byl urden vztah F 3.?2.
8%, 8,7 F

Z teorie technologie skla vime, Zfe intervel zprecovini
skloviny se pohybuje mezi 10° a¥ 106 Pas, Uddvd se, Ze pi¥i
strojnim lisovéni je viskoszita teplotnd hamogenni kapky sklo-
viny zhruba 10°*7 a% 1022 Pas, Vyjdeme-1i z pFedpokladu, e
teplota tySe ve vnitinich vrstvdch odpovidd asi viskozitd
103'1 Pas, minimdln{ doba lisovdn{ z tyde Super (které jamou
pouZivané ne deném malkadle) je asi 0,18 s (u této doby by
podle vyjddFeni technologa nem&lo dochdzet k propaddvédni
ploch vylisku, nebot vnitiek tySe pFi vkl4ddn{ mezi kapliky
Jo chladndjs{ neZ jej{ povroch a tim asfly, kterd vznikaji pi¥i
smritovdn{ skla nenabjvaji takovich hednot jako pFi lisovéni
2z kapky skloviny).Viskozita 10°°! Pas byla navriena také pro-
to, Ze byly zjiftény primdrmé viskozity ruénd lisovanych vi=-
robkd p#i vyjmuti s formy, které odpovidaly 4 aZ 5,6 dPas.
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ve

87,8, 1,L

PouZijeme~ll vzorce ¥=s pro vypofet pendle veli-

kosti 3,5" o tloudtce 9 mm, kterou je moZno povaZovat za plo-
chy vylisek, dostaneme silu odpovidajfel asi 100 N. Ng zékla-
d$ tohoto zjidtén{ navrhuji pouZit prufiny, u které je Py

asi 300 ¥, t.mn., Ze piedpét{ propichovacich pruZin je moZno
1libovolné nastavovat témd3F aZ do této hodnoty.

4:3.4, Popis_uchygeni Jehly

Upewndn{ jehly je ziejmé @ vykresu 1 ~ DP 082/85 0400,
Jehla oznafendi pozicf 21 je upevn¥na v kleXtince, kterd se
beZnd pouii{vd na Maturovd malkadle. Pouzdro kledtinky mé
funkei san{, které jsou suvné ve vedeni v t8lese svaFence 1.
Posuv tdlesa sani (15) 8 jehlou a zajistdni v urdité horizon-
td4lnf polosze je uskutedndno pamoei Froubu 17, jisténého dvé-
ma maticemi 18. Ve vertikdln{ rovind se Jehla sefizuje vizu-
41nd na spodni hranu hornfho kapl{ku. Vymina jehly se provi-
d{ povolenim matice 31. Postup vymény Jehly Je zFfejmy z vykre-

au.
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4.3.5. Néyrh prepichevacich pruiin
Materidl: 12 090 - T = 670 §
D/&>10 - ¥, & 1

3~
d
8Dy

Stlafen{ pruiiny y= —QQZ&—EI&~E¢ = 65 ma
¢. af

G = 83000 MPa - modul pruinosti ve smyku

Volnd aélka pruiiny Yo" Y + Bed + (nrl).v, = 87,6 mm
PoSet Sinnfoh sdvitd: 5

Celkovy polet sdvitd: ns 7

4.3.6. Kontrola vysezovaciho Eroubu (pozice 3 - 1-DP 082/85
0400)

Vzhledem k tomu, Ze se vymesovaoc{ Broub nastavuje na
deld{ dobw, vzdflencst meszi dridkem formy se m&ni Jjen ge
sménou vylisku, je moZno pouf{t metrického zdvitu.

Materidl: 11 371 -~ st¥{davd zat{fen{ -<%d- 600 MPa
- Maximd1ni zatiipai p¥1 lisovdn{ Pe 7000 N
 Volen ¥roub M20x2 - S«240 mm®
G g=28,6 NP2 ke gy- 21 ‘
Polet zdvitd matige: 1-% = 17
2

Hw 34 mm

p-z—-{?__' -69“‘
T‘};‘o(d"l)oi ’

Pp= 80 Pa » k = 80/6,9 = 11,6

Koeficienty bezpednosti znadny ¥Yysoké - Eroud vyhovuje.




5. EKONOMICKE ZHODNOCENT

Vihodou navriendho splscbu viroby plechenjch pFedmétd je
moZnost produkee dvou kusd do velikesti 2%, Z této skutednos-
t1 vychdzil také mij ekonomick§ rosbor.

PFi virobé pichanfeh predmdtd do velikosti 2" fakticky
dochds{ k uspoFe jedné pracovni s{ly demdcfho malkife, pro-
toZe tyto velikosti se vyrdb¥&jf medkdnim do klejti pouze po
Jednom kuse, Za pFedpokladu rodni v§roby po dvou kusech dojde
k dspoFe tdchto ndkladd:

plat v 7,platové t#{d¥ - K¥s 10,90 na hodinu
35 -~ 40% prémie - podle druhu obt{¥nosti

p¥iplatek za prostiedi K3s 1,~/hod,
pitné K38 1,50/4en
reiie 48 - 54% z hrubdho zdkladu

Pracovni dcha 8,5 hod./den
ﬁkladni llﬁda 1. r°k oS svveverae Ka. 24.089’-
Pl‘émi' 35% S®resves0s00r0ceensoe xé’ 8.431”

O-—un—-—-m----o.n-n-o—-------—----—q-b—-ﬂa—- - wp o

240 pracovnich dnll - 48% reZie K3s 10,.673,-
p¥iplatek za prost¥edf .......... K3a 2,040,~
pitné oococo.ocooonoooooooooooto4 Kée 360"'

Celken: ’ K88 45,593,-

==acs:za::sa:-zazn:zzau:szz===3::saaaaazsusznuzsaz

Odhadnuté jednordzové ndklady na upravu madkadla K&s 18.000,-
ZvySené néklady na vyrobu forem cca K&s 20,000,«




jednordzové investilni ndklady

Doba névratnosti = 3 =
primérnd roni uspore ndkladd na provosz

18,000
25.533

= 0,7 roku, t.j. 8 mésied, 12 ani




6. ZAVER

L

V soulasné dobd se jelitd vyrébé j4 nékteré druhy lustro-
vjch ovéskl mafkénim do kloiti; Protofe to je prdce fyzicky
velmi ndrodnd, Je t¥eba ji mechanigovat.

Upravou maSkadla by kromd odgtranéni znaéné fyzické nd-
mehy mohle dojit i k inovaci virobkd. MaXkdn{ na malkadle
také lépe vyhovujle technologickym piredpisim. Dobu vpichu
lze regulovat od 0,3 do 0,4 8, cof vede ke zvyZeni trvanli-

voati jehel,

Zivérem dbych chtél podékovat s.Ing.Jeroslavu Noskovi,CSc,
Ing.Karlu Staikevi a technologim X.p.2ZBS, zévod Smriovka za
odborné veden{ prdce a piipominky.
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Tabulka &. 2 = vyrobn{ souradnice lisovasi vadky

NAM]

ﬂmeﬂ

b Al

rLmm]

4

Yh[ mm-l

Ay

Ll mml

AN

Y Lmm]

85,000

36

88,89) 72

114,324

108

149,10Y 144]

164434

85,000

37

89,257 73

115,314

109

149,87Y 145

164,53

85,000

38

89,644] 74

116,312

110

150,629 14

164,6

85,000

39

90,052| 75

117,318

111

151,361 147

164,69

85,000

40

90,479 76

118,329

112

152,073 148

164,759

85,000

41

90,927 77

119,346

113

152,769 149

164,813

85,000

42

91,396 78

120,367

114

153,445 150

164,860

85,001

43

121,393

115

154,109 151

85,004

44

91,886 79
92,397 80

122,422

116

154,739 152

164'8
15459

85,009

45

92,939 81

123,452

117

155,35d 153

164,959

85,018

46

93,482| 82

124,484

1 )

155,945 154

164,965

IO (Wi ~ N |\NdWINNO

85,031

47

9‘,055‘83

125,516

11

156,514 155

164,984

85,048

48

94,65d a4

126,548

120

157,079 156

164,991

85,071

49

95,264 85

127,578

121

157,603 157

164,994

14

85,102

50

95,90q 86

128,607

122

158,114 154

164,999

15

85,140

51

96,559 87

129,633

123

158,603 154

165,000

16

85,187

52

97,231 88

130,654

124

159,073 160

165,00

17

85,241

53

97,927 89

131,671

125

159,521 16

85,306

54

98,639 90

132,682

126

159,948 162

165,000
165,004

19

85,382

55

999341 91

133,688

127

160,356 163

165,00

20

85,468

56

100,129 92

134,686

128

160,743 164

21

85,566

57

100,899 93

135,676

129|

161,109 16§

165,00
165,004

22

85,678

58

101,689 94

136,659

130

161,459 164

164,99%

23

85,803

59

102,50) 95

137,630{ 131

161,78 167164,97T9

24

85,941

60

103,319 9

138,593 132

162,091] 168164, 92¢

25

86,094

61

104,154 97

139,544] 133

162,379 169

26

86,163

62

105,019 98

140, 484] 134

162,653 170

164,8
4,

27

86,446

63

105,884 99

141,412

135

162,902

171164,489

28

86,647

64

106,774100

136

163,137 172

164,174

29

86,863

65

107,674101

142.322

143,226] 137

163,353 173

163,808

30

87,098

66

108, 584 102

144,114 138 163,554 174163,364

A

87,349

67

109,516 103

87,621

68

110, 454 104

144,989 139 163,731 17,162,83
162,2

145,842] 149 163,904 176

33

87,909

69

111,407 105

146,681 14Y 164,059 177

161,629

34

88,217

70

112,374 106

147,499 142 164,197 17¢

35

88,54

71

113,343 107

148,312 143 164,329 179

160,23

160.94ﬂ
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%]

rn [m-l x\ [‘o]

| 2[4

il F1%

T [0

2N

180

159,500 16

153,968 52

144,656p88

114,290

181

158,769R17

153,949p53

144,053[289

113,355

24

325

158,055R18

153,925R54

143,4 90

112,424

326

183

157,371R19

153,893255

142,788291

111,501

327

184

156,732 20

153,852[256

142,127|292

110,585

328

185

156,151 21

153,804 57

141,446]2913

109,678

329

186

155,635 22

153,746 58

140, 748294

108,780

330

187

155,192 223

153,678 59

140,030[295

107,891

331

188

154,826 24

153,599260

139,2971296

107,012

332

189

154,535kR25

153,507p61

138,545[297

106,145

333

190

154,317}e26

153, 404b62

137,778|298

105,290

334

191

154,166 227

153’288 63

136,993/299

104,448

335

192

154,071[28

153,157]264

136,194]300

103,619

336

193

154,021R29

153,013]265

135,381}301

102,806

337

194

154,003]230

152,852]266

134,552|302

102,007

338

195

154,000)231

152,677R67

133,710{303

101,222

339

196

154,000R 32

152, 485268

132,855]304

100, 455

340

197

154,000233

152,276[269

131,988|305

99,703

341

198

154,000[2 34

152,0501270

131, 109|306

98,970

342

199

154,000[235

151,806[271

130,220{307

98,252

343

200

154,000]236

151,5444272

129,322]308

97,554

344

201

154,000[237

151,263273

128,415{309

96,873

345

202

154,000)238

150,9631274

127,499]310

96,212

346

203

154,000]239

150,644{275

126,536|311

95,570

347

204

154,000]240

150, 306{276

125,645{312

94,947

348

205

154,000]241

149,947277

124,710313

94,344

349

206

154,000[242

149,568]278

123,768|314

93,761

350

207

154,000[243

149,1701279

122,825/315

93,197

351

208

154,000]244

209

154,000

148,75§280
245]148,31028:

121,877]316

92,655

352

120,931317

92,132

353

210

154,000]/246

147,85Y282

119,976{318

91,631

354

211

154,000]247

147,369283

119,024{319

91,149

212

153,999|248

146,868284

118,069 320

90,690

356

213

153, 996|249

146,34%9285

117,153{321

90,249

214

153,990]250

145,803286

116,175 322

89,830

215

153,982|251

145,239287

115,232]323

89,432

359
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fabulka 3. 3 ~ vjrobni souFadnice zdvihaci valky

A

Ty, ()

AN

T, (mm]

217

o

T, (mm]

iy

T, [T ]

(78,479

36

86,032 | 72

95,344]108

125,7101144

150,947

79,036

37

86,051| 73

95,947]109

126,645(145

151,306

79,613

86,075 T4

96,570]110

127,536)14°

151,044

80,203

39

86,107| 75

97,2121111

128,499 147

151,963

80,797

40

86,148| 76

97,873|112

129,415|148

152,263

81,387

41

86,196 | 77

98,554|113

130, 322|149

152,544

81,964

42

86,254| 78

99,252(114

131,220§150

152,806

82,521

43

86,322| 79

99,970|115

132,109{151

153,050

83,043

44

86,401) 80

100,703]|116

132,988|152

153,276

83,543

45

86,493] 81

101,455{117

133,855/153

153,485

83,996

46

86,596| 82

102,222|118

134 710|154

153,677

RIEISho|ok mm¢u~H¢|

84,404

47

86,712} 83

103,007]119

135,552{195

153,852

84,764

48

86,843| 84

103,806|120

136, 381|156

154,013

85,073

49

86,987| 85

104,619|121

137,194/157

154,157

85,333

50

87,148| 86

105,448|122

137,993|158

154,288|

85,543

51

87,323] 87

106,290{123

138, 778|159

85,707

87,515] 88

107,145]124

139,545[160

154,40
154,50

85,828

53

87,724 89

108,012|125

140,297}161

154,599

85,911

54

87,950] 90

108,891} 126

141,030{162

154,678

85,962

55

88,194] 91

109,780 127

141,748]163

15407&Q

56

88,456 92

110, 678| 128

142 ’ 44q 164

154,80

85,999

57

88,737] 93

111,585 129

143,127165

154,852

86,000

89,037| 94

112,501

130] 143,786166

154,893

86,000

59

89,356 95

113,424 131

144,434167

154,929

86,000

60

'89,694

96

114,355 132

145,053168

154,949

86,000

61

90,053] 97

115,294 133 145,656169

154,969

86,000

90,432] 98

116,232 134{ 146,23

170

154,982

86,000

63

90,830| 99

117,179 135

146,803171

154,99

86,000

64

91,249{ 100

118,153

86,000

65

91,690 101

136 147,349172
119,069 137 147,864173

154,99

154,99

86,000

66

94,149 102

120,024 138 148,369

174

155,000

86,000

67

92,631 103

120,974 139

148,851175

155,000

86,001

68

93,1321 104

121,933 14

149,314176

155,004

86,004

69

93,659 105

122,871

177

155,004

86,010

T0

94,197] 106

123,829

14) 149,7
LR

178

155,00C

86,018

94, 76Y 107

179

124,764143

150,568

155,00¢
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r [ma r, [mm) r (s r (ma T {Em
¥y alm] ¥ al L4y al™ 4l nl™) ¥el at™
180|155,000R16 [151,109p52 [125,676)|288| 90,899 324 75,566
181 [155,000[217|150,T43p53 [124,686]289 90,129 °<°| 75,458
182 |155,000[238|150,356[254 [123,688 290| 89,343 326|75,382
183|155, 000219 | 149,948F 55 122,682|291| 88,639 327|75,306
184|155, 000[220(149,521f256 [121,671| 292 87,927 328(75,241
185|155,000[221]149,073257 [120,654] 293 87,231 329 75,187
186 |155,000[222 [ 148,603 58 [119,633) 294 86,559 50| 75,140
187 |154,999(223[148,114}259 |118,607 295| 85,90d 331| 75,102
188|154, 996[224]147T,603{260 117,578 296| 85,269 332{75,071
~- 189|154, 991225 |147,070[261 [116, 548 237 84,65d 333] 75,048
‘ 190|154, 982|226 | 146, 518202 |115,516 298| 84,05 334| 75,031
191|154, 969|227 145,9452°7 [114, 4 299 83,483 335|75,018
192 |254,952|228 145,3501264 113,452| 300| &2,93d 336] 75,009
193154, 929[229(144,7352%5 112,422| 301| 2,397 337| 75,004
194|154,898]230 144,100[266 |111,393] 302 81,884 338| 75,001
195|154,860]231 143, 445267 110,367| 303 81,394 339| 75,000
196[154,813]232 | 142, 769208 | 109, 346] 304| 80,927 340] 75,000
197|154, 759|233 [142,073%°7 | 108, 723 305 80,479 341} 75,000
198|154,694[234{141,361§270 107.315[ 306| 80,059 342| 75,000
199(154,618235] 140, 625271 |106,312| 307| 79,644 343! 75,000
200|154, 532{236|139,87272 105, 314] 308] 79,257 344| 75,000
201|154, 434{237[139,104273 104,324 30 78,89Y 345/ 75,000
202 | 154, 322|238 138,312{274]103, 34} 310 78,549 346| 75,001
., 203|154, 197(239| 137,499 275 |102,379 311 78,21 347 75,011
204| 154,059240|136,681 276|101,407] 312 , 909 348| 75,038
205153, 909241 135,842|277 | 100,459 31 77,624 349| 75,089
206|153, 731]242| 134,985278] 97, , 349 350] 75,172
207| 153,554/243[ 134,1142 3, 5€ 77,094 351 75,293
208 153,353244 133.2222-55 L6748 1§ 76,863 352 75,457
209] 153,137]245| 132, 326281 96,774 317 76,647 35 75,667
210| 152,902{246]131,412282 95,886] 318 76,444 35 75,927
211 152,651]247 130,4842863 95,019 319 76,163 35 76,236]
212 152, 379248( 129,544 284 94,156 320 76,094 35 76,596

213| 152,093 249 128,59§2€§ 93,319 321 75,941 357 77,004
214] 151, 763250] 127,630 286 92%%%2’1, ‘75’9‘* 0

?
215| 151, 459251] 126,65 287| 91,689 323 75,674 359 77,951
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*RLESO

1 SVARENEC 1
2 |CBP ¢ 28-142 |3 425510 11 500,1 |11 500,0 00 2
1 |SROUB ¢ 30-120 |GsK 425510 11 371.1 (11 371.0 o 3
1 | DRZIX SVARENEC | | - 4
2 Z lcsx 425510 11 500,111 500.0 DOL
2 | JATECE. _|8s¥ 425519 11 373,111 373.0 bo1 7
1 | KOLIK ¢ 10-20 &SN 425510 11 500,111 500.0 DOl i 8
1 | 5ROUB M5x12 &sK 021143.25 | 9
1 400 CSN 425510 11 373.1 |11 373.0 P01 10
2 | SROUB $40-400 EsN 42551q 11 500.1]11 500.0 DO 111
2 PODLOZKA 8,2 740,2 112
2 | 3ROUB MB x 25 101.3 | 13
D,
2 % 4?5511.12 42 3046.00 341 14
2 | sang SVARENEC 15
2 | PLEITIEA CSW 425515 12 061.6(12 061.1 boz 16
2 | SROUB ¢ 12-70 |&SK 42551d 11 500.1/11 500.0 POx 17
4 | MATICE M10 | &SN 021401.15 ! 18
4 | PODLOZKA 10,5 !&SK 021701.25 | 19
2 | KOLIK ¢ 3 x 32|&sN 022154 20
JBHLA § 1,2 PN IGLA C.B, 12 090,1 002 21
4 | PODLOZKA 5,1 |GSN 02174d.3 22
4| MATICE M5 &SN 021101.3 23
4 | SROUB M5 x 18 | GSN 021101.5 24
2 | OPERKA . | SVARENEC 25
_2| PODLOZKA ¢ 35-1. 62 2105.03 : 26
2, = 2 5510 11 373.1/11 373.0 |00} 27
2] &t 5510 | 11 373.1]11 373.0 00 28
1| PORMA 3820/29 29
1| DESKA STOLU SVARENEC
GSE—
2] MATICE W16 | 5 1401.1d 3}*
5 Nézev - Rozmir | Polotover ] Mat. koneiny Mc:t—.-;ychozi ’l:':“ iC. hmota | H: hmoea] Cislo vykresu Pos.
Pozndmkae . Celikova Cistd hmota v kg
Ehko Kresiil %Q{ | C. snimku - » | x
Prezkouiel : . S a é.. z
Norm. ref. . :’ ; © :__ _x
Vyr. projednal _Sshvdtil C. transp. : o o -§_ X
- | Dne 2. CAnp = x
mx Typ Skupina i',tcry vykres Novy vykres
vSst Nézev T

PicHACT MECHANTISMUS

1-DP-082/85-0400
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