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1.

Gvoad.

Technologickd p¥riprava vyroby ovlivnuje stéle v&tsi
mS8rou inova&ni proces, dobu osvojovdni novych vyrob, prac-
nost a produktivitu vyrobniho procesu, Ovlivﬁuje dile zZvy=-
Sovani stupnd mechanizace i automatizace a celkovou Groven
technologickych procesa, VEtS{ vyrobni celky zam&fuji neu-
stdle pozornost na automatizaci technické piipravy vyroby,
jejiz rézi je technologickéd p¥iprava vyroby. U mendich
vyrobnich organizaci pak tato faze TPV vétSinou spolivé na
zrudnosti a zkuSenosti malé skupiny pracovniku, Vyvoj viak
i v tdchto organiza&nich uspofddédnich sm&fuje k vyuziti
prvkd automatizace,

Ve svém vystoupeni na VI, sjezdu CVTS hovofil &len
pfedsednictva a tajemnik UV KSC Milo¥ Jake3 mj. o tom, jak
dalezité je vyuZivadni{ nejlep3ich zkudenosti délniki, nové-
tort, zlepSovateld a tvirdich pracovniki v celospoledenském
zhpase za zv§Seni{ produktivity préce, za dosaZeni plénova-
nych Gspor paliv, energie, kovi a surovin a pfi zavadsni
novych technologii,

Zarukou kvalitni technologické pripravy vyroby je
i pouZivani kvalitnich vstupnich Gdaja. Pfi volb& Feznych
podminek pou%ivané celostdtni{ normativy se jiZ v mnohém
zlepSily, pifesto v3ak u ndkterych pracovnich zpisobi zisté-
vaji v platnosti technicky zastaralé normativy, Jako p¥iklad

poslouz{ normativ vodorovnych vyvrtavacich stroja /27/, kter§

nemiZe byt vhodnym podkladem pro optimalizaci ¥feznych podmi-
nek, Uceleny pirehled o podminkidch obrédb&ni neni v CSSR vytvo-
fen, zatimco v sousedni NDR je vyddvéan v &asov& kratkych
intervalech na tGrovni vysoko3kolské, stifedo3kolské a odbor=-
nych u&ilisdt /31/.




Vyroba motoru nové typové fady s velkou provozni
spolehlivosti pfi Zivotnosti 500,000 km do I, generélni
opravy je di1&i etapou stéatnfiho ukolu RVT P 19 - 124 - 257
*Vyzkum novych pohonnych jednotek pro t&zké nédkladni auto-
mobily, autobusy a jiné prumyslové pouziti"., Spolureditelem
tohoto statniho itYkolu je i n.p. LIAZ,

V rozpise plédnu na dald3i léta se uvadi vyrobni kol
350 kusd, coZ je Gkol malosériové vyroby., Na daldi léta
se tento kol ustali, Krdtce pired ndbdhem vyroby do velké
série se vyrobni tdkol zvy3{ na 500 ks,

Ukolem malosériové vyroby je pFedev3im usnadndni
moZnosti ovd¥it funkdni{ vlastnosti vyvijenych motori v dlou-
hodobém provozu, Takovy ukol by jist& nesplnila prototypova
vyroba, kde ka*dy vyrobek je bez nadsazky unikétem,
Zku3enostmi z tohoto provozu by se nAdsledovn& ovlivnil vyvoj
motoru LIAZ - A, co% umoZnuje, aby se v budouci velkosériové
v§{robd vyrdb&ly motory vyzralého konstrukéniho fedeni,
ZkuSenosti z ovérovani{ tohoto motoru budou vyuZity i u ostat-
nich vyrabdnych typa, kde Zivotnost do I, generdlni opravy
dosahuje zatim maximdln& 120,000 km, V dob& malosériové
vy{roby tato pokryje potreby nadrodnfho hospodafstvi. v moto-
rech o vysokych vykonech a velké provozni spolehlivosti,
predeviim pot¥eby mezinArodni kamionové dopravy a zldasti
i vyvoz.

Re3Seni{ oborového tkolu Vv 0,.pe. ¢KD Praha-zavod HoFovice
"Racionalizace vyroby sk¥ini .,.." /15/ podobného charakteru
se stalo jednim z podkladovych materiéla pro diplomovou

préci.




2,

Soudasny stav ve vVrob& bloku véalch naftovych motoru,

2,1, Soudasny stav v n,p. LIAZ,

V soudasnosti jsou v n.p. LIAZ v chodu dvé technologie
vyroby bloku véAlcé, z nichZ jedna je velkosériovd s produkci
25,000 ks ro&n&, druhd pak byla v obdobi své nejvdtsdi
produkce schopna vyprodukovat 13,000 ks za rok,

Prvni, vyrdb&jici bloky M 634 a odvozené typy, je pos-
tavena na dvou tvrdych obrdbdcich linkéch: frézovaci a vrtaci,
Celkovd je linka vysoce automatizovana,

Druhéd, na opracovani bloku 706 RT a RTO, sestava z 25
obrabdcich stroju, z nichZ 12 je jednoudelovych a zbytek
univerzalnich - jednotG&elové sefizenych, Tento typ vyroby
miZeme oznadit za stfedndsériovy.

Opracovani bloku motoru v sérii 350 kust za rok nema
Vv n.pe. LIAZ obdoby,:

Opracovani prototypi je natolik odli3né, Ze neni srovna-
telnym m&iitkem, Presto v8ak lze z této vyroby &erpat ze
zkudenosti jak technologua, tak i obrabs&du,

2,2, Soudasny stav_v_dalSich n,p, Vv CSS§=

Srovnatelnym md¥{tkem s vyrobnim Gkolem n,p. LIAZ
zavést malosériovou vyrobu naftovych motort je po v3ech
strédnkidch vyroba v o.,p. CKD Praha-zAvod Hoiovice. Vyhoda
Jejich vyroby bloku jednak spo&ivd ve velmi t&sné spolupréci
technologi a konstruktéra, jednak ve velkych zku3enostech
s vyrobou obrédbdécich stroju.

Konkrétn& linka bloku, na které je rodni{ produkce 250
kust blokii, je obsazena p&ti stroji: portédlovou frézkou FRP 8,
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jednoiielovym kolikovacim za¥izeni, horizontdlni vyvrtavalkou
WHN 11 NC, obrédb&cim centrem WFQ 80 NC, radi4lni vrta&kou

VR 4, Déle pak pro Gplny blok vyuZivaji dva jednoudelové
stroje: jednovietenovad jemnovyvrtadvaci vyvrtdva&ka na vyvrty
pro vlofky a dvouvietenovy jemnovyvrtavaci stroj pro vyvrt
lo¥isek klikového a vad&kového hiidele, Vliastni technologie

na lince bloku je na dosti vysoké trovni, vicestrojové obsluhy,
vyuZivdni moZnosti skytanych technologickymi paletami,
Originidlni je re3eni oto&ného pFipravku na stroji WFQ 80 NC,
kde zadkladni prvek - otodny stal Fibrotakt 800 uloZeny ve
specidlnim pFfipravku umoiﬁuje otAdet blok podle &elnich ploch
v horizontdlni ose,

Odbornym odhadem uréili pracovnici n.pe. LIAZ vy335i prace
nost bloku LIAZ - A na 1,5 ndsobek a podle pribliZn& znamé
pracnosti bylo moZné urdit nejuzsi profil obrobny, Podotykam,
Ye jedinedn& moZnost k porovnini technologii je stvrzena
vysokfm stupném jakosti tohoto vyrobku KD Horovice /15/.

2,3, Progresivni_ technologie p¥i vyrobd bloku valcd,

V 0.pe. CKD Praha-zdvod Hofovice je uZivéna celd rada
technologickych ndpadi: kolikovaci stroje, frézovani vyvrtu
pro loZisko klikového h¥idele soulasnd s &elnimi plochami
loZiska, obrdbé&ni na citovaném oto¥ném p¥i{pravku, vyvrtavani
vyvrté pro vloZku na jednovietenovém stroji, kde pFestavovéni
polohy na jednotlivé stiedy otvort se déje pomoci fotoodporu
apod,

Zahranidni literatura popisuje napf. odstranovidni otfept
nistroji z diamantu a KNB /12/, BrouSeni misto frézovani je
predmdtem popisu z jiného zdroje /2/.




3. Tvorba technologického postupu,

Proces tvorby technologického postupu probihd v réamci
technologické p¥ipravy vyroby v Gzké ndvaznosti na konstrukd&ni
pFipravu vyroby., V konstrukdni p¥ipravé vyroby se zhotovuje
soulédst v podobd prototypu na zékladd ramcovych technologickych
postupti,. Obrab&ci stroje v prototypové diln&, obsluhované
vysoce kvalifikovanymi pracovniky, jsou pfevaZnd univerzélni,
vétdich parametri a vy%si presnosti, nei je poZadovéano
k vyrobd konkrétni souddsti. V technologické piipravé vyroby
je nutné posoudit soulast z hlediska hospodédrnosti opakovatel-

‘ né vyroby, Tak jako v predchozi technologické piipravé vyroby
prototypu se opdt provadi technologicka kontrola, konstrukéné-
technologickéd provérka a navrhuji se rdmcové technologické
postupy. Z té&chto postupi se vybiraji nejvyhodn&j3i tedy
i nejekonomi&téjdi, které se déle dokon&uji., Pro technologa
nekon&{ pridce na tvorb& technologického postupu ani po rozbé&hu
vyroby, neboi vyvoj technologie je nepfetriity proces.

Vyvoj nového vyrobku kon&i jiZz ve fazi, kdy hmotny vystup-
vyrobek odpovidid poZadovanym parametrtum, Po té ndsleduje obdobi,
v némZ parametry se pohybuji{ v rdmci toleranci povolenych
vykresovou dokumentaci. V tomto obdobi nazyvaném osvojeni
vyrobku je vhodné vyuZivat u%3{ &4sti toleran&niho pole, nebot

“ v prub&hu vyroby dochéz{ k zhor3eni funkci obrab&ciho stroje,

pripravku a nastroje. Ani polotovar soulésti neni v dal&im
pribdhu vidy idedlni: m&ni se tvar napf. opotifebenim kovaci
zdpustky, mdni se struktura a tim i vlastnosti vychoziho
materidlu, Uvedené a dald3fi odchylky od jmenovité charakteristiky
soustavy SPID probihaji sice v rdmci mezi povolenych pasportem
stroje, vykresy pripravku a néstroje, pripadné €SN, materias-
lovymi normami apod,, ale vyrazn® zvy3uji{ ndroky na koncep&ni
préci technologa,



V prabshu celé technické piipravy vyroby je zédkladnim
poZadavkem pro dosa%eni nejlepsich vysledkid velmi uzka spolu=-
prdce technologa s konstrukterem a specialisty z fad délniki,

3.1. Tvorba technologického postupu pro malosériovy typ vyroby
na_klasickych obrébscich strojich, — S

V technologickém postupu kusovou a malosériovou vyrobu
jsou velmi podrobné popsany technologické operace, Jen zcela
vyjime&nd je moZné se pro tento typ vyroby odvolavat na
naivodky. Tyto se pak zhotovuji pouze pro hlavni operace.
Zejména pii tvorbé technologickych postupu malosériové vyroby
je vhodné vyuZivat technologické standardizace., V souvislosti
s ni se pak zpracovavaji souborové, typové, normalizované

a skupinové technologické postupy /8/, /23/.

3¢1.1, Seznameni s vyrobnim tkolem,

Pro vypracovini ekonomicky vyhodného a kvalitativng
vhodného technologického postupu je nutné znit tyto podatedni
podminky:

a) charakteristika vyrobku, kterd je definovanéd konkrétni
vykresovou dokumentaci;

b) Gdast vyrobnich prostifedkd v technologickém procesu:
- hledéme volné kapacity ve vlastnich vyrobnich prostfedcich,
- poZadujeme strojni investice;

c) koncepce v dald3im vyvoji vyrobku, resp. koncepce v dalsich
vyvojovych Fadach: ovlivhuje Glast techmologické standardi-

zace;
d) kvalifikace personilu;
e) dostupnost normalizovanych Feznjych nastroju, ndradi a prip-

ravki, moZnost vlastni{ konstrukce a vyroby specidlniho
nafadi;
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f) termin dokon&eni technologické dokumentace a termin rozbdhu

vyroby,

Prede3lé podminky lze ziskat z technologického generelu nebo
technologického projektu nového vyrobku, Jsou pro technologa
zadvazné pro urdeni dalsiho postupu pii tvorbé technologického
postupu,

3.1.2. Rozbor virobniho dkolu,

Pri dal8im seznamovani technologa s vykresovou dokumen-
taci vyrobku, kontroluje technolog Gplnost a spravnost ddaju
o vyrobku, zda konstrukce vyrobku vyhovuje pro proces obrédbdni
a zda je vhodnd pro technologii urdeného typu vyroby, Rozbor
vyrobniho Gkolu probih4 ve dvou etapéch:

I, Technologickéd kontrola,

II, Konstrukdéné&-technologicka provérka,

Technologickou kontrolu provéddi technolog nebo tym
sloZeny z pracovniki technologického odd&leni, Druhéd etapa
Je pak tymovou praci odborniki z Gtvart vyvojové nebo vyrobni
konstrukce, z prvovyroby, technické kontroly, materidlnd-tech-

nického zésobovani, metalurgie, technologie tvareni a obriab&ni,

J.1.2,1, Igg&gg&ogické kontrola,

S I e S G G A G G S S S GO

Zdanlivé jednoduchy vyrobni dil miZe zapri&init v prab&hu
vyrobniho procesu velké komplikace, pokud je i sebemensSi &éast
&innosti v prvni etapd podcen&dna, V praxi probihd mnohdy
v podvédom{ teéchnologa, presto v3ak systematicky a to v nasle-
dujicim poraddi:




1.

2.

3.

Kontrola dplnosti technické charakteristiky soudédsti
2z rohového razitka - Polotovar:
a) popis formy polotovaru - model, zépustka, ﬁSN,
b) &SN vychoziho materidlu a jeho stav,
¢) rozm&r polotovaru a jeho hmotnost,
d) rozm&rové tolerance polotovaru dle &SN,
e) vykresovid dokumentace polotovaru.
- Hotovy vyrobek:
a) tepelné zpracovéani,

b) rozmér obrobené soudadsti a jeji hmotnost,

Kontrola dplnosti vikresu souddsti =

a) kontrola Gplnosti prum&tt, Fezt a rozmdrd,

b) kontrola tvaru a velikosti soudésti,

c) mnoistvi a velikost obribdnych ploch, pFristupnost
ploch z hlediska obréab&ni,

Kontrola piredepsané presnosti rozmdri a tvart,

Rozbor techmologidnosti konstrukce souddsti, Je vliastné:
hodnocenim ekonomického my3leni konstruktéra, Technologid-
nost konstrukce je prakticky spjata s vyrobnimi moZnostmi

a typem vyroby, P¥i vyrobd prototypu nebo v malé sérii

je moZné je3t& uplatnovat sloZité konstrukdni prvky, Toto
v8ak neplati jiZ pro st¥edni{ a velkou sérii, Na konven&nich
strojich se pou¥ivad jednodu33{ pracovni{ cyklus, v némz

se uplatnuji sloZitdj3i nistroje piipadn& specidlni p¥{pravky.,
Pro tyto stroje jsou konstruktérem navrhované vyrobky z rela-

tivné& jednoduSsich souldsti vzdjemnd spojovanych, Hlavni

zAsady technologidnosti konstrukce jsou popsadny v literae
“tuke Jf4/, /25/,




3.1.2,2, Egnstrukéné-technologické provérka,

Na zakladd rozboru nedostatkd zji¥tdnych pii technologické
kontrole se tym specialistd sjednocuje v ndzoru na nejhospodar-
néj3{ a pi¥itom nejkvalitndjsi konstrukci vyrobku s p¥*ihlédnutim
typu vyroby,

Provérka probihd v nidsledujicich &4stech jednéni:

1) charakteristika vyrobku, technické parametry, ekonomicky
piinos vyrobni organizaci i celospolelensky, koncepce vyroby,

2) vyjhdreni specialisti
- provéfeni technologickych moZnosti modeldrny, slévarny ap.
- prov&feni technologickych moZnosti{ procesu obrabdni,

tvareni apod.

- provéfeni moZnosti realizace v dal3ich zGdastnénych
oblastech - metalurgie, kontroly atd,
Rozpory jsou konzultovidny na misté s konstruktéry, techno=-
logy prototypti i hlavni vyroby, komtrolory apod,
Dohody z této provdrky jsou zdvazné pro v3echny Glastniky,
kter{ je musi nejen respektovat, ale i realizovat,

34143, Zpracovani technologického postupu,

V procesu obrabdni{ na konvendnich strojich je technologicky
postup vystupnim dokladem technologické piipravy vyroby. Proto
je na mistd zvy¥enAd pe&livost p¥i zpracovani, Aktivni postoj
technologa p¥i volb& vlastnosti soustavy SPID je zArukou vysoké
produktivity obrabdnf{, Tento postoj nazyvany zkuSenosti, pieh-
ledem apod,, podloZeny pfesnym v§podtem, znidsobi vysledny efekt
a to zejména ekonomicky, K této problematice jsou zaméieny
dal3{ S4sti prédce. Z hlediska &asové nidvaznosti je dalsi
dinnost technologa zam&iena na volbu zékladen, rozddleni

pridavik na obréabdni, volbu hospodédrnych zpisobh obréabéni,



Zna&ny rozsah této problematiky bréni v jejich publikovéini,
pro bliZ8i sezndmeni jsou odpovidajici m&rou jednotlivé &Sasti
popsany v literature /23/,

3¢le341ls Zpracovani variantnich réamcovych technologickych

gost
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Ramcovy technologicky postup je velmi strudnym popisem
sledu a obsahu technologickych operaci, Varianty rdmcovych
technologickych postupd tvo¥ime:

a) na zidkladd zkuSenost{ z vlastni vyrobni organizace

b) ze zkulenosti jinych organizac{ s kvalitnimi ekonomickymi
vysledky

c) navrhovanim progresivnich pracovnich zptsobu,

Jednotlivé &innosti popi¥eme urditym pracovnim zptisobem, ktery

doplnime vypo&tenym strojnim dasem,

3e1.3.2, Volba optimdlni varianty,

.

Varianty posuzujeme z hlediska nakladovosti za predpokladu,
Ze v3echny varianty byly voleny tak, aby vyrobek dosahoval
poZadované jakosti obrobenych ploch, poZadovanych tvara
a presnosti rozméri, Volime nejhospoddrn$jsi variantu, kterd

zaru&end splnuje podatedni podminky,

3ele3e3. Vypracovani technolog_ckého_gostupu.
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Ramcovy technologicky postup doplnime do podoby sm&rného
technologického postupu., K jednotlivym pracovnim zpisobim

- b -




prifadime obréb&ci stroje, zpresnujeme operace do sledu
&innosti, specifikujeme bliZe technologické zékladny a polo-
hovaci prvky. Jednd-li se zejména o vyrobu slozit&jsich sou-
Sasti, pak je moZné tento zpasob vyjadfeni{ technologa oznalit
jako Gdinnou pomicku p¥i orientaci pro dal¥i &innosti., JiZ na
zédkladd smérného technologického postupu miZeme odbornym
odhadem, ktery literatura /9/ pripousti, p¥FibliZné& stanovit
pracnost vyrobku, Technologicky postup vznikne analyzovénim
jednotlivych operaci a sledd &innosti smé&rného technologického
postupu na operace a tkony. Technolog musi pFfi sestavovani
technologického postupu "vid&t" i nékteré pohyby obsluhy stroje,
jinak by nap¥, nemohl poskytnout odpov?dajici obraz &innosti
normovadi pro vypo&et normy spotfeby casu, Pri zpracovani
technologickych postupi jednodu33ich se tvori technologicky
postup p¥imo s respektovinim zésad hospodarnosti,

341.3.3.1, Volba obréabdéciho stroje,
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Pfi volbd obrabdciho stroje pro konkrétni p¥ipad vychizime
predevsim z hlediska zvoleného vyrobniho zpisobu, které odpovida
geometrickému tvaru obrobku, Uréujici pro volbu velikosti
stroje je rozmdr pFfipadnd hmotnost vyrobku. Plati zasada, Ze
volime co nejmendi obridb&ci stroj, na kterém lze soudast
s poZadovanou piesnosti obrobit /25/. Abychom se vyvarovali
pfedéasnych z4vért prip., navrhovani mepotfebnych stroju, je
nutné v&d&t, jakym smdrem se bude obrobek vyvijet. V tomto
ohledu je dobrjym pomocnikem opdt technologickA standardizace,
zejména pak na zadkladd koncepce vyvoje konstrukce vyrobku
vytvorena tzv, komplexni soudést /23/. Rozm&rovd a geometricki
presnost obrobku a drsnost obrobené plochy urduji obrébéni
a tim i druh a typ obrédbdciho stroje., Daldim hlediskem je ve=-
likost davky, kterd ovliviuje stupen automatizace pouZitého

obrdb&ciho stroje,
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Obrabdci stroje hodnotime z hlediska efektivnosti, vyrobnosti
a kvalitativnich parametri obradb&ni, které lze na nich

hospodarnd doséhnout /25/.

3e1.3.3.2. Volba p¥ipravkd a nafadi,

U kusové a malosériové vyroby plati zAdsada co nejmenSiho
podtu sloZitych specidlnich pFipravki a naradi.
V kusové vyrobd se nap¥iklad ve v&t3i mire uplatnuji upinale
normalizované, u malosériové pak kombinace normalizovanych
s jednodu$simi specidlnimi, Z toho také vyplyva zvyieni celko-
vych vyrobnich &asti a to vlivem upinani, TotéZ plati pro volbu
pripravku jako celku, V Z&dném pFipadd v3ak nesmi na dGkor
zvy3ené hospoddrnosti trpd&t bezpednost obsluhy stroje, jeji
okoldl a provoz vlastniho stroje, |
U feznfch nistroju vychdzime op&t z normalizovanych zdroju
a to predevdim tuzemskych, Z dostupného normalizovaného vybé&ru
posuzujeme, zda je vyhodn&jdi pracovat s néstroji, které jsou
sice dra?3i, ale u nichZ se niklady na pfeostfovani sniZily
na nulu a ndklady na vymdnu jsou minimdlni, napfiklad drZéky
bfitovych destilek. K specidlnim Feznym nastrojum piistupujeme
a¥ v pripad$ krajni nutnosti, v&t3inou se pak jednid o zvyZené na-
roky komnstrukce vyrobku nebo o nedofeSeni technologilnosti
konstrukce nového vyrobku, Volba Feznych nastroji z dovozu
je mnohdy lékava, nebo¥ ¥pidkovi vyrobei zaruduji mnohondsobné
zvySeni{ Feznych rychlosti se zarudenou jakosti opracovéni,
K témto mastrojum pfistupujeme po velmi pedlivém zvhZeni,
nebot jejich cena je zpravidla vysoka,
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3ele3e3e3e Volba ieznzch godminek.

Oblast urdeni{ Feznych podminek je velmi obsihle popséna
v literatute /1/, /4/, /23/, /25/. P¥i volb& Feznych podminek,
do nichZ zahrnujeme zékladni{ parametry - Feznou rychlost,
posuv a hloubku iffezu, je samoziejmym piedpokladem, Ze musi
zajistit dosaZeni kvalitativnich parametri poZadovanych vykre-
sem a maximdln{ hospodadrny db&r, Musi byt v souladu s technice
kymi parametry stroje, prifemZ velikost pruifezu t¥{sky musi byt
umdrn4 tuhosti soustavy SPID, Za optimdln{ Fezné podminky povae
Zujeme ty, p¥i nichZ prob&hne obrab&ni{ konkrétnihoc obrobku
8 minimdlnimi ndklady, Pfi praktickém urdovidni Feznych podminek
miZeme vychizet z normativi Feznych podminek, které jsou ové-
fené v praxi,
Musime v3ak respektovat zdsady pro urdovani Feznych podminek
a témi jsou: optimdln{ trvanlivost, maximidlni moZny posuv
a limitujic{ vykonové parametry stroje, Pro malosériovy typ
vyroby je ur&eni ¥eznych podminek dle celostdtnich normativa
postadujici, 7

3el.4, P¥iprava na zavedeni do vyroby a rozb&h ovdfovaci série,

V této fézi doplnuje oddEleni technicko=hospoda¥skych
norem Udaje o vyrobku vypracovanim norem spotieby materidlu
a vykonovych norem, konstrukce p¥ipravki a na¥adi konkretizuje
podobu technologického postupu ve form& vykrest piipravki
a nad¥adi, Po té ndsleduje vypracovani technicko-organizadniho
projektu, fasovd restrikce realizace projektu je zpravidla
ur&ovéna sifovymi grafy, Urduje konkrétn{ zodpovddnost za pln&ni
Jednotlivych dkold, které vedou k jednomu cili a tim je vyroba
konkrétniho dilu, V pfipad& realizace projektu se po vykonni
velkého mnoZstvi dkolt, jejichZ popisu se ve zkrécené miiFe
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vénuje literatura /8/, dostaneme do stavu ov&fovani technologie,
Utast technologi v této S&sti spodivd v aktivni kontrole
realizace vlastnich zdm&rd a dovedeni tdchto z&m&rt do kone&né
podoby technologického postupu, Opakovanou kvalitu vykonané

prédce uki¥e pak ov&rovaci série,

3.2, Tvorba technologického postupu pro malosériovy typ vyroby
na &islicové tizenych obrabgcich_strojich,
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3.2.1, Uplatndni &islicové ¥izenych obrabdcich stroju ve
zﬁrobnim procesu,

Ve v3ech oblastech technologie se stdle vice uplatnuje
a prosazuje automatizace, Usili vynaklddané na realizaci
automatizace je vynucovédno zejména faktory ekonomickymi,
socidlnimi a technickymi /20/, Zatimco v podminkdch velkosério-
vé a stredndsériové vyroby se automatizace jiZ velkou mérou
prosadila *tvrdymi" linkami, jednoGSelovymi stroji a zafizenimi,
v podminkdch malosériové a kusové vyroby se dari prosazovat
automatizaci &{slicov® rizenymi obréb&cimi stroji., I kdyZ je
stdle jejich pofizovaci{ hodnota znaln& vysocka, jsou kladeny
vy$5i nAroky na udrZovani provozuschopnosti, organizaci praco-
vistd, kvalifikaci GdrZby a vyZaduji i néroZn&jsi technologickou
p¥ipravu vyroby, je jejich kladi nespornd vice, Predné& lze
d{slicovd rizené obribdci stroje hospoddrnd vyuZivat v podmin-
kidch malosériové a kusové vyroby., Jejich realizace umoZnuje
uplatnovat vicestrojové obsluhy. Stroje jsou rychle sefizené,
vymdna sefizenych mAstroju je také pom&rn& rychlé, UmoZnuji
mnohdy tak sloZité pracovni cykly a pohyby, Ze neni nutné
pof¥izovat nirodnd operaéni zarizeni, Cyklus obrabdni je pevny,
pfesnd opakovatelny a to tak, Ze jeho opakovanost zvy3uje
stupen presnosti stroje o jeden tolerandni stupen, Stroje jsou

konstruovany tak, Ze umofnuji{ vyuZivat vyEsich Feznych podminek,
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Podstatn® se sniZuje fyzicki4 namaha obsluhy, zvySuje se
bezpednost prace obsluhy. Nemén& podstatné je i sniZend
prub&iné doby vyroby vlivem nasazeni &islicovd Fizenych

obréb&cich strojte.

3.2,2, Rozdily mezi technologickou pfFfipravou pro konvendni

a NC obrabéci stroje.
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Hlavnim rozdilem mezi technologickou pripravou vyroby
pro konvendni a &islicov& ¥izené obrab&ci stroje je podil
obsluhy stroje a technologa na rizeni technologického procesu

. stroje, Technologicky proces konvendniho stroje ¥{df{ pracovnik
obsluhujici stroj. U &islicovd Fizeného stroje musi b¥t proces
fizeni{ propracovén technologem - programidtorem detailn& jiZ
v pFipravném stadiu,

T82i3t& pripravy vyroby pro konven&ni stroje je ve stanoveni
technologického postupu, zahrnujiciho v3echny potiebné techno-
logické operace, vyroben{ pomicek a nistrojt zajiZfujfcich
rentabilni vyrobu, U &islicovd rizenych stroju navic priprava
vyroby zahrnuje vypracovani podrobného fidiciho programu

a pifedpisu o osazeni{ mastroji a umistdni{ pripravki., V oblasti
specidlnich vyrobnich pomicek se v maximdln& moZné mire vyuZiva

. 8ir8iho vybaveni standardnimi ndstroji a elementy, stavebnico=-
vymi p¥ipravky, paletizaci ap, Zvydujici se pracnost pfedv§robndi
etapy vede k nutnosti budovat v pFedstihu pfed ostatnimi odbor-
nymi &innostmi dobie persondlnd i technicky vybavené pracovidtd

technologické pi¥ipravy vyroby,

3.2,2,1, Rozbor viggbniho Gkolu, 22chnolo§ické kontrola,
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NC stroje kladou véts8i nArok na standardnost jakosti
vychoziho materidlu, Nesta®f ur&it materidl podle €SN a rozm¥rem,
- 15 -




ale musi se s vyrobcem dohodnout i technické podminky, které
dosud platné normy zpiesni. Plndni technickych podminek navrho-
vanych jiZ ve féazi rozboru vyrobniho tkolu je poti¥eba neustale
kontrolovat., Jinak se mus{ od féze rozbdhu vyroby provadat
potiebnd opatieni v oblasti pfipravy materidlu primo v zévodé,
pap¥iklad t¥id¥ni materidlu podle jakosti a rozméru, Gprava

materidlu apod,

3.2.2,2, zechgglogiénosg_konstgukce.

Eislicovs Fizené stroje, predevdim stroje se souvislym
¥izenim, umoZnuji realizovat sloZity pohybovy cyklus nastroja,
co¥ prini%{ moZnost relativniho zjednoduieni nastroja. Pro
obréb&ni neni piritom potfeba pouZivat sloZitych opera&nich
pripravki., Pro obrabdni na &islicové fizenych strojich ma
velky vyznam Sifka pésma obrobitelnosti obrobki, Technolog
pak musi vychdzet z takové prumé&rné jakosti a odchylky smérem
k hordimu, aby nevzniklo nebezpedi po3kozeni nastroje ¢i snad
dokonce stroje. To znameni, &im $ir3i pésmo obrobitelnosti, tim
je v8t3{ das na opracovani, Pro obrib&ni na NC strojich mé
rovndZ velky vyznam tvarovd a rozmérova presnost odlitkua,
vykovka apod. NedodrZeni tvarové a rozmé&rové presnosti miZe
vést k po3kozeni maistroje, ktery najede rychloposuvem na
materidl obrobku nebo ke zv&t3ovani chodu pracovniho posuvu.
na prazdno, coZ mid vliv na zvy3ovani strojniho &asu, Dalsi
z4dsady technologi¥nosti konstrukce a rovndz s tim souvisici
problematika kétovani vykrest pro &islicovd iizeni stroje je
ve velké mi¥e uvad&na v literatufe /14/, /20/, /25/.

3.2,3. Zpracovéni technologického postupu.

Pribsh této &innosti znadnd zkracuji kvalitativni zasahy
technologa ji% ve fAzi rozboru vyrobniho dkolu,



3.2.3.1. Zpracovani variantnich rémcovych technologickych

postupt,.

Postup je Podobny s uvedenym v &asti 3.1.3.1. Cislicovd
f{zené stroje viceprofesni - obréb&ci centra, kterd jsou
urdena hlavné k vyrovnani kapacitnich rozdild jednoprofesnich
strojui, pole moZnosti jesté doplnuji, Cislicové rizené stroje
s vyuZzitim technologickych palet /26/ jsou jedine&nou moZnosti
realizovat obrab&ni vyrobnich dild v malosériové vyrob& na
minimélni pod&et upinéni, Tim usnadnuji tlohu technologa spodi-
vajici v popsané &innosti, jejiZ vyslednym efektem bude
kvalitni vyrobek,

3¢2.3.2., Volba optimdlni varianty.

P¥i posuzovani variant rdmcovych technologickych postupt
musime vychézet op&t z ekonomickych aspektu. Za prvé je velmi
dalezité, aby technolog znal prumdrné vyuziti jednotlivych
stroju ve vyrobni soustavé, Musi se, pokud je to technicky
mo¥né a ekonomicky tnosné, vyvarovat opracovani na strojich
zGZujicich profil z hlediska kapacit. Druhym aspektem je
intenzivn{ vyuZiti stroje s ohledem na néklady na opracovéni,
Jednim z cild nasazeni NC strojt je podstatnd zkratit prubé&Z-
nou dobu vyroby pii optimélnfim vyuZiti pracovnich prost¥edka.
Realizaci tohoto cile vytva¥i technickéd p¥iprava vyroby vhodné
podminky pro plénovéni a ¥izeni vyroby /20/,

3e2.3.3. Vypracovani technologického postupu pro &{slicové
#{zené obréabéci stroje.
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V podstatd se jednd o tvorbu programu, ktera sestava
ze dvou zékladnich fézi:



- urdeni dkonu a jejich sledu v&etnd zdpisu do programovych
listd podle zvolené nebo ur&ené metodiky,
- prevedeni t&chto informaci do formy, kterd odpovid4d nositeli
informaci a ¥fidicimu systému stroje.
Naroky na pracovniky zabyvajici se touto &innosti{ velmi vystiZa
n& popisuje literatura /20/, Ndzory na formu zapisu prvni féze
se ruzni{ nejen u uZivateld obrébdcich stroja ale i u vyrobcu,
Vhodnou formou zApisu zGstdva i naddle technologicky postup,
protoZe usnadnuje prubd&h zm&nového ri{zeni a umoZnuje kontrolu
i t&m pracovnikim, ktef{ nejsou sezndmeni s Zinnosti a obsluhou
¢islicové Fizenych stroji., Pri tomto zpisobu je v3ak nutné
prikladat k technologickému postupu seFizovaci listy nadstroje
a stroje a vypis z dérné pasky, UZivatelé s v&t3im podtem
shodnych nebo podobnych NC obrabé&cich strojé pak zakladaji
knihovny nastroji apod., JestliZe prosazujeme pii obrab&ni
na klasickych obrédb&cich strojich technologickou standardizaci,
pak u NC obrédb&cich strojti a hlavné pri tvorbd technologického
postupu to phti pfedev3im, Po&et Ukont byvad pom&rn& vysoky,
misto k odkladdédni ndstrojt p¥i rudni vymén& je omezené prosto-
rové, pri automatické vymdnd je kapacita zédsobniku rovnéz
omezena, Prib&h fédze vypracovdni technologického postupu a tvor-
by programu je jednak podrobn& rozpracovdn v literature /26/,
Jjednak je prfedmé&tem &koleni u vyrobet ke konkrétnim Sislicovd

fizenym obrédb&cim strojtm,

JeRe3e3.ls Volba obrab&ciho stroje,
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Dodriujeme zésady uvedené v 8&sti 3.1.3.3.1l, s prihlédnu-
tim na specifiku &islicové rizenych stroji uvedenou v &asti
3.2.3.1., a v literature /26/, ProtoZe se jednid o stroje velmi
vysoké porizovaci hodnoty, je volba stroje predmdtem raciona-

liza&nich projektt apod,
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Tato &&st je realizovéna pifi dotdZovani kapacity stroje, nebo

v pripadé uvolnéni celkové kapacity prevedenim na jiny stroj.

3.2.3.3.2. Volba pfigravkﬁ a naradi.

Néradi pro NC obrébé&ci stroje musi vzhledem k technologii
a zpisobu préce splnovat podminky, které dnes jiZ v 3iroké mire
zahrnuji soustavy ndstroj& pro NC stroje /20/, V p#ipads
roz8ifovani soustavy o specidlni nAstroje a drZaky nastroja je
t¥eba podminky soustav nﬁstrojﬁ respektovat a to zaroven s pod=-
minkami vyrobcd vyjadifenych v technické dokumentaci stroje.
Jednou ze zékladnich podminek je napfiklad snadni seFiditelnost
nadstroje, Nastroje se sefizuji v serizovacich pristrojich,
Pro zajisténi piresné polohy mezi nastroji, které mohou mit
rdzné upinaci prvky a sefizovacim pfistrojem slouzi adaptéry.
Serizovaci p¥istroj ai u2 mechanicky, opticky nebo kombinovany
(optika a digitdln{ display), slouZ{ pro presné nastaveni
nastrojt, p¥ipadnd pro zji¥tén{ prim&ren& presného prumdru &i
délky nastroje atd, Charakteristika - volby reznych nastroju
plati z &asti 3.1.3.3.2,
Upnuti obrobku na NC stroji musi zajistit pro kaZdou obrab&nou
souddst v didvce stejnou polohu, Musi rovn&Z vykazovat dosta~
‘teénou pevnost, aniZ by doché&zelo k neZaddoucim deformacim,
Jednou z mozZnosti je upindni pomoc{ technologickych palet,
na kterych se miZe obrobek pohybovat od stroje ke stroji.
Poloha palety na stroji je presn& vymezena a v této poloze se
pro obrdbdni zpevnuje /26/, Niklady na porizeni jsou vysoké,
zkracuje se v3ak podstatnd &as na vym&nu kusu za klidu stroje,
Pripravky klasického provedeni se na NC obrab&cich strojich
nevyskytuji,




3.2.3.3.3. Volba feznich podminek,

Soudasné vysoké ceny &islicové rizenych obrdb&cich stroju
v porovnani s konven&dnimi stroji, podstatné zvy3ily naklady
na jednotku &asu préce, proto je nutno u nich volit intenzivni
fezné podminky., JestliZe na NC strojich bylo dosaZeno podstat-
ného zkriceni vedlej8ich &ast, nabyvid daleko v&t$iho vyznamu
hlavni strojni &as, Nékteré literdrni prameny /20/ udévaji
dvojndsobny podil hlavnich &ast u NC obrab&cich stroju
v porovnani s konven&nimi stroji. Jednim z daleZitych nastroju
k zvySovani hospodarnosti se stdvA optimalizace procesu Fezani,
Zdsady uvedené v C4sti 3.,1.3.3.3. v aplikaci na &islicovéd
fizené obrab&ci stroje dosahuji velkého vyznamu,

3.2,4, Priprava na zavedeni do vyroby a rozb&h ovéiovaci série,

Cinnosti v &Asti 3.l.%4. Jje nutné jest& doplnit o po¥izo-
vAni d&rnych pések,
Vyvrcholenim prédce technologa - programidtora je vyzkou3eni
programu ve spoluprici se serizovadem stroje, Po dusledném
odzkoudeni, pripadném odstrandni zavad a dokondeni instrukeci
pro obsluhu a seifizeni kon&i &4st &innosti, Vyhodou je opako-
vani presnost vyroby, takZe jiZ prvni kusy pfi rozb&hu
opakované ukéZzi jak kvalitni byla celd pfiprava vyroby,




4, Zpracovani hrubého néstinu technologie malosériové vyroby
bloku motoru LIAZ - A,

4,1, Seznémeni s_vfrobnim_ dkolem,

T G SO e S S S

a) charakteristika vyrobku Je dédna vykresovou
dokumentaci - viz p#{ioha,

b) Gdast vyrobnich prostredkd v technologickém procesu:
- konvenén{ stroje: v majetku z&vodu Jsou mordlnég

zastaralé,
- 8islicové Fizené stroje: v predpoklddaném Sase
' zahéd jeni vyroby se uvolni obréb&ci centrum WHQ 9
vliivem vymisfovani konkrétnich vyrob,
Ostatni stroje budou predmdtem poZadavku strojnich
investic,

c) koncepce v dal3im vyvoji vyrobku: pfedpoklédani doba
trvan{ vyroby 5 let, poté se bude v souladu s dalsim
vyvojem vyrobku m&nit konstrukdni pojeti né&kterfch
elementli. Zm&ny nebudou vZak natolik radikadlni, aby
vyvolaly poZadavky na jiné investice,

d) kvalifikace persondlu - v podstat& lze konstatovat,
Ze technicky persondl neni zatim dostatednd pripraven,
obsluZny personil jen z malé &ésti,

" e) dostupnost normalizovanych feznych nAdstroju, narfadi
a pifipravki: nidfad{ bude piedmdtem jednini a ZA4dosti
o zvySeni{ bilan&niho piidélu, totéZ plati o feznych
nastrojich, Z dovozu budou poZadovany zavitorezné
hlavy SPV = §védsko, kde v souCasnosti nenf{ kvalitn{
ndhrada z tuzemska a ani neni znima odpovidajici nédhrada
v ramci RVHP,
- moinost vlastni konstrukce ndfadi{ a p¥{pravka:
Je omezena volnou kapacitou konstrukénich hodin
a proto bude piredm&tem jedndni{ o moZné kooperaci

v této &innosti,
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- moZnost vlastni vyroby specidlniho niiadi a p¥ipravia:
plati totéZz co o konstrukci.

4,1,1., Rozbor virobniho tikkolu.

-G S SIS S Gub eut (D SN NS BE e Gu G TS SRS SEED e

Na zédklad® technologické kontroly byla vzneSena na jednéni
pri konstrukénd-technologické provérce rada pripominek, = nich#
vyjimém:

- rozmérova piesnost odlitku,

- dlouhé otvory malého prumdru,

- otvory § 4 - dlouhé,vrtané Sikmo do dosedaci plochy

hlav ad.
Do platné vykresové dokumentace se ndkteré pfipominky ihned
promitly, Ne v3echny poZadavky na zjednoduSeni technologie

mohou v8ak prindSet kladny efekt pro konstrukci vyrobku,

b,1,2, Zpracovéani technologického postupu,

S S R S MDA S G W G-am - -

V souladu s obsahem 3, &4sti této prdce a po prostudovani
dokumentace /22/, /30/, /15/, /29/ jsem rozpracoval variantni
rdmcové postupy pro konvendni{ stroje a &f{slicovd ¥izené stroje,
K seznameni s technologii jsem zvolil smdrny technologicky
postup, ktery je v podstatd sledem &innosti v operaci, Sm&rny
technologicky postup neni detailn& rozpracovan do Gkond;
do detaild v3ak zachédzi v piipadech, kde si to vyZaduje usnad=-
néni orientace. Neni v n&m gzahrnuta vstupni, meziopera&ni
a vystupni kontrola ani samokontrola na jednotlivych operacich,
Z&mdrn& jsou ponechdny dvd varianty aZ do féze ekonomického .
vyhodnoceni,
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Prvni varianta vychazi z pojeti technologie na klasickych
obrédbdcich strojich s prvky modernizace, z nichZ n&které
popisuje literatura /16/.

Druhd varianta je predstavitelkou optimidlni varianty obrébéni
bloku motoru na &islicov® Fizenych strojich s vyuZitim
progresivnich upinada = technologicky$ch palet a oviem

i s vyuZitim programového vybaveni stroji.

4,1,2,1. Smérny technologicky postup malosériové vyroby bloku

motoru LIAZ - A s _pou%itim klasickjch obrab&cich_stroju,

- S — - e S G SR TS S

operace pracovisté popis préadce
o010, Tryskdrna Piskovat odlitek, odstranit nelistoty.
020, Lakovna Barvit ve stifikacim boxu,
030, Rysovad 1, Rysovat osu rady valci na obou &elech,

dosedac{ ploSe pro hlavy valcu a
vVnitfnim praméru loZisek,.

2, Rysovat pridavky na dosedaci plochu
hlav, plochu spodniho vika a osu
lozisek.

3., Rozd&lit piidavky dle pfedlitych
vyvrta pro vloZky a orysovat pfedni
a zadni &elo,

4, Oznadit blok pofadovym &islem,

o040, FRZ 8/VF 120 1, Vyrovnat dle orysovéni,

2, Frézovat soudasnd na dvé t¥isky plochu
pro spodni viko a dosedaci plochu hlav
vidlct s pridavkem 2 mm na sténu,

050, FRZ 8/VF 120 1, Vyrovnat dle opracovanych ploch,
zkontrolovat dle orysovéani,

2, Frézovat na dvd trisky dosedaci
a vodic{ plochu pro vika loZisek

s pridavkem 2 mm na sténu,



popais préace

operace pracovisté

060, VR 4a 1.
2,

070, w9 1.

2,

3.

10,

11,
12,

PoloZit na dosedaci plochu hlav valcu,
vrtaci desku vyrovnat do vyfrézovaného

- vedeni, zkontrolovat dle orysovani,

Vrtat, vyhrubovat a vystruzit dva
protilehlé otvory na dosedaci plose
vik loZisek M20~6H na technologické
otvory £ 16 H7,

PoloZit do pripravku na dosedaci plochu
vik loZisek, polohovat na technolo-
gické otvory @ 16 H7.

Frézovat plochu predniho &&la s pFi-
davkem 2 mm,

Vyvrtat otvor @ 60,7 na technologicky
otvor § 58 H7,

Zdhlubnikem zarovnat &elo pro kompre-
sor P 150+l s pridavkem 4 mm na dele,
Vyvrtat § 63,7 REZ L-L na g 62°921,
Navrtat a vyvrtat prichozi otvory

£ 24, P 14,4 a g 20 do hloubky 560,
Navrtat, vrtat, vyhrubovat a vystru-
it P 20 na technologicky otvor @ 20 H7
do hloubky 40, dédle vrtat na £ 19 do
hloubky 155,

Otodit stal o 180°,

Frézovat plochu zadniho &dela s pridav-
kem 2 mm,

Z pohledu zadniho &ela dovrtat prtcho-
zi otvory,

Oto&it stal o 90°,

Frézovat plochu pohybovych mechanism
a prirubu pfilehlou ke spodnitmu viku

s p¥fidavkem 2 mm,
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operace

pracovisté

popis prace

080,

090,

095.

100,

110,

120,

w9

W 100

zéamednik

pradcka

VR 5aA

1.

2,

1.

2,

1.

1,

2,

3.

Polozit do pFipravku sklopeného o Zho,
polohovat za dva technologické otvory

g 16 H7,

Frézovat specidlni frézovaci hlavou
dosedaci plochu pro kompresor @ 150+l
nadisto.

Postavit blok na plochu piedniho &ela,
polohovat za dva technologické otvory

$ 58 H7 a § 20 HY,

Vyvrtat postupnd letmo 6 vyvrta pro
vlozky s piidavkem 2 mm na sténu,
ZpFesnit toleranci roztedi na techno-
logickou toleranci 10,05. Zahioubeni

P 164 vyvrtat na technologicky @ 162 HS
u trd vyvrta,

PoloZit na dosedaci plochu hlav vélca,
stfedit za technologické otvory @ 162 HS,
Vyvrtat vyvrt pro klikovy h¥{del nahrubo
tydf ve vodicim loZisku s p¥idavkem

na £ 103+0,2.

Srazit hrany, odjehlit, zadistit dose-
daci plochy.,

Odmastit blok, odstranit nedistoty

z obrédb&ni pranim,

Vrtaci desku poloZit na dosedaci plochu
hlav, stredit za technologické otvory

g 162 HS,

Vrtat, vyhrubovat, vystruZit dva krajn{
protilehlé otvory § 20 a @ 10 p¥ilehly

k zadnimu &elu na § 20 H? a § 10 H7,
Skolikovat vrtac{ desku s vyrobnim dilem.
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operace

pracovisté

popis prace

130

140,

150,

160,

W 100

FRZ 8/VF 120

zémed&nik

b,

1.

2.
3.

5.

6.

8.

2,

1,

2,

1.

2,
3.

Vrtat otvory kolmé na dosedaci{ plochu
hlav valci, zahloubit, fezat zavity -
mimo 1l2-ti otvoru @ 8 H7,

Blok poloZit na pfeQni delo, stredit
za technologické otvory £ 58 H7

a £ 20 H7.

Frézovat 8ifku loZisek nadisto,

Vrtat otvory pro M 20-6H, opakovat
12x, zahloubit - mimo 2 technologické
otvory.

Frézovat 6 vybrdni R 15,

Vrtat otvory pro M 10-6H, vrtat otvory
a vystruzit pro § 5 C8, opakovat 6x.
Vrtat otvor § 8 do hloubky 289,

Vrtat 6 otvori pro M8-6H,

Vrtat 14 otvora @ 17, zahloubit na

g 25,

Blok poloZit na dosedac{ plochu hlav,
stfedit za technologické otvory

g 162 HS,

Svislym vietenikem frézovat vodici

a dosedaci plochy pro vika loZisek
nadisto,

Srazit hrany u frézovanych ploch pro
vika loZisek,

Srazit vnit¥ni hrany u l4-ti otvoru
g 17.

Blok poloZzit na dosedaci plochu vika
loZisek, stifedit za technologické
otvory § 16 H7,

Vyvrtat § 150 H8 pro startér na&isto,
Vyvrtat § 63,7 REZ L-L, zahloubit,
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operace pracoviité popis préace

srazit hranu, soustruZit vnit#fni
zdpich a zafrézovat R 15 8ife 10,
170, W 100 1, Blok postavit na plochu predniho d&ela,
stifedit za technologické otvory @£ 58
H7 a § 20 H7,
2, Otodit stal o 30° od dosedaci plochy
vika loZisek:
a) vrtat § 20 REZ N-N, zahloubit
do g 40, srazit hranu, rezat zavit
M .22x1,5-5H,
" 3., Otodit stil o 135° od dosedac{ plochy
vik loZisek:
a) frézovat plo3ky POHLED P na rozmdr
206012

b) navrtat, vrtat, srazit hrany, Fezat
zdvity 3x M 12-6H, 5x M 10-6H,
M 30x1,5-6H a M 16xl,5—6H,
c) navrtat, vrtat, srazit hranu a vys-
truzit g 8 C8,
d) vrtat dva otvory § 22,
b, Otodit stal o 158°53°0d dosedaci
plochy vik loZisek:
" a) frézovat 6 otvori P 6,6 pritchozich,
srazit hrany a Fezat zé&vit M 8-5H,
5. Oto&it stul o 171°30°od dosedaci
plochy vik loZisek:
vrtat § 10,4 prachozi do g 20 REZ E-E,
zahloubit na @ 15, srazit hranu, Fezat
zavit M 12x1,5-5H,
6., Oto&it stal o 200%0d dosedaci plochy
vik loZisek:
vrtat otvor pro § 12 H8 REZ L-L,
vyhrubovat na # 11,75, vrtat g 11,6



operace pracovisté

7

9.

10,

11,

180. VR 5A l.

2,

popis prédce

e e 05 @Y = e o

prachozi, vystruZit @ 12 HS,

Oto&it stul o 240° od dosedac{ plochy

vik loZisek:

a) frézovat &ela 3 nalitka pro M 12-6H
na rozmér 2322%:2 poHLED P1
a nalitku pro zavit M 16x1l,5-6H,

b) vrtat, srazit hrany, rezat zavity
3x M 12-6H, 6x M 10-6H pro startér
a 1x M 16x1,5-6H,

Otodit stul o 246° od dosedaci plochy

vik lozisek:

a) zafrézovat 6x P 5 do dosedaci plo-
chy hlav valca REZ H-H,

b) vrtat 6 otvoru £ 4 prﬁchoii.

Otodit stul o 260°24°0d dosedaci

plochy vik loZisek:

a) zafrézovat plodku § 30 REZ L-L,

b) vrtat $ 8,9 pruchozi, srazit hranu,
fezat zavit M 10xl1l-6H,

Oto&it stil o 324°36°0d dosedaci plochy

vik loZisek:

vrtat 7 otvora B 8 prichozich,

Oto¥it stul o 343° od dosedaci plochy

vik loZisek:

a) zafrézovat &elo pro f 20 REZ N-N,

b) navrtat, vrtat @ 20 priuchozi,

Vrtac{ desku stiedit za £ 58 H7 na

plode predniho &ela, opfit o frézo-

vanou plochu vik loZisek,

Vrtat zbyvajici otvory na plose pred-

niho &ela, srazit hrany, fezat
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operace pracovi&té

3.
190, VR 54 1.

2.

200. VR I‘ 1.

2,

3.
210. v 9 1.
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popis préadce
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zavity: 22x M 10-6H, 9x M 8-6H,
2x M 12-6H, 2x § 8,
Zadistit plochu predniho é&ela,
Vrtaci desku poloZit na dosedaci plochu
zadniho &ela, polohovat na opracovanou
vodici a dosedaci plochu loZiskevych
vik,
Vrtat zbyvajici otvory na plode zadni-
ho &ela, srazit hrany, fezat zavity:
12x M 16=6H, 8x M 12-6H - mimo otvory
g 14 H7,.
Blok poloZit do pFipravku na plochu
pro hlavy, polohovat za technologické
P 162 H 8,
Vrtat § 22 REZ Q-Q.
Zadistit plochu spodniho vika,
Polozit do pripravku na dosedac{ plochu
vik loZisek, polohovat za 2 technolo-
gické otvory g 16 H7,
Na plose predniho ¢ela dokondit otvory
pro zatky g 39.
Frézovat plochu predniho &ela nad&isto,
Otodit stal o 90° od plochy pfedniho
cela:
a) zafrézovat &elo nalitku pro

M l4xl1,5-6H na rozm&r 195,
b) vrat, srazit hranu, ¥ezat zavit

M 1b4x1,5-6H,
c) vrtat 6 otvora f 5 do hloubky 25,
d) vrtat, srazit hranu, vyhrubovat,

vystruZit otvory @ 40 H8 - 4x,



operace

pracovisté

popais prédce
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220,

230,

240,

VR 5A

VR 5A

W 100

e) vrtat, srazit hranu, fezat zavit

M 42x1,5-6H,

5, Oto¥it stil o 180° od plochy pFedniho

i,
2,

3.

1.
2,

3.

5

1.

tela:

a) navrtat, vrtat, srazit hranu, Fezat
zdvit M 8-6H na &elni plo3e pro
kompresor,

b) frézovat plochu zadniho &ela nadis-
to, frézovat &elo nalitku REZ S-S
na rozmér 20,

c) frézovat plodky v okénkéch pi{ruby
pohybovych mechanismi,

PoloZit na plochu piedniho &ela,

Na plo3e zadniho &ela srazit hrany

u predvrtanych otvoru, Fezat zZavity
12x M 16-6H, 8x M 12-6H a 1x M 16x1,5
-5H REZ S-S,

Srazit hranu, vyhrubovat, vystruZit

£ 21 H8 REZ R-R,

PoloZit na plochu zadniho &ela,

Na plo3e predniho &ela srazit hrany

u pfedvrtanych otvori, Fezat zavity
22x M 10-6H, 6x M 8.6H, 2x M12-6H

a l1x M 22x1,5-6H,

U pfedniho otvoru REZ D-D srazit hranu,
vyhrubovat, vystruzit @ 12 HS,

U pPedvrtaného otvoru REZ Z~-Z srazit
hranu, vystruzit @ 10 H7.

Zahloubit, srazit hranu, fezat zavit
M 16x1,5-5H REZ E-E,

Postavit blok na plochu pfedniho &ela,
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operace pracovisté popais prédce

polohovat za dva technologické otvory
$ 58 H? a § 20 H7,

2, Frézovat plochu spodniho vika nad&isto,

3. Na ploSe pro spodnf{ viko navrtat stre-
dici dulky pro krajni otvory a na obou
&dstech plochy ve stfedu, navrtané
otvory vrtat, srazit hranu, vystruZit
6 predvrtanych otvort M 10-6H na tech~
nologické otvory @ 8 H7,

" 250, VR hLa 1, PoloZit blok na dosedaci plochu hlav,

dvoudilnou vrtaci desku polohovat na
technologické otvory £ 8 H7,

2, Vrtat zbyvajicich 22 otvort, uvolnit
desku, prevrtat technologické otvory
g 8 H7, srazit hrany, rezat zavity na
ploSe spodniho vika 28x M 10-6H,

3. Srazit hrany, Yezat zavity 6x M 10-6H
na plo3kdch R 15, 6x M 8-6H na nalit-
cich pro loZiskova vika,

4, Stfedit vieteno, zajistit, prevrtat
technologicky otvor P 16 H7 na dose-

’ daci plo3e loZiskovych vik, zahloubit,
rezat zdvit M 20-6H, Opakovat 2x,
260, W 100 l, Blok postavit na plochu predniho &ela,
polohovat za technologické otvory
$ 58 H7 a § 20 H7,

2, Vyvrtat postupn& letmo 6 vyvrtd pro
vloZky nadisto dle vykresu bloku
motoru: Zpresndna tolerance roztedi
na technologickou toleranci :0,05°
Zahloubeni @ 164 vyvrtat na technolo-
gicky P 164 H 8 a t*{ vyvrty,
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3. Navrtat, vrtat 12 otvora pro
g 8 H7. |
4, Frézovat plochu hlav valcti nadisto,
5. Srazit hranu, vystruZit 12 otvorid
p 8 H7,

270, w9 l, PoloZit na dosedaci plochu hlav
vadlcl, polohovat za technologické
otvory @ 164 HS,

2, Prevrtat technologicky otvor

‘. £ 58 H7 na skutedny rozmér @ 60,7
nac¢isto,

3. Prevrtat technologicky uatvor @ 20
H7, srazit hranu, fezat zavit
M 22x1,5-6H REZ F-F,

4, Na plo3e zadniho &ela navrtat,
vrtat, srazit hranu, vyhrubovat
a vystruzit 2 otvory g 14 H7,

280, zédmednik 1, Zadistit plochu vodici i dosedaci
pro loZiskovéd vika, zadistit plochu
spodniho vika.

. 2, Sestavit loZiskova vika s blokem
motoru, oznaldit pdlohy a poifadové
¢islo bloku na loZiskovéa vika,

3. Zadistit dosedaci plochu hlav,

290, W9 1, Blok poloZit na dosedaci plochu hlav,
polohovat za technologické otvory
P 164 HS,

2, Vyvrtédvaci ty&i ve vedeni vyvrtat
g 107+0,2
3. Demontovat vika loZisek, uloZit,

nadisto,
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operace pracovi#té popis prédce

4, Soustruzit vyvrtavaci tyéi ve vede-
ni zdpich @ 110,

5, Vyvrtavaci ty&i ve vedeni vyvrtat
P 63,7 pro vadkovy hiidel,

6. Soustru¥it zépich REZ J-J,

7. Oto&it stil o 270° od plochy pired-
niho &ela:

a) frézovat plochy pohybovych me-
chanismi naéisto,

b) frézovat p¥irubu piilehbu ke
spodnimu viku nadisto,

c) navrtat, vrtat @ 25,

d) navrtat, vrtat, srazit hranu,
vystruzit jeden otvor ve stredu
a dva krajni otvory M 8-6H na
ploSe pohybovych mechanismi na
technologicky £ 6 H7,

300, VR & l, Blok nasadit na pripravek - tGhelnik,
Polohovat za technologické @ 164 HS,
Vrtaci desku polohovat za 3 techno-
logické otvory @ 6H7 na plose
pohybovych mechanismi,

2, Vrtat 23 otvort pro M 8-6H, vrtat
3 otvory g 5.

3. Vrtaci desku sejmout, prevrtat 3
technologické otvory £ 6 H7 na
otvory pro M 8-6H, srazit hrany,
fezat zdvit do 26-ti otvord M 8-6H,

4, Nasadit vrtaci desku na pr{rubu pFi-
lehlou spodnimu viku, vyrovnat,
vrtat 4 otvory pro M B-6H, 1 otvor §

5. Vrtaci desku sejmout, srazit hrany,

Ffezat z&vit do 4 otvord M 8-6H,
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310, ¥ 100 1., Blok postavit na plochu zadniho
¢ela, polohovat za dva otvory
p 14 H7,
2, Kontrolovat zAvislost mezi podatkem
souradného systému vyrobniho dilu
a polohou stredu otddenf{ stolu,
3. Otodit stil o 160° od dosedaci
plochy loZiskovych vik:
a) frézovat &ela nilitka REZ B-B
nahrubo, kontrolovat,
b) frézovat &ela ndlitka REZ B-B
nacéisto,
c) vrtat 4 otvory, srazit hrany,
rezat zévity M 10-6H,
320, zamednik 1, Srazit hrany pfilehlé k obrobenym
plochdm 0,3x45°%, srazit hrany
u otvort 0,3x45°.
2, Vy&istit prichozi otvory,
3. Z2alistit po3kozené plochy,
330. pracka . Odmastit blok, odstranit nedistoty.
pranim, osu$it
Dal$i opracovani udplny blok,

4,1,2,2, Smérny technologicky postup malosériové vyroby bloku
motoru LIAZ - A s pouZitim &islicové ¥{zenych obridbécich

operace pracovisté Popis Préadce
o010, Tryskédrna Piskovat odlitek, odstranit nedistoty,
o020, Rysovag& 1, Rysovat osu fady valcu na obou. &elech,

dosedaci ploSe pro hlavy valecu
a voitfnim prim&ru loZisek,
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operace pracovisté popis prédce

2, Rysovat pridavky na dosedaci plochu
hlav, plochu spodniho vika a osu
lozisek,

3. Rozd&lit piridavky dle predlitych
vyvrtd pro vlioZky a orysovat predni
a zadni{ &elo,

4, Oznadit blok poradovym &islem,

030, FRZ 8/VF 120 l, Blok na 1, technologické paletd po=-
loZit na stdl, opfit o dorazy, upnout,
Blok na boku, plochou pro pohybové
mechanismy vzharu,

2, Frézovat soudasnd na dvé trisky

plochu pro spodni viko a dosedaci

plochu hlav vadlci s pF¥idavkem 2 mm

na sténu,
3. Frézovat svislym vietenikem dosedaci
plochu pohybovych mechanismi s pri-
davkem 2 mm,
oko, WHN 9 B NC l, Blok ve 2, upinaci poloze na 1, tech-
nologické palet& poloZit na stdl,
oprit o dorazy, upnout,
.' 2., Frézovat predni &elo s pridavkem
2 mm na stédnu,
3. Frézovat zadni &elo s pridavkem 2 mm
na sténu,
4, Vyvrtat nahrubo postupnd letmo
6 v§vrti pro vlioZky védlci na P 152
do hloubky 95, na § 149 do hl, 290,
050, Kooperace Nizkoteplotni Z{ihadni dle nivodky PMG,
060, Tryskédrna Piskovat cely obvod odlitku, odstra-
nit nedistoty,



operace pracovisté

070, Lakovna
080, WHN 11 NC 1.

7e

9.

10,

popis prace

Barvit ve st¥ikacim boxu,

Blok na 2, technologické paleté
poloZit na stal, oprit o dorazy,
upnout, Blok leZi na plo3e pohybo-
vych mechanismi,

Frézovat dosedaci a vodici plochu
vik loZisek nadisto,

Frézovat plochu spodniho vika nad&isto,
Navrtat do velkého @ sraZeni hrany,
vrtat, zahloubit, Fezat zavit u lld-ti
otvora M 20-6H/P 20,5 pro vika loZi-
sek,

Frézovat 6 drdZek délky 66 mm R 15,
Navrtat do velkého P sraZeni hrany,
vrtat, fezat zAvit do 28 otvora

M 10-6H na plo3e spodniho vika a do
6-ti otvord umisténych v drdzkach R 15,
Navrtat do velkého P sraZeni hrany,
vrtat, vystruzit 6 otvora § 5 C8

v drazkédch R 15 a 1 otvor £ 10 HY

na plose spodniho vika,

Vyvrtat ze strany predniho &ela 1,

a 3, vadkové loZisko na ﬁ 63,7 H7,

2, va&kové loZisko na @ 63,7.

Vyvrtat ze strany zadniho &ela vadko-
vé loZisko prilehlé k zadnimu &elu

na g 63,7 H7,

Vyvrtavaci ty& dlouhou uloZit do
vloZenych pouzder, Vyvrtat B 63,7

ve zbyvajici &4sti vyvrtu pro vadkovy
hiidel,



popidis préace

operace pracovisté
11,
12,
13.
090, WHN 11 NC 1.
2,
100, WHN 9 B NC 1.

2,
3.
b,

Frézovat plochu pro kompresor

P 150 na&isto.

Navrtat do velkého P sraieni hrany,

vrtat, Fezat zavit M 8~6H na plo3e

pro kompresor,

Soustruzit vnit¥ni P 150 H 8 pro

startér nadisto,

Blok na 2, technologické paleté&

poloZit na stul, op¥it o dorazy,

upnout,

Podélnym pohybem stolu k speciél-

nimu frézovacimu vieteniku

a) frézovat soudasn&: loZiskovy
g 107*°%12 xelo prilehlé
k pramé&ru 107*0’2

b) vyjet ze z4b&ru, pri¥n& prejet
a podélnym pohybem stolu
k frézovacimu vieteniku fré-
zovat zapich g 110,

c) vyjet ze z&b&ru, pri&nd pFejet
a podélnym pohybem stolu k fré-
zovacimu vreteniku frézovat
3{#ku loziska, Opakovat 7x,

Blok na 3, technologické paleté

poloZit na stul, oprit o dorazy,

upnout, Blok ustaven na techno-
logické paletd dosedaci plochou
vik loZisek,

Frézovat nadisto predni &elo,

Frézovat nadisto zadni &elo,

Frézovat &elo mnalitku pro M 1l6x

1,5-5H na zadnim &ele REZ S-S



operace pracovisté

Se

7e

8.
9.

110, MCFHD 80 NC b

2,

3.

popis préadce

pa rozmér 1090,

Navrtat stiedici dalky do velkého
f srafené hrany, vrtat otvory £
14,4, § 20, P 24 ze strany zadniho
%ela do hloubky 560, srazit hranu
30° u otvoru § 21 H8, vyhrubovat,
vystruzit § 21 H8, rezat zavit

M 16x1,5-5H REZ S-S,

Ze strany predniho &ela navrtat,
vrtat prachozi otvory @ 14,4, g 20
a p 24,

Navrtat, vrtat § 20 hloubky 155
REZ F-F,

Zahloubit @ 18 H12 REZ E-E,

Rezat z4vity M 16x1,5-5H a 2x

M 22x1,5-6H REZ F-F a REZ G-G,
Blok na 3. technologické paleté
ustavit ve strojnim &ase na oto&ny
manipuldtor palet v 1, poloze, upnout,
V programovaném cyklu zaloZit upnuty
blok oto&n¥ym manipuldtorem do upi-
naciho zékladu, oto&it.o 90°, Plocha
pfedniho &ela kolmo na osu vietena,
Vyvrtat § 60,7 pro kompresor do
p¥edlitého otvoru,

Vyvrtat predlity otvor @ 63,7 na=-
&isto, zahloubit otvor z protilehlé
strany do § 75%0,5, srazit hranu

2x30°, vyfezat kotoudovou pilou



operace pracovisté

5.

7.

8.
9.

10,
11,

. 120, MCFHD 80 NC 1.

2,

3.

- 43 -

popis prédce
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voit¥ni zépichy ¥ife 8 REZ L-L

a REZ J-J. Zafrézovat vybrani DETAIL A
R 15 do rozméru 34,5012,

Navrtat, vrtat @ 39 REZ K-K a REZ M-M,
Zarovnat dno 2 otvora @ 39, Srazit
hrany, vyFiznout kotou&ovou pilou
vnit¥ni zapich 3ire 1,85,

Navrtat stfedici dalky do velkého £
srazené hrany, vrtat na ploZe predniho
¢ela pro: 2 otvory M 12-6H, 22 otvoru
M 10-6H, 6 otvoru M 8-6H,

Navrtat stfedici dilek do velkého £
sraZzené hrany, vrtat, vystruzit @ 10
H? REZ 3-2Z,

Vrtat 3 otvory pro @ 12 H8, srazit
hranu 2x 300.

Rezat z4vity: 2 otvory M 12-6H,

22 otvort, M 10-6H, 6 otvora M 8-6H,
Vyhrubovat, vystruZit 3 otvory @ 12 HS,
V programu vyménit obrobeny blok za
pfipraveny z otodného manipulédtoru.
Blok na 3, technologické paletéd
ustavit ve strojnim &ase na otodny ma-
nipuldtor palet ve 2, poloze, upnout,
V programovém cyklu zaloZit upnuty
blok oto&nym manipuldtorem do upina-
ciho zékladu, otodit o 90°, Plocha
zadniho &ela kolmo na osu vietena.
Navrtat stFfedici dilky do velkého g
srazené hrany pro 2 otvory M 16-6H,

2 otvory £ 14 H7 a 8 otvora M 12-6H,




Operace pracovisté

h,
5

6.
7
8.

130, WHQ 9 NC 1.

2,

3.
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popis préace

Vrtat otvory pro 8 otvord M 12-6H,
Vyhrubovat, vystruzit 2 otvory

g 14 H7,

Vrtat otvory pro 12 otvori M16-6H,
Rezat zavity 8x M 12-6H, 12x M 16-6H,
V programu vyménit obrobeny blok za
pripraveny z oto&ného manipulatoru,
Blok s technologickymi undSecimi
deskami - 4,

na prednim a zadnim &ele poloZit

technologicki paleta

do manipuladniho voziku na stole
obrdbdciho centra, Po kolejich najet
do stredu oto&ného pripravku, Upnout
hydraulicky blok v 1, poloze unéSe=
c{ich pouzder., Vyjet manipula&nim
vozikem z pracovniho prostoru prip-
ravku,
Otodit do polohy 0° - dosedaci plocha
vik loZisek v zAbdru kolmo na osu
vietene:
navrtat, vrtat f 8 do hloubky 289
s rudni vymé&nou vrtéku,
Otod&it do polohy 300 od dosedaci
plochy vik loZisek:
a) navrtat, vrtat § 20 REZ F-F, zah-
loubit Zelo P 20/¢ 4o,
b) srazit hranu, fezat zavit
M 22x1,5-5H,
Oto&it do polohy 90° od dosedac{
plochy vik loZisek:

a) navrtat, vrtat 7 otvori pro loZis-



operace pracovi3té popis prace
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kova vika £ 17, zahloubit g 17/ 25,

b) frézovat dosedaci plochy pro pohybové
+0,1

mechanismy na rozm&r 42
va&kové hridele,

¢) frézovat piirubu pfilehlou ke spodnimu
viku nad&isto,

d) navrtat, vrtat @ 25, 3 otvory g 5,

29 otvord pro M 8-6H, vrtat § 8, rezat
zadvit ve 29 otvorech M 8-6H,
. 5 Oto&it do polohy 135° od dosedaci plochy
vik lozZisek:

a) frézovat plodky POHLED P na rozmdr
20610’2 od osy klikové h¥idele a &elo
nadlitku pro M 16xl1,5-6H,

b) navrtat, vrtat, Pezat zdvity 3x M 12-6H,
5x M 10-6H, 1x M 16x1,5-6H a M 30x1,5-6H,

c) navrtat, vrtat, vystruZit ¢ 8 C8,

od osy

d) navrtat, vrtat 3 otvory g 22,
6, Otodit do polohy 180° od dosedaci plochy
vik loZisek:
a) frézovat dosedaci plochu pro hlavy véalct
. s prid, 1 mm,
b) navrtat, vrtat 12 otvora g 25, 6 otvoru
P 20 a 12 otvora g 10,
c) navrtat, vrtat, zahloubit, rezat zavity
v 48 otvorech M 16x1,5-6H/P 16,6,
7. Oto¥it do polohy 240° od dosedaci{ plochy
vik loZisek:
a) frézovat &ela nalitkad POHLED Pl a &elo
nadlitku pro otvor M 16xl1,5=-6H,



operace pracovisté popis préaadce

b) navrtat, vrtat, Ffezat z4vity 3x

M 12-6H, 6x M 10-6H a 1lx M 16x1,5-=6H,
8., Otod¢it do polohy 270° od dosedaci plochy

vik loZisek:

a) navrtat, vrtat 7 otvora pro loZiskovéa
vika § 17, zahloubit @ 17/8 25,

b) frézovat &ela nadlitka pro M 42x1,5-6H
a pro M 14x1,5-6H nadisto,

c¢) navrtat, vrtat, srazit hranu, vyhru-
. bovat, vystruZit 4 otvory @ 4O HS,
d) navrtat, vrtat, srazit hranu, rezat
zhvit M 42x1,5-6H,
e) navrtat, vrtat 6 otvora @ 5 pricho-
zich,
f) navrtat, vrtat, rezat zadvit M 14x1,5
-6H,
9, Blok v této poloze uvolnit z oto&ného
pr¥ipravku, vyjet s blokem pomoci voziku
z pracovniho prostoru, Otodit stal
o 22030', najet blokem do pracovniho
" prostoru, hydraulicky upnout ve 2, poloze
und$ecich pouzder - pootodeni bloku
o 1,3830. Vyjet vozikem z pracovniho
prostoru pripravku,
10, Otodit do polohy 158,883° od dosedaci
plochy vik loZisek:
a) frézovat dosedaci plochy pro 6 otvoru
M 8-3H REZ B-B,
b) navrtat, vrtat, ifezat zdvit do 6-ti
otvord M 8-5H,
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popis préace
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1l.

12,

13.

14,

15.

Otodit do polohy 200,1330 od dose=-

daci plochy vik loZisek:

a) navrtat, vrtat, vyhrubovat otvor
pro § 12 H8, vrtat £ 11,6 pracho-
zi, vystruZzit § 12 H8 REZ L-L,

b) na vykresovych souifadnicich
176,3%9193/200%°103 gz B-B
frézovat nadlitek do rozmé&ru
4520105 na sirce 5550105 nadisto,

c) navrtat, vrtat, Fezat zavit do
4 otvord M 10-6H,

Oto&it do polohy 260,133° od dose-

daci plochy vik loZisek:

a) frézovat do boku p#iruby pfedniho
Sela plodku § 30 REZ L-L,

b) navrtat, vrtat g 8,9 pruchozi
- s cyklem ruéni vym&ny, rezat
zdvit M 10x1-6H REZ L-L,

Otodit do polohy 323,8830 od dose-

daci plochy vik loZisek:

navrtat, vrtat 7 otvora pruichozich

z § 107 REZ G-G,

Blok oto&it do polohy 271,383°,

v této poloze uvolnit z oto&ného

p¥ipravku, vyjet s blokem pomoci

voziku z pracovniho prostoru, Otodit
stal o 37,50, najet blokem do pra-
covniho prostoru, hydraulicky upnout
ve 3. poloze unédsSecich pouzder -
pootodeni bloku o -1°, Vyjet vozikem

z pracovniho prostoru pFipravku,

Oto&it do polohy 171,5O od dosedaci

plochy vik loZisek:
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operace pracovi3té

16.

17.

18.

1ko, VR 54 le

2,
3.

popais prace

navrtat, vrtat s cyklem ruéni vymény

$ 10,4 prichozi, zahloubit, srazit

hranu, Yezat zavit M 12x1,5-5H REZ

E-E,

Oto&it do polohy 246,5° od dosedaci

plochy vik loZisek:

a) zafrézovat @ 5 do osy Sikmého
otvoru na dosedaci plo3e hlav valcu
REZ H-H, opakovat 6x,

b) vrtat 6 otvord @ 4 pruachozi.

Otodit do polohy 344° od dosedaci

plochy vik loZisek:

a) zarovnat frézovédnim &elo pro navr-
tani otvoru f 20 REZ N-N do § 10,

b) mnavrtat, vrtat § 20 prichozi
REZ N-N,

Oto&it blok do polohy 269° od dosedaci

ploehy vik loZisek. Najet manipuladnim

vozikem pod blok, Blok odepnout z otod-
ného pi¥ipravku, vyjmout, odlozit,

Oto&ny pifipravek uvést do vychozi

polohy.

Blok vloZit do pripravku na plochu

hlav vAdlcu, stfedit za opracované

vyvrty pro vlozky,

Vrtat P 22 ve vodicim pouzdre REZ Q-Q.

Blok z p¥{pravku vyjmout, poloZit na

plochu zadniho &ela, do otvoru pro

zétku P 39 REZ M-M vloZit vrtaci{ 3ab-
lonu,

Vrtat § 8 REZ M-M,
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operace pracovidts popis préace

150, WHN 11 NC l, Blok na 5, technologické paletd&
poloZit na stul, oprit o dorazy,

upnout, Blok ustaven na technolo-
gické palet& na boku plochou pohy-
bovych mechanismi vzhtru,
2, Frézovat dosedac{ plochu hlav valca
na&isto,
3. Vyvrtat specidlni vyvrtdvaci ty&d{
letmo 6 vyvrtd pro vloZku REZ B-B;
$ 164 do hloubky 12%0:2
‘ P 154 do hloubky 30
P 151 v rozmezi vzdalenostdi
250 -~ 280 mm, nab&h 20° u £ 151,
4, Navrtat, vrtat, vystruZit 12 otvora
P 8 H7 na dosedaci plo3e hlav valcu,
5. Oto¥it stil o 270° - plochou pFed-
niho &dela do z&b&ru, Frézovat 3 plof-
ky na p¥irub& pohybovych mechanismi
na souradnicich 56,5-0,5 , 408,5-0,5
a 760,5-0,5,

160, Zdme&nik l, Blok umistit do otodného pripravku,
2, Srazit hrany pifilehlé k obrobenym
. plochém O, 3x¢65°.

3. Srazit otfepy u otvori,

4, Srazit vnit¥ni{ hrany u l4-ti otvoru
$ 17 - 0,3x45°,

5 Prodistit dlouhé otvory,

6. Zadistit podkozené plochy,

170, Pradka Odmastit blok, odstranit nedistoty
pranim, osudit,
Dal3f opracovani Gplny blok,
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4,1.2.3. Postup pri_stanoveni norem spotieb g&asu,

Pro kvalifikované porovnani obou variant jsem zpracoval
dva podrobné technologické postupy, které vzhledem k souhrnému
podtu stran 150 nepfikléddédm k préaci ani jako prilohu, Do t&chto
technologickych postupi jsem dosadil optimalizované rezné pod-
minky dle normativa /11/, /5/, /6/, /27/, /28/. Vypo&tené otédky
jsem pro zpresndni porovnal s otddkovymi ¥radami obrab&cich
stroja /7/, /10/, /19/ a upravil dle skutelnosti. Rezné nastroje
a upinaci nédradi jsem v moZné mife volil z normalizované zékladny
dle katalogs /17/, /20/, /3/. Pro vyhodnoceni pracnosti TPV jsem
sjednotil u ka¥dé varianty zv143{ specidlni{ néfadi{ a p¥ipravky.,
Ddle kaZdd operace mid sjednocené nafadi tak, Ze se opakuje pouze
formou odvolavky, coZ je zejména dilezité u &islicové rizenych
stroju s automatickou vymé&nou nastroji. Z technologickych postupi
jsem vypo&ital strojni &asy /23/, z normativa a popisu NC stroju
/7/, /10/, /19/ pak &asy jednotkové préce pravidelné, Podle
metodiky /23/ pii ziskédn{ informace o koeficientech &asu jednot-
kové préice nepravidelné a prirdZce sm&nového &asu jsem pak spodital
dasy jednotkové a dadvkové s prirédZikami sménového &asu, Vypodty
byly provedeny pro kaZdou operaci a pro velky rozsah vypod&tu
prikl4dam k préci pouze normové listy jako vysledek této &innosti,

4,1,2,3.1, Norggzﬁ list_technologie s klasickymi stroji.

o t AC t AC mzda za l .
Op. Tr, |t BC stroje t A 32 pracov. T BC 5 i€ arif | pozn.
o10 | 5| - 12,88 | o,455 | 12,88 1,82 312
020 5 - 10,00 16,51 2,34| 310
13
030 6 {11,00| 15,95 15,95 | 1,81 | 2,63| 310
13




Op. [TF,f t BC :t:gje t A 32 ;r:gov. > g:datzzc tLrif pozn,
o40 | 6 | 66,50 L1,25 hi,25 |10,97]| 6,80 3;;
050 | 6 | 33,30 41,25 32,71 5,49| 5,39 | 311 | dvoustr,
13 | obsl,
s opr.060
060 | 5 [ 22,00| 8,54 8,54 3,12 1,21 | 311 | dvoustr,
13| obsl,
S 0p.050
070 | 6 | 72,00!519,70 519,70 |12,12(87,47
080 6 96,00 15,00 15,00 |{16,16| 2,52
090 | 6 | 72,00(111,30 111,30 |12,12{18,73
. 095 | 6 | 72,00 24,70 2L,70 | 12,12} k4,16
100 | 5 | 16,50 7,00 7,00 2,34} 0,99 dvoustr,
obsl,
S 0op.l100
110 | 4 | 11,00 11,00 4,00 1,41 0,51 dvoustr,
obsl,
s op., 095
120 | 6 | 33,00(191,00 191,00 5,55132,15
130 | 7 | 72,00453,00 Ls3,00 |13,68(86,07
140 | 6 66,50| 38,30 38,30 |11,19| 6,45
150 | 5 | 16,50| 12,50 12,50 2,34 1,77
160 | 6 | 36,00({107,20 107,20 6,06 (18,04
170 | 7 [108,00(943,00 943,00 |20,52{179,17
. 180 | & ho,50| 61,50 61,50 6,34 7,87
190 | &4 | 33,00]| 19,00 19,00 L,22| 2,43
200 [ & | 12,00 7,00 7,00 1,41 o0,90
210 | 7 | 30,001398,60 398,60 5,70| 75,73
220 | 5 | 49,50 42,00 | 42,00 7,01 5,95
230 | 6 | 27,50 75,64 75,64 4,63| 12,73
2o | 7 54,00 52,00 52,00 |10,26 9,88
250 | 6 | 33,00 84,00 84,00 5,55 14,14
260 | 7 | 72,00 (255,00 255,00 |13,68| 48,45
270 | 7 | 42,00] 78,80 78,80 7,98 14,97
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t AC t AC mzda za

Op. |[TF{ t BC stroje t A 32 pracov.| © BC|] E AC tarif| pozn,
—= |
280 | 6| 16,50 32,90 32,90 | 2,78/ 5,54
290 | 7| 72,00]232,50 232,50 | 13,68 44,18
300 | 6 22,00 | 87,00 87,00 | 3,70 14,64
310 | 7| 72,00 81,40 81,40 [13,68| 15,47
320 | 5| 16,50 7,00 7,00 | 2,34 0,99
330 | 4] 11,00| 11,00 L,00 | 1,41| 0,51
z 1415,8 |4088,91 ?072,96 2&1,37 732,§o

» t AC t AC mzda za
Op. |TFd t BC stroje t A 32 pracov.| € BC € AC tarif| pozn,
010 5 - 12,88 |0,455 12,88 - 1,82 310
13
020 6 11,00 15,95 - 15,95 1,85 2,68 310 { dvoustr,
13 | obsl,
s 0p.,030
030 6 - 68,65 52,70 8,87 320 -
1l |s op020
oko | 6 46,44 46,4k 7,82 | 321 | -w_
‘ 11 | s op,080
050 kooperace
060 5 12,88 0,455 12,88 1,82 310
13
070 | 5 10,00 16,51 2,34 310
13
080 6 685,99 639,55 107,66 331 |dvoustr,
1l | obs1l,
s op,0OLO
090 | 7| 48,00 | 68,36 68,36 (9,12 | 12,99 | 331 ! -n_
1l |s op.,100
100 6 371,14 302,78 50,97 321 -
1l | s op.90
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o t AC P t AC mzda za L .
Op. |T¥.| t BC stroje t A32 pracov, |t BC [t AC tarif| pozn,
110 | 7 64,20, 129,09 129,09 (12,20 24,53 331
11
120 7 La,ok L2,94 8,16| 331
11
130 8 897,55 870,01 © 1188,50| 331|dvoustr,
1l obsl,
s op.140O
140 | 4 27,54 27,54 3,53| 331| -"-
1lis op.130
150 7 108,07 108,07 20,53 331
11
160 5 7,00 7,00 2,34 310 ~to
13|s op,170
170" | 4 | 11,00 11,00 4,00 1,41 1,41 310| ="
13|s op.160
s 134,20 2515,48 2356,70 |24,58 |4k5,97

4,2, Porovnani a vyhodnocen{ technologie s klasickymi obribdcimi

stroj

---_E - e e Shas Be e

a_technologie s éislicové rizenzmi obrabécimi stro i,

ey en-an SSEn uD.0n W S S G

V daldim textu oznadena varianta &islem diplomové préace - 191,

varianta konven&nich stroji symbolem 1-KS, NC stroja pak 2-NCS,

h,2,1, Pracnost vyrobku a vyrobniho tkolu, podet jednicovy§ch
pracovniku,

Pol, 1 a 2 ¢&asy jednotkové s pirirdZzkou smdnového &asu vypodteny
sumarizaci 2z normovych listd,
Pol. 3. ¢as davkovy s prirédZkou sm&nového &asu rovndz

Zz normovych listg,
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Pol, 4, optimdlni davka stanovena odbornym odhadem u konvend&-
nich stroju dle nejuz38iho profilu, kterym je operace
240 na horizontialni vyvrtava&ce W 100 na 14 ks;
u &éislicové Fizenych stroji pak podle operace 090,
kde po 10 ks z predchoziho opracovani probdhmne tato
operace, Porovninim s vypodtem toto odpovidi, nebol
podle literatury /8/ minimdlni{ ddvku u 1, varianty
Jjsem vypodetl 6 ks, u druhé pak 1 ks,
Pol, Vyrobni Gkol 350 ks za rok,
Pol, Vznikla podilem poloZky 7 a 8,
’ Pol, Text Jednotky | 191/1-KS | 191/2-NCS| Rozdil
1, t AC stroje Nmin/ks Lo88,91 | 2515,48 1573,43
2, t AC pracov, |Nmin/ks ko72,96 | 2356,70 1716,26
3. t BC/1davku Nmin/1 dav, 1415,80 134,20 -
L, t BC/ks Nmin/ks 101,11 13,42 87,69
s. | gy
pol.2 + 4 min Liz74,07 2370,12 1803,95
6. pracnost
1 dilu v hod. | hod 69,57 39,5 30,07
7e potf¥eba efekt,
. hodin ro&né& Efhod/rok | 24348,74 113825,70 |10523,04
8, éasoYi fond
délnika na hod 2074,00 -
r, 1983

9. efektivni
podet jednic, 12 7 5
pracovniku

ho2,2, Mzdové niklady,

a tBC z normovych listu,

Pol, 10, 11 vypodtény soultem mezd za tAC
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kde mzdy odpovidaji triddm pri zarazeni do skupiny
zdvoda, v nichZ je LIAZ 03,

Pol, 12, viz davky v &asti 4.2.1,

Pol, Text Jednotky 191/1-KS 191/2.NCS|{ Rozdil
10, | mzdy za pol, 2 | K&s/ks 732,60 445,97 286,63
11, | mzdy za pol., 3 K&s/1 dav, 241,37 24,58 -
12, | mzdy za pol, 4 | XK&s/ks 17,24 2,46 14,78
13, | mzdy za pol, 5 | K&s/ks 749,84 LL8, 43 301,41
14, | mzdy za pol, 7 K&s/rok 262444,00 |156950,50 |105493,50

4.2,3, Urdeni po&tu stroji, stanoveni vy3e jednoridzovych

investitoich nékladd, ___ —

h.2,3.1. Varianta klasickych obrédb&cich_strojt,

1 T
I ' VyuZiti stroje Ndklady na  Celkové
Stroj-zarizeni /hod/rok/ Podet pofizendi - porizovaci
‘ /K&s/ inv.nidklady
1l stroje /K&s/
FRZ 8/VF 120 799,58 1 1,318,350,00 1,318,350,00
VR 54 2 382,28 1 50,200,00 50,000, 00
w9 8 271,08 3 2“7.672,00 ‘ 743.016,00
W 100 11 320,75 3 263,094,00 789,282,00
VR 4a 1 139,48 1 39.385,00 39.385,00
Pradka JUS 141,17 1 18,014,00 18,014,00
efektivni Zasovy fond stroje 3 732 hod.|2,958,047,00

VyuZiti stroje za rok -~ vypodtem 2z normového listu soudtem

t AC a t BC na ks a celkovym soudinem s vyrobnim tkolem za rok,
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4,2,3.2, Varianta &islicové ¥{zenych obrébdcich_strojie

I Vvyuziti | Poldet Néklady na [Celkové D-sménny

Stroj-zafizenié stroje porizeni Eofizov. provoz
/hod/rok/ 1 stroje nvenak,
/K&s/ /K&s/
FRZ 8/VF 120 400,46 |t |
; ’ (10,73%)' 1,318.350,00 1,318,350,00 2
MCFHD 80 NC 1 040,96 1 |
| (19,03%) 3,985.000,00 758,346,003
WHN 9B NC . 2 435,88 1 1,113.782,00;1,113.782,00 2
WHN 11 NC 5 058,78 1 1,550.000,00 1,550,000,00 | 3
e WHQ 9 NC 5 235,71 1 0 | 0 3
Pragka JOS 70,58 | 1 18,014,00  18,01%4,00
VR 54 - 160,65 1 50,000,00  50,000,00 | 3

2 | 4,808,492,00

Frézka FRZ 8/VF 120 bude vyuZita na hrubovani hlav valci a dalSich
hrubovacich operacich sk¥inovych dilu,
Obrabdci centrum MCFHD 80 NC - doplnkovy stroj - 19,03 % vyuZiti
pro blok motoru. Jeho hlavni néplni bude opracovani vik,
WHQ 9 NC - majetek zavodu, Zdivodndni v &sti 4.1, pismeno b,
Efektivni &asovy fond stroje 5 470 h = 3} sménny provoz

‘ 3 732 h = 2 smdnny provoz

Be2e363 gednorézové investiéni niklady,

Pol. Text Jednotky 191/1-KS [191/2=-NCS | Rozdil

15, Invest,.nikl, K&s 2,958,047,00 4,808,492/ -1,850,445-

Pol., 15 vznikla p¥evodem sou&td celkovych pofizovacich hodnot
z S4sti 4.2,3.1. a 4.2.3.2,

- 56 -




L,2,4, Néklady na vﬁrobni plochy a manipulagni prostiedky,

Pol, 23. Plocha pracoviéf vypo&tena soultem padorysné plochy
obrdb&ciho stroje s prisludenstvim, p¥istupovych
ploch, odklédacich ploch pro material, obrobky,
t#¥isky. Dle &SN 73 5105 odst. 43 a 4k je¥t& O,6m,
kde pracovnik neprochazi a 1,2 m.pro prichod
pracovnika., Soudet zaokrouhlen na nejblizsich

celych 5 m nahoru,

Pol, 24, Ndklady na 1 m? podlahové plochy v LIAZ 03 je
3 500,00 K¢&s,
. Pol. 25, Zvedaci zarizeni{ do 1 000 kp - podet stanoven dle

po&tu strojnich a ru&nich pracovisi,

Pol. Text Jednotky| 191/1-KS 191/2-NCS | Rozdil
23. | Plocha pracovisi m2 305 330 -25
24 Nédklady na

* | plochu K&s 1,067,500~ | 1,155,000~ | -87,500-
25, | Podet zvedacich
zarizeni ks 14 11 3
26, | Ndklady na pol,.25 K&s 138,712,- 79.288-! 59,424 -

®

h.,2.5. Pracnost TPV a Jjeji ndkladovd strénka,

Pol, 16, Vychézi z podrobného technologického postupu vytypo-
vanim potifebného formdtu na konkrétni speciélni
pripravek &i n4dfadi a prevodem na format Ak,

Pol, 17. Konstrukéni &as: 4 hod., na 1 ks formidtu Ak, V tomto
Zase je zahrnuta tvardi prédce konstruktéra dilu

a tr¥istupnové kontrola, Prakticky ov&feny &as na
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konstrukci soulastky pifi zavdd&ni nové vyroby,

Obsafeno v ekonomickém zhodnoceni v 6, &&sti,

Pol, 18. nistrojarsky &as: 3 nastrojarské hodiny na 1 hod,
price kontruktéra, Prakticky ov&ifeny prum&rny <&as
na vyrobu soudastky pfi zavadéni{ nové vyroby.
Pol. 21, Hruby odhad préace programitora, kde podle odbornikua
1 hod. programové préce stroje odpovida 100 hod,
préce programdtora, Sem je pfipo&tena i G¢ast na
odladovani programu.
Pol, Text Jednotky 191/1-KS 191/2-NCS | Rozd{l
‘ 16 Podet vykresu
* natradi a prip- ks AL 841 435 Lo6
ravkia
17. Konstruk, &as hod 3 36’4,00 1 7100,00 1 621&,00
18, | Nastroj. &as hod 10 092,00 5 220,00 | 4 872,00
19, Mzdy za pol.l?7
+45% spr.refie| Kd&s 87 312,62 45 161,70 |b2 150,92
20, Mzdy za pol.1l8
+170% rezie K&s 326 980,80 | 169,128,00(157 852,80
21, Tvorba progr, hod - h 191,67 | -4 191,67
22, Mzdy za pol.21
\" +45% spr.rezie| K&s - 112 Lh41,55|-112 441,55
b.,2,6., Vyhodnoceni_ obou_variant,




5. 2Zpracovéani technologie na 120, operaci s pouZitim &islicovd
f{zeného obrédb&ciho centra MSFHD 80 NC s #{dicim systémem NS 452,

5¢1le Zpracovani technologického postupu,

Podrobnd popsdno v Sésti 3.1.3.3.

Ota&ky jsou vyjédfené v jednotkich, které jsou tabelovany
pro prevedeni do programované adresy S a to v ot.min-l.
Posuvy jsou vyjadreny v mmemin~l - tedy v jednotkéch,
které se pifimo zapisuji do adresy F,

Rezné rychlosti jsou pak vyjédrené v m.min-l.

Pri rezédni zAvitd jsou uvedené hodnoty posuva vyjadiené

velikosti stoupani zavitu.



?
‘NZOd silpog | sug |Popoig [ Porred | pod | 2 | %
T°S0ZL HZ N4
09X9£X0S¢ Yvzaq o4T fZ *Tu op aoajzo T
PE9 2 ‘0 92 °T4 op nIoajo /2
OKTIT ZZ NSQ 2for o
20T ¢ Ww3rap U H9=ZT W I0A30 3BIIA °4
*HO9=2T W
NIOA0 oxd op
T°TT2L H2 cTT 8 .ﬂﬂ g
< LH 4T ¢
Nd €x0%|oo% Kxoaj0o g oxd 9éyT ¢ op
qapznod jyuRynpey .mwowﬂ W
LTO-T6T °*aA°R nrIoajo gt oxd LT ¢ op
com joay Foejap uoom NOTRP JFOFPOX}S j3BIIABN °f
‘nIYAo woyoTremMOINE A foI3s
900~161 °2 FPvaoxd nfoxrsyu nugmsp .
nmerdoad L3sTT *oue39J4A NSO BU OCWITOY NI
JOBAOZT IO -9qBZ A BTOQ OYTUPBZ BVUOOTd ,w
900~T6T °R *J06 © 31030 ® 8fox3s npeTNy=z
dd 7z stTd4p oyyoruydn op maIo3gTndjuem '
900-T6T ° mfug030 YoTq A3nudn 3¥ZOTBZ °Z
exsed wvurgQ tnTHL0 woaomexJoad p
ST0-T16T 3noudn
‘AR s9AB7Z ‘n1sYT oyyowaozTIes TP ON 08
HEO=T6T °*A°Q j3eTed xojgrndtuew Aux0j3o aQHI OW
wjoted Bu esBY wyufoals eA 3T7a8lsSn LE8hY
oo Touydey 930Ted 9}o¥FoToUYOe) ®BU NOoTd °T|VNHONHO'OZT
4 t 3 JLSN0OVv¥d
NZ0d WA - i\w\tgm SwE V¥ SIdod T TIG TRIA0
- - v A\ 4
14899008 "INAA 078D OLON u\mkﬂﬂm.wva ATZYN | ANtIn NS INAA 018D Zvi1 HOLOH ANIINNS AIZYN
ISFT D3S T dnlsod INGOY XA *d*u ‘zviq

?




ANFWZ

‘NZOd s1dpoy sug |pegoiq| Porrog| req S

TCCL HZ NA TX9€
uTOoA
papznod yowvujydn

T°%02L H2 Nd
09X9€X0% Y¥zId

TCHT 42 NSQ
(H T o *3wvapzeatyd ‘T+CT °TU OP
AFUZNIF LA LH 4T ¢ Lxoajo g 3Tznagysip */

HoCL w2 Nd TX9C
papznod Foeuydn
T°S0ZL #2 N4
09X9€X0Ss Mypz21d
TIHT €2 NS
8CT 002 *9T £dqnoTy op
@ Mruqnay4fa {004 2e 8'CT ¢ Bvu LH 4T ¢ 3eaoqnaylp °g
HOCL #2 Nd TX9€
papznod yoeuydn
T°S02L HE NdA
09X9€X0S M9zId S1T
O4TIT ZZ NSQ |00 g¢oe PT°TU OP SZ'CT ¢ Bu THT °TYU
CZ'CT ¢ MvIIA LH 4T ¢ AI0oa30 gz 3ejap °Q
HOCL %2 N4 TX9€
oux
=-pznod Fyosvuydn

- 61 -

w 5 -« 4 [ ULSINOO Y dd
NZOd Javavy Fovh a0a TNZTH Fovyg SId0d Mvﬁa V4340
- NYOIOW XoT1d - V ZVIT HOLOW
1LS K0S - INAN OTSID 148¥N0S AIZYN ANIIAXNS INAA 0TS0 AN(IONS NIZYN
ISTT n}s ¥ dnNlsod JINdOY XA *deu ‘zvIin

° 9




N
Fd
‘NZod sidpoy|  eug | R goiq| POIYOQ| 30g | Sid m.
[ ] LI N ] gﬁ>
A3oruuod -oTox3uoy ‘3y¥zorpo ‘31¥38YQ0
FOoFJIQW ® 15&00@H:nﬂ=ae oy9uRo3o0 Zz nNoj
FuTOoIjUOY -oTed noyordorTouyoel & WOTq
jnouf£A esvl wWyufoxis o) °21
T°TTZL H2 Nd *JotTq 4usAvadyad ez
2X0¢ nuguiA noyofyvwWolIne epaaoad
oI Jojgrndruem fuUulo03) * 06 ©
=pznod tuPyNpey nTo3s8 JFueo3o nmex98ad A °TI
ON/AT=VS AdS
BABTY °31TABZ
gnot zz zmw
0 Tyuepoaox 00'2 *jeapzemtyd
T OSTI=9T W|0S?2 92T ‘2 °*TY nIOAl0 ZT OpP
HYUITARZ HU=9T W 3FA9Z 3BZOY °O7 '
*OTT *jeavzemytad &
eoeIedo meuodM ‘T *TU OpP JOAjO0 T ® .
‘gz s gupous SL'T 6T °TU op nIoajlo 4
LCE héCT tH9-ZT W 3TAYZ 38204 °6
HoCL Ye
Nd TX9¢
qrpznod Foeuydn
T°S02ZL H2 Nd
09X9€X0¢ ¥vzaQ ,
OHTT 2% NSQ €TT *6Z °TU op g‘CT ¢ ®u
BCT ¢ ABITA PSY L‘6T H9=9T W TI0A30 ZT 383I\ °8
w s “ 2 [3 . F451A000%4
‘wNZ0d RLEF AN VN INGod TNTIH Fowvyed S/d0d N TIT W¥340)
- NHOLOW MOTd - v 2vIi1 HOLOW
145,52008 " ¥XAN OIS LD LISYDNOS AIZYN | ANIINNS INAA 07810 ANIGANS NIZYN
I8TT nISTY dnlLsod FNGOHWEA *d*u ‘zvin

®




ANpw

sidpog | g | p goraiporrea|ved | S

°0TL0 OT ®
0040 0% NSQ °eTP 4Asfdpegd Fu
-3sougedzeq j3wvaozIpop ¥owvad TId4

i "ozod

‘Y 0z ras Tfoaxjsyaxd wmyowvaozZIgOS
VU NISTT YOFOBAOZT I8 OTP
9UeZTJI88 Of0XI8YN |RVAOZTJOS
yuydn B payuaoxda ‘efnaeysn
nj3eted nojyorIorTouyoei wvwu Jyorgd

- 63 -

t Y Wwewuzogq

[ $ P 3 FLSIN0Oh 0d
ANNINQOd INZTZ Jov ¥d Srd0d YN/ Fowr¥3do)

- NYOLOW MOTd - V 2ZVIT YHOLOW
11850005 INAN G181 1SYPN0S ATZVN | ANIgnxS AXAA 07519 ANISNNS AIZYN

DIST] dnlsod INdOYH 3 A *deu ‘zvia

wZod AaYI N

®




5.1.1. Vypo&et normy &asu 120, operace na obrdbdcim centru

MCFHD 80,

Casy jednotkové prace ti111 ? ta121 jsou stanovené dle normatiwvi
/27/,/28/, &as othd&eni stolu, vymény nidstroji dle dokumentace
stroje /7/,/10/,/21/. Casy strojni t, Jjsou vypo&tené z obecné
znAmych vztaha /4/,/23/. NiZe uvedené Zasy jsou vyjadieng

v minutéch v setinném déleni,

Ukon tar11 tai21 ts
1 3,050
2 3,850 2,000
3 2,393
4 0,150 2,055
5 0,767
6 0,150 0,604
7 0,754
8 4,475
10 7,434
11 0,850 2,000
12 6,300
CELKEM 5,000 9,350 27,824
Tabulka ¢ast 120, operace
Doplnéni daldich hodnot: tAlBl =0 kx = 0,1
- - t =0
tAz = t‘gll = TA221 kc = 1,2
tA 31 =
¢ 4 .
as jednotkové préace pravidelné tAlOl :
tao1 = ta111 * Yai21 v ta1gn = 14350
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Cas jednotkovych podminednd nutnych pfestavek za chodu stroje

tA32 :

ta32 = ts = taia1 ~ Ya221 ¢ 18,474

Cas jednotkovych podmineéné nutnych prestavek tA3 :

tA3 = tABl * tABZ = 18,474
Cas jednotkové préce nepravidelné t,;., (tAX) :
ta02 = By (tg + tyy3,) = 2,782
8as jednotkové préce tAl H
ta1 = Ya101 + taroz = 170312
Cas jednotkovy tA :
t, 0= b,y + ty, + tay = 35,786

8as jednotkovy s podilem &asu sm&nového t,o ¢
t,c =k, vty = L2,94
5,2, Zpracovani ¥idiciho programu pro 120, operaci na obrabdcim
centru MCFHD 80 NC s Fidicim_systémem NS 42,

Po podrobném studiu dokumentace /7/,/10/,/21/ jsem vypra=-
coval serizovaci list stroje a sefizovaci list nastroji.
Programovani jsem zvolil absolutni a s nulovou délkou nastroje.
Do prepinadt délkovych korekci, piisludicich ke konkrétnim
nidstrojam dle seiizovaciho listu, zapi3i zipornou hodnotu délky
nadstroje. Tuto hodnotu pak v programu piivolavém kladnou korekcei,
¢i-1li se od sourfadnice podélného posuvu odedita, Dale se v prog-
ramu dovoldvam posunuti poddtku, co% mi velmi dob¥e poslouzi
pro programovéani vykresovych hodnot do pracovni soustavy.

V programu vyuzivdm rovnéZ pevné vrtaci cykly, Automatickou
v§ménu kusu z otodného manipuldtoru jsem nemohl vyjad¥it
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piisludnou funkci M, rovnd% tak automatickou vyménu nastroje
zobrazuje M 06 a otd¥eni stolu zobrazuji M 81, V programovacim
manudlu /21/ jsou souhrné jako modalni funkce M 6 a jako

s takovymi je moZné se seznadmit z technické dokumentace stroje,
kterd neni v soulasnosti k dispozici.



Schéma_sefize

2,1,

o xﬂ//Lm|mmhllmwmu :
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5e2.2, Serizovaci lis ty__nés troltl.-

Stroj: MCFHD 80 NC / NS 452 Program: 191-006
A = 340 mm
max

E,ve 191017

Am:i.n = 165
Reduk&ni pouzdro 50x3 PN 24 7211,1
8 T 28 Vrték § 10,2 D78 (-a)
] e &SN 22 1140
- 1 ey —— 16 B 4
] ‘min = 5 min = 7
60 T 29 Vrték f 13,25 D79 (-A)
addiit A &SN 22 1140
Amin=165 Bminzuz
T 32 Vrtdk 13,8 D62 (-a)
Dr#ék kratky 50x36x60 EsN 22 1140
PN 24 7205,.1
Amin = 165 Bmin = 42

. Upinaci pouzdro kratké
36x1 PN 24 7304

() %-# T_30 Vyhrubnik § 13,8;D80 (-a)
' — CSN 22 1411

A = 190

l
i

Drzék kratky 50x36x60 PN 24 7205,1
Upinac{ pouzdro krdtké 36x1 PN 24 7304
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T 31 Vystruinik @ 14 H7 D81 (-A)
ESN 22 1431

A = 245

Drzak kréatky 50x36x60 PN 24 7205,1
Upinaci pouzdro volné 36x1 PN 24 7331

T 24 24vitnik M12-IS01 D74 (-a)

- ERED T D R W G

provedeni C
¢sN 22 3042

o

272 v nezatiZeném stavu

A

T_33 Zavitnik M16-IS01 D83 (-A)

Reduk&éni pouzdro 50x2

PN 24 7211,1 provedeni C
Zavitovaci hlava SPV SA-1E/NC EsN 22 3042
A 2 285 v nezatiZeném stavu
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6., Ekonomické zhodnoceni,

Z hlediska jednordzovych investidnich ndkladu se jevi
dle 4.2.4.3. varianta konven&nich stroji ide&ln&j3i{, Jeji nevy-
hodou jsou v3ak vy$3i nidklady provozni a zvy3ené naroky na poclet
pracovnich sil. Varianta NC stroje je z hlediska jednoréazovych
investi&nich nédklada mén& vyhodna, protoZe predpokladané
investice dle 4.2,3.3. &ini 4,808,492,00 K&s,

Rozdil mzdovych naklada 105,493,50 K&s dle 4.2.2,
Podnikova reZfie 1 000 % 1,054,935,00 K&s

‘ - G A GG D G S D S G S8 S D D G0

SniZeny ndrok na provozni
néklady 1,160,428,50 K&s

Varianta NC stroja v3ak #ykazuje sniZeny ndrok na provozni
nidklady o 1,160,428,50 K&és a z toho mzdové néklady niZsi

o 105.,493,50 K&s, co% predstavuje dle 4,2,1., poloZka 9 relativni
Gsporu 5 pracovniki, U&elem zhodnoceni obou variant je otézka
posouzeni rozdiltd v jednordzovych investié¢nich a provoznich
nidkladech,Zde v3ak je treba podotknout, Ze vykazovani uspora
105,493,50 K&s je zvyhodn&na dle smérnice &, 17 FMTIR z r. 1981
koeficientem 1,6 , coZ &ini se zvyhodn&nim 168,789,60 Kis.

. Celéd Gspora provoznich nékladt pak &ini 168,789,600 Ké&s
' 1,054,935,00 K&s

1,223,724,60 K&s

Rozdil jednordzovych investi&nich nédkladd dle 4,2,3, &ini
1,850.445,00 K&s,
Nékladovéa névratnost_ tohoto rozdilu je:

1,850,445, oo

t. = =

1,223.724,60

1,512 roku,



Z uvedené hodnoty vyplyva, Ze varianta &islicové Fizenych
stroji je z hlediska vynakladanych provoznich nakladi pro
uzivatele vyhodna, pokud doba jejiho pouZivAni bude dels{i
nez 1,5 roku, Za&méry n.p. LIAZ jsou v souladu s timto

vypoétem a navic je pfedpoklad dal3iho zvyiSeni vyrobnosti
celého komplexu zarizeni{ a tim i raciondlndjdi vyuZivandi,

V roce 1981 schvalilo FMTIR piredb&Zny cenovy limit na
pfedstavitele motoru rfady LIAZ A, Rozborem poloZek cenového
limitu bylo odbornym odhadem stanoveno, %e vyse primych
nadkladi na vyrobu bloku motoru nesmi presédhnout 12,098,00 K&s,
Z této poloZky, dle odhadu specialisty slévarny, &ini naklady

“ slévArny na blok motoru 7,380,00 K&s. Z toho duvodu by vlastni
mzdy ve fédzi rozb&hu nem&ly presdhnout hodnotu 450,00 Kki&s,
Tuto podminku splnuje dle 4,2,2, polo¥ka 13 pouze varianta
s NC obrédb&cimi stroji, kde mzdy dosahuji 448,43 K&s za 1 kus,

Proto doporuduji realizovat variantu

obrédbé&ni na NC obrédbé&cdich strojdich.




7e

Z aveér,

Ukolem diplomové préce bylo navrhnout, porovnat a vyhodno-
tit dvé varianty obréb&ni bloku motoru typu LIAZ A v malé sérii,
Optimadlni variantou dle ekonomického zhodncceni je varianta

obrébdni{ na &islicové F{zenych strojich,

7.1. Vysledky préce a_jejich spoleZensky piinocs.
P¥i realizaci dojde k nadkladové navratnosti rozdilu jedno-

rdzovych investidnich néklada za 1,5 roku,

- Relativni Gspora péti pracovnich sil,

- Pracnost bloku motoru na lince NCOS - 39,5 hodiny.,.

- Zvy3eni kvalifikace vlivem obrab&cich center a horizontalni
vyvrtavad&ce,

- VyuZiti obrdbdciho centra WHQ 9 NC pri vymis%ovéni vyrob,

- Ni28i pracnost TPV o 2 304 hodin na blok, z toho 1 624 hodin
ni?%{ pracnost konstrukce nafadi a p¥ipravki,

- Humanizace prédce obrabé&du kovi,

Nevihodz

- vy38{ jednoradzové investiéni naklady o 1,850,445,00 K&s,
- vy$3{ nadroky na plochu pracovi3t o 8 %, coz &ini 25 mz,

- naroky na programdtorské hodiny.

7.2, Navrh na dal3{ postup.

- ORGP SR G E» G eD t EE S G GD G5 G U I S e

1) Vyvodit z4véry ze zji¥téni v &4sti 4.1. a zejména v oblasti
technické p¥ipravy vyroby, ale i obsluZného personalu,
vénovat zvy3enou pozornost soustavné vychové a zvySovani

kvalifikace v oblasti &islicovd Fizenych stroju.

2) Vyradit z p¥edmdtu zdjmu organizace obriab&ci centrum
MCFHD 80 NC, u kterého velikost vyrobku sniZuje jeho vlast-
nosti a zahdjit jednédn{ o moZnosti ziskin{ obrab&cich stroju,



3)

k)

5)

které umoZnuji obréb&ni vyrobnich dila majicich rozméry
bloku,

Zah&djit jednéni s vyrobci &islicové fizenyeh obréb&cich
stroja na téma dodaci moZnosti, nastrojova vybavenost,
Zkoleni technologi, Gdriby, obsluhy ap.

Provéiit moZnost realizace nakupu zZ4vitofeznych hlav SPV
Zz dovozu,

Vytvorit komplexni soudast s prihlédnutim na moZiné cesty
vyvoje konstrukce bloku motoru LIAZ A,
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