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1.6 vod.,

Na XVII, sjezdu XKSC byl projedndn a schvélen ndvrh doku-
mentu Hlavni sméry hospodd¥ského a socidlniho rozvoje CSSR na
1éta 1986 -~ 1990 a vyhled na obdobi do roku 2000, Zpravu pred-
nesl ¢len predsednictva UV KSC goudruh Lubomir Strougal. Zdi-
raznil nutnost zavddét takovy technologicky zpisob vyroby,
jehoZ zdkladnou bude véda se svymi poznatky materializovanymi
ve vyrobnim procesu, a tim dojde k vytvoFeni nového charakteru
vyrobnich sil., Novd kvalita ekonomického ristu znamensg podstat-
né vyraznéjsi rist technickoekonomickych parametri a technologii,
kvality uZitnych hodnot. Usili o prosazeni tétc nové kvallty Je

. neoddélitelné spjato se strukturdlnimi zménami, které sméruji ke
sniZovani energetické, materidlové a investidn? nidrodnog tl, ke
zvysovéani exportni schopnosti cestou vyssi technickoekonomické
drovné vyrobkd i tecbnologii na bdzi co nejvétsiho vyuZiti vé-
deckotechnického, pracovninc a ekonomického potencidlu, Ddle
bylc zdlraznéno, Ze hlavnimi nositeli dynamiky rozvoje primyslu
a progresivnihc uplatnovdni vysledkd védeckotechnického pokroku
v celém ndrodnim hospodd¥stvi Jsou strojirenskd ocdvétvi, Zvyseni
strojirenské vyroby dosdhnout predevsSim rekonstrukei a moderni-
zaci a lepSim vyuZivdnim stdvajicy vyrobni zdkladny, zvyZovdni
sménnosti zajistit predevsim maximdlnim vyuZitim vysoce vykon-
nych a nékladnych gtroji a vyrobniho za¥izeni. Urychlit likvi-
daci zastaralé vyrobni techniky. Dilezitym poZadavkem je zvys

' ni vyvozu do negocialistickych zemZ, zejména vyvozu 1nves+1cnlck

celkd, Slrokym uplatnovénim elektronizace vytvdFet podminky pro
zvySeni technické drovné a exportni schopnosti strojirenskych a
dalsich vyrobki., Podstatné zvysit vyuzitd elektroniky v automg=-
tizovanych systémech ¥izeni technologickych procesli a v systé-
mech automatizovaného projektovédni a modelovdrni, urychlit vyvoj




a zavedeni vyroby vysoce automatizovanych obrdébdcich strojt
8 &islicovym programovym ¥izenim pro kompletaci pruZnych vy
robnich systémi a automatizovanyech linek.

Na zavddéni automatizovanych obribdecich strojt do vyrob-
nich procest md nesmirny vyznam jak kvalita, tak i dGroven
technologické p¥ipravy vyroby. Technologickd p¥iprava vyroby
ddle ovlivnuje inovadni proces, dobu osvojovéni novych vyrob,
pracnost a produktivitu vyrobniho procesu. VEt31 vyrobni orga-
nizace zem&¥uji stdle vice svou pozornost na automatizaci teche
nické p¥ipravy vyroby, jejis fézi Je technologickd p¥iprava vy-
roby. U menSich vyrobnich organizaci pak tato fdze v8t3inou
spoivd na zrudnosti a zkudenosti mald skupiny pracovnikii. Vy-
voj vS8ak i v téchto vyrobnich jednotkdch sméfuje k vyuZiti prv-
ki automatizace.

Zndmkou kvalitni technologické p¥ipravy vyiroby je i pou-
Zivdni kvalitnich vstupnich udaji. PPi volb& Fezngch podminek
pouZivané celostdtni normativy se JiZ v mnohém zlep3ily, p¥esto
v8ak u nékterych pracovanich zplsobl zlstdvaji v platnosti tech-
nicky zastaralé normativy. Jako p¥iklad poslouZi celostdtni
normativ vodorovnych vyvrtdvacich strojt (38), ktery nemtGZe byt
vhodnym podkladem pro optimalizaci Yeznych podminek. Uceleny
pfehled o podminkdch obréb&ni na NC strojich neni v GSSR vytvo-
Yen, a proto ndkte¥i vyrobei NC strojld vyddvaji své normativy,
kde uvéddéji doporudované Yezné podminky pro NC stroje, kterd VY~
rébéji. V1iv na zvySeni Peznych rychlosti uvddénych v t8chto
normativech maji nové konstrukce ndstroju (20), nové Pezné ma-
teridly (9), tuhost stroji, obrobitelnost atd. Mezi tyto vyrob-
ce, kteri prufné reaguji na zmény vyvolané vyvojem obribdni s
vyvojem vlastnich obrdb&cich strojd, pat¥i k. p. TOS Varnsdorf,
ktery vyddvéd pro své zdkazniky normativy feznyech podminek (37).




Tyto normativy se staly jednim z podkladovych materidld pri
zpracovavani diplomové préce.




2. Charakteristika koncernového podniku TOS Varnsdorf,

Koncernovy podnik TOS Varnsdorf je vyrobcen vodorovnych
vyvrtdvalek (horizontek) stiednd velikosti, jedinym v {SSR.
Produkuje stroje $pidkové technické Urovné, které se Uspésné
prosazuji na vSech sv8tovych trzich. Rozsah této specializo=-
vané vyroby zarazuje podnik mezi nejvétsY tohoto druhu v Ev-
ropé. Strojirenskd vyroba se zde opird o 83 letou tradici,
kterd je zndmkou vysoké kvality a gpolehlivosti modernich,
vysoce vykonnych vyvrtévacich strojl. Pobodny zdvod v leské
Kamenici vyrdbi poloautomatické a automatické kotoudové pily
na kov a Siroky sortiment zvlidStniho prislusSenstvi k vodorove

. nym vyvrtédvadkdn, ktery rozSiYuje moZnosti technologického vy-
uziti strojd. Podnik m4 do své organizace zadlenénou vysoce
moderni slévdrnu Sedéd litiny v nedalekém Rumburku. V podniku je
zaméstndno ndco milo pres dva tisice zamdstnancd.

2.1, Tradice a pokrok ve__vyrobé vodorovnych vyvrtivacek.

Podnik byl zaloZen v roce 1903 a od samého zatdatku své
existence se zabyval vyrobou obrdbdcich stroji, které pod znad-
kou "Plauert" vyvdZel do vSech primyslové vyspélych evropskych
stdtl. Po skondeni druhé svétové védlky zndrodndni firma Plauert
méla mdlo p¥es 400 zam8stnanct a byla jiZ jednoznadné oriento-
véna na vyrobu vodorovnych vyvrtédvadek. Mimo¥ddny rozvo] zazna-

‘ menal podnik v letech socialistickd vystavby, kdy se stal sou-
¢dsti vyrobniho sdrufeni TOS a pozd€ji koncernu TST. Z rozdro-
benych provozoven mistniho vyznamu vznikl nyn€j§i koncernovy
podnik TOS Varnsdorf - zdkladna presné strojirenské vyroby v se-

verodeském kraji.
Za 41 let, jeZ uplynuly od osvobozeni éeskoslovenska, VZI O
stl objem produkce podniku 35 krdt, zatimco pocet pracovniki se




zvySil jen 2,5 krdt a rGst produktivity préce za 1léta 1946-

1985 dosdhl hodnoty 982%. K nepozndni se zménile i vnéjdi tvéy
podniku., Po roce 1960 vyrostl novy zdvod, vybaveny nejmodernéj-—
8im za¥izenim, ktery se ddle rozSifuje vysokym tempem. Na Udely
investidéniho rozvoje vénoval podnik za tuto dobu pPes 400 mil.
Kés. VSestrannd odbornd p¥iprava novych generaci délnikd a tech-
nikl je vedle cilevédomé investilni Cinnosti spolehlivou zdru-
kou dals8iho rozvoje podniku a jeji vyroby.

Jeko prvni v CSSR TOS Varnsdorf zadal NC stroje nejen seri-
ové vyrdbé€t, ale také vyvéZet do socialistickych a nesocialistic-
kych zemi. ProstFednictvim PZO Strojimport podnik vyvdZi své vi-
robky do celého svéta. NejvétSimi zdkazniky jsou SSSR, NDR, NSR,
Itdlie, RSR, BIR, Rakousko, Svycarsko, MIR, §IR, Svédsko, Norsko,
Dédnsko, Belgie, PIR, Holandsko, §panélsko, Finsko, Jugoslévie,
Velkd Britdnie, znacnou &dst produkce podnik exportuje také do
zdmo¥i - USA, Kanady, Mexika, Argentiny, Brazilie, Peru, Venezue-
ly a dalSich zemi Latinské Ameriky. Varnsdorfské stroje pracuji
také v Austrdlii, Japonsku a Novém Zélandu. Mezi zahranidénimi
odbérateli nechyb&ji ani stdty, které se teprve neddvno zbavily
kolonidlniho otroctvi, nap¥. AlZ{ir, Egypt, Nigerie, Indie, Thajs=-
ko, Vietnam, Irdk, Kuvajt, Singapur aj. Do vSech téchto zemi smé=-
Puji cesty servisnich montérd a technikd.

Vyvoz vyvrtdavadek k., p. TOS Varnsdorf je diky jejich vyni-
kajicim technickym parametrim a uZitnym hodnotdm velmi efektivni.
Svédéi o tom reprodukdni hodnota rublu za 6,78 Kés a US dolaru
za 12,94 K&s docilend v roce 198l. Efektivnost vyvozu métena roz=-
dilovym uvkazatelem mezi velkoobchodni a frankocenou byla v roce
1983 vyjddrena hodnota 1,97 u SZ a 1,77 u NSZ. Rada vyrobkd k. p.
TOS Varnsdorf ziskasla vysoké mezindrodni ocenéni na evropskych
a svétovych vystavidch a veletrzich obrdbécich strojd. Za vynika-




Jici estetické YeSeni byly tyto stroje zaregistrovdny v indexu
nejlepdich &s. vyrobkd znadkou CID. Stroje WH 63, W 100 A a
WHN 13 A byly mnohokrst vyhodnoceny jako nejprodavanéj3i &s.
vyrobky.

Cilevédomd péde o soustavné zdokonalovdni vyrdbénych stro-
Ji, 8iroké uplatndni progresivnich konstrukdnich prvki a moder-
ni technologie spolu s dlouholetou vyrobni tradici a vysokou
kvalifikaci pracovnikd, vytvorily podminky pro dal3i rozvoj vy-
roby vodorovnych vyvrtdvadek s programovym Eislicovym ¥izenim
a dalSimi automatizadnimi prvky. 0d roku 1970 vyrobil podnik
Jiz p¥es 1000 &fslicovs Pizenych strojl, které se setkaly s vel-
kym zdjmem odb&rateld v mnohych evropskych zemich, ale i v tako-
vych vzddlenych teritoriich, jakymi jsou Austrdlie, Japonsko,
Argentina, USA a Kanada. Ve snaze vyhovdt gspecifickym poZadave
kim zahranidnich zdkaznikt z NS Vyrobce zpracoval celou Fadu
variant prizplisobeni svyech NC strojd k ¥{dficim systémtm STEMENS,
PHILIPS, OTE, SAN GIORGIO, ECS a HEIDENHAIN. 0dvéZnd a houlevna-
t& probojoval podnik uplatnéni svych modernich stroji na tuzems-
kém i zahranidnim trhu, organizujic velkorysou pomoc viem zikaze
nikim p¥i instalaci, uvd4ddni do provozu a plného vyuZivdni &{g-
licové ¥izenych strojd.

Komplexni obchodng technické sluzby zdkaznikim, poéinaje
zpracovdnim technologickych studii a konSe preddvinim se¥ize=
ného stroje odbdrateli vietnsd zabezpelovdni plynulého provozu
stroje, zaznamenaly velky pokrok v oblasti uplatnovéni komplex-
ni racionaliza u vSech uSivateld varnsdorfskych NC stroji. V tom-
to sméru je TOS Varnsdorf prikopnikem nového, kvalitativnd vyS%i-
ho pojeti Ulohy vyrobce obribdcich gtrojt p¥i rozvoji celé stro-
jirenské techniky.

V souladu s pot¥ebami zahranidnich a tuzemskych odbdrateld




jsou vyrdbdny jak konvendni rudné Fizené stroje, tek i stroje
vysoké technické tdrovné s &islicovym ¥izenim., Podil NC strojh
na celkovém objemu vyroby stédle roste a v roce 1983 jiZ pre~
krodil 50% celkové produkce podniku. Konvenéni vyvrtévalky ma-
ji vynikejici uZitné vlastnosti, vysokou presnost a spolehli-
vost, jednoduchou obsluhu a dlouholetou Zivotnost. Diky témto
vlastnostem pat¥i jiZ po nékolik desetileti k nejZadandjsim
ds. obrébécim strojim.

Priznivd situace ve vyvozu obrdbécich strojd z vyroby k. p.
T0S Varnsdorf, pres krizové jevy na kapitalistickych trzich
v letech 1982 ~ 1984, stdle trvéd. V soulasné dobé je jiZ celd
produkce podniku roku 1986 zcela rozproddna. Tuto pFiznivou
situaci podporuje i vyroba a odbyt obrébécich center, jejichZ
nasazeni je velmi Zddouci s ohledem na docilovany riust produk-
tivity préce a Usporu pracovnich sil. Jednim z pTFedstaviteld
nové generace vyrobkd je i lonsky expondt WFQ 80 NCA, ktery k. p.
T0S Varnsdorf vystavoval na MSVB 1985. V pristich letech se bude
ve velkych seriich doddvat jak na tuzemsky, tak i zahranidéni trh.
Vyrobni program bude pritom ddle rozSi¥en o obrdbéci centra vys-
§ich parametrt, a to WHQ 11 NC a MCWH 125,

Za 40 mirovych let bylo v podniku vyrobeno témé¥ 14 000 vo=-
dorovnych vyvrtdvadek a pres 25 000 rdmovych a okruZnich pil na
déleni materidlu. DileZitou je rovnéZ skuteldnost, Ze vyvoz tvo-
?il pYes 49% celkové produkce podniku, prifemZ v nékterych letech
byl podil exportu mnohem vysSSi a dosahoval aZ 75% celorolni vy-
roby obrébécich strojl. NejispésSnéjsSim strojem se stal stroj
W 100 A, kterého se v riznych verzich vyvezlo pres 3 600 kusi,
ddle ndsledujici stroje WH 63 s podtem p¥es 1500 kust, W 9 A
pPes 1 200 kust. I vyvoz NC strojl je pozoruhodny. Tak nap¥iklad
strojd WHN 9 B se vyvezlo pYes 510 kusu, WHN 11 pfes 50 kusi a
WHN 13 pPes 330 kusl. PPibliZné stejny polet téchto strojld se
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pritom dodal do tuzemska.

2.2, Charakteristika vyrobniho programu k. p. T0S_Varnsdorf,

Nosnym programem podniku jsou vodorovné vyvrtavaéky, po
kterych je velkd poptédvka jak doma, tak i v zahranidf. Rodns
podnik doddvd na trh 480 aZ 520 kusl vyvridvadek a Siroky sore-
timent zvldStniho p¥isluSenstvi. Ddle podnik vyrébi za¥{izend
na déleni kovovych materidld, otodné stoly ISC 16 a velkokapa-
citni zdsobniky ndstroji pro obrdbdci centra jinych vyrobed.

Ve vyrobnim progremu podniku jsou i viastni obribdcd centra,

te j. souvisle rizené horizontky vybavené automatickou vymd-
nou ndstrojl. Jednd se o stroje WFQ 9 NC, MCWDB 100 a MCVWFR 1C0,
které vyrdbime nikoliv seriov8, nybr? pouze na zakizku. Jejich
vyroba ve vét3im mnoZstvi je podmindna dal3im rozvojem Cs. ele~-
ktroniky a silnoproudé elektrotechniky. Na zdkladd této pers-
pektivy buduje podnik koncepci dalsSfho vyvoje vodorvnych vyvr-
tédvacek, které by mohly v plném rozsehu nahradit stédvajici vy~
robni program v prib&hu nejbliZ$ich let. Jedni se o moderni stro-
je fady WHO - WFO. Rada WHO bude mit vietenik s vysuvnym viete-
nem, pohdnénym asynchronnim motorem, zatimco Yada WFO bude mit
vietenik s nevysuvnym v¥etenem, pohdndnym stejnosmérnym regulad-
nim motorem. Stroje budou mit moZnost napojeni nejrtiznéjsich
zahraniénich $idicich systémfii. Prvnim obribdcim centrem, které
bylo ve trech exempld¥ich v TOSu vyrobeno, je UspdSné obribsci
centrum WHQ 9., Prototyp jeSté dnes UspéSnd pracuje v podniku.

Na tomto centru byly v Mladé Boleslavi vyrdbdny sout&ini motory
do legenddrnich vozd Skode 130 RS. Krom® moderni rady strojt
WHO - WFO zustanou ve vyrobnim programu podniku i v soudasné
dobé vyrdbéné nejmoderndjsi souvisle Fizené vyvrtédvacky WF 80
NCA a WHN 13 B, které bude moZno vybavit i automatickou vyménou
nd¥adi, p¥ip. i palet s upevndnymi obrobky, Vyrobni program ne-
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ddvného obdobi obsahoval 3 typy vyvrtdvadek s rulnim rizenim
WH 63, W9 A, W 100 A a dva typy &islicové Fizenych strojd a
to WHN 9 B/C a WHN 13 A/B. Ze za¥Yizeni na déleni materidlu to
byly automatickéd & poloautomaticka kotoudovad pila PKA 13 a

PX 35.

2.3. Soudasny vyrobni program k., p. TOS_Varnsdorf,

Nosnym progremem koncernového podniku TOS Varnsdorf je
vyroba vodorovnych vyvrtdvadek st¥edni velikosti. V letech 1985
a 1986 ma zatrazen k. p. TOS Varnsdorf ve svém vyrobnim programu
tyto stroje (30):

W 75 - konvendni vodorovnd vyvrtdvadka stolovd, kterad
predstavuje FeSeni odvozené od stroje W 9 A s tim,
Ze budou zachovdny nékteré vlastnosti u stroje
WH 63. Provedeni stroje je levé s vysuvnym vrete~
nem., Ovldddni je ruéni. V zdkladnim provedeni je
odmé¥ovani souradnic optické. Na prdni zdkaznika
je moZno stroj vybavit jednoduchou &islicovou in-
dikaci. Primér pracovniho vretena 75 mm, upinaci
plocha stolu 950x950 mm, nosnost stolu 3 000 kg,
vykon hl., motoru 11 kW. Stroj je urlen pro presné
souradnicové vrténi, vyvrtavani, delni soustruZe-
ni a Yezdni zdvitd u stPednich obrobkd z litiny,
ocelolitiny a oceli nerotalnich tvard do maximdle
ni hmotnosti 3 000 kg.

W 100 A - konvendni vodorovnd vyvrtavalka stolovd, kterd
vznikla modernizaci osvédleného typu W 100, Stroj
je moZno vybavit €islicovou indikaci TESLA NS 140,
kterd umo¥nuje odmé¥ovdni poloh ve tPech osdch
(X, Y, W7). Je vybaven motorickym upindnim ndstro-
j& MUN, Vieteno je vysuvné, vybaveno ve standard-
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WH 10 NC

WHO 11

nim provedeni kuZelovou dutinou ISO 50, UmoZnuje
opracovdni obrobku ze dvou protilehlych stran.

S pouZitim normdlniho i zvlaStniho p¥risluSenstvi
patri mezi nejuniverzdlndjsi obribéci stroje. Lze
provddét vysoce presné souPadnicové vrtdni a Vy-
vrtavani, strufeni, Yezdni zivitd zavitniky nebo
nozi ve stoupdni metrickém nebo palcovém, soustru-
Zeni vélcovych ploch ndbojt, &elni soustrudend
ploch, frézovdni &elnich ploch a dalSi podobné
prédce. Primér pracovniho vietena 100 mm, upinaci
plocha stolu 1250x1250 mm, nosnost stolu 3 000 kg,
vykon hl. motoru 11 kW.

vodorovnd vyvrtdvalka, kterd vyhovuje svou konstruk-
ci vSem novodobym technologickym poZadavkim jak vy-
konem, tak i universdlnosti. Stroj vznikl rekon-
strukei vodorovné vyvrtdvadky WHN 9 B. Jedni se o
vyvrtéavadku klasického stolového provedeni s pou~
Zitim t&chto ¥i{dicich systémi = Sislicovd indikace
s pF¥edvolbou soufadnic TESLA NS 250, pravouhly Fie
dici systém TESLA NS 361 & 3 zehranidni pid{icd SyS=
témy. Je urden pro presné souradnicové vrténi, vy-
vrtédvdni a frézovdni st¥ednich obrobkd nerotadnich
tvard, zejména z litiny, ocelolitiny a oceli v ku-
sové, mdlo nebo st¥ednd seriové vyrobd. Primsr
pracovniho vietena 100 mm, upinaci{ plocha stolu
1000x1120 mm, Unosnost stolu 3 000 kg, vykon hl.
motoru 20 kW.

vodorovnd vyvrtdvacka, klasické stolové koncepce
s vysuvnym pracovnim v¥etenem. Stroj miZe byt vy~
baven prestavitelnou op8rou vyvrtdvacich tydi. Je

- 13 =




WHO 11 NC

WHQ 11 NC

urden k obribéni sk¥fnovych, plochych i tvarové
8lenitych obrobkd z nékolika stran na jedno upnu-
ti. Na stroji lze vrtat, vyvrtdvat, frézovat, vy-
strufovat, rezat zdvity, licné soustruZit atd. Uni-
versdlnost lze roz8i¥it pomoci pPisluSenstvi., Stroj
je vybaven ¥idicim systémem CNC TESLA NS 260, coz
je pravouhly Pidici systém pro predvolbu souradnic,
otédek, posuvil, pomocnych M & pPipravaych G funkei.
Program se zapisuje do paméti bud klévesnici podle
podklad® nebo primo pPi obrdvéni 1. kusu, Pro ar-
chivaci programd slouZi magnetofonové kazety b&zZ-
nych komerdnich kazetovych magnetofond., Primér
pracovniho vietena 112 mm, upinaci plocha stolu
1250x1400 mm, Unosnost stolu 4 500 kg, vykon hl.
motoru 22 kW. Nehrazuje ve své velikostni katego-
rii stroj WHN 11, ktery predldi vySSimi zdkladnimi
parsmetry.

souvisle Fizend vodorovnd vyvrtdvacke stolovd, Jje-
jimZ zdkladem je stroj WHO 1l. Je levého provedeni.
Nejvice zmén zaznemenal vietenik. Vysuv vietene je
odméFovdn pomoci snimale IRC. Ten je ozubenym pre-~
vodem spojen s dutym vr¥etenem a slouzi k vazbé oti-
ek vietena s jeho vysuvem. To umoZnuje Yezdni zd-
vitd bez vyménnych kol. Stroj je Fizen souvislym
Pidicim systémem CNC TESLA NS 670, ktery souvisle
¥idf 5 os (X, Y, W, Z, B). KaZdd osa md vliastini
pohon MEZOMATIC,

souvisle Pizend vodorovnid vyvridvacka stolového,
levého provedeni s pevnym stojanem, k¥iZovymi sa-
nédmi stolu, vysuvnym pracovnim vietenem a automa-
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WHN 13 A

WHN 13 B

tickou vyménou ndstrojt s velkokapacitnim zdsob-
nikem ndstrojt. Je shodnd se zdkladnim provedenim
stroje WHO 11 NC. Celkovi kapacita zdsobniku je
128 ndstrojt. Rizena je souviglym ¥7{dicim systémem
CNC TESLA NS 670.

vodorovnéd vyvrtivadka k¥iZovd, levého provedens

bez opéry vyvrtivacich tyCi. Podélné lo¥e nesouct
stojan s vietenikem a p¥i&né loSe po nichZ? jsou
pfestavovény sand se stolem nesouci obrobek, jsou
spolu vzdjemné spojeny do tvaru T. Stroj je ¥izen
¢islicovou indikaci TESLA NS 250 nebo pravothlym
¥idicim systémem TESLA NS 361 nebo nékterymi zahra-
niénimi systémy. Primér pracovniho vietena 130 mm,
upinaci plocha stolu 1600x1800 mm, tUnosnost stolu
12 000 kg, vykon hl. motoru 38 kW. Podle délky p¥id-
nych loZi se vyrdbi dva typy strojt. Lid{i se p¥id-
nym prestavenim v ose X, Jednd se o typy WHN 13.4 A
a WHN 13.8 A. Stroj je ¥izen ve t¥ech soufadnych
osdch (X, Y, W),

vodorovnd vyvritdvadka k¥i¥ovd se souvislym dislico-
vym #izenim pro t¥i osy. Stroj se rovndZ vyrdbi ve
dvou provedenich soufadnice X. Provedeni WHN 13.4 B
§ X = 2000 mm a WHN 13.8 B s X = 3500 mm. Stroj lze
ovlddat v rudnim reZimu nebo v automatickém cyklu
ve spojeni se systémy CNC TESLA NS 471 a se zahra-
niénimi systémy ECS 2101, SINUMERIK T, 8M, HEIDEN-
HAIN TNC 145 a PHILIPS CNC 3363. Zdkladnd inkrement
Je 0,001 mm. Ostatni hlavnf parametry stroje jsou
shodné se strojem WHN 13 A. Hydraulické automatické
upindni ndstroje. 0d roku 1986 bude stroj Fizen
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WFQ 80 NCA

gystémem CNC TESLA NS 671.

Stroje WHN 13 A/B jsou v goudasné dobé nej-
prodédvand jSim gtrojem, které na v8ech trzich Us-
pé8né konkuruji Spilkovym horizontkdm svétovych
vyrobcl.

vodorovné vyvrtévacka k¥{¥ového provedeni s nevy-
suvnym pracovnim vretenem., Je vybavena za¥izenim
pro automatickou vyménu ndstrojld a zésobnikem né=
strojt., Stroj je osazen gsouvislym Pidicim systémem
CNC TESLA NS 670 pro souvislé Pizeni ve 3 osdch
(X, ¥, W) a automatické polohovédni upinaciho stolu.
Tim je ze stroje vytvoFeno obrsbdci centrum, kte-
ré je urdéeno pro obribéni z vice stran bez prepi-
nani obrobku, coZ spolu s AVN prispivé k podstat-
nému zkrdceni vedlejsich %asd & tim také ke zvy-
Seni produktivity obrébdni pii sniZeni fyzické ni-
rodnosti na obsluhu. Stroj je urcen pro frézovaci,
vrtaci, vyvrtdvaci a zdvitovaci operace na skpino-
vych, deskovych 1 tvarové slofitych obrobeich stred-
ni velikosti z 1litiny, ocelolitiny, oceli i barev=
nych kovi v malo a% strednd seriové i kusové VY-
robd do celkové hmotnosti 5 tun. Prém&r pracovniho
vietena 128,57 mm, upinaci plocha zékladniho stolu
850x1600 mm, upinaci plocha vestavéného otoéného
stolu 850x850 mm, maX. nosnost otodného stolu 3 000
kg, celkovd nosnost stolu 5 000 kg, polet WloZnych
mist v zdsobniku 50 + 2, vykon hl. motoru 20 kW,
Stroj byl vystven na MSVB 1985, Toto obrdbéci
centrum je prvnim pY¥edstavitelem daldich strojl
s nejvy38im stupném automatizace ¥izeni a obsluhy,
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xterd bude k. p. TOS Varnsdorf vyrdbdt v 8. pé~
tiletce, Stroj je vyroben vyhradng na bazi tu-
zemskych surovin, materidltt a poddoddvek. Budou~-
ci vyvoj sméFfuje jednoznalné Xk vyrobé strojld

s nejvyssim stupném automatizace obsluhy & mani-
pulace s obrobky.

Vyvoj t&chto stroju Je p¥imo vézdn na rozvo]
Seskoslovenské elektroniky. Nestadi do vyroby za-
v4ddt nové progresivni obribdci stroje, které jsme
schopni vyrobit, ale je také nezbytné tyto stroje
osadit novymi a progresivné FeSenymi Yeznymi nds-
troji, které by umoznily plné uplatnéni téchto
stroja v ndrodnych vyrobach. V ¢SSR neni dosud
problém vyvoje & vyroby téchto néstrojt k celkové
spokojenosti zdkaznika yeSen. Je to situace, kterad
by mohla zbrzdit dalsi rozvoj vyroby Is. obrdbé-
cich strojl.
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3. Stéavajici technologie obrdbéni vreteniku a vika ke stroji
WHN 13.

3.1. Rozbor stdvajici technologie,

V¥etenik s vikem jsou skupinou stroje, kterd nejvét3i mé-
rou ovliviauje vyslednou presnost vodorovné vyvrtdvadky. Proto
je nutné ji¥ p¥i obrdb8ni dodrifet technologickou kézen. Je jas-
né, Ze konedny vysledek predevS8im zdvisi na lidském Siniteli.
Snahou je, aby vyroba byla co nejméné ovlivnéna lidskym faktorem.
To je také jeden z ddvodl, prod se pristupuje k zavddéni NC obri-
bécich stroji.

. Presnost vyroby podle stavajici technologie je ovlivnéna
predevd8im vysokou kvalifikaci a technologickou kdzni pracovniki.
Nedostatkem této technologie je operace 150, pri které je obri-
béno viko spolelné s vietenikem., Pro zajisSténi presnosti je tato
operace nezbytnd, ale je nutné séislovédni obou dilcl, aby nedoS~
lo k zdmé€né. To vyZaduje skladovaci plochy, kde viko musi Sekat
na svuj vretenik. Tim dochézi v pribéhu obribéni k montdZi a de-
montdZi vika, coZ opét prodluZuje pribéZnou dobu vyroby. Daldi
nedostatky se projevi v porovndni s nové navrienou technologii.
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3.2. Technologicky postup pro vyrobu vreteniku WHN 13 s pouZi-
tim klasickych obrdb&cich stroji.

operace pracovidté popis prace
010. Rysovad 1l. Prorysovat,
020. FP 20 1, Upnout 1 ks, vyrovnat dle rysovi-

ni, hrubovat plochu pro viko
s pridavkem 2 mm na plochu, bol-
nim suportem hrubovat bodni plo-
chu k vyloZniku s p¥idavkem 2 mm,
miry dodrZet na 0,5 mm.

030. HD 20 A 1. Upnout na plochu pro viko 5 ks,

.. vyrovnat, hrubovat vodici plochy

pro 1iSty a plochy ndboje 0801 a
C2 s pridavkem 2 mm na plochu,
bodnim suportem hrubovat boéni
plochu s p¥idavkem 2 mm, miry do=-
drZet na 0,5 mm,

040. WHN 11 1. Vietenik upnout vodicimi plochami

San Giorgio na podloZky - pozor! na opracova-

nych plochdch p¥idavek 2 mm, hru-
bovat otvory vétsSi neZ @ 40 podle

programu.
2. Najet na osu A5, protolit @ 270 H7
® na # 266, $ 29070002 na @ 286x200,
3

soustruzit vybrédni ¢ 418/¢ 345 na
$ 413/9 350 do hl. 81, zarovnat
delo § 345 na miru 66,

3. Najet na osu A4, protolit @ 160K6
na § 155, $ 60H7 na § 55, @ 96+0,2
ne $ 90x542, @ 110K6 na § 105 =

- 19 =




operace pracovisté

I

8.

9.

10.

11.

050. WHN 11 1.
San Giorgio

—---u----—-—.—-_—o-wo—-- W B o s core e it

miru 34, ¢ 170 na g 165x81, ¢

96 tahem,

Najet na osu A3, protodit 2zg
120K€ na ¢ 116, @ 105 na ¢ 100,

£ 120 na ¢ 115 do hl. 499,

Najet na osu 42, protodit 1x @
110 K6 na § 105, 1x ¢ 120 %6 na
$ 116, 1x ¢ 120 na # 115 na miru
200, @£ 115 a zahl. ¢ 125 X6 na

¢ 111.

Otolit o 180°, najet ne osu A2,
protodit 2x @ 125 K6 a ¢ 125,5
na @ 120,

Najet na osu Al, protodit @ 140
K6 na ¢ 135, zahl. # 156 na ¢
150x27, ¢ 130 K6 na § 125, ¢ 110
K6 na @ 105,

Najet na osu A 9, protolit g 125
H7 na ¢ 120, zah1. #$ 160 na @
155x15.

Najet na osu 46, proto&it ¢ 100
na $ 95, ¢ 90 o # S0 K6 na g 85,
zahl, § 110 K6 na ¢ 105x50,
Otodit o 90°, frézovat spodni
plochu s p¥idavkem 2 mm.

Otodit o 180°, frézovat hornt
plochu s p¥idavkem 2 mn vé, vyb-
rani na miry 1054x50,

V¥etenik prepnout ne plochu od
vretena, op¥it o dorazy, upnout.
Naaet na osu C2, protodit g 135
20,5 na # 130, 2x @ 115 na 9 111,




operace pracovisté popis prédce

3. Najet na osu Cl, protodit 3x
$ 75 na ¢ T1.

4. Otolit o 180°, najet na osu C1,
protocit 2x P 75 na P 71, 2x P
125 K6 na ¢ 120 do hl. 350,

5. Najet na osu C2, protodit 1x #
115 na $ 111, ¢ 100 H7 na $ 95.

060. Kalirna a 1. Zihat k odstranén{ vnit¥niho pnu-
zihdrna ti.
070. Lakovna a l. Apretace odlitku, nat¥it odlitek
apretovna zédkladni barvou.
. 080. HD 20 A 1. Upnout na bocni plochu 5 ks, vy-

rovnat, hoblovat Celni plochu a
plochu pro viko hotovs.

090. HD 20 A 1. Prepnout 5 ks, vyrovmat, hoblovat
vodici plochy s pridavkem 0,1 mm
pro 8krabdni tj. na miru 440+0,2,
ostatni plochy v8. ploch pro 1iS-
ty, zépichy, vylehdeni, plochy
ndboje Cl a C2 na miru 550 a sra=-
Zeni hran hotov&, bodnim suportem
hoblovat bocni plochu hotové na
miru 1070L0,25, srazit hrany.

‘. 100. HD 20 A 1. Prepnout, hoblovat tkosy 1:100
z obou stran hotové, srazit hra-
ny.
110. MontdZ vietenikd 1. Regulace vodicich ploch dle sto-
janu.
120, W 100 1. Vretenik upnout vodicimi plocha-

mi na podlozky, frézovat spodni
plochu vreteniku hotové.
2. Otodit o 180°, frézovat horni
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operace

pracovisté

popis préce

3e

4.

5e

6.

Te
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plochu vieteniku hotove na miru
1150, osazeni na miru 1050-0,2 a
45 od spodni vodici plochy.

Otodit o 90°, najet na osu A5 pro-
todit § 270 HT na $ 269, ¢ 290

:8 828 ne ¢ 289 H7 ve vzddlenosti

od dela L 200+g O, zdpich 8§ 16 na
¢ 304, § 26070 0%5 ne § 259, 2%
zdpich & 5,15 H13 ne ¢ 268 H13,
protodit drd¥ku § 18 do hl. 10,5.
V ose A5 protodit zahloubeni

o 480+8 g do hl. 5, soustruzit
vybrani § 418/ 345 na miru 81,
zarovnat &elo § 345 na miru 66.
Najet na osu A4, protolit zahl.

¢ 170x81, $ 160 Ké6, $ 60 H7, zahl.
¢ 96+0,2 na miru 542%0,2, zahl.

@ 110 K6 na miru 34, zahl. & 96
+0,2 na miru 18, zdpich S 4,15
H13 na § 165 H13, zahl. § 200
*3r2 do ml. 5.

Naget na osu A3, protodit 1x P
105, 3x $ 120 K6 na miru 499%0, 2,
zépich § 4,15 H13 na ¢ 124 H13,
srazit hranu 2x25°,

Najet na osu A2, protolit § 110
K6, 2x ¢ 120 K6 na miru 200, o
115 a zahl. § 125 H6 na ¢ 115 H7,
2x ¢ 125 K6, zdpich § 4,15 na /)]
114 H13, srazit hranu 2x25°.




operace

pracovisté

popils prace

Be

9.

10.

11.

13.

14.

15.

16.

17.

1i8.

19.
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Najet na osu Al3, vrtat 2x $ 25
H7, orovnat ndboj $ 50x45.
Najet na osu Al4, vrtat 2x @ 25
H7, 1x § 22 HT.

Najet na osu Al5, vrtat 2x P 25
H7, 1x § 22 HT.

Najet na osu Al6, vritat 2x § 25
H7, orovnat ndboj P 50x45.
Najet na osu Al7, vrtat 2x g 25
H7, 1x § 22 HT.

Najet na osu Al8, vrtat 2x @ 32
HT.

Prézovat vybrani 190%022x120%902
‘+‘O l -0,0 “'O,o
dO hlt 4-0,00
b
Najet na osy Al9, A20, vrtat 2x

$ 48.

Otodit o 180°, najet na osu A2,
protodit § 125,5x45, zdpich & 4,15
H13 na § 129 H13, zahl. $ 125 K6
ne miru 583 20,2.

Najet na osu Al, protolit @ 140
K6, # 130 K6, P 110 K6, zahl.

§ 156x27, zdpich v&. dkosu 45°,

§ 8, =zdpich § 4,15 H13 na ¢ 134
H13, zahl. $§ 350 H7x10, orovnat
ndboj @ 180 na miru 348, orovnai
naboj $ 180 na miru 121-0,5.

Najet na osu Al2, vrtat 3x @ 25
H7. .

Najet na osu A21, vrtat 1x § 32HT7.




operace

pracovisté

popis prédce

130.

140.

150.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

HRB 60 1.

W 100 1.

W 100 1.
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Najet na osu A9, protoclit ¢ 125
H7, zahl. § 160x15, srazit hranu
2x 25°.

Najet na osu A8, vrtat ¢ 45, osa
A7 - vrtat @ 45 do hl. 25, zahl.
¢ 52 K6 do hl. 22.

Vrtat 8x@ 17,25 v8. zévitu M20
do hl. 30, 2xP 15 pro k. k. 16
do hl. 30, srazit hrany.

Frézovat 2x vybrdni § 40x94 v&.
zahl. § 40x152 do hl. 22,

Otodit o 90°, vrtat 1x ¢ 17,5
osy A4, frézovat drdiku S 40

do hl. 15, drdZku § 61 do hl. 45,
nilitek & 50 frézovat na miry 5
a 15.

Oto&it o 180°, frézovat vybréni
pro klin § 33 do hl. 40.

Dle vika v¥eteniku ¢.v. 0 08 O3
303 vrtat 21x¢ 10,1 v&. zavitu
M12 do hl. 24,2x¢ 12x25 pro k. k.
¢ 12, viko ustavit, priSroubovat
pro k. k., vystruZit, koliky na-
razit.

V¥etenik upnout vodicimi plochami
na podloZky, frézovat 3 stirany vi-
ka vreteniku 0,1 mm pod strany
v¥eteniku.

V¥etenik upnout na bolni plochu,
vyrovnat dle vodicich ploch, na-



operace pracovisté Popilis priddce

Jet na osu B2, vrtat @ 90 K6 na
$ 85, opravit najeti na osu B2
dle osy A6 ve vieteniku, vrtat
$ 90 H7, zanl. ¢ 115757 do h1.
12+0,1, srazit hranu 3x?O s Ve
vreteniku vrtat ¢ 90 K6.

2. Najet na osu B3, vrtat @ 47 K6,
$ 47 H8, zahl., P 52 K6 na miru
7020,1, zahl. @ 62 H7 na miru
84%0,2, zanl. g 82+8 ¢ do ni.
3%0,1.

" 3. Najet na osu B4, vrtat § 47 X6,
$ 70 HT, zahl. ¢ 30070 g na miru
8610, 1, zépich § 1,85 H13 na ¢
49,5 H12.

4. Najet na osu B5, vrtat 2xg@ 47 K6,
2x zdpich § 1,85 H13 na § 49,5
H12,

5. Vrtat 1x § 14 H7 do hl. 14 wveé.
zahl. ¢ 18 na miru 40,1xp 34,5
vi. =zdvitu M36x1,5.

6. Frézovat ndlitek 100x60 na miru
75 v&. pPilehlé plochy na miru

. 695.

Te Frézovat vybrdni 3§ 190+8 %,
$ 206x458 v&, 2x R20 do hl

Bfg g, vybrdni § l76f8 é vé. 2X%

R10 do hil. +0, 1, vybranl s 52

vé. R20 do hl. 10.
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operace

pracovi§té

popis prédce

8.

9.

10.

1l.

12,

13.

14.

Vrtat 2x § 12 H7, 1x @ 25 HT v&.
hrany 2x20°, viko demontovat.
Najet na osu Bl, vySka spolelné

s osou Cl, dodrzet roztel od osy
B2, vrtat 2x @ 90 K6, orovnat
ndboj @ 125 na miru 162, protolit
R73.

Najet na osu B6, vrtat ¢ 30 HT,
osa B7 - vrtat @ 30 H7, orovnat
ndboj $ 60 na miru 50-0,1.

U osy B2 protodit R67,5, vrtat
1x@ 13,7 v3. zdvitu M16 do osy
A12, frézovat delo ndboje os Bl
a B2 na miru 96, pr¥edni sténu
frézovat v délce 250 mm na miru
60 a R dle frézy.

Frézovet ndlitek os Al3, Al4 na
miru 165 a 35, ndlitek os Al5,
A16, Al7 na miru 165 a 77, zafré-
zovat vybrdni § 55 do hl. 20.
Otodit o 90°, najet na osu C1,
vyska stejnd s osou Bl, vrtat
kolmo na osu Bl, soub&iné se
spodni a bodni vodici plochou

¢ 125 K6, 5xp 75, zahl. $ 125 Kb
na miru 350%0,1, zahl. @ 156x6,
srazit hranu 2x25°,

Nejet na osu C3, vrtat ¢ 30 HT,
zahl. § 112 do hl. 10-0,3, orove
nat ndboj P 55 v&. protodeni @ T0O



operace pracovisté

popils prace

15.

16.

17.

18.

160. W 100 1.
2.
170. HRB 60 1.
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na miru 29-0,1, srazit hranmu 2X
25°,

Najet na osu C4, vrtat ¢ 40 HT,
srazit hranu 2x25°, vrtat @ 17,5
do osy A4 vi. 1x§ 32 K6, zafrézo-
vat ¢ 32 do hl. 40.

0todit o 90°, vrtat 2x¢ 19,6 vi.
zahl. @ 20 H7 do hl. 55 a zahl.

¢ 24+0,2 do hl. 8+0,1, vrtat 2x
¢ 20 v ose C2.

Prézovat mazaci drdzku a mazaci
kxapsy na bolni vodici ploSe.
Otodit o 90°, najet na osu C2,
vrtat $ 100 B7, zahl. $ 115 na
miru 15,2x¢ 115 v Yebrech, 1X

¢ 135%0,5, srazit hrany, orovnat
$ 192.

V¥etenik p¥epnout na plochu pro
viko, frézovat mazaci draZku a
mazaci kapsy ne spodni vodici
ploSe.

Otodit o 180°, frézovat mazaci
drazku a mazaci kapsy na spodni
vodici ploSe.

V¥etenik upnout na plochu pro VY~
lo¥nik, vrtat z cela 1xf 5,2 VvC.
zehl. § 8 H7 do hl., 16, 4x§ 5 v&.
M6 do hl. 10, 3xp 5 vi. M6 do hl.
8, 8xp 8,5 vé. MO do hl, 15 =
pozor! vrtat do hl., 20 = neprovr-
tat!




operace pracovigté popis prdce

2. Vrtat 8x¥ 14 v&. M16 do hl. 28,
2x pro k., k. ¢ 16x25 na ¢ 15,75,
1xp 8 v&. zahl. § 9 a zahl. @ 20x
14,2x¢ 4,2 v&. zdvitu M5 do hl., 8,
srazit hrany, vrtat 2xf 10 vi. 2x
M12.

180. HRB 60 1. V¥etenik upnout na plochy pro 1iS-
ty, vrtat z predni plochy 2x¢ 6,8
v¢é, M8 do hl. 12, 2x ¢ 8,5 v&. M1O
do hl. 15,4x0 8,5 v&. M10 do hl.
16, 4xp 8,5 v&. M1O do hl. 12.

‘ 2. Vrtat 1x@ 8,5 v&. zahl. £ 16 do
hl, 85 a v&é., zavitu M10, 1xP 8
vé. zahl, P 10 H7x20, 1x pro k. k.
$ 8, 1xp 5,8 v&. zahl. § 6 H7x14,
srazit hrany.

190. HRB 60 1. Vretenik upnout na &elni plochu,
vrtat ze strany vyloZniku 4x@ 10,2
vé. M12 do hl. 20,8xf 14 v&. M16
do hl, 22, 4xf 6,8 hl. 18 - nepro-
vrtat! vE. zdvitd M8 do hl. 12,4x
$ 10,2 v&. M12 do hl. 15, 1x¢ 8 vd.
zahl., § 9 do hl. 8 pro zdvit M1Ox1,

. srazit hrany.

200. HRB 60 1. Vretenik upnout na p¥edni plochu,
vrtat na zadni ploSe 20x¢ 17,5 v&.
M20 do hl. 30, 10x@ 5 v&. M6 do hl.
12, 5xf 5,2 v&. 3x zahl. § 8 H7 do
hl, 16, srazit hrany.

210. HRB 60 1. Vretenik upnout na spodni plochu,
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operace

pracovisiteé

popis préce

220,

230,

240,

250,

HRB 60

ORLIKON FB
63 - 10 - 600

Lakovna a
apretovna
Kontrola

rozméra

vrtat na vrchni ploSe 6x@ 14 v¢.
M16 do hl. 28, 2x¢ 10,2 v&. Ml2
do hl. 50, 6x¢ 17,5 vé. M20 do
hl. 40, 2x§ 8,5 v3. M10 do hl.
16, 9x¢ 5 v&. M6 do hl. 8, 2x0
5,2 v3. zahl. § 7 do hl. 8,5%0,2,
srazit hrany, 1x@10 do osy Al pro
k. ke 10x32.

V¥etenik upnout vrchni plochou na
podloZky, vrtat 6x¢l2 pro k. k.
vé. zahl. § 18 do hl. 65, 10x@ 5
vé., M6 do hl, 12, 3x§ 5 v&. M6

do hl. 12, 60 6,8 v&. M8 do hl.
15, 2x¢ 10,2 v&. M12 do hl. 50,
srazit hrany.

Vretenik upnout na stavitelné
podloZky boéni plochou, vyrovnat
indikdtorem pYesné podle bodlni
vodici plochy a spodnich vodicich
ploch.

Najet na osu A5, dodrZet rozted
od osy A4, protolit @ 270 HT,

) 290:8:833 ve., orovndni céela na
miru L 200=-0,2, orovnat delo u za-
nl. ¢ 48018:2 na miru 5.

Vyménit néstavec, protolit § 260
:8:828, srazit hrany.

Povrchovéd uUprava dle ndvodky.

Konecénd kontrola - ognadit list-
kem toleranci otvoru @ 290 a @260.



operace praccvisté

popis prace

260. MontdZ vretenikd 1.

3.
4,
270, MontdZz vretenikd 1.
- 30 =
operace pracoviste

Pri montdZi vrtat $ikmé mazaci
otvory 2x§ 5 vd. M6 do hl. 10,

9 6, 1x@ H11 pro k. k., 2x £ 5
vé., M6 do hl. 10.

Pri montdZi vrtat 2x pro k. k. 8,
4x pro k. k. 10, 2x¢ 5 v&. M6 do
hl. 10 dle rozvddéci kostky, Ye=-
zat zavity 2xM8x1l, 2xM10xl.

Pri montdZi priruby vystruzit 2x
pro k. k. 16x25,

Pri montdZi vylozniku vystruzit
2x pro k. k. 16x30.

ZaSkrabat vodici plochy dle pro-
tikusu,.

PUL}J_Q B T T




3.3. Technologic
s pouzitim klasickych obrédbécich stroj.

k§ postup pro vyrobu vika vieteniku WHN 13

operace

pracovi§té

popis prégce

010.
020,

030.

040.

050.

060.

070.

Rysovadl
BILLETER
1400-6000-1250

BILLETER
1400~6000-1250

W 100

W 100

W 100

W 100

1.
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Viko prorysovat.

Viko upnout na spodni plochu,

5 ks spolednd, vyrovnat, hoblo-
vat vrehni plochu hotoveé.

Viko pPepnout na opracovanou plo-
chu, 5 ks spolelnd, wvyrovnat, ha-
blovat spodni plochu v&., 4 ndlit-
k& hotové na miru 100fg’g, srazit
hrany. ’

Viko ustavit vrchni plochou na
okraj stolu, op¥it o dorazy,
upnout.

Ne 3 pPepnuti frézovat nadisto

4 strany vika vreteniku na rozmér

1050+O’OX9OO+O’O

2Y20,3%7V"-0,3"

Viko ugtavit spodni plochou na ok=-
raj stolu, op¥it o dorazy, upnout.
Na 3 prepnuti frézovat hotové 2x
rédius RS, vrtat 1xp 20, 1x § 32,
2x¢ 10,1 v3&. zdavitu Ml2.

Viko ustavit vrchni plochou na
okraj stolu, op¥it o dorazy, up~-
nout.

Ne 3 prepnuti frézovat Tx tésnici
ardku § 43003 do hl. 3,3595
Viko upnout vrchni plochou k U=
helniktm, frézovat vybrdni frézou




operace pracovisté popis prace

¢ 40 na miru 54, 115, 215 do hl.
26, protodit R40 na miru 240,
frézovat vybrani § 282 do hl.
60+0,3 na miru 351,5.

2, Najet na osu B3, orovnat ndboj £
80 na miru 62%0,2, u osy B3 fré-
zovat ndlitek na miru § 208+1 do
ni. 62%o,2.

3. Najet na osu B2, protolit R 67,5

4. Vrtat 3x # 13 mezi t&snicimi dréz-

kami.
‘ 080. Rysovacl 1. Rysovat 18x@ 13, 2x pro k. k. ¢
12,
090. VR 4 1. Viko upnout spodni plochou na

stal, vrtat dle rysovéani 189 13

v&, 21x zahl. § 20 do hl., 12, 2x
¢ 12 pro k. k. v3. zahl. 9 14,5
do hl. 70, odjehlit.

100. VR 4 1. Viko otodit, upnout vrchni plo-
chou na stil, vyzvednout z mezi-
skladu dilec &. v. 3 08 06 404,
dle dilce vrtat 3xP 8,4 vé. M1O
do hl. 20, dilec p¥iSroubovat,

) vrtat 3xf 10 pro k. k., pro ko=~
1iky vystruZit, koliky narazit.
110. W 100 1. Daldi spoledné s vietenikem C. V.
0 08 03 304.
120. Zémednik 1. Srazit hrany, upravit.
130. Lakovna a 1. Povrchovd dprava dle navodky.
apretovna
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180. MontdZz vik

3

4.

1.

operace pracovisté popis prédce
140. Kontrola 1. Konedna kontrola rozmérd vika.
rozméri

150. MontdZ vik 1. P¥i montdZi vika oznadit otvory
pro vrtacku dle protikusi.

160, HRB 60 1. Viko upnout vrchni plochou na
stal, vrtat dle oznadeni montd-
Ye 3xp 4,2 vé., M5 do hl. 8 =
neprovrtat!

170. HRB 60 1. Viko upnout spodni plochou na stal,

vrtat dle oznadeni montédfe 13x§
4,2 pro M5 do hl. 8,6xf 4,2 pro
M5 do hl. 10, 2x ¢ 4,2 pro M5 do
hl. 12, v&. zavitd.

Vrtat dle oznadeni montdZe 4x # 5
pro M6 v&. zdvitd do hl. 9, 3x

¢ 5 pro M6 v&. zdvitd do hl. 14.
Vrtat dle oznadeni montd¥fe 4x P
6,8 pro M8 v3. zavitd do hl. 20.
Vrtat dle oznaleni montdiZe 1x

$ 9,25 pro k. k. 10.

Konednd montd? vika, p?i montdZi
vika vystruZit 1x § 10 pro k. K.
10.



4. Nivrh technologie obrdb&ni vreteniku a vike WHN 13,

I A d

4,1, Oblast vyuziti c1slioové_gigggjgg.gﬁggig,

Ve vSech oblastech technologie se stdle vice uplatﬁuje a
prosazuje automatizace. Usili vynakléddané na realizaci automa-
tizace je vynucovdno zejména faktory ekonomickymi, socidlnimi
a technologickymi (27). Stupen automatizace je zdvisly na dru-
hu vyroby. V oblasti vyroby kusové, maloseriové a stPedné sério-
vé, kde vyroba Je opakovand a rytmus vyroby se neustdle méni, se
uplatnual gislicové Pizené siroje, které umoznual tzv. pruznou
automatizaci pracovniho cyklu stroje. NC stroje umoZnuji rychlé
se¥izeni a tim rychly ndbéh na novou technologickou vyrobu. Pri-

‘ ce spojené se sePizenim stroje spodivd v nasazeni dérné pasky,
na které je napsdn program nebo navoleni p¥islusného programu,
pokud ¥idici systém je vybaven pem&ti, nastavenim vychozich bo=-
a8 odm8Yovdni, prizplsobeni stroje pro upnuti obrobku a zaloZeni
nédstroja. Pritom vedkerd technologickd p¥iprava stroji je presu-
nute do predvyrobnich Gtvart, co¥ umo¥nuje, aby stroj byl vyuii-
vén bez dasovych ztrat.

G{slicové Pizené stroje umoZnuji provddét sloZité vyrobni
operace ve vysoké presnosti a vyuzivat vy83ich FYeznych podminek.,
Mej{ mo¥nost uplatnovat vySSich forem ¥izeni samodinnymi podlita-
&i, zkracuji vyrobni Casy a umoZnuji presné kapacitni pldnovéni,
dosahuje se Uspor v ndkladech na modely a specielni pripravky.

. Nasazeni a zavedeni NC strojd do vyroby p¥indsi sebou zlepSeni
pracovnich podminek, dochdzi ke sniZeni dusSevni a psychické néma-
hy pracovnikd obsluhy. Umo¥nuji rychlej$i ndb&h novych vyrobki,
co¥ p¥iznivé pisobi na tempo technického rozvoje.

4,2, Technologicnost konstrukce.

Gislicovd Yizené stroje, predevdim stroje se souvislym Pize-
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nim, umoZnuji realizovat sloZity pohybovy cyklus nastrojd, coz
prindsi moZnost relativniho zjednoduSeni ndstrojf. Pro obrdbéni
neni pFitom potfeba pouZivat sloZitych operadnich pripravki. Pro
obrébéni na Cislicové Pizenych strojich méd velky vyznem Si¥ka
pdsma obrobitelnosti obrobkd (1), (3), (4). Technolog pak musi
vychdzet z takové primérné jakosti a odchylky smérem k horsSimu,
aby nevzniklo nebezpeli posSkozeni ndstroje &i snad dokonce stro=-
je. To znamend, ¢im 8ir8i pdsmo obrobitelnosti, tim je v8t3i 3das
na opracovédni. Pro obrdbéni na NC strojich md rovnéZ velky vyznam
tvarovd a rozmé8rovd presnost odlitkl, vykovkd apod. NedodrZeni
tvarové a rozmérové presnosti miZe vést k poSkozeni ndstroje, kte-
ry najede rychloposuvem na materidl obrobku nebo ke zvétSovdni
chodu pracovniho posuvu na prézdno, coZ md vliv na zvySovéni stroj-
niho Casu. DalSi zdsady technologidnosti konstrukce a rovnéz

s tim souvisici problematika kotovéni vykrest pro &islicovd Yize-
né stroje je ve velké mife uvddéna v literature (6), (7), (8),
(10), (16). Z rozboru vykresové dokumentace vieteniku a vika je
patrné, Ze by bylo vhodné dilec pro pot¥eby obrdbdni na NC stro-
jich vhodné p¥ekdétovat. Na obrobeich je nevhodné pou?iti ndkolika
konstrukénich zdkladen, Tim je komplikovdno umisténi a upnuti ob-
robku na stroji.

4,3. Vypracovani technologického postupu.

V podstaté se jednd o tvorbu programu, kterd se sklddsd ze
dvou zékladnich fédzi:
- uréeni Ukond a jejich sledu vietné zdpisu do programovacich
1listd podle zvolené nebo urdené metodiky,
- prevedeni téchto informaci do formy, kterd odpovidd nositeli
informaci a ridicimu systému stroje.
Nazory na formu zdpisu prvni fdze se rizni nejen u ufivateld
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obrdbécich strojt, ale i u vyrobecl. Vhodnou formou zdpisu zls-
tavd i naddle technologicky postup, protozZe usnadnuje pribéh
sménového Pizeni a umofhuje kontrolu i tém pracovnikim, kterl
nejsou sezndmeni s &innosti a obsluhou I strojd. P¥i tomto zpl~
sobu je vdak nutné priklédat k technologickému postupu serizova=-
ci listy ndstrojt a stroje a vipis z a8rné pésky. Uiivatelé

s v&t$im podtem shodnych nebo podobnych NC cbrdbdcich strojt pak
zaklddaji knihovny ndstrojd apod. PrGbdh fdze vypracovini tech=-
nologického postupu a tvorby programu je jednak podrobné rozpra-
covan v literatute (8), jednak je pFedmétem gkoleni u vyrobel ke

konkrétnim Sislicovd Pizenym obrdbécim strojlim.

4,4, Volba obré@éciho stroje.

P¥i volbd obrdbdciho stroje pro konkrétni pripad vychézime
predevsim z hlediska zvoleného vyrobniho zpisobu, které odpovidad
geometrickému tvaru obrobku. Urdujici pro volbu velikosti stroje
je rozmér p¥ipadné hmotnost vyrobku. Plati zdsada, Ze volime co
nejmensi obrdbéci siroj, na kterém lze souldst s poZadovanou
pYesnosti obrobit (7). Abychom se vyvarovali preddasnych zdvéru
pPipadnd navrhovéni nepot¥ebnych strojt, je nutné véddt, jakym
smérem se bude obrobek vyvijet. Rozmérové a geometrickd presnost
obrobku & drsnost obrobené plochy urduji obridbéni a tim i druvh a
typ obréb&ciho stroje. DalSim hlediskem je velikost ddvky, kterd
ovliviuje stupen automatizace pouZitého obrdbéciho stroje. Obri-
b&ci stroje hodnotime z hlediska efektivnosti, vyrobnosti a kva-
1itativnich parametrt obrdbéni, které lze na nich hospoddrné do=-
séhnout (7). DalSi zdsady pro volbu stroje s prihlédnutim na
specifiku &islicové Pizenych strojt jsou uvedeny v literatute

(3), (8).
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4.4.1. Vybér vhodného NC Stroje z vyrobni zékladgg;gggggggz
PFi vybéru stroje Jsem postupoval ve shod& g literaturou

(3). Jednd se o obrdb&ni d{ilce sk¥inovitého tvaru. Viko je dilec
deskovitého tvaru, 7 hlediska velikosti a tvaru obrobkd je nez-
bytné poufit pro opracovani téchto diled vodorovné vyvrtiavadky.
V dobé, kdy byla diplomovd price zaddvdna, m81l podnik ve svd
vyrobni zdkladnd k dispozici 6 &islicove Pizenych vodorovnych
vyvrtidvadek. Jednalo se o tyto typy: 3 ks WHN 9 B NC, 2 ks WHN
11 NC & 1 ks WHN 13.4 A, ktery byl podnikem zakoupen na zaddtku
roku 1986, Jednd se tedy o zcela novy 8troj. Stroj WHN 9 B NC
nevyhovuje co do velikosti, jeden stroj WHN 11 NC nevyhovuje

z hlediska p¥esnosti, a proto je urden na hrubovini vSech typd
vietenikd g 2, stroj WHN 11 NC se systémem NS 361 je urden pro
obrédbéni v¥etenikd W 100 4. Parametry stroje by vyhovovaly, ale
timto je kapacitné vytiZen., Stroj WHN 13.4 A s Fidicim systémem
S 361 svymi parametry zajisti moZnost obrdbéni vybranych dilet.
Technologii obrdbéni d{ilel bude patrné v ndkterd fizi kompliko-
vat velky pribéh pracovniho vietena a velké upinaci plocha stolu.
V kapitole 4.2. je ukdzdno na nedostatky, které zpusobuji to, Ze
dilce ve stdvajicim konstrukdnim provedeni nejsou nejvhodn8js{
pro obrdbéni na NC obribScich strojich. To jist& ohrozi maximsl-
ni efektivnost metody. VSechny pot¥ebné Udaje o stroji jsou v li-
teratufe (30), (31), (32), (35), (36).

40 50 Upnuti ObrObkﬁ.

Zplisob obribdni na NC strojich je p¥evdZnd volen tak, aby
operace nebo maximdlni 84st operace byla zhotovena p¥i jednom
upnuti obrobkd. P¥epindni obrobku do riznych poloh mi¥e zhorsSit
vyslednou geometrickou presnost obrab&nédho kusu. Upnuti obrobku
na NC stroje musi zajistit pro kaZdou obridb8nou souddst v davce
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stejnou polohu. Upnuti musi byt pevné, ale nesmy p¥i upindni
dochdzet k ne¥ddoucim deformacim obrobku (8), (16).

K upindni obrobki na vodorovnych vyvrtivadksich pro obri-
béni sk¥inovych souldsti pouzivdme obvykle specielnich upina-
cich desek specielns konstruované pro jednotlivé druhy obrobku.
Upinaci desky jsou na spodni gtrané vybaveny st¥edicimi depy pro
ustaveni pFipravku do T drdfek a centrdZniho otvoru ve stoluy
stroje a na vrchni ploSe Jsou umistény pevné dorazy pro ustave-
ni polohy obrobku. Upinsci elementy-Srouby, upinky, podpérky
atd. musi byt p¥i upinini ustavovény do stejnych mist se stdlou
orientaci, zejména v tdch pripadech, kdy drsha nédstroje je vole-
na v blizkosti upinek (1), (14). Deskové soucdsti jsou upindny
k upinacim dhelniktm bud p¥imo nebo s pomoct riznych upinacich
pomlicek a piipravki. Pro upindni obrobkd lze pouZivat riznych
upinacich za¥izeni, kterd vyrobei strojd dodavaji ke stroji jako
zvldsStni pFisluSenstvi. Jednd se o ridzné velikosti upinacich t-
helnikd, upinacich kostek, otodnych pridavnych stolkd pro upind-
ni malych obrobkld, stavebnicovych pripravkd atd,

4+5.1. Specifikace upinscich prostredkld pro vietenik a viko vie-
tenfku WHN 13.

S pouZitim literatury (1) a (3), které se vénuje optimali-
zaci vhodné orientace obrobku na stroji s ohledem na faktory ov=-
liviaujici tento vybér, jsem dospd8l k umistdni obrobkli na stroji
VHN 13.4 A, které je ddle strudnd Popséno a doplndno skicami. Ty-
to nédvrhy upnuti jsou zdvaznd pro konstruktéry p¥ipravid. Konstruk-
tér musi konstrukei upinaciho za¥izent Prizplsobit ndvrhem teche
nologa. Zddouci je spoluprice obou odbornikd Ji1Z v zaddtcich Ve
Seni daného tkolu. P¥i posuzovéni ustaveni vieteniku ns vodicich
plochéch byl vzat zitetel na polohu a provedeni 08y A2 dle tech-
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nické dokumentace (44). Osa A2 je d€lend, a proto je nutné umis-
té€ni na osu stolu z ddvodu poZadované ptresnosti. Podobné YeSent
se tykalo osy Bl pPi poloze vreteniku na boku.

Obrdbé&ni vieteniku &. v. O 08 03 304 na stroji WHN 13.4 4
g NS 361 bude provedenc na 3 polohy upnuti. Poloha A -~ vretenik
na vodicich plochach: opracovani ze t¥i stran. Na vykrese pro
lepSi orientaci vyznadeno barevné, Strana I. zelend, strana II.
Cervené, strana III. hnéd&., Vypoltem bylo urdeno pro polohu up-
nuti A pracovni vysunuti v¥etena, Vysunuti vietena pro polohu
upnuti A je 600 mm. Obrobek musi byt predpracovin. S konstruktée
ry byly projedndny nékteré zmény, které usnadni znatelné zjednodu-
Seni technologie. NEkteré rozméry byly technologicky zpresndny.
ZpFesnény byly vnéjsSi rozméry obrobkl aj. Konstrukénich zmén vy-
volanych technologii doznély napi. zdpichy, které se vyrib&ji
rozjizd&nim na 4 strany a ddle nap¥. mazaci drd¥ky a kapsy na
vodicich plochdch. Pro né byly zkonstruovédny specielni ndstroje
velice Jjednoduché konstrukce, kiteré vychdzi z komundlnich Srou=-
bovitych vrtdki. Pripravek je ustaven na stole stroje tak, Ze
je zastfedén za centrdlni otvor ve stole a ve stiedni pFesné T
drdZce. Upnuti desky je provedeno upinacimi kameny v T drdZkdch.
Vysunuté pracovni v¥eteno je zpevnéno svéraci podpérou SP 13 (31).
Poloha B a C - vretenik na bolni ploSe: opracovani ze t¥»i{ stran.
Strana IV. Zluté, strana V. mod¥e a strana VI. Serng. Na stole
soudasné dva obrobky - vieteniky. Jednd se o dva naprosto shodné
p¥ipravky, které se pouze 1i81 polohou stiedicich depld pro usta-
veni p¥ipravkil na stole. Pr¥ipravky jsou zast¥edd8ny za pFesné dvd
krajni T drdZky a za centrdlni T drdZku pomoci stitedicich Jept.
Upnuti desky je provedeno podobné jako v predeslém p¥ripadd. Bude
pouZito jedné dérné pdsky jeko v poloze A. Opracovdni v poloze
B ze IV, a V. strany, stop programu a presunuti obrobku do polohy
C, do polohy B dalsi obrobek pFipraveny pro opracoviani. Previnuti
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pdsky na zaldtek a spudténi programu, Opracovani ze IV. a V.
strany, otodeni stolu do polohy C pro opracovani ze VI, stra-
ny. Konec programu a pFevinuti pasky ne zatdtek, Upnuti a pre=
pnuti obrobkli. Opakované spudténi programu & pokradovdni v ob-
réb&ni. V této poloze upnuti bude pracovni vreteno vysunuto na
miru 450 mm. Navrhuji upinat obrobek v této poloze za ndboje
os Al a A6 nebo Al a AD.

Poloha D - viko ve specielnim pripravku: opracovani ze dvou
stran., Na vykrese pro lepsi orientaci jsou opracované plochy oz-
nadeny barevné. 7edni strana I. - oznadeno Serné, p¥edni strana
II., - oznadeno modre. Viko predpracovat nadisto. Obvodové tole-
rance vika technologicky ziZeny. Pripravek Je navrien pro obri-
péni dvou vik. Jednd se o stejny princip jako Vv predeslém FeSem=
ni. K dispozici bude opét jedno nosné médium informaci - dérnd
paskea. Ustaveni vika je FeSeno s ohledem na zvolené konstrukdni
zdkladny a zpusob programovanl. V poloze D bude pracovni vreteno
vysunuto na miru 450 mm. P¥ipravek bude na stole ustaven za cen-
trésni otvor a presnou st¥edni T dréZku. Upnuti desky priprav-

ku ke stolu je provedeno stejnym zplhsobem jako v pY¥edchozich po=~

lohdch.

4. 5 2. Schemata ustaveni a upnuti obrobkd - vieteniku a vika vre=-
tenitku WHN 13 na stroji WHN 13.4 A,

Jednd se o tyto polohy upnuti:

Polohs A - vietenik na vodicich plochéch
Poloha B a C - vretenik na boéni plosSe.
Poloha D - viko na zadni ploSe.

Obrobky jsou kresleny Cerchovanou darou, pr¥ipravky Jjsou

vySrafovany.
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4.6. Volba néredi.

U kusové a malosériové vyroby plati zdsada co nejmensiho
podtu sloZitych specielnich ndradi. U Yeznych nistrojd vychda-
zime z normalizovanych zdroji a to predeviim tuzemskych., Z dos-
tupného normelizovaného vyb&ru posuzujeme, zda je vyhodné jSi
pracovat s ndstroji, které jsou sice draZsi, ale u nich? se né-
klady na preost¥ovdni sniZily na nulu & ndéklady na vyménu jsou
minimdini, napPiklad drzdky britovych destilek (18). K speciel-
nim Yeznym ndstrojim piistupujeme a¥ v pripadd krajni nutnosti,
v&tSinou se pak jednd o zvySené ndroky konstrukce vyrobku nebo
o nedo¥eSeni technologidnosti konstrukce nového vyrobku. Volba
Yeznych ndstrojd z dovozu je mnohdy lékavé, nebot $pidkovi vy~
robei zaruduji mnohondsobné zvySeni Yeznych rychlosti se zarule=
nou jakosti opracovéni (2z4), (25). K témto ndstrojim pristupuje~
me po velmi pedlivém zvéseni, nebot jejich cena je zpravidla vel-
mi vysoké.

N4radi pro NC obrdb&ci stroje musi vzhledem k technologili a
zplisobu préce spliovat podminky, které dnes ji% v Siroké mife
zahrnuji soustavy ndstroji pro NC stroje (3), (8), (20), (21),
(27). V pripad® rozSifovdni soustavy o specielni ndstroje a dr-
Z4ky ndstrojt je treba podminky soustav ndstrojl respektovat a
to zdroven s podminkami vyrobel vyjdd¥enych v technické dokumen~
taci stroje. Jednou ze zdkladnich podminek je nap¥. snadnd seridi-
telnost ndstroje. Nastroje se se¥izuji v sefizovacich pPistrojich.
Na jakost obrobené plochy md nejvdt3{ vliv polomér zaobleni 3pic-
ky no¥e. Specielni zapizeni na prebrudovdni Spidek nozi vliastni
v celé USSR pouze vyrobce téchto nédstrojt, coZ nemtZe uspokojit
pot¥eby zdkazniki. O nedostatcich v oblasti Peznych ndstroji
v GSSR jsem se jiZ zmihoval v predchdzejicich kapitoldch.
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4.6.1. V¥bér ndstrojt pro technologii obrdbéni vieteniku a vika
vieteniku WHN 13 ne stroji WHN 13.4 A.

Nédstroje a upinaci ndradi ndstrojl jsem previiné vybiral
z dosud dostupné literatury (19), (20), (21), (22) a (23). Ostate
ni ndstroje jsou pYevdind nédstroje specielni, kterd Jje nutné vy-
vinout a vyrobit. Podnik md s vyvojem a vyrobou ndstrojt dlouho-
letou zkuSenost, proto¥e vyroba &s. Teznych ndstroji je velice
slabd a dostupny sortiment zcela nevyhovujfci Sirokym moZnostem
vyuZiti modernich vodorovnych vyvrtdvadek. Pri obribdni vieteni-
ku se budou ve velké miFe pouZivat vyvrtdvaci tyle specielni s
vodicim pouzdrem do stény v t8ch pripadech, kdy délka nastroje
by byla v&€t8i neZ &tyri priméry vyvrtévaci tyle, co? je poruleni
podminky tuhosti ndstroje uloZeného letmo.

4.6.2. Volba Yeznych podminek.

Oblast urdeni Yeznych podminek je velmi obsdhle popsdna
v literatufe (1), (2), (4), (7), (10), (11). Rezné podminky -
Yeznd rychlost, posuv a hloubka ¥ezu, musi zajistit dosaeni
kvalitnich parametrd poZadovanych vykresem a maximdlni hospoddr-
ny Gbér. Musi byt v souladu s technickymi parametry stroje (34),
p¥ifemZ velikost pri¥ezu t¥isky musi byt UmSrnd tuhosti soustavy
SPID. Za optimdlni Yezné podminky povaZujeme ty, p¥i nich3 probéh-
ne obrdbéni konkrétniho obrobku s minimdlnimi ndklady. P#i prak-
tickém urdovdni Peznych podminek miZeme vychdzet z normativi Fez~
nych podminek, které jsou ové¥ené v praxi (37). Nusime viak res-
pektovat zdsady pro urcovdni Yeznych podminek a témi jsou: opti~
médlni trvanlivost, maximdlni moZny posuv a limitujici vykonové
parametry stroje. U NC obrdbécich strojd je nutné volit intenzive
ni Fezné podminky, které neposkytuji celostdtni normativy (38).
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JestliZe na NC strojich bylo dosaZeno podstatného zkrdceni ved-
lejsich cast@, nabyvd daleko v&tSiho vyznamu hlavni strojni Zas.
Nékteré literdrni prameny (27) uddvajf dvojndsobny aZ t¥indsobny
podil hlavnich &as8 u NC obrdb8cich strojld v porovnani s konvend-
nimi stroji podle typu obrobku (37).

4.7. Zpracovani technologického postupu.

Na zdkladé technologické kontroly byla vznesena Fada pripo=-
minek z nichZ nékteré jsem uvedl ji¥ v kapitole 4.5.1. této pré-
ce. Do platné vykresové dokumentace se ndkteré p¥ripominky ihned
promitly. Ne vSechny poZadavky na zjednoduSend technologie mohou
vSak prindSet kladny efekt pro konstrukei vyrobku.

Po prostudovéni dokumentace (39), (40), (41), (42), (43),
(44) jsem rozpracoval ndvrh nové progresivni technologie s poubi-
tim 8islicové Pizeného stroje WHN 13.4 A s NS 361. Jedns se v pod-
staté o smérny technologicky postup, ktery je vliastng sledem Sine
nosti v operaci.
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4.7.1. Névrh technologického postupu pro vyrobu vreteniku WHN 13

v

s_pouZitim g{slicové Fizengych obrébécich strojl.

operace pracoviste popis PprT 4dc e
010. Rysovad 1. Prorysovat.
020. P 20 1. Upnout 1 ks, vyrovnat dle rysovi-

ni, hrubovat plochu pro viko s pPi-
davkem 2 mm n&a plochu, bodnim Su~
portem hrubovat bo&ni plochu k V-
loZniku s pridavkemn > mm, miry do-
dr¥et na 0,1 mm.

'. 030. HD 20 A 1. Upnout na plochu pro viko 5 ks, vy~
rovnat, hrubovat vodici plochy PIO
1i%ty a plochy néboje 08 01 & c2
8 piidavkem.2 mm ne plochu, podnim
suportem hrubovat bolni plochu
s pridavkem > mm, miry dodrZet na
C,1 mm.

040. 1D 20 A 1., Upnout na bo&ni plochu 5 ks, VI¥-
rovnat, hoblovat Yelni plochu a
plochu pTro viko hotové.

050. HD 20 A 1. P¥epnout 5 ks, vyrovnat, hoblovat
vodici plochy S pridavkem 0,1 mm
pro Ykrabini na miru 440+0,2, 08=

® tatn{ plochy vietns ploch Pro 1i8-
ty, zépichy, vylehleni, plochy né-
boje Cl a C2 na miru 550 a srazeni
hran hotové, bodnim suportem hoblo~
vat bodni plochu hotové na miru
1070+0,2, srazit hrany.
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popis prédce

-y A v N — A D S v By -~

operace pracovisté
060, HD 20 A
070, WHN 11

San Giorgio

1. Preprout, hoblovat lkosy 1:100 z
obou stran hotové, srazit hrany.

1. Vr¥etenik ustavit vodicimi plocha-
mi na p¥iprevek, opFit o dorazy,
upnout.

2, Frézovat natisto spodni plochu
vieteniku.

3. Otodit o 90°, frézovat nalisto Ce-
1o vieteniku na miru 1070%0,05.

4, Najet na osu A5, protodit nahrubo
otvory na § 266, § 286x200, sou-
stru¥it vybréni na § 413/§ 350 do
hl. 81, zarovnat Zelo § 345 na mi-
ru 66.

5, Najet na osu A4, protolit nahrubo
otvory na § 155, § 55, $ 90x542,
$ 105 a miru 34, $ 165x81, 9 96
tahem,

6. Najet nma osu A3, protodit na hrubo
otvory na 2x § 116, ¢ 100, P 115
hl, 499.

7. Najet na osu A2, protolit nahrubo
otvory na 2x $ 116 na miru 200, @

105, § 111.

8. Otodit o 180°, najet na osu A2,
protodit nahrubo otvory 3x na g 120.
9, Najet na osu Al, protolit nahrubo
otvory na $ 135, zahl. na § 150x27,
$ 125, P 105.



operace pracovisté pPopis prace

10, Najet na osu A5, protodit nahrubo
otvor na @ 255,
11. Fajet na osu A9, protodit nahrubo
otvor na § 120, zahl. na @ 155x15.
12. Najet na osu A6, protodit nahrubo
| otvory na @ 95, 2x § 85, zahl. na
$ 105x50.
13. Otodit o 90°, odepnout upinky K
horni plochy, p¥ipnout upinky z
¢elni plochy.
14, Najet na osu Cl, protodit nahrubo
‘. otvory na 2x § 120 do hl. 349, pro-
todit nadisto 2x @ 75.
15, Najet na osu €2, protodit nahrubo
otvory na 1x § 111, ¢ 95.
16, Navrtat, vrtat 1x § 17,5 do osy 45.
17. Oto¥it o 180°, frézovat horni plochu
vreteniku hotové na miru 1150, fré-
zovat osazeni na miru 1050 a 45 od
vodici plochy.
18, Najet na osu Cl, protodit nadisto
3x 9 715.
19. Najet na osu C2, protodit naldisto
® 2x $ 115 a § 135%0,5,
20, Frézovat drdZku & 40 do hl. 15,
drdZku § 61 do hl. 45, frézovat
ndlitek 3 50 na miry 5 a 15.
2l. Navrtat, vrtat 1x ¢ 17,5 do osy A4.
080. Kalirna a 1. Vretenik Zihat k odstrandni vniti-
zihdrna niho pnuti.
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operace

pracovisté

popis préce

090.

100.

110.

120.

Lakovna a
apretovna

MontdZ vr¥etenikid 1.

W 100

WHN 13.4A
NS 361

3.

4.
5.
6.

3.

4.

- 50 -

Apretace odlitku, nat¥it odlitek
zékladovou barvou.

Regulace vodicich ploch dle stoja-
nu.

Vietenik postavit na stdl, ustavit
vodfcimi plochami na podloZky, op-
¥it o dorazy, upnout.

Najet na osu A5, protodéit zahloube-
ni $ 48010'3 do ml. 5.

Soustruit vybrdni § 418/f 345 na
miru 81.

zarovnat delo @ 345 na miru 66.
Protodit zdpich 3 16 na @ 304.
Otodit o 180°, najet na osu Al,
protodit zahl., § 350 H7 do hl. 10.
V upinaci poloze vietenik ustavit
vodicimi plochami do pFipravku,
op¥it o dorazy, upnout.

Otodit o 90°, najet na osu A5, pro-
todit ¥ 270 HT na P 269, P 290
~roap e o 289 HT ve vaddlenosti
od ela L 2007.°5.

Najet na osu A4, zahloubit § 170x
81, protodit @ 160 K6, § 60 HT, za-
nl. § 96+0,2 na miru 542£0,2, zahl.
$ 110 K6 na miru 508%0,2, zdpich

5 4,15 H13 na @ 165 H13, zahl. [
20018:2 do hl. 5.

Najet na osu A3, protodit 2x § 120
K6, srazit hranu 2x25°, 1x § 105,
1x P 120 K6 na miru 499+0,2, zdpich
$ 4,15 H13 na § 124 H13.




operace pracovisté popis préece

5. Najet na osu Al3, vrtat, vyhrubo-
vat, vystruZzit 2x @ 25 H7, osa Al4
- 2x $ 25 H7, 1x $ 22 HT7, osa A 15
-2x § 25 H7, 1x § 22 HT, osa A 16
- 2x § 25 H7, osa A 17 - 2x § 25 HT,
1x § 22 H7, osa Al8 - 2x § 32 HT.

6. Frézovat vybrdni 190%0:2x12013:3
do nl. 4*Q11, osy 419,°420 - vrtat
ox § 48.

7. Navrtat, vrtat 8x @ 14 v&. Fezat

, zdvity 8x M16 do hl. 28, 2X pro
o k. k. @ 16x25 na § 15,75.

8. Navrtat, vrtat 8x ¢ 8,5 vé. MLO do
hl. 15, vrtat do hl. 20 - pozor
neprovrtat!

g, Navrtat, vrtat 2x § 10 vi., Tezat
zédvity 2x Ml2.

10. Navrtet, vrtat 3x @ 5 vé. M6 do
hl. 8, 2x § 4,2 v&. zdvitu M5 hl. 8.
11. Navrtat, vrtat 4x § 5 vé. M6 do hl.
10.
12. Navrtat, vrtat 1x @ 5,2 vé. zahl.
¢ 8 H7 do hl, 16.
13. Navrtat , vrtat 1x § 8 v&. zahl. §
' 9 pro Fezdni zdvitu M1Oxl do hl. 8
a zahl. P 20x14, Yezat zdvit M1Oxl.

14. Najet na osu A2, protodit 2x § 120
K6 na miru 200 a srazit hranu 2x%25°,
protodit § 110 K6, # 115, zdpich
8 4,15 H13 na $§ 114 H13.

15. Otodit o 180°, najet na osu A2,

protodit @ 125,5x45, 2x P 125 K6,




operace

pracovisté

popis préace

E 160

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

zehl. $ 125 K6 na miru 58320,2,
zdpich 8 4,15 H13 na § 129 H13.
Najet na osu Al, protodit @ 140 K6
a @§ 130 K6, $ 110 K6, zshl. 156x27,
zdpich vé. ukosu 45° na P 166 8 8,
zépich ¥ 4,15 na § 134 H13 ve vzdé-
lenosti od Cela L 29210,2, orovmat
ndboje $ 180 na miru 348, § 180 na
miru 121-0,5.

Najet na osu A9, protodit § 125 HT,
zahl. @ 160x15, srazit hranu 2x25°,
Najet na osu A6, protodit § 100, ¢
90, zahl. $ 110 K6x50, srazit hranu
2x25°, protodit # 90 K6.

Najet na osu A5, protodit @ 260
:8:828 na P 259, 2x zdpich 8 5,15
H13 na @ 268 H13, protodit drdiku
8 18 § 125 do hl. 10,5.

Najet na osu A7, dodrZet rozted od
osy A6 100%0,03, navrtat, vrtat 9
45 do hl. 25, protodit zahl. § 52
K6 do hl. 22.

Najet na osu A8, navrtat, vrtat #
45.

Najet na osu Al2, navrtat, vrtat,
vyhrubovat, vystruZit 3x § 25 HT.
Najet na osu A21, navrtat, vrtat,
vyhrubovat, vystruZit 1x § 32 HT7.
Frézovat 2x vybréni 8 40x94 vi.
zahl. § 40x152 do hl. 22.

Navrtat, vrtat 8x # 17,25 vé. zévi=-
tu M20 do hl. 30, 2x § 15 pro k. k.
16 do hl. 30.




operace

pracovisté

Popis Prace

27

28.

29,

30,

31.

32,

33.

34.

35.

~ 54 -
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Navrtat, vrtat 4x ¢ 10,2 v&, ul2

do hl. 20, 4x P 10,2 v&. M12 do

hl, 15.

Navrtat, vrtat 4x § 6,8 do hl. 18

~ pozor neprovritat! v3d, zivitd M8

do hl, 12,

Navrtat, vrtat 1x § 8 v&. zanhl., @

9 do hl. 8 pro zdvit M10xl, Fezat
zdvit M10x1l.

Navrtat, vrtat 8x @ 14 v&. N16 do
hl, 2z,

Otodit o 900, najet na osu C2, pro-
toCit $ 100 H7, zahl. @ 115 na miru
15.

Nejet na osu Cl, dodrZet rozted od
osy C2 na miru 160i0,03, protodit

$ 125 K6, zahl. § 125 K6 na miru
350%0,1, zahl., § 156x6, srazit hrany
2x25°,

Najet na osu C3, navrtat, vrtat, vy-
hrubovat, vystruZit ¢ 30 H7, zahl.

$ 112 do hl. 10-0,3, srazit hranu
2x25°,

Nejet na osu C4, navrtat, vrtat, vy
hrubovat, vystruZit @ 40 H7, srazit
hranu 2x25°,

Najet na @ 17,5 v ose A5 a protodit
1x § 32 K6,

Prézovat vybrédni pro klin § 33 do
hl. 40, zafrézovat @ 32 do hl. 40.




operace pracovisteé popis prédce

36. Navrtat, vrtat 6x ¢ 12 pro k. k.
12x70 v&. zahl. § 18 do hl. 65.

37. Navrtat, vrtat 10x ¢ 5 v&. M6 hl.
12, 3x § 5 v&, M6 hl. 12, 2x P 5
vé., M6 hl. 10.

38. Navrtat, vrtat 6x ¢ 6,8 vd, M8 do .

hl. 15.
39. Navrtat, vrtat 6x § 4,2 v3. M5 hl.
10.
40, Navrtat, vrtat 2x § 10,2 v&. M12
do hl. 50.
" 41, Navrtat, vrtat 1lx pro k. k. ¢ 6x16
na 9 5,8.
130, WHN 13.44A l. Ve 2, upinaci poloze vretenik us-
NS 361 tavit boéni plochou do pripravku,

op¥it o dorazy, upnout.

2. Otodit o 90°, orovnat # 192.

3. Navrtat, vrtat 6x0 17,5 vé. M20 do
hl. 40,

4, Navrtat, vrtat 6x P 14 v&. M16 do
hl, 28.

5. Navrtat, vrtat 2x ¢ 10,2 do hl.
max, 60 v&., Ml2 do hl. 50.

" 6. Navrtat, vrtas do drdZky 8§ 61 2x

¢ 8,5 vé, MLO do hl. 16.

7. Navrtat, vrtat 1x @ 10 do osy Al
pro k. k. 10x32.

8. Navrtat, vrtat 9x @ 5 v&. M6 do hl.
8.

9. Navrtat, vrtat 6x ¢ 4,2 v&é. M5 do
hl, 10.
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operace

pracovisté

popis Prdce

10.

11.

12,

13,

14,
15.

16,

17.

18.

19.

20,

21,

- 56 =

Navrtat, vrtat 2x ¢ 5,2 v&. zahl.

$ Tx 8,520,2 v&. M8xl do hl. 6,5,
Otodit o 90°, najet na osu B2, pro-
todit R 67,5, frézovat predni sté-
nu v délce 1250 na miru 60 a R dle
frézy, frézovat delo néboje os Bl

a B2 na miru 96.

Najet nad osu C3, orovnat nédboj £
55 v&. protodeni @ 70 na miru 39~
0,4.

Frézovat ndlitek og Al3, Al4 na mi-
ru 165,5 a 35, ndlitek os Al5, Al6,
Al7 na miru 165,5 a 77, u os Al3,
Al6 orovnat delo @ 50x45.
Zafrézovat vybrini § 55 do hil. 20,
Navrtat, vritat 1x ¢ 13,7 vé. M16 do
osy Alz,

Navrtat, vrtat 21xg 10,1 v&. M12 do
hl. 24, vrtat 2x pro k. k. ¢ 12x25
na $ 11,25,

Navrtat, vrtat 4x £ 8,5 v&. M10 do
hl., 16.

Navrtat, vrtat 2x @ 8,5 v&. M10 do
hl., 15.

Navrtat, vrtat 8x @ 8,5 v&. MO do
hi, 12.

Navrtat, vrtat 2x @ 6,8 v&. MS do
hl. 12,

Navrtat, vrtat 6x @ 5 v3. M6 do

hl. 10.




operace Pracovistd Popis priédece

22, Navrtat, vrtat 2x $ 5 vi. M6 do
hl, 10.

23. Navrtat, vrtat do 08y Al4 1x pro
k. k. 9 8.

24, Navrtat, vrtat 2x pro k. k. ¢ 8
na § 7,8,

25. Navrtat, vrtat 4x pro k. k. § 10
na @ 9,25,

26. Navrtat, vrtat do osy A5 1x @ 5,8
vé. zahl., @ 6 H7x14, 1x 9 8 v&.
zahl. $ 10 H7x20, 1x @ 8,5 v&.

" zahl. § 16 do hl. 85 a zavitu M10.
27. Najet na osu B6, navrtat, vrtat @
30 HT.

28. Najet na osu B7, navrtat, vrtat ¢
30 H7, orovnet néboj ¥ 60 na miru
50-0,1.

29. Najet na osu B2, dodriet vazbu
S osou A6, vyhrubovat na @ 85,
protocit nadisto P 90 K6.

30. Najet na osu B1, vySka spoledns
8 osou Cl, dodrZet roztel& od osy
B2, vyhrubovat 2x na @ 85, protodit

. nadisto 2x @ 90 K6.
140. WHN 13.4A 1. Ve 3. upinaci poloze v¥eten{k usta-
NS 361 vit boéni plochou do pripravku,

op¥it o dorazy, upnout.

2. Otoit o 180°, najet na osu Bl,
orovnat ndboj § 125 na miru 162,
protodit R 73.
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operace

pracovists

Ppopis Priace

150,

160.

8.

9.

10.

ORLIKON FB 1.
63-10-600

Lakovna a 1.
apretovna
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Navrtat, vrtat 2x § 19,6 v3. zahl.

# 20 HT do hl. 55 a zahl. $ 24+0,2
do hl. 8+0,1.

Navrtat, vrtat 2x § 20 v ose C2.
Frézovat mazaci dr&¥ky a mazaci
kapsy na spodnich vodicich plochdch.

Prézovat mazaci dri¥ku a mazaci
kapsy na bodni vodici ploSe.
Navrtat, vrtat 20x ¢ 17,5 v3. zdvi-
tu M20 do hl. 30.

Navrtat, vrtat 10x ¢ 5 v&. M6 do
hil. 12.

Navrtat, vrtat 2x @ 5,2 do mazaci
kapsy.

Nevrtat, vrtat 3x ¢ 5,2 v&. zahl.
# 8 HT do hl, 16.

Vietenik ustavit bodni plochou na
stavitelné podloZky, vyrovnat indi-
kdtorem p¥esnd podle bodni vodici
plochy a spodnich vodicich ploch,
upnout.

Najet na osu A5, dodr¥et rozted od
08y A4, protodit @ 270 H7, @ 290
:g:ggs vé. orovndni dela na miru
L 200-0,2, orovmat delo u zahl. @
48018: 3 na miru 5.

Vym€nit ndstavec, protodit @ 260
:8:888, vyjet ven, odjehlit.
Povrchovd Uprava vieteniku dle ng-

vodky.




operace pracovists popis Prace

170. Kontrola rozmérd 1. Konednd kontrola rozmdrd vieteni-
ku, oznadit listkem toleranci ot~
voru @ 290 a @§ 260.
180. MontdZ vieteniki 1. Montd¥ vY¥eteniku, p¥i montd¥i vr-
tat Sikmé mazaci otvory 2x g 5
vé. M6 do hl. 10, 1x @ 6.
2. P¥i montdZi vystrufit 1x ¢ 6 H1l
pro k. k., 6x16, 2x # 8 pro k. k. 8,
4x $ 10 pro k. k. 10,
3. Pri montdZi pFiruby vystruZit 2x
#$ 16 pro k. k. 16x25.
" 4. P¥i montdZi vyloZniku vystruZit 2x
$ 16 pro k. k. 16x30.
5. Pri montdZi vika vystrufit po dola-
déni osy B2 2x § 12 pro k. k. 12x
25.
190. MontdZ vietenikd 1. ZaSkrabat vodiei plochy dle proti-
kusu.
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4.7.2. Nivrh technologického postupu pro vyrobu vika v¥eteniku
WHN 13 s poufitim 8islicové Fizenych obridb&cich stroju.

operace pracovisté popis prédce
010. Rysovad 1. Viko prorysovat.
020. BILLETER 1. Viko upnout na spodni plochu, 5 ks
1400-6000-~1250 spoleéné, vyrovnat, hoblovat, vrch-
ni plochu hotové,
030. BILLETER 1. Viko pFepnout ns opracovanou plo-
1400-6000~-1250 chu, 5 ks spoledéné, vyrovnat, hob-
lovat spodni plochu v&. 4 ndlitkl
. hotové na miru 100+8 (3), srazit hra-
ny.
040. W 100 1. Viko ustavit vrchni plochou ne pri-

pravek, op¥it o dorazy, upnout.
2. Frézovat stranu vika v¥eteniku ho-
tové na rozmér 45 vi. radiusu R 8,
frézovat 1x tésnici drdZzku 8§ 4i8’g
3+0,2 J
do hl. 8 0*
3. Otoclt o 90 frézovat stranu vika
vieteniku hotové na rozmér 40 a 15.
4., Vrtat 2x $ 10,1 v&. zdvitu Ml2,
srazit hrany.
050. W 100 1. Viko v pPipravku otolit o 1800,
. opfit o dorazy, upnout.
2. Frézovat stranu vika vireteniku ho-
tové na miru 1050+O % vé. radiusu
R8, frézovat 1x tesnlcl dréZku 8 4
+0,2 44 p1. 3, 3+O 2

-0,0 o -0,0°
3. Ot001t o 907, frézovat gstranu vika
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operace pracovisteé popis Pridce

vreteniku hotové na miru 900+8’g,
=\

frézovat 1x tésnici drdZku 8 4
+0,2 +0,2

4, Vrtat 1x ¢ 20, 1x § 32, srazit

hrany.
060. WHN 13.4 A 1. Viko ustavit spodni plochou do
NS 361 pr¥ipravku, op¥it o dorazy, upnout.

2, Frézovat vybrdni frézou @ 40 na
miru 54, 115, 215 do hl. 26.

3. Protodit R40 na miru 240 do hl.
82.

o 4. Frézovat vybréni 3 282 do hl. 60+0,3

na miru 351,5.

5. Najet na osu B3, orovnat ndboj § 80
na miru 6220,2, u osy B3 frézovat
ndlitek na miru @ 208+1 do hl. 62%

0’2.
6. Najet na osu B2, protodit R 67,5
do hl. 20.

7. PFrézovat plochu 214x320 do hl. 10.
8. Vrtat 1x § 25 H7 v&. hrany 2x20°.
9. Navrtat, vrtat 3x @ 4,2 vd. M5 do

hl, 8.
. 10. Frézovat 4x t8snici dridZku 3 4+8’(2)
=V
do hl. 3,370:%,

11. Navrtat, vrtat 3x @ 8,4 v3. MIO do
hl. 20, 3x § 9,25 do hl. 30.
12. Dilec &. v. 3 08 06 404 prisroubo-
| vat k viku.
} 13. Vyhrubovat, vystruzit 3@ 10 pro
| k. k. 10x40.
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operace pracovisté popis préce

14. Koliky narazit.

070. WHN 13.4 A 1. Viko ustavit spodni plochou do
NS 361 p¥ipravku, op¥it o dorazy, up=-
nout.

2. Otodit o 180°, mavrtat, vrtat 21x

¢ 13 vé. zahl. § 20 do hl. 1Z2.

3, Navrtat, vrtat 2x § 11,25 pro k. k.
¢ 12 vé. zahl. P 14,5 do hl. 70.

4. Najet na osu B2, vrtat g 90 H7 na
¢ 85, protodit § 90 HT vé. zahl.

° ¢ 11570°% do nl. 12¥3: 3, srazit

hranu 3x20°,

5. Najet na osu B3, protolit § 47TK6,
§ 47 H8 v&. zahl. § 52 K6 na miru
70£0,1, zehl. $ 62 HT7 na miru
84%0,2, zahl. p 82712 do ni.
3Zo,1. ’

6. Najet na osu B4, protodit 9 47 Kb,
g 70 HT v3. zahl. § 300°9°2 ma
miru 8610,1, zdpich ¥ 1,85 H13 na
$ 49,5 Hi2.

7. Najet na osu B5, protolit 2x g 47
K6, 2x zépich & 1,85 H13 na § 49,5

‘ H12 ve vzddlenosti L 102t0,1 na
- miru 81.

8. Navrtat, vrtat 1lx § 14 H7 do hl.
14 v&. zahl. @ 18 na miru 40.

9. Navrtat, vrtat lx @ 34,5 v&. zavitu
M 36x1,5.
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operace

pracovisté

080.
090.

100.
110.

10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
Zéamednik 1.
Lakovna a 1.
apretovna

Kontrola rozmérd 1.
MontdZz vik 1.
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Frézovat ndlitek 100x60 ns miru
75 v&. p¥ilehlé plochy na miru
695.

Frézovat vybrini 3 190
458 v¢é. 2xR 20 do hl. 3
Frézovat vybranl 8 176+ O vi.2x

R 10 do hl. 3-0 1.

Frézovat vybrdni 8 52 v&. 2xR 20 do
hl. 10.

Navrtat, vrtat 2x ¢ 12 HT.

Navrtat, vritat 13x @ 4,2 v3. M5 do
hl. 8, 6x § 4,2 v&. M5 do hl. 10,
2x § 4,2 v8. M5 do hl. 12.

Navrtat, vrtat 4x ¢ 5 v3. M6 do hl.
9, 3x § 5 v8. M6 do hl. 14.
Navrtat, vrtat 4x @ 6,8 v&. M8 do
hl. 20,

Navrtat, vrtat 1x ¢ 9,25 pro k. k.
10.

Viko odjehlit.

Povrchovd \prava vika dle ndvodky.

+0, l a 3 206x
=209

Koneénd kontrola rozmért vika.
Konetnd montd? vika, p¥i montdZi vi-
ka vystruzZit 1x @ 10 pro k. k. 10.




4.7.3. Rogbor vyrobni situace v_podniku.

Konvendni stroje ve stdvajici technologii jsou mordlné
zastaralé, ale i fyzicky zastaralé. Zustatkovd hodnota stroji
je ji% nulovd. Ve stFedisku 0112 jsou 12 mésich zaPazeny 3 no-
vé konvendni stroje W 100 A. Pro zavedeni nové technologie je
nezbytné poridit ze strojnich investic novy dislicové Fizeny
stroj WHN 13.4 A s NS 361. Koncepce ve vyvoji vyrobku je tako-
vd, %e minimdlni pPedpoklddand doba trvéni vyroby ma byt 5 let.
V pribéhu doby se v souladu s dals8im vyvojem vyrobku bude ménit
konstrukdni pojeti nékterych elementi. Zmény vS8ak nebudou nato-
1ik radikdlni, aby vyvolaly poZadavky na jiné investice. Lze
konstatovat, Ze kvalifikace persondlu je na vysoké Grovni, coZ
je ddno dlouholetou tradici ve vyrobé, jak konvenénich tak i
Sislicové Pizenych vodorovnych vyvrtdvadek. S dostupnosti nor-
malizovanych Feznjch ndstrojd to neni vibec snadné. Vyroba
vlastnich ndstroji zvysSuje ndkladovost vlastni vyroby. Z dovozu
budou pofadovdny zdvito¥ezné hlavy SPV ze Svédska, kde v soulas~
nosti neni kvalitni ndhrada z tuzemska a ani neni zndmd odpovi-
dajici ndhrada v rémci RVHP. Vyvojovd konstrukce ndstrojd k. p.
T0S Varnsdorf se zadala zabyvat vlastnim vyvojem zdvitoreznych
hlav. 8s. vyrobci ndstroji by se touto otdzkou méli radikdlné
zabyvat, jelikoZ soudasny trend technologie si to plné vyZaduje.

4.8, Sepizeni stroje WHN 13.4 A s NS 361 pro vPetenik a viko
vieteniku WHN 13.

Se¥izeni stroje jednoznadné vyplyvd z ndsledujicich schemat.
G4sti pripravki jsou vySrafovdny. Se¥izeni stroje jsem volil
s ohledem na zpisob kotovani vykresd. Snahou je, aby technolog-
programidtor do programu dosazoval souradnice p¥imo z vykresu.
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Cim v&t31 mno¥stvi soufadnic je nutné dopoditdvat, tim je vy3si
nebezpedi vzniku chyby. Tim jsou také ddny poZadavky ne kdtovid-
ni vykresG pro NC obrébéci stroje (10). P¥i ndvrhu se¥izeni
stroje a ddle vypodtu souradnic jsem vychdzel z literatuty (33),
(34).

U schemat serizeni stroje je k dispozici vystiZny popis
postupu pri serizovani, ddle jsou uvedeny hodnoty vysunuti pra-
covniho v¥etena pro vSechny polohy upnuti a ddle hodnoty sou-
Yadnic, které je nutné nastavit na anuladnich pPepinadich #{di-

ciho systému.
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SERIZEN/ SOUBADNICE ¥

Pomoci kontrolniho trnu g 50/L=250 a pomo-
ci indikdtorovych hodinek hajet st¥ed otddeni sto-
lu stroje a snuladnimi prepinai nastavit sou¥ad-
hice X,

Foloha upnuti A: X +0902 6‘1
Poloha upnuti B a C: X ""0780 00
Poloha upnuti D: X +052500




SERIZENI SOURADNICE Y

Poloka upnuti 4 - vrPetenik.Hodnota VV=
600mm.,Pomoci kontrolniho trnu # 50/L=250 a
| koncové mérky L=50mm najet na dosedaci plochu
upinaciho p¥ipravku a anuladnimi pPepinali na-
stavit souradnici Y.

® Y +022500

@
50
C

N
i1l 002

$50
20

// 7777

45,
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SERIZENI SOURADNICE 7

Poloha upnuti A - vPetenik.Hodnota VV=
£00mm,Pomeci kontrolniho trnu L=25Cmm a kon-
cové mérky L=50mm najet k pevnému dorazu na
oFipravku a pomoci anulacdnich prepinalll nasta=
vit scu¥adnici Z,

® 7 +071500

250 50 B

o

7777777, [

|
(

Y

R

415 002
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SEBIZENI SOURADNICE Y

Foloha upnuti B a C - vietenik.Hodnota
VV=450mm.Pomoci kontrolniho trau @ 50/L=250
a koncové mérky L=50mm najet na dosedaci plo-
chu upinaciho p¥ipravku a anuladnimi p¥epina-
%i nastavit souradnici Y.

Y +007500

Q N
P 48
| =
E_‘ yd
I l . ‘ 1/ & %
T 77 T A *

l

s N
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SERIZENI SOURADNICE 7

Polohs upnuti B a C - vretenik.Hodnota
VV=450mm.Pomoci kontrolniho trnu L=250mm a kone-
cové mérky L=200mm najet k pevnému dorazu na
pripravku a pomoci anuladnich pFepinadd® rasta-
vit souPadnici Z,.

Z +080000

250 __200
- v

350 to02
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SERIZENS SOURADNICE Y

Poloha upnuti D - viko.,Hodnota VV=450mm,
Pomoci kontrolniho trnu # 50/L=250 a koncové
mérky L=50mm najet na dosedaci plochu upinaci-
he pripravku & anuladnimi prepinadi nastavit
souYadnici Y.

Y + 007500

a
] B
— R A
- - 7717/7/ 777 /ﬂ
2
I m|
- 71 -
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SERIZENI SOURADNICE 7

Poloha upnuti D - viko,Hodnota VV=450mm.
Pomoci kontrolniho trnu L=250mm a koncové mér-
ky L=50mm najet k pevnému dorazu na piipravku
a pomoci anuladnich prepinadl nastavit sou¥ad-

@
Z +082500
250 50
¢ % B
' ‘ ' :é v
L ¢
e 17‘//7/// 7T !
ooz |
| — |
525 £002
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4.9. Zpracovéni technologie obribéni vike vieteniku WHN 13 na
Sislicové Pizené vodorovné vyvrtdvadce k¥iZové WHN 13.44A
s pravouhlym ¥idicim systémem NS_361.

4.9.1. Zpracovani technologického postupu.

Podrobné popséno Vv predchézejicich kapitolach a litera-
suve (1), (3), (8), (10), (11), (15), (16). Podnik md pro psa=
ni technologickych postupl své vlastni formuldte, které jsou
velmi rozsdhlé s podrobné. Pro potFeby diplomové price uvddim
jen nékteré polozky technologického postupu. Pot¥ebny das pro
opracovani jsem urcil vypodtem z Feznych podminek (11) a sta-
novenim z Setnosti vedlejsich Zasi pro stroj WHN 13.4 A (35),
(36). Sedtenim hlavnich a vedlejSich Sast jsem dostal las vysS~-
ledny - celkovy.

0t48ky jsou vyjddfené v jednotkdch, které jsou tabelovany
pro prevedeni do programované adresy S a to v ot. min~t. Posu-
vy jsou vyjédrené v mm. minfl, které se p¥evddi do programova~
telné adresy P. Prevod otédcek & posuvi do programovatelnych
adres S a F je uveden v literatufe (34). Obribénd délke je uve=-
dena v mm. P¥i Pezdni zdvitd jsou uvedené hodnoty posuvi vyjad-
Yené velikosti stoupdni zdvitu vyndsobené poltem otddek n. Pro-
gramuje se niZ3i hodnote posuvu.

Pro obribdni vika vreteniku WHN 13 (42) jsou potFeba celkem
52 ndstroje. 2 tohoto poltu Jje nutné vyrobit 9 specielnich nds-
trojd, které jsou v technologickém postupu oznaleny Cernym
trojihelnidkem. Ostatni ndstroje jsou normalizoviny. Opracovi-
ni 1 kusu vika vieteniku WHN 13 ne stroji WHN 13.4 A s NS 361
dle predloZené technologie bude trvat celkem 380 minut.
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5. Kapacitni propocet pracovisté a ekonomické vyhodnoceni technolo-
gie pPi pouZiti &¢{slicovd Pizeného stroje WHN 13.4 A.

5.1. Kapacitni propolet pracovisteé.

7 technologickych postupld jsem vypodital strojni Zasy (11),
z normativi a popist NC stroje (5), (17), (30), (31) pak Casy
jednotkové préce pravidelné. Podle metodiky (11) p¥i ziskdni
informaci o koeficientech éasu jednotkové préce nepravidelné
s p¥ird¥kou sménového Sasu jsem spodital dasy jednotkové a ddv-
kové s prird¥kemi sménového Casu. Vypodty byly provedeny pro kaz-
dou operaci a pro velky rozsah vypodtl s ohledem na gpecifické
" podminky podniku pPikl4ddm k prdci pouze vysledky této ¢innosti.
Ve spoluprici s ekonomickym Usekem podniku jsem ziskal tyto uda-

je:

Stévajici_ technologie:

podet kust v dédvce tecesescececesoscecscscsed
podet kusi TOENS e e veceoccsssscsssvcocseeeedl
das opracovini ViKBooeooooosooesssssneessssel014,2 min,
das opracovani vieteniKUeeeeeooooesoosaseee 73,2 min,
celkovy BT evosococesssssesscssessssacssesebT8T,4 min,

Nové technologie:

o podet kusl v d4VCe esececcesresvecccccccceced
podet kusi rodéné cececossesscssevececsesee80
gas opracovdni vika ceeececscccccccrscccose 638,2 min,
Sas opracovini vieteniku .....cececceescce..4475,7 min.
celkovy dcas eveesseseececcsescsenscssssseedll3,9 min,



7 podrobného technologického postupu na opracovidni vika na stro-
ji WHN 13.4 A s NS 361 zpisobem uvedenym v kapitole 4.9. jsem
uréil celkovy das obrébéni, ktery cini po pPirdZce ddvkového

gasu 430 min. Provedeni operaci p¥i stédvajici technologii na
n8kolika vyrobnich za¥izeni &ini 806 min. Operace provadéné

p¥i obrdb&ni vieteniku na stroji WHN 13.4A po pPirdZce davkové-
ho Zasu &inf 2036,9 min. Tento das je urden na zdkladé procentu-
elniho snifeni Sasu u znidmé souddsti pFibliZné sloZitostii podle
podnikovych premend. Za zdklad byl vzat &as opracovani vika, kte-
ry &inf 53,35% pivodniho dasu na konvenénim stroji. Doba opraco-
véni vreteniku ve stdvajici technologii na nékolike sirojich,
které jsou v nové technologii nahrazeny strojem WHN 13.4 A éini
3334,4 min. Tento &as je odedten z technologického postupu & nor-
movych 1list& staré technologie. Podkladem pro zpracovédni této ka-
pitoly a kapitoly ndsledujici mi byla literatura (28) a (29).

Gasové vyti¥eni stroje WHN 13.4 A s NS 361:

430 + 2036,9 = 2466,9 min, = 41,115 hod/ks

80x41,115 = 3289,2 hod/rok

efektivni Sasovy fond stroje 3732 hod/rok - 2 sménny provoz (pod-
nikovy udaj).

Kapacitni vytiZeni stroje:

K = 3289,2/3732 = 0,8814 = stroj bude vytiZen na 88% pii rodéni
produkci 80 kust v¥etenikl a vik typu WHN 13.

5.2. Ekonomické vyhodnoceni navrzené technologie.

5.2.1. Porovndni obou technologii.

V daldim textu jsou ob& varianty oznaleny ndsledovné. Va-
rianta stdvajici technologie je oznalena symbolem l. KS a varian-



ta nové navrZené technologie symbolem 2.XNCS.

5.2.1.1l. Pracnost vyrobku a vyrobniho uUkolu, polet jednicovych
pracovniki.

Pol. 1. Sas jednotkové prdce s prirdZkou sménového Casu je vypole
ten z normovych listd jak uvddim jiZ v kapitole 5.1.

das ddvkovy s prirdZkou sménového dasu rovnéZ 2z normovych
ligtd, které, jak jsem jiZ rekl, zde neuvddim. Uvadim

pouze vysledky.

Pol. 2.

Pol. 3. minimdlni ddvka je 5 kusi.
Pol. 4. soudtem pol. 1. a 3.
" Pol. 6. vyrobni kol 80 ks za rok.

Pol. 7. podnikovy udaj.

Pol. 8. vznikla podilem poloZky 6. a T.

Pol. Text Jednotky 1.KS 2.NCS Rozdil
1. | tAC ¥min./ks 6346,17 5056, 04 1290,13
2. | t BC/1 davku Nmin./1 d.| 2206,13 289,32 -

3. | t BC/ks Nmin./ks 441,23 57,86 383,37

4, | Pracuost Nmin./ks | 6787,4 5113,9 1673,5
pracnost

5. 1 dflu v hod. hod./ks 113,12 85,23 27,89
potreba

6. | hodin rodnd hod./rok | 9049,6 6818, 4 2231,2
efekt.lasovy

7. | fond délnika hod. 1962,00 -
na rok 1986
efektivni

8. | polet jednic. 5 4 1
pracovniki
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5.2.1.2. Mzdové ndklady.

Vypodtené mzdy z normovych listd odpovidaji \dajim,

které jsem pro kontrolu ziskal v odd8leni price a mzdy. Vysled-

ky uvéddim v p¥iloZené tabulce.

Pol. Text Jednotky 1.KS 2.NCS | Rozdil
9. | Mzdy za pol. 4 | Kds/ks 1388, 45 905,14 | 483,31
10. | Mzdy za pol. 6 | Kés/rok |111876,00 |72411,20 | 38664,80
11. | Vyrobni reZie % 496,00 501,00 | - 5
12. | Sprédvni reZie % 170,00 0

Vyrobni reZzie se vlivem zavedeni &islicové Yizeného stroje a
vyrobou upinaciho za¥izeni a podobnych opatfeni zvysi oproti

pivodni reZii o 5%.

5.2.1.3. Vliastni_ndklady vyroby.

P¥i stanoveni vlastnich ndkladl vychdzime ze zdkladniho
kalkuladniho vzorce (29).
P¥imy jednicovy materidl = viretenik 11 500 Kés

viko 1 670 Kés

2 13 170 K&s
OPN - ostatni pPimé ndklady: promitne se do nich upinaci
ni, p¥ipravky aj.

zatize~-

P¥imé jednicové mzdy: polozka 9.

Vyrobni a sprévni reZie: poloZka 11. & 12.
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Kalkuladni vzorec: VN

PN mat. + PN mzd. + OPN +

100
PN mzd.
STARA TECHNOLOGIE VEETENIK vixo
PN mat. 11 500,00 1 670,00
PN mzd. 1 285,69 102,76
OPN 168,13 14,22 |
o7
%BY . PN mzd. 6 377,02 509,69
100
o,
%RS | PN mzd. 2 185,67 174,69
100
VNs 21 516,51 2 471,36
S VNs 23 987,87 Kés/ks
NOVA TECHNOLOGIE VEETENIK viKo
PN mat. 11 500,00 1 670,00
PN mzd. 842,12 63,02
OPN 341,17 112,72
ZRY ., PN mzd. 4 219,02 315,73
100
%RS | PN mzd. 1 431,60 107,13
100
Viin 18 333,91 2 268,60
S VNn 20 602,51 K&s/ks
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Ro&ni_dspory vliastnich ndkladl:

g0x(23 987,87 - 20 602,51) = 270_828,8 Kis/rok

5.2.1.4. Stanoyveni vySe jednordzovych investi&nich ndkladl

Stroj Vyuziti stroje Celkové inv. mndaklady
WHN 13.4 A + 3 289,2 hod./rok 1,343 000
NS 361 50 000

75 000

$ 1,468 000 Kis

P l rok 1986
Stroj Podet | Vyuziti stroje Celkové inv. ndklady
W 100 A 3 806,0 23 000
3 334,4 3x437 000
S 4 140,4 N min. > 1,334 000 Kés
69 hod./ks
5 520 hod./rok rok 1985

Ffektivni dasovy fond W 10C A %ini 2 860 hod./rok. Celkovy fond

@ vSech t¥{ strojh &ini 8 580 nod./rok. Podle stavajici technologie
je potieba na gtrojich W 100 A k vyrobd vieteniku & vika rodné
5 520 hod.

Ne zhotoveni celé produkce je zapotTfebi:
5 520 / 2 860 = 1,93 stroje.
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7 toho vyplyvéd, Ze stroj WHN 13.4 A uSetdd mimo jiné také 2 stro-
je W 100 A. Z technologického postupu vyplyvd, Ze se uSet¥i ta-
ké: vrtaske HRB 60 a VR 4. Vzhledem k tomu, Ze stroje W 100 A
jsou relativné nové (rok ve vyrobd - rolni procento odpisd &ind
&%) navrhuji tyto 2 stroje prodat jinému podniku, protoZe podnik
vlivem zavedeni stroje WHN 13.4 A by je ji%Z nevyuZil. Tim se sni-
1 jednordzové investidni ndkledy na zavedeni nové technologie.
Bylo by nutné u zbyvajiciho tPetiho stroje W 100 A zvySit rodmi
vytiZeni o 200,2 hod.

Vyuziti stroje W 100 A i pro jiné technologie by ¢inilo
3 060,2 hod. za rok. Tim by se smEnnost na stroji W 100 A zvysi-
la z ptvodnich 1,55 ne hodnotu 1, 66. Primérnd sménnost k. p. TOS
Varnsdorf &ini 1,13 smény.

Jednorazové investidni ndklady: stroj WHN 13.4 A je vyuzivan na
88% pro tuto technologii.
0,88 x 1.468 000 - 0,92 x 2 X 437 000 = 487 760 Kés

JIN = 487_760_K&s

V daldim vyvoji se poditd s vyuZitim stroje WHN 13.4 A pro dalSi
vhodnd vybrané dilce. Tim by doslo k dal8imu zvySeni sménnosti
stroje.

5.2.1.5. yzuéiti virobnich ploch,

Uvddim zde pouze celkové vyrobni plochy obou technolo=-
gif bez dildiho vyltu jednotlivych za¥izeni., Druhy a polty vy~
robnich zarizeni vyplyvaji z ndvrhu technologického postupu a
stdvajici technologie - viz phedchdzejici kapitoly a z kapitoly
5.2.1.4.
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Pol. Text Jednotky 1.KS 2.NCS Rozdil

13. | Plocha pra- m° 1 219 1178 41

covidté

5.2.2., Ndkladovd ndvratnost navrZené techmologie.

7 hlediska jednordzovych investicnich nékladd se jevi dle
5.2.1.4. stdvajici technologie jako idedlndjsi. P¥i dodrieni
navr¥eného postupu se JIN sniZi aZ na hodnotu 487 760 K&s. Nevy-
hadou stévejici techmologie jsou vSak vy$8i provozni ndklady,
zvySené ndroky na podet pracovnich sil a vyrobni plochy. Odstra-
n{ se t8¥k4 namdhavd préce pri manipulaci s vietenikem a t&Zkymi
vrtacimi Sablonami na vrtadkdch. Ulehli a zkriti se findlni mon~-
£t4% vietenikt. Zajisti se plynulejSi plnéni exportnich ukold.

Rozdil mzdovych ndkladd 38 664,80 Kés/rok dle 5.2.1.2.
Podnikovd reZie 671% 259_440,81 K&s/rok

SniZeny narok

na provozni ndklady 2 298 105,61 Kés/rok - RUPN

Doba thrady neboli ndkladovd ndvratnost ¢ini dle literatury (29):

=4

™ = JIiN_ . §§Z-Z§9z99 = 1,636 roku,

RUPN 298 105,61

7 uvedené hodnoty vyplyvd, Ze navriend technologie je z hlediska
vyneklddanych provoznich ndkladd pro uZivatele vyhodnd, pokud do-
ba jejiho pouzivédni bude delSi neZ 1,64 roku. Koncernovy podnik
predpoklddd vyrobu tohoto typu stroje jedté minimdlné 5 let pro
znadny zdjem na svétovych trzich. Predpoklddd se dalSi zvySeni
vyrobnosti na stroji WHN 13.4 A & tim i daldiho raciondlnéjsiho
vyuZivdni tohoto stroje. V souladu s dal8im technickym rozvojem
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se politd s nékterymi konstrukénimi vpravemi vreteniku, které
by mély zajistit dalsi uUspory provoznich ndkladd. Tim by mdlo
dojit k dals8imu zvysSeni efektivnosti vyroby.

I pres nékteré nedostatky, které zpisobuji to, Ze dilec neni
nejvhodnéjsim dilcem pro obrdbéni na NC stroji typu WHN 13.4 A,
doporucduji realizoveat navrizenonu
technologidi, kterd se pro podnik stdle jevi jako eko-
nomicky vyhodnéjsSi neZ dosud stdvajici technologie, coZ je ekono-
mickymi ukazateli potvrzeno v 5. kapitole.
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6. Zpracovdni ¥idiciho programu pro viko v¥eteniku WHN 13 na stroji
WHN 13.4 A s_Pidicim systémem NS 361,

6.1. Ruini_programovéni.

Ukolem technologe - programdtora pri gestavovdni programu
je vypracoviani presného sledu obrdbdni jednotlivych Ukonld v ope-
raci provéddédné na NC stroji, s cflem maximdlni dspory &asu pri
respektovdni hospodérnosti a opracovani obrobku v presnosti jaké
predepisuje vykres., Ginnost technologa - programdtora lze rozdé=-
1it do ndsledujicich etap:

a) V§bér obrobku, urdeni stroje a vybavenost stroje.

b) Upnuti obrobku, urdeni polohy obrobku na pracovnim stolu stro-
je.

¢) Zpracovani technologického postupu obrébdni a urdeni ndstroji
a niradi pot¥ebného pro obribéni dle programu.

d) Urdeni Fteznych podminek.

e) Vypodet souradnic X, Y, Z.

f) Vypracovdni sefizovacich listld stroje a ndstrojt - katalog
ndstrojd, prehled rudnich zdsahi.

g) Urdeni po¥adi obrébéni a sestaveni programu a zhotoveni nosi-
tele programu.

h) 0Odladéni programu.

Etapy &innosti technologa - programdtora a) aZ 4) jsou pod=-
robnd rozpracoviny v predchozich kapitoldch této diplomové prace.
Ostatni etapy &innosti jsou zpracovény v ndsledujicich kapitoldch.

6.1.1. Vypolet souradnic,

Ne zdkladd ustaveni obrobku na stroji s p¥ihlédnutim ¥ no=-
menklatuie os & pohybl dle literatury (31) jsem stanovil sourad-
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nicovy systém tj. zvolil vychozi body obrobku, od kterych jsou
vypodteny jednotlivé sou¥adnice X a Y os otvord a body obrdbd-
nych ploch. Soufadny systém byl zvolen tak, aby bylo moZno co
nejvice souradnic rovnou odelist z vykresu. K urdeni socu¥Xadni-
ce 7 je ttreba zndt délky sestavenych ndstrojl. Proto vyipolet a
dals{ prdce na programu jsou provddény aZ po ukonéeni serizeni
v8ech ndstrojd i specielnich. Tato skutednost vétSinou prerusu-
je prdci na programu. Z t8chto divodd jsem se snazil umistit
v&t3inu ndstrojtt do stavitelnych pouzder, ktera umo¥nuji po otu-
peni ndsitroje opdt ndstroj seridit na programovanou délku. Pre-
dev3im jde o vrtdky a vyvrtdvaci tyde do prichozich otvorid. Vy-
podet sou¥adnice Z jsem provedl podle literatury (34). Ridfef
systém NS 361 md k dispozici 19 korekdénich pPepinac¢i. U nékterych
nastrojd bylo nezbytné pouZit délkové korekce ndsiroje a tedy
gouradnici 2 spoditat na nulovou délku ndstroje, Je programovi-
na kladnd korekce a do p¥islusSného korekéniho pFepinacde se zadd
délke ndstroje na kterou se tento sePidi., Systém s dostatelnym
podtem programovatelnych korekci umoZnuje zpracovat cely program
bez pYerufeni préce aZ k etapd odladéni, kterd se provede v dob&,
kdy je k dispozici vSechno pot¥ebné nd¥adi, obrobky a stroj.

6.1.2. Serizovaci listy stroje a ndstrojd, prehled rulnich zdsa=-
hi.

SePfizovaci listy stroje pro obrdbéni vika vreteni{ku WHIN 13
jsou uvedeny v kapitole 4.8. Prehled rudnich zdsahd je proveden
formou tabulky. Jednd se o operace, které nelze zhotovii progra-
mem a je nutné je na NC stroji provést rudénim ovlddénim stroje.
Pravo-
dhlym ¥izenim provddi vysoustruZenim pomoci univerzdlni vyvrtiva-
ci hlavy Vhu. Do rudnich zdsahl pat?i rovné€Z I obsluiZné préice

Nap¥iklad zhotoveni zdpichu ve velkém otvoru se u stroje s



stroje jako je vyciSténi otvord od t¥isek, mazdni otvord pro

zdvity, pokud neni automatizovdno, kontrola obrobeného rozmdru,
kontrola opot¥ebeni ndstroje apod. Aby bylo mo¥no tyto price
provést, je v programu v p¥isludSném bloku progremovina funkce

MOO nebo
sahQi pak obsluze stroje pFedepisuje otddky, posuvy,

MOl viz literatura (33). Tabulka piehiedu rudnich zé-

ruh pouZi-

tého niradi a popie prédce. Podnik md pro itento uUdel tabulky

ruénich zdsaht jiZ predtiftény. V této prdci uvedu pouze rudni

zdsahy, které se vyskytuji ve zpracovanéd 8dsti ¥fdiciho progra-

mu.

¢1IS1.0 BLOKU

NARADE, rombBoxy

RUSNT ZAsa:

N 085

Konzola ¢. v. 3 08 06
404, 3x Sroub MLOx30
CSN 021143.52

Dilec pFisSroubovat
srouby na zadni stra-
nu vika.

N 097 3x kuZelovy kolik 10x Dilec s vikem skoli=-
40 CGSN 022155.22 kovat.
N 100 Optika otoéného stolu Kontrola polohy gtolu

stroje

po otoleni o 180°.

Po podrobném studiu dokumentace (8), (16), (23), (33),
(34) jsem vypracovel katalog ndstroji, ktery obsahuje serizovaci
. listy v3ech ndstrojd, které jsou pouZity v programu. Na se¥izova-
cim 1ist& ndstroji jsou vyznaleny ndsledujici vdaje:
- ¢islo ndstroje (pro obsluhu)
- programoveci miry (primér, délka)
- obrys ndstroje (rozmérové omezeni velikosti ndstroje)
£)

~ evidenéni uUdaje (z jakych &dsti se ndstroj sklddd




- Yezné pedminky
- tabulka korekci (velikost zaddvanych korekei a druh korekei -
délkovd nebo primé€rovd)
Pro nézornost uvedu v této prédci pouze dva ndstroje jako
predstavitele pouzitych ndstrojl ve zpracované dsti Fidieiho
progremu. Opét mé podnik k t&mto dlelim vytidtény tadbulky.

= o\ N\ \



—
hemg— B —n
41/F
. | _ T S oS TS _§_Q
I
L _
Ay
NAZEV: VRT LK 9,8 CISLO NASTROJIE:  TOO15
VYMENA NASTROJE:  NO9O Ke , ,
POS.| SESTAVENI NASTROJE : Kr , |
1 |Vrtdk 9,8 (SN 22 1140 Amax : 275mm
2 |Up.pouzdro 48x1 PN 24 7303 Amin 208mm
3 |Matice 48x18 PN 24 7381 Dmax g 9,8mm
4 |Drzdk 50x48x105 PN 24 7207 0BROBEK: VIXO WHIN 13
STROJ : WHK 13.4 A + NS 361 FIRMA : x,p.T03 Varnsdorf
DELKA NASTROJE : A | DELKA NASTROJIE : 0,58
1 236mm 4 719,83 87 | 4
2 5 2 5
3 6 3 6
- - . ~1 . ~1 . -1
MATERIAL | OBROBITEL.|MAT. NASTR.|v(m-min') |n{ mir?) s{(mm-min")
42 24 20 lla RO 17 560 80
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K_" : >

2 1
NAZEV: FRE ZA 40 CiSLO NASTROJE:  TC001
VYMENA NASTROJE: WOO02 ,N108 Ki | HOL(+4) .
POS.| SESTAVENI NASTROJE : Kr | HOZ (+AR)EO3(+R)
1 |Fréza 40x63 CSK 22 2142 Amay : 167,5mn
2 | Pouzdro 50x4 ON 24 7213 Amin : 164,5mm
Dmax : @ 4Cmx
O0BROBEK: VIKC WiN 13
® STROJ : WHN 13,4 A + NS 361 FIRMA ‘k,p.TCS Varnsdorf
DELKA NASTROJE : A | DELKA NASTROJE : D, B
1 L 1 4
2 5 2 5
3 6 3 6
MATERIAL | OBROBITEL .| MAT. NASTR. |v(mmin") |n (mirn?) | & (mm-min?)
42 24 20 lla RO 25320 2003160 40350
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6.1.3. Ureni poradi obrdbéni a sestaveni progremu.

v

Podrobnym zpracovdnim technologického postupu spoledénsd

’

s konstrukdnim vykresem jsem vypracoval podrobny technologicky
postup, kde jsou jiZ obribéné prvky vyjdd¥eny v soulfadnicich X,
Y, Z a R. Velmi zdleZi na sprdvném sledu pracovnich dUsekd v prog-
ramu. Nesprévny sled operaci a pracovnich tsekl se projevi jako
nepresny obrobek nebo jako zbytelné procen’to zirdtcvych Casi

v automatickém cyklu. Je nutné dodrZovat zdsady uvedené v lite-
rature (7), (8), (10). Podle druhu pouZitého ¥idiciho systému
pouZivat pevnych vrtacich cykli, makrocykld & podprogrami, coZ
znadné ulehduje a zrychluje prdci p¥i psani programu a sniZuje
podet chyb. Volba sledu ndstrojd vychdzi ze sledu a charakteru
pracovnich dsekl. Zvolené ndstroje jsem seradil v poPadd, ve
kterém budou v programu vyuZity. S vloZenym néstrojem do viete-
na stroje provést maximdlni podet uUkonl. Volba sprévnéhc sledu
pracovnich tsekd a néstroji je oblast, kde zdleZi na zkuSenos-
tech technologa-programdtora a cilem je dosdhnout co nejveétsi
hospodédrnosti.

<

Tvto a daldi skutefnosti by mélo odstranit nastupujici stroj-
J dJ J

4

v I ~

ni programovdni. PouZiti poditade v p¥ipad? ¥Fidicich programi se
stdvd stdle vyznamnéjsi. S problematikou automatického rrogramo-
véni jsem se setkal teprve neddvno na vysoké &kole, Z Zdasovych
ddvodl jsem se nemohl do hloubky sezndmit s problematikou ses=-
tavovdni zdrojovych programd pro vodorovné vyvrtiavalky, a proto
jsem zlstal u velmi pracného rudéniho programovani., Do budoucna

je pro mne i pro podnik velice hodnotnd ta informace, Ze na KO
V3ST v Liberci je k dispozici programové vybaveni ke stroji WHN
13 A/B nezbyiné pro strojni programovdni, N8které informace o té-
to problematice mi velice ochotné poskytl soudruh ing. E. Pokorny
7z katedry obrébéni a montiZe,
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6.1.4. Zhotoveni nositele ¥idiciho programu.

Po prostudovdni technické dokumentace (34) = shromd?ddnt
vSech technologickych ddajl jsem p¥ikrodil k napsédri programu.
Zépis programu se provddi do tzv. programovacich 1listd, aby sese-
taveny program byl prehlednd usporidédn a umoBnoval snadrou ori-
entacl v programu., Pro znadny rozsah ¥idiciho programu na obri-
b&€ni vike vieteniku WHN 13 zde uvddim pouze 3dst z vypisu dérnd
pésky. Cely program obsehuje 423 bloky.

V¥pis d€rné pdsky probihd p¥i prtchodu pdsky Ftelkou elekiro-
nického organizadniho autematu Consul 253 vypisem textu programu
na psacim stroji do programovaciho listu. Programovaci listy jsou
upraveny %tak, Ze pro kaZdy programovy blok jsou vyhrazery t¥i
*4dky. Technolog vyplnuje rudnd prvni ¥idek, druhy je vyplnén vy-
pisem pri dérovdni a t¥et{ se zaplni p¥i vypisu vyddrovené pisky.

~
3%

Kontrola probéhne velmi jednoduSe porovndnim prvni a theti F4dk
oJ

(0}

programovaciho listu,
Zépis programu na dérnou pidsku jsem provedl v kddu ISO TC27/
SC 8. Programovdni jsem zvolil absolutni. V programu vyuZivém
pevné vrtaci cykly. Abych ukdzal na Siroké mo¥nosti gystému, up-
latnil jsem pokud moZno co nejvice variant p¥i sestavovdni prog-
ramu, kterdé mi systdm umoZnuje. Nap¥. jsou to délkové korekce g
e

primérové. Korekce na nulovy primér ndstroje nebo pouze na zmdnu

J
priméru. Do korekdnich p¥epinadld nastavuji vidy kladné hodnoty,
aby nedochdzelo ke zbytenym chybsdm. Podle poZadavku obrib&ni Jsou
rak v programu uvedeny kladné nebo zdporné korekce atd. Daldim

divodem, pro¢ je zpracovina pouze §dst Fidieiho programu, je to,
Ze systém md omezeny podet korekdnich p¥epinadd, a *im jsem nucen

Cekat na se¥izeni nékterych specielnich, ale i komundlnich nistroe~
JU, jejichZz délky pot¥ebuji pro vypodet zetové souradnice.




6.1.5. nggs z dérné Qéggv;

DE€rnou pdsku k diplomové prdci neprikldddm, protoZs neni
zpracoviana aZ do konce., V programu je pouzit formdt bloku s pro-

ménnou délkou bloku,
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6.1.6. 0dladéni programu.

JestliZe md technolog=-progremdtor k dispozici vEechno
specifikované operadni ndFadi, zkuSebni obrobky a ddrnou pés-
ku, miZe pFistoupit k odleddni programu. Odladovdn? progrem:
je provddénc v pracovnim refimu "blok po bloku". V prib&h: ob-

Ve

rdb&€ni jsou ovéFfovdny ¥ezné podminky, sprivnost sesitavent DO~

EN

gramu, optimélni drdhy ndstrojd a sled operace. Jsou doladovd-

n

<

~

uréené pro konedné cbrobend

[y rd

ny nastroje, predevs8im vrtaci tyde
pPi gerizovéni ndstrojt phedsebige-

pfesnych otverd, které jsou
ny tj. nastaveny na mensi primér pro doladéni ndstroje na stro-
Ji a tim byly kompenzovdny urdité nepresnosti p¥i getrizovini a
upindni. Konednou fdzi odladéni programu Jje oprecoviani dvou ne-
bo vice kust v automatickém reZimu a prom$¥eni cbrobkd s rorize=-
nim kontrolniho protokolu & piipadnd i odm&¥ens dasu obrihdni.
KaZdy podnik tuto etapu provddi svym specifickim zpisobem podle
toho, jaké pedminky jsou v podniku pro tuto rtapu vytvoreny.
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7o

Z8y g zxr .

Ukolem diplomové price bylo navrhnout novou tecknologsii
obrébéni vieteniku a vika vieteniku WHN 13, porovnat se stiva-
jici technologii a navriZenou technologii ekonomicky vyhodnotit,
MavrZzend technologie md pied stdvajici technologii dosgtatek
prednosti, coZ je také podloZeno ekonomickym zhodnocenim. Proto
navrhuji podniku, aby pristoupil k realizaci této technologie.

T.1l. Vysledk rice a jejic oledensky prinos.
- £J.B 28jich_sp LB

Pri realizaci nové technologie dojde k ndkladové ndvriat-
nosti rozdilu jednordzovych investiénich ndkladdl za relat vnd
kridtkou dobu s ohledem ns pldnovanou dobu vyrchy. Dojde k relsa-
tivni dspofe jedné pracovni sily, &ty? obrdb3cich stroj 2
k Uspo¥e vyrobni plochy. SniZi se pracnost TPV a dile pracnost

o

konstrukce p¥ipravki., Znatelrd ge sniZi prtb3Znd dobs viroby e

naroky na skladovaci

g

plochy. Zlepsi

-

se pracoval podmirky cbrabd-
i kovi a pracovnikd montdZe.

Nevyhodou Jsou vyssi jednordzové investidnd nidklady, vysckéd
ndrcky na programdétorské hodiny 2 zvysSené ndroky na konsi-ukeid
specielnich ndstrojd. Na ndkterych pracoviStich dojde k nepair-
nému zvySeni sménnosti,

7.2, Wévrh ns dalsSi postup.

1) V gouladu s dal8im technickym rozvojem vyrobku provést nékterd
mozZné zmény v technologilnosti konstrukce g cilem d21&iho
Seni produktivity obrdbéni dilce.

2) Dosud navrZené konstrukéni zmdny, které byly projedniny & kone
struktérem dilce, zaznamenat do technické doﬁumentace

chy, mazsci kapsy a drdZky aj.).

-

I,




3) Pisobit na konstruktéry v tom smyslu, aby jiZ p¥i konsirukeid

Vd

novych d{ilch dodrZovali zdsady technologidnosti konstrukce

rd

pro NC obrdbéci stroje uvedené v literatvYe (8) a (10).

-

4) Vé&novat zvySenou pozornost vychové kddrd a zvySovini jejich
kvalifikace v oblasti &islicove Fizenych sirojd.

5) V8novat pozornost ndstrojovému vybaveni & provi¥it moZnost
ndkupu zdvitoreznych hlav z dovozu.

6) V podniku vybudovat rozsdhlou teoretickou zdkladnmui ve spolue-
préci s vysokymi fkolami a vyzkumnymi ustavy pro urychlené
uplatnéni strojniho programovéni. Do budcucna zajistit vlast-
ni technické a programové vybaveni.

T.3. Podékovini,

Na zévér této prdce bych chtél podékovat viem, ktePd mi nvi-
mi kritickymi p¥ipominkami a vzdcnymi radami pomohli ke zddrndmu
zakondeni diplomové prdce., PredevSim chei podékovat svému konzule-

tantovi & ostatnim pracovanikim technologie IC strejd, jejichZ ra-

dy a pPipominky budou mit pro mne jesté pPincs i v budoucim za-

méstnéni., DEkuji vSem za nesmirnou trpélivost s ochotu,
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