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VSSTLIBEREC |  Forovmint sbowfon Teomwoioort | e sr-sm /1
FAKULTA STROJN | OsmAsEnt vitma  orobméeo 1. blesna 1968
sMowrkZntuo sroJANU Falta Josef

I. GvopD

fxolem naBeho nérodniho hospodé¥stvi je neustdle
zvySovat technicko ekonomickou Groven naZ{ republiky..
VyZ3{ technicko ekonomické (roven umoini svifen{ obje=
mu virody (rdstu produktivity préice) & tedy vytvoieni
takové materiilnd3-technické zékladny, kterd umoin{ pFe-
chod od spolelnosti soclalistickéd k vySEimu typu spoled-
nosti, ke spolednosti komunistické., Takovf efl klade
‘ minofddnd veliké poifadavky na strojirensky primysl.
Jednim s poladavkd je neustdlé svySovéni kvality vjro-
by p¥i minimélnich nékladech na vyrobu.

Roshodujic{ slofkou tohoto procesu skvalitSovan{
viroby je vypracovini @sp&¥nfch technologickfch pro-
joxti. Gsp3&nost s &1 nedspdinost technologického pro=
Joktu je v podstatd zdvisld na optimalitd technologi-
ckych (vfrobnich) postupf. Optimidlnost technologického
postupu je zdvisli na mnohs &initelich. Jednim z t3chto
&initeld je volba stroje a strojniho zar{zeni.

Cilem této price je ukdzat, jak volba stroje a strok
‘h niho za¥{zen{ pFi obrébini se zifetelem na poSetnost
virobkd ovliviuje efektivnost technologického postupu.
Jak jsem jif uvedl, optimélnost technologického postupu
Je zdvisld na mnoha Zinitelich. PTyto Zinitele jsem
rozdélil do dvou rovin. V jedné rovind jsem uvaioval
obribdefl stroje a jejich moZnosti pFi zvyBovin{ efektive
nosti viroby (vicenofové obrébdni, viroba v taktu),
kterd jsem minil od nejjednoduiEich obrébdcich strojl
ke strojim slofit8j5{m. Ve druhé rovin& jsem uvaZoval
ostatnf{ prvky (polotovar, eptimélni Fesné podminky,
korekce na divku, atd), které jsem povaoval za nemdnné,

v
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porovNAnt mOzwfcm TECHNOLOGIE pp st-5% /2
oerisint vitxa orolwhso - 1o biesna 1968
wonrANfHO STOJANU Falta Joset

VS$ST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

DalZ{m Sicolem této préce Je, aby byls vhodnou me—
todickou s demonstrativni pomickou pFl vjuce. PM
zpracovin{ zprivy jsem dbal, sby byla dodriens hlavnd
zésads ndzornosti, uplatndni v praxi & dsl%{ pedagogi~
cké zdsady.

T T

1I.  vyPRacOvANE TECHNOLOGICKEHO POSTUPU_PRO osrfisEnt
' vi%xA &, v. DP ST 1
e WiEs 2. v. DP S1-320/68°01

Pechnologick§ postup Jest soustavou pracovaich vjkonﬁ,\
kde z polotovaru se vyrébd3i vyrobky v urdité Zasové po- \
sloupnosti. V nafem piipad¥§ jest polotovar doddvén z hut-
niho skladu a je nemdnn§ (ty%ovina), proto v daliim \
uvédim jen vjrobni postup.

V§robni postup jsem rozlolil na operace, které se
kona jis

1) ne jednom pracovnim mistd
2) jednim d8lnikem

., 3) na jedné souldstce - 1
\ 4) nepletriitd |

Pro kajdou operacl jesem stanovil normu Zasu rozboro-
vdpropoitovou metodou technického normovéni. Zékladem
rozborové propodtové metody techniciého normovéni jes

1) rozlo%it normovanou préci na jednot1ivé typické \
pracovni ikony & stanovit jejich sprivnf podet |
a obsah; \
2) uriit initele, jef maji vliv na velikost Zasu
ke’ dého normovaného dkonus '

__!vil_ 417 2108 67




MTZ 417 2108 67

porovrint rBzwécr rEcENOLOGIE DP ST-5% /3

VSSTLIBEREC | oot vitma orotwio 1.

bfezna 1968

FAKULTA STROJNI

uonrkZyfro STOJANU Falta

Josef

3) odeZist Zas z normativi ke kaidému dlkonu;

4) =eZist Zasy u vBech Ukond z nichi se operace
sk14d4, zkkoumat mo¥fnost pFekryti lasu.

SCHEMA SKXLADBY NORMY B&suU

/ Tc\
t tos

(2as kubdvy) (%as pfi{pravy a zakonleni)
t %
) x0 xd
(2as operaZni) (%as obsluhy (%s2 na oddech)
pracoviit3)

fas operaZni

] h v
piirdZkas
P = (¢ +tﬁ).x =
Yoo + 8
= xd— o 100

Stanoveni kusového_ Zasus

urden{ th $

Materidl t¥{de obrobitelnosti

soustruieni vrténi

11 500 15 b u

b
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. ponovnint RBznfcn recanoLocIt PPOT-55 /4
VSST LIBEREC oprfsnt vIixa OTOENEHO 1. blesns 1968
FAKULTA STROJNI wowrkBNtHO  STOJAND ralta Josef

2 normativd podle t#idy obrobitelnosti a dodrieni
jakosti obrobené plochy jsem stanovil fezné podminky

L = potFebni délke obrébéni

§ = posuv za mine

Ur&eni tv z

fas t, Jeem stanovil normovinim jednotlivych dkond
v postupu.

UrZeni tmo s t_ .

a

|

Uas (to00 * txd) jsen stanovil podle druhu stroje
(de1%i doba oprav) jako procentuelni pfird¥ku k Zasu e

1) vinosnt posTup PR omrinEwt viUKa mA
univeERSELNECH oprhskcfcn _srrosfcH

Pro tento postup jsem stanovil tyto obrébici strojes

¥ezéni materidlu kotouXovd pila H 350
soustrufeni SY 18 R

vrténi a zahlubovéni v 20

frézovini FA3V

Pro tento postup Je charakteristické, e velkeré
Gseky, ustaveni a dkony se d8je v neplekrytém Zase,
tedy s maximdlni netispornosti kusového Zasue

|
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& porovNANt RrBzwfcH TECEHWOLOGIf
VSST LIBEREC st viiTa oroludo 1, blesna 1968

MoNTAZN{HO STOJANU Falta

FAKULTA STROJNI

DP ST - 550/ 8

Josef

OPERACE 10 - 4125

TE e e o
v
1. upnout do skli¥idla (rudng) 0,30
2¢ spustit stro] 0,02
3. na jet noZem a zapnout posuv 0,1
4. soustrufit # 75 - g 70 17 0,1T
$60 . 0,18
5 na jet noZem a gzapnout posuv 0,1
6o zarovnat delo —_— 0,35
560 « 0,18
7. najet noZem 0,1
8. srazit hranu 0,04
S. otolit noZfovou hlavu 0,08
10, zastavit stroj 0,03
CELXERX 0,56 0,73
p = 13% t, = 0,17 e = 1,40

virolmr Casu PRIPRAVY A zakonCEnf - ¢

pz

1. pracovni p¥ikaz 2,00
2. obstarat vykres a ndvodku 3,00
3. prostudovat préci 1,40
4. vypdjit nifadf a mFidlo (1 ndZ & pos.

m3¥idlo) 2,00
5, upnout universdlni skli&idlo 2,00
6. nastavit univ. sk1i{3idlo na upinany primér 0,40
T. seridit pf{vod kapaliny 0,40
8., nastavit doraz ve vietenu 0,80
9. nastavit doraz na tyfi 1,00
10. upnout ni% (1 ks) 1,40

CELKEFN 14,4
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VSST I.lBEREC porovNANE rfiznicr rrcrNoLocT PP ST~ 550 /9
EAKULTA STROUNI osafsint vilxa orolnkHEo 1. blezna 1968
MONTAZNfHO STOJANU Falta Josef
OPERACE_ 15 4175
N e aew RS B
1. upnout do skliidla mklké
delisti 0,34
2. spustit stroj 0,02
3. najet nofem & zapnout posuv 0,10
4. zm8nit posuv a otdalky 0,13
Se zapichnout & = 6 mm 315 . ::1 0,35
6. otodit noZovou hlavu 0,08
7. zmdnit posuv a otdlky 0,13
8. najet nofem & zapnout posuv 0,10
9. zarovaat &elo na miru 30 0,22
750 . 0,18
10. najet nofem a zapnout posuv 0,10
11, soustru¥it @ 46 hll a centréii
15 0,12
70 ., 0,18
12, otodit noifovou hlavu 0,08
13, pFisunout konike - odsuncut 0,18
14. najet pinolou a vrtékem 0,22
15. zm&nit posuv a otalky 0,13
16, vrtat 19,5 1 = 6L = 23
23 0,27
375 « 0,23
17. vwymdnit nidstroj v pinole 0,18
18. piisunout - odsunout konika 0,18
19, zm&nit posuv a otdclky 0,13
20. najet pinolou se zdhlubnikem 0,22
»l. zahloubit # 38 10 0,16
160 . 0,4
22. vymdnit ndstroj v pinole 0,18
23. prisunout konika - odsunout 0,18
24. @m3nit posuv a otdlky 0,13
25. najet pinolou s vyhrubnikem 0,22
26, vyhrubovat § 20,75 1 = 6, = 13 |




VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

poroviint nfznfcm recanorooIf
opninnt vidxa orolwéHo
sonTAZNfHO STOJANU

pp sT-5% / 10

1. biezns 1968

Falta Josef

OPFRACE 15 4125
Pot. PoZetni Zas
Eiae Popis u vzorec th t
; v
R S 0,11
360 . 0,35
27, zmdnit posuv & otéZky 0,13
28, najet nofem na vnitfni zépich 0,10
29, soustrufit zédpich —_—Tr 0,43
280 L 0.06
30. otod&it noZovou hlavu 0,08 ‘1
|
31, vymdnit néstroj v pinols 0,18 |
32, piisunout xonik = odsunout 0,18 5.
33. zmdnit posuv a otd¥ky 0,13 |
34, najet pinolou 8 vistruZnikem 0,22 ‘\
35, wstrufit 21H? L=1 0,16 |
60 . 1;‘ 1
36. zastavit stroj 0,03 |
37. m3ft P 21 HT kalibrem 0,17 s.
|
CELKENM 1,82 4,27 \
, |
p = 13% t = 0,80 t, = 6,89 \
vipoler Uasu PREPRAVY A zaconiEnt oo |
1. pracovni pfiyaz 2,00 \
2, obstarat nivodiu 3,00 3
3. prostudovat préci 2,60 t
4. vypdj¥it nifadf a m3Fdla (7 ks + 1 ks) 10,80
5e nastavit doraz na loZi 1,20
6. upnout mi% (1 ks) 1,40
Te upnout zapichovaci n%% (na povrch) 1,50
8. upnout zapichovaci nd% (do otvoru) 1,60
9 vlo#it néstroj do pinoly 1,0
10, kontrola prvniho kusu 3,00
11. z4pis préce 1,50 j
CELKEM 29,80
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. porownfnt BBzNécH TECHNOLOGIE

FAKULTA STROJNI wonTAN{HO  STOJANU

WP Sr-50 /11

1.m1968

Falta Josef

A - BEZ pitpravk B

QPERACE 20 9421

Pof. " Podetni 8as
&is. Popis vzorec. %, t,
1. vloit do prisma - oistit 0,15
2. parysovat osy pro otwvory 0,08
3. otolit prismo o 90° 0,06
4. narysovat omi 0,08 |
Se parjsovat 4 stiedy otvard 0,08 . 4 0,32 i
6. podle thelniku nastavit 45° 0,06 \
T narjsovat rysku pro frézovéni 0,08 |
8., ailZikovat 8 dilkd 0,44 |
i
l
CELKEM 1,27 |
p = 8% 8, = 0l to= 1,3

as piipravy & zekonlendi - ¢ = 5 min,

recENICKE  vyBAvENi:

Rfsovaci prismo
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e
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FAKULTA STROJNI

. poroviint mfznfcH rEcENOLOGIE PP ST-50 /12
VSSTLIBEREC | crpgpivt vitka orofivso 1. bema 1968

MoNTAINIHO STOJANU T Falta

Josef

OPERACE. 25 _ 4621

Pot. Podetni fas

8is. Popis dkonu vzores L, t,
1. vloiit viZko na prace stil — odloZit 0,04
Ze vlotit vidko do svirdku - upnout 0,20
3. spustit stmo] 0,02
4. pajet - vyjet 0,01 « 4 0,04

S5e wrtat § 6,4 4krit
In = 0,3D = 23
lp = 0,53—1 = 2;

B .4 = 0,52

0,08,1370
L =18
Ge plesmout na dalsi otvor 0,1 « 4 0,40
- Te sastevit stroj 0,03
CELEEM 0,52 0,73
p= 10% tx= 0,12 tk=1,37

VEPOSET BASU PRIPRAVY A ZoKONCENT - tpz

l, precovni pfikaz 2,00
2. obsterat vikres a nivodkm 3,00
3. prostudovat préci 1,00
4. wyphjiit 4 vrtdky a svirdk 5,00
5. upnout méstroj 0,10
6. pastavit otdlky a posuv 0,50
Te ghpis préce 1,50

CELKEMX 13,20
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VS$ST LIBEREC porovint mBzwfce TECENGLOGIE

FAKULTA STROJNI

1, biezns 1968

Falta Josef

CPERXE 30 4621
Potfe Podetni Bas
- Popis ukonu
Se viarec L, t,

l. vlorit viZko ne prac. stil -

odlozit 0,04
2. vlo3it viko do svérdku - upnout 0,20
3. gustit stroj 0,02
4, ne.jet - Vyje'ﬁ 0,01;4 0,“
5.  sshloubit § 10,5

In = 0,30 = 4

1p =0 11 [ ] 4 = 0'42

0,13 . 800

L = 11
6e presunout ne dalsi otwor 0,1 « 4 0,40
T» zastavit stroj 0,03

CELKENM 0,42 0,73

p= 10% s, =011 b, = 1,26

¥as PRiPRAVY A ZAKONEENE toz

viz operace 25

1,26
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VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

poroviint wBznfcm TEcrNoLocrf
osristnt vitxa oroinfHO
monTfZytHo STOJANU

DP ST =~ 550 / 14

1, blezna 1968

Palta Josef

OPERACE 35 5226
Pote . PoZetni las
Eis. Fopis ukonu wvzorec t, t
v
1. vloZit = upnout do svérdku 0,30
2, olistit dosedaci plochy Etdtcem 0,08
3. spustit stroj 0,02
4, spustit chlad. za*{zeni 0,03
5. najet ndstrojem 0,10
6. zapnout posuv 0,04
7. frézovat sef{znuti L =19 .4
0,25
0,04,10.177
8. pPejet rychloposuvem spdt 0,06
9. zastavit stroj 0,03
CELERKEM 0,25 0,66
p= 14% t_ = 0,09 t. = 1,00
viroler Basu PEIPRAVY A ZAKONCENS - tpz
1. pracovn{ piikaz 2,00
2, obstarat vfikres a nivodku 3,00
3. prostudovat prici 0,80
4. vyplj¥it ndstro} 3,10
S. nastavit otd3ky a stil 1,50
6. upnout ndstroj 2,00
7. z2épis a kontrola prvaiho kusu 4,50
CELXEM 16,90
TECHNICKE VYBAVENYE: frézovaci piipravek
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porovnint rBzwfcr TECHWOLOGIf

VSSTLIBEREC | it vitma omotmtro
FAKULTA STROJNI MONTAZWIHO STOJANU

P ST -5%50 / 15

1. bFezna 1968

Falta Josef
B - S PEEPRAVEKY
OPERACE 20 _4621
Pofe Poletni as
&, Popis dkonu vzorec t, t
v
1. upnout do pFipraviu 0,15
2. spustit atroj 0,02
3.  najet - vyjet 0,01 . 4 0,04
4, ;rta.t a zahloubit 40 1,48
6,4 2 10,5 4
L="40 0,09 . 1200
5. pfesunout na dal¥{ 0,03 . 4 0,12
otvor
6. zastavit stroj 0,03
CELKENX 1,48 0,36
p = 10% tx= 0,18 t, = 2,02
vipoler Yasu  Phfrravy & 2AKONIENE - tp:
1. pracovn{ pr¥ikaz 2,00
2. obstarat vikres a nivodku 3,00
3. prostudovat préci 1,00
4. vypij¥it slo%. ndstroj (4 ks) 5,00
5. vypijéit pHpravek 1,50
6. upnout aistroj 0,15
Te nastavit otilky a posuv 0,50
8. zapis prace 1,50
CELXEN 14,65

TECHNICKE vYBAVENE: vrtaci p¥{pravek




VSST LIBEREC porovwAnf RrBzwfcn TECHNoLoGTH P ST .ss0 /16
uonTA2nfrO STOJANU Falta Josef

OPERACE 25 5226

Por. Podetn{ tas

s, Fopis ukonu vzorec th t

v

1. upnout do pFipravku 0,15

2. spustit stroj 0,02

3. spustit elektrozaiizeni 0,03

‘ 4. zapnout posuv 0,04
® 5.  frézovat sef{znut{ L = 19 2 0,25
* erizau 0,04.10, 177

6. prejet rychloposuvem zp&t 0,06

Te zastavit stro}j 0,03
CELKEX 0,25 0,33
p = 14% t, =0,06 t, = 0,64

vipoder &asy PEfPRAVY A ZAKONCENE - tpz

1. pracovni prikas 2,00

2. obstarat vikres a nidvodku 3,00

3. prostudovat préci 0,80

’ 4. vypijéit frézovac{ piipravek 4,00
5e vyplj&it ndstroj 1,10

6. nastevit otdlky a stil 1,50

Te upnout ndstroj 2,00

8. upevnit pF{ipravek 1,50

9. zépis préce & kontrola prvniho kusu 4,50

CELKENM 20,40

mecuNIcKfé  VYBAVENT: feézovaci pripravek

MTZ 417 2108 &7
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porovnind wOzwfcn TECHNOLOGIE

DP S~ 550 /17

VSST LIBEREC

opripiint viSxa orolNEwo

1. biesan 1968

FAKULTA STROJNI

worrfZvfno STOJANU

Palta Josefl

2) vimoswt posrup_pro oBRfmENf vi¥xx
NA__REVOLVEROVEM SOUSTRUHU

Pro tento postup jsem stanovil tyto obrébdci strojes

Ffezdn{ materidlu kotouZové pila E 350
soustrufeni RS

vrténi e zehlubovéni ¥ 20

frézovini FA 3V

Pro tento postup je charakteristické, Ze
Ji¥ pou?il seskupeni ndstrojld k vicenofovému

obrébdni. U4st Gsekd a vkon} se d3je v prekrytém

tase (viz studie).

PFL tomto postupu jsem poulil slouZen§ ndstroj -

tvarovy vrtik s vyhrubnikem.

Jmenm
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MTZ 417 2108 &7

VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

poroviAnt HBzwfcm TecENOrOGIE
oprfisint vilka orolnfHO
mowpiZyntHo STOJANU

DP ST - 550 / 20

l. biezna 1968

Falta Josef

OPERACE 10 4423

Popis dkopu

4.

5.
6.

7.
8.

9e

11,

15.
16,
17.

wpnout: (vzduchem)
spustit stroj, najet
BH smpe posuv
wriat 19,5 a —2 0,37
hrubovat # 75 - ¢ T2 0,18 » 355
S S
0,18 . 355

najet piidnym suportem,
mastavit ndZ

smina otédlek a zap, posuv

hrubovet &ele —26 .
0,35 « IO

odjet EH, otolit RH

odjet podélnym suportem,
otodit nofovou hlavu

anéng otidek

najet RH, zapnout posuv

goustruzit f 71 - € 70 —33 0,15
a srazit hranu 0,18 . 560

najet podélnym suportem
odjet RH, otolit RH
nagtevit niZ na miru,
aapnout posuv
26
sarovnat %aelo 6,18 . 560" 0,26
odjet podélnym suportem
sastavit stroj
otodit kus - wpnout vzduchem

zm3nit posuv a otdldky
sapichnout # 75 - — 0,65
sadni dridk 355 « 0,06

najet HH, zapnout posuv
predvolba posuvu

fas
tv tsdr,
0,10
0,26
0,12
0,10
0,14
0,10
0,10
0,08
0,06
0,03
0,18
0,06
0,08
0,03




MTZ 417 2108 67

VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

POROVRAN: mznfcH TECHNOLOGIT
oer(BEnt vilxs orolNgmo
MONTAZNIHO STPOJANU

P ST - 550 / 21
10 h‘f‘ema 1968

Folta Jogsaf
pokradovéni operace 10
port. Podetni 8as
Popis dkonu
&is. vzorec LY t, t !
23, sshloubit @ 3 a vy~ —22 0,30
hrubovat # 20,75 5 . 0,23
24. najet podélnym suportem,
nastavit mi% na miru 0,12
25. mménit posuv a otéliky 0,03
26, edjet RH, otodit RH 0,10
27« sgarovnet &elo na miru 18
a centrii 3 +0,1 0,18
+0,3 560 , 0,18
28+ mejet EH, zapnout posuv 0,10
29, odjet podélnym suporten,
otodit noZovou hlavu 0,16
30. soustruiit ¢ 46 h11 —3% 0,04
31. odjet BE, otolit, majet,
gapnout posuv 0,15
32, smdna otdlek a posuvu 0,06
33, soustruiit eépich & 0,40
355 + 0,045
34. odjet RH, otodit, majet,
gapnout posuv 0,15
35. wminit posuv a otdiky 0,06
36, struiit g 21 €Y - a7
56 * 1’4
37. edjet EH, otodit, zastavit
stroj 0,13
CELKEM 2,63 2,06
P = 14% tx = 0’6'9 o = 5'£
|




« porownAN? rOzwfcn  mECHNGLOGIE P ST - 550
| Sl T
wmonTAZRiHO STOJANU Palta Josef

QPERICE 10 4423

vipo¥er SBasu PEIPRAVY A ZaKOMEENT - 43

winpm—

1. pracowni p¥ikaz 2,00
2, obstarat vykres a ndvodku 3,00
3. prostudovat préci 2,40
4, vyplijéit néifadd 6,60
S5e upnout rychloupinaci hlawvu 10,60
. 6o upnout 3 dridky na RE 3,00
T upnout, seFidit a odepmout
ndgtroj s vélc, stopkou (3 ks) 7,50
8, upnout, zaps dridk s ndstrojem 6,00
9. upnout 2 méstroje (noi, hlave) 2,00
10, wupnout mAstroje do dridku HE 10,00
11, lkontrole prvniho kusu 3,00
12, zépis préce 1,50
CELKEM 8B,6

MTZ 417 2108 &7




< porovnAnt mBznfcm TECHNGLOGIS P ST - 550 / 22
VSSTLIBEREC oerfefint vilka orolwfuO 1. bFezna 1968

FAKULTA STROJNI
MowTAZNEHO STOIANU Felta Josef

3) vimosnt posTue cemfeEni viSKa
N4 JEINOVEETENOVEM SOUSTRUZNIC AUTOMATY

Pro tento postup jsem zvolil tyto obrébéci

stroje:

poustruZeni &8 80
vrténi a zahloubeni ¥ 20
frézovani FA 3V

Pro tento postup je charskteristické wicenoZové
obrébdni - gtdlé upnuti ndstrojli, automaticky cyklus
obrédbini, Proto vice zébérd a dkon probihd peralelns
(ve sdruieném 3ase), cof sajiifuje witdi produktivitu
stroje.

PF1 vypracovéni vyrobniho postupu jeem sestavil
podrobny pracovni pldn (podobné jako u piedeslych po-
stupl &asové studie) realizace préce na soustrufnickém
automatu AB BO,

MTZ 417 2108 67
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MTZ 417 2108 67

viPoSET Casu PEfPRAVY 4 ZAKONCENE ¢pz

1. pracovni prilms 2,00
2. obstarat vykres a pracovni postup 3,00
3. prostudovat praci 4,00
4. vypijdit ndstroje (11 ks) 13,10

CELEEM 22,10

sefhtzgnt 1, FALZE

1. pidpevnani stojénku A 28 - 1 3,00
2. vsumut{ a upevnéni vloiky 2,00
3. vsunuti vrtiku 0,50
4. pripevndni desky A 28 - 6 3,00
5 pripevnéni dridku A 28 - 8 3,00
Ge wpevnini & serizeni nofe (2 ks) 4,00
T. sei*{seni nardZek SRB 10,00
8, otoleni SHB 0,50

CELKEM 26,00

sERtzENE 1I, FAZE

it

1. pFipevnéni stojénku A 28 - 1 3,00
2. vaunuti a upevnéni vloiky 2,00
3. vaunuti a upevnini sloZeného vrtdku 1,5%
4. piipevndni dridku A 18 - 7 3,00

. IP ST = 550 /26
V$ST LIBEREC porovnANt? mfznfcH TECHNOLOGIEL e 1960
FAKULTA STROJNI |  OBRAEENT vifxa orolwgdo

MONTAZNTHO STOJANU Falta Josef
QPERACE 5 4564
Por tas
* Popis dkonu
5180 th tv
1. viz pracovni postup AB 80 2,33 1,108
p = 20% t_ = 0,69 t, = 4,13




MTZ 417 2108 &7

VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

porovnint RBmwfcn TeECcEMLOGIE
oBrARENT vIMEA OPOSNEAHO
MONTAZNIHO STOJANU

1, bifezna 1968

Falta Josef

QPERACE 5 4564

pokradovéni -~ sefizeni II, fize

Se pPipevnéni uwpichovaciho noie 2,00

6. serizeni nardiek SHB a SS 15,00

T. otodeni SRB 0,50
CELKEX 27,00

1. preskouseni automatického chodu 25,00

2. kontrola rozmdrd 5,00

3. gépis préce 1,50
CELKEM 31,50
CELKEM 207,10 min.

TECHNICKE VYBAVENE

viz pracovni postup AB 8C




poROVNANt RBznfcH TEcHNOLOGIE P ST =550 /28

e | SR AT
uonTAZNTHO STOJANU Falta Josef

PRACOVN! POSTUP AB 80

Precovni postup se sklddd ze dvou listd.

Prvni list obsahuje vjpodtovou &dst postupu, kde je
sérovell uvedeno vedkeré piislulenstvi - dridky i ndstroje.

Druhy 1ist obsahuje zkresleni cperaci (ve smenZeném
méritku) a ddle informace a 3iselné tdaje pro sefizeni

stroje.
Vypoltovd tebulke umisténd ne 1. listu obsehuje:

a) fése obrédbdéni, tj. pracovni poloha revolverového
bubnugj

b) dkony, provddéné bdhem jednotlivjch pracovnich poloh
revolverového bubnuj

o) oznadeni suportu, ktery Jednotlivé vkony provédi:

SRB =  auport revolvercvého bubnu

P3S = piedni suport
Zs = gadni suport
Ss =  gvisly suport

viz Vj’h‘eﬂ e ve PP ST = SSO/M

d) npéstrojové dridky a ndstroje pouité pro dkony v jed-
notlivych fdsich obrdbini;

e) fezné rychlosti pFi jednotlivjch wkonech.
Pfi urlovéni Feznjoh rychlosti jsem pfihlfjel k tomu,
fe pracujeme ne stroji automatickém, spisobem vicenoZo-
vého obrébéni, a proto musime dbdt, aby trvenlivost
osti{ no#ld byla co nejwst3i,

Rychloposuv vpied - tj. délka z vjchozi polohy do piie
bliZené polohy ndstroje (viz zkresleni sledu operaci);

rychleost pohybu vpied rychloposuvem u v3ech suportd

revolverovych 3 500 mm/min,
u pFidnych 6 000 mm/min,

MTZ 417 2108 &7
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poRowNAnt HBzwfcu TecENaLOGIE P ST -550 /29

V§ST LlBEREC ceripint vi'KA OTONEHO 1, brezna 1968

FAKULTA STROJNI

MONTAZNEHO STOJANU Falta Josef

Posuv_wpifed tJ. délka dréhy = piiblifeni do konedné
polohy .

Jasy sdruigné tj. takové, které probihaji paralelnd
s jinym Sasovim lkonem.

Ov ol o bub

Naréilkovy buben pro ovlddani suportd revolverového
bubnu je opatien pro kefdou fési obrdbéni sadou
deseti nardiek. Do poli piisludné nerdiky Jsem doplnil
pro jednotlivé féze obrébdni wzddlenosti suportu od
vjchoz{ polchy, pii ni% mé dojiti k vybaveni poZadove~
ného tikonue Tyto vzddlenosti jsem urdil ze sledi jed-
notlivych sdbéri.

Be rozdil od podtu nardiek revolverového bubnu je jich |
sde pouse Hest,

Postup nastaveni Je stejny jeko u narédiek revolverového
bubnu.

Papel pro pfedvolbu funkci

Baréiky suportd revolverového bubnu & pnardiky priénjych
suportd ovlddajici elektrické konmtekiy, nevybavuji jen
smdny v pohybech suporti na nichi se sand nachézeji,
njur @évaji roskezy druhjm suportime by tchto nerd-
fek dylo oo nejméné, gdvojnéscbuji se moinosti jimi
dangeh rozkazd pfedvolbou na panelu prepinadld na rozvo-
dové desce. Pro kaidy , nardikami ovlddany, kontakt
pachéseji se na penelu dvé sdifky a pFedvolbu provédime
sasouvénim propojovacich koliki do sdirky.

Ma pracovnim postupu Je Zddeny ikon vymsien sadernénin
prisluimého krouiku.




MTZ 417 2108 &7

VSST LIBEREC
FAKULTA STRONI

poroviAn? mfzfcr  TECENGLOGIE W r-5%/ 30

oBrfeEnt vIZEA orOINARO 1. biezna 1968

MoWTAZNTHO STOJANU Pelta

Josef

Yedlejsi Caay t,

¥ tomto lase Jsem sapolital vdechny vedlej3i &asy,
které nejsou sloufeny. Do vedlejSich Jasfi zapolitdvéms
a) Jdas pro posouvdni materidlové tyde;
b) &as pro pFibliieni rychloposuvem a vriceni zpét rychlo-
posuvem;
c) &as pro natideni revolverového bubnu, ve kterém soulas-
né probihi smine otdlek vietena — poditdm 0,05 min,

Bes hlavnf -

neni-1i slouden, vypodetl jsem z feanych podminek a délky

posuvue

Druh§y list pracewniho postupu obsahuje zkresleni opere-
ci (ve zmenZeném mi¥itku), informace a Eiselné udaje pro
sefizeni strojey aby sefizoval nemusel vyhleddvat idaje
2 vypoltové &dsti postuypu , Jsou potfebné hodnoty pro seidi-
seni dosazeny do tabulek,podle kterych mastavuje jednotlivé
funkce,

Vietenik
Viminnd kola - uvedl jsem pomdr pFevodu vimdunymi
koly (pofadovand rada otélek),

Buben programu otéfek vietena

Stuped otdlek - uvedl jsem pro jednotlivé fize, ktery stu~
pel je tieba mastavitj

druhé vyjeti - uvedl jsem ve které fdszi dojde k druhému
vyjeti p#i3nych mporti.

Poguyové jednotky

Podle vjpodtové &ésti postwpu, kde jsou uvedeny jedno-
tlivé posuvy si zjistime odpovidajici{ dflek pro nastaveni,
Timto mpiisobem Jsem nestavil hodnoty na wiech jednotkich,
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VSST LIBEREC
FAKULTA STROUNI

porowwAnt rOzwécE TECHNOLOGIE
oBripfNt vIdka oroinfuo

MONTAZNTHO STOJANU

P ST - 55/ 31

1. bfeznas 1968

Falzta

Josef

Do krouikl jsou wepsdiny jednotlivé hodnoty s peznémkou

*vzed" w posuvi vsad




porovnANt mBzNécn TEcRNOLoGTf WST-550 [/ 32
omrinEnt vitxa orolnfmo 1. blesax 1968
wnrfZvfHo STOJANU

VSST LIBEREC
FAKULTA STRONI

Felta Josef

4) vimoswf Pposrup Pmo oBRnEst vilxa

S NOULEIATV ES

Protofe v praxi by se asi vZechny operace pri
obribdn{ vifks ned¥laly ne jednoilelovém stroji,
vypracovel jsem dva pracovni plény.

ALTERNATIVA A ~ pracovni plén - kde mouldst Je
predpracovéina na AB 80 & na jednoidelovém wtroji se
‘ provéd{ pouze frézovéni, vrtdni, zehlubovini

(viz prace plin DP ST = 550 - 0,8).

Prostorové Fefeni tohoto stroje je na vykrese

g. DP 37 - 550/68 = 0,6

POPIS STROJE

JednotiZelovy stroj sestivd ze spodni stavby,
dvou pracovnich jednotek ® vrtacimi hlavami, jednou
pracovn{ jednotkou s frézovac{ hlavou, otoZného stolu
s upinaZem & je vybaven pFislufenstvim.

spopNf_ STavBa

Sestévi z podstavce PSO (pos. 5}, kter§ nese
otoZng st SO 500 (pos. 6) = upinmiem (pos. 7).
K podstavci jsou piifrouboviny pied redukini desky
(pos. 8) tFi stojany SV (pos. 4), které nesou t¥i
hydraulické pracovnf jednotky. Pro dosafeni potiebné
viZe je u frézovaci jednotky vloZien mezikus (pos. 11).

VBTAC& JEONOTXY

Jeou umi{stiny v poloze 3 a 4. Vrtaci jednotka se
ek1434 £ hnaci jednotky JH 250 (pos. 2) a ¥tyFvieteno—
vé vrtacd hlavy (pos. 1). Pracovni cyklus obou jedno=
tek je samoXinn & je *{zen soustavou stavitelngch
naréfek a pevnjch derssi. Frézovaci{ jednotka je umi-
stdne v poloze 2. Sestévd z hnaci jednotky JH 250
a frézovaci hlavy (pos. 3).

MTZ 417 2108 67
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poroviint =mBzwfcw rEcENOLOGIE PP I -550 /33

VSSTLIBEREC |  ooptoint vitxa omolwfso 1. brezna 1968

Falta

Josef

Pracovni{ cyklus je #izen soustavou nardZek.

orotnt srfL

PouZil jsem typ PSO 500, Sestdvd z Zdsti pevné
2 otofné a je vybaven indexovacim zaF{zenim. Na kruhové
desce otoind X4sti je upinel pro upnuti 4 kusd.

opvop _ TifsEx

Tiisky se shromaidujf v nfdob3 na t¥isky (pos. 9),
edkud prechdizeji do skluzu.

Tuto alternativu ve vipodtu neuvaiuji. Prostorové
Fefeni slou’{ k lepifmu pochopeni skladby jednoiZelové

linky .

ALTERNATIVA B - pracovni{ plén &, v. DP ST=550/68-07

2 afvodd ziskéni technologickych ploch pro upnuti
je provedeno pFedpracovini souZisti (RC 80).
Po predpracovén{ je souldst déna do zdsobniku, Ze zi-
sobniku je podavalem v intervalech podivéne do jJednotlid
vych pracovaich poloh.

¥ prvnl poloze je provedeno frézovéni & otoleni
kusi. Po ofrézovin{ se kus posunuje po plofe tunelem
od polohy I - IV,

Easovf BROZVREH

1_poroma - rrkzovint

v = 35 m/min,
n = 171 ote/mime

Sz = 0,04
L = 21l mm
t, = 0,35
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V$ST LIBEREC porovnixnt mfzwécm TEcENOLOGIE

EAKULTA STROUN] |  coniaivt vitma orotNAHO
MONPAZNEHO STOJANU

PP 9 -5% /36

1. blesam 1968

yI._ pooes -  Umuet sousruZent

v = 90 m/min.
n = %00 ot./min.
s = 0,06mm/ot.
L = 12 mm

6= 03

11, Poroea -  verint

= 18 m/min.

= 900 ot./min.
0,08 W/ ote
= 18 nm

0,25

g 6,4

8 8 4
»

[
L)

= 22 m/min.

= 355 ot./min.
= 0,18mw/ot.
25 m

= 0,39

g 19,5

:;?:‘051
#

IV. PO - fnt A 01

n = 355 ot./min.
s = 0,2mm/ot.
L = 23

t, = 0,40

v, - _WNITHK. ICH
n = 355 ﬁto/ min.
s = 0,45 mmfot. -
L =7

t, = 0,4T
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porovnint nBzwfcr TECHNOLOGTE

P ST ~5% /37

VSST LIBEREC

FAKULTA STROJNI o vitxa

1. bezma 1968

MONTAZNTHO STOJANU

Falta Josef

VI, POLOHA - STRUZIT

n = 90 ote/min,
s = 0,45 mm/ot.
L = 16

L, = 0,19

Ur¥ENT TARTU STROJE

Takt stroje urfuje obrébini v V. poloze.
t, = 0,47
rychloposuv = 0,13
podéni = zapolohovdn{ kusu = 0,1

Celken T= 0,7

Ztrdty zplisobené udribvou 14%

Te = 0,80
vipoler ¥asu PifrRavy A zsxonCEnf
Upnut{ & serfzeni ndstroji 2 hod.
SeX{zeni a kontrola stroje 30 hod.
Zkutebni provoz & zauleni prace 24 hod.
Celkenmnm 56 hod.

N K & a» §

Podet ks Riszev Norma
2 fréza § 63 YsN 22 2154
4 nid? 20x20 82 sy 22 3710
8 vrték B 6,4 Usw 22 112%
2 wrték # 19,5 8sw 22 1140
8 zéhlubnik W6 8sy 22 1612
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VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

ponovwint nOzwicr rTmcEworocif | DP ST - 550 /38

osrisEnt vifxka oOrolNfHO 1. bfezns 1968

WNTAZNTHO STOJANU Faltasa

Josef

2 vihrubnik P 20,75 USN 22 3716

1 tvarovy vridk g 38

2 tvarovy ni? pro wnitfni zdpich

1  vfstrudnik #2107 §S¥ 22 1430
NAVRH STROJE - & ve DP ST - 550/58 - 9
SKLADBA_STROJE -~ podobaé jako u alternativy A.
VeZkery cyklus je Fizen elektrohydraulickimi rozvaddii.
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porovsint mfzrton  TECEWOLOGIE DP ST -550 /139

VSST LIBEREC aripfnt vitxa orolNARO 1, bifemna 1968

FAKULTA STROINI |  wuoaerfZ1HO SPOJANU Falta Josel

rrr, mive PRtepavil 4 sERtzeit wisraosf
. A

PRo ompAwict STROJE

]

Xenf  vRPACTHO
PRIPRAVEU PHO BOD I1/)
a) Yptani pRipravek o v, WP ST - 350/68 ~ @@

VR  HE

Poukil jsem rychloupinaci wrtesi stojdnek TSN

24 4213, ktery je v naiich zévodech nejvice rosiife-
n§ pro jeho universélnost, kde stali wyrobit wrtaci
desku a loinou desku podle tvaru obroblue

Vrtaci deska me uklddd ne svislé tydi, loZnd deska
me stFedici koliky mebo pomoci stifediciho &epu do
véloového otvoru loZné plochy pFistroje.

Ba vrtaoi desce jsou Styfi kenély, které umoiiuji
rosvod ehladiciho media k wrtacim pouzdrim, Vlastni
upnut{ je velmi rychlé & snadné pomoei pdky upevnini
pna osubeném hiideli, ktery sepadéd do ozubeni svislych
ty¥d na kterfch je wrtaoi deska, které ss pFitlaiuje
ne obrobek, Posunovéni se provéddi pomoci driadla
wi¥edu, Vrteci pFipravek klasického provedeni by byl
nojménd dvojnisobnd drshy, nebot vyisduje konstrukini
spracovini a dosti mékladoou vircbue Proto jsem vwybral
alteanativu universdlniho pFi{pravku.

2zovVacy P g 3¢ Vo TP ST - 550/68 - O

Pouiil jsem Sroubovj svirdk 80 USN 24 3131 u kterého
byly wpreveny delisti. Povnd Zelist se sekdddacim
priméren a stfedicim lepem, piesuvnd Selist Je hled-
k&, PFi prodlouieni saklddaciho & stfediciho depu lze
wpinat 1 vice kusi, podle rozevieni Zelisti, které jJe
dostatednd.

Prézovaci operasci jsem dal ai za vrtesci z divodi
madného urieni frézované plochy wzhledem k vrtanym
otvorim,
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FAKULTA STROJNI

porovnAnt RB8zwecH TECHNOLOGIE P ST-550 / 40

VSSTLIBEREC | v vner onodintio 1. vhoma 1968

MonrfZNiHO STOJANU Foltas

Na vikrese je nakreslena revolverové hlava, sedni
&riik, pPedni nofovéd hlava. K wevnini néstrojd jsem
poufil sékladniho pFislulenstvi R 5%

471 dridky BRP 74,50 , sapichovaci aridk RP 70.30.
Vrtik je upevndn v pousdru RP 14.3.

Vihrubnik a vystruZfnik je upewméa v dridlm s bajoneto=
vim usévérem R 5 58,50, kterj umoifuje sastiedini né-
gtroji do otveru. Z vikresu je moino ededist potfebnd
vyloZeni ndstrojie

PAi etéleni revolverové hlavy je nezxbytné dodriet szalot-
venou vsdilenost 510 mm od vietena, aby nedoflo k naraie-
n{ do néstroji v noiové hlavé. Na sadni suport je pii-
pewnda sadni nofovy dridk EP 91,50 Déle je skreslena
nofové hlawe, u které je zekdtovéna minimdlni vezdilenost
110, kterd umoiduje otéleni bez nebespeli maraieni do
obrobkue Bardiky posuvi Je tiebe mestavit podle délky
pracovniho posuvu uvedeného ve vyrobnim postupue.

Drub e norms poufitjch nédstroji je uvedena na vyrob-
nim postupu obribéni vilks na revolverovém soustruhu R 5;

Josef
2) seRfzen! WASTRO/B REVOLVEROVEHO SOUSTRUEU R 3
Seriz R v - -
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VSST LIBEREC

poroviAnt ROzN{cER TECENOLOGIE DP ST ~530 /

41

FAKULTA STROJNI strt vitra orolméno 1. blezna 1968
MONTAZNIHO  STOJANY S ———"
3.

>$- R VAP NACEY IR Y,
(éo ve DP 3?-550/65-05)

Ma vikrese je nakreslen v pohledu suport
revolverového bubnu, p¥edn{ suport, zadn{ suport, svi=-
sl suport.

Revolverovy buben je potom nakreslen v rozvinu=
t{ podle Zinnosti v jednotlivich fézich. P¥i kaZdé
fizi je zakresleno pFislu¥né osazeni{ niatrojf.

P zjiElovin{ osazen{ jednotlivfch méstrojd
Jsem postupovel ndsledowvnd:

K jednotlivym fizim jsem naskicoval viZko tak,
Jak postupn® probihéd obrdbdni v jednotlivich fizich.
Pak jsem postupnd prikresloval jednotlivé néstroje
v kone&njch polohdch, k obrébénjm plochdm. Kai1
jsenm ss vidy néstirojem, kterf méd nejdels{ drdhu,
PiibliZen{ rychloposuvem, posuvem a rychloposuvem
vzed jsem dostal jednotlivé polohy nédstrojd. Do jedno=
tlivjch poloh ndstrojl jsem zakresloval dridky (visz
pracovn{ postup) a dbal jsem na to, aby pFt pracovnim
cyklu nedoflo k narafeni. Nakreslent néstroje odpovie
dajf norm® uvedené v pracovnim postupu. Z vikresu je
mo¥né odel{st vylofen{ jednotlivjch nistrojl a roze-
stavini{ nédstrojd p¥i vicenofovém obribdni. PFi zakre-
alovéni ndstrojd na suport revolverového bubnu jsem
dbal, aby maximiln{ vylofen{ ndstrojd nepiestoupilo
pr{pustnou mez 55 wm. Na vikrese jsou urdeny drihy
jednotlivych suportid.
Meximdln{ zdvih SRB je 240 mm,
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porovnint nBzwfcr TEcEHworocIt

PP ST ~ 550 / 42

VSST LIBEREC
FAKULTA STROUNI

ommfsint vitxa oroSwéuo

1, blesna 1968

MONTAZNEHO STOJANU

Palta Josef

Iv. sravovent wmenfio poru xusS Pro vimoBu

PO 1 BBz PR 8 A s A A

TECHNOLOGII VIROBY PODLE II/2, 3, 4

vipoler xizvex whxiand

VipoZet k¥ivek nikladl jsem provedl ze vztahui

Ne = Wp + Nk

Ne = méklady celkové na jeden kus v K&s
Np =  niklady proménlivé
N =  nfklady konstantni

Do promdnlivich ndkladd uvafujemes

a) Méklady na jednicové mzdy Em v K&s (jsou uvedeny

v postupech);

b) provozn{ néklady uvaZovaného strojniho zaF{zeni

PRO

Ne na 1 kan
Z Js Cs
—-—J+——-¢--—-—-———- +(4000.N.k.0,14)
s e
4 000 , 60

Z§ - sékladn{ jednotke (viz vipolet)
Js - jednotks sloiitostl stroje

Cs - ecena siroje

Zs - ¥votnost stroje

N - piikon stroje

k = vytifeni piikonu stroje

0,14 K&s = cena za 1 kW

* %
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. rorovuint ®Bzwfcn TecmvoLoGIf
VSST LIBEREC onnfolnf vESEA oroduEmo

wonriixfno sroJANU

FAKULTA STROJNI

P 8T-5% /43

l. bifezna 1968

Falta Jesel

¢) Miklady na spotiebu ndfadi Nen v Kis na 1 ks, které

Jeou dény vztshem:

X+ (n.B)
N¥mm = .th
T.(n"‘l)

= gana nistrojl

polet pileostFeni

= gens jednoho pPeostieni
trvanlivost b¥itu

Zas ndstrojl v Fezu

;"-!w::s:
]

V§poZet promdnlivych ndkladl je dén vstahems

Np = Nm+* Mg+ Nan

K tomuto se pripeX{tdvaji i ndklady za materiil u t&'d!x
apliscbl obrébini, kde se vfchoz{ materidl min{ (v na-
fem piipad¥ se materidl nemdni, proto tyto nédklady
neuvafuji)

De konstantnich nikladl Nk pet?{ néisledujici nékladys

2) niklad na se¥{zeni stroje Ns v KZs (jsou uvedeny
v postupech)
b) niklady na specielni pomicky Nsp v Kis (pFi{prav-
ky, vzorové kusy, seiizovaci pomicky)
Nx

Celkové nsklady Nc jsou ddny vstshem Ng = Np* -
n

n = polet kusl
Grafem této funkce je rovnoosi hyperbola, Jjejif
asymptoty jsou pfimkyt

y = ¥p

x = 0
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VSSTLIBEREC | cors vfixa orctno " 1. blesas 1968
FAKULTA STROINI | oo v etes smosany

Palia Josef |

Jestlife Hpr s &z-xp‘

Je zaruleno protnut{ kfivek,
V opalném p¥{padd by se nim kFivky neprotinalye.

Stanoveni Z.

Vychdzim z pldnu preventivnich oprav.

Oprava Zémedinickd préce Strojni ¥otnost Celkem

hodin hodiny

preventivni

periodiockdi

kontrola 1 - 9 9

mali oprava 6 4 6 60

stedn{ oprava 1T 10 2 54
. generdlin{

oprava 32 22 1l 54

CELKENM 183,75

z na Z%s 10 let

L
2y = (183,75 + 129,75) « 7,35 = 1 980~ K&s.

Ka opravy uvafuji 7. tf.

MTZ 417 2108 67




VSST LIBEREC - L5
. 1. biezna 1968
FAKULTA STROIJNI
Palta Josef
SEzNau oBrREiB¥cfcH srtrrosB
M de 1w
Pof dy na Blektromotory
Stro] Cens Js prove
éi! hode
#ivot. | PFiken |OznaZeni
10 let
‘ 1. " 350 10 130 T 0,94 35 0,7
3. R '5 34 000 2,14 8'5 0'6
4. AR 80 113 000 5,73 12,- 0,6
’ ‘ S Jednotd&, A v vipodtu neni{ uvaipvéin
7‘ V 20 4 150 0,41 1,6 0’7
B. | FA3V 8 300 1,70 4,2 0,6
SG11




DP ST = 5%

1. biezna 1968

Falta

corfnivt viSxas orolngmo

porovnint mfzwfcr recmworoc:f
worrf¥xfno sToJawy
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Josef

P ST - 550
1. biezna 1968

Fslts

—efoaysBuSy

porovnfnt mfzmfcm TecEWOLOCIE
wwrkinfro srojawu

%01 qzpatsd FuRwrOIEY

EC| cmmfeint vlxa orolnfmo

REATID

omwwm 8PN TBILe38N Axzgyes nd£3 ® A®Z3BYy
eTpod yupuAOSOd

VSST LIBER
FAKULTA STROJNI

-
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VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

wowriinfuo srosawy

poroviAnt Rfizwécr TecmRFOLOGTE
oerfsENt viima orolnfmo

_DP S?~55 / 48

1. dbifezma 1968

Faltae

Josef

6DAJE PRO STANOVE

rf m

1) Miklady na seX{zen{ (viz postupy)

2)  MWklady na 3sblony, piipravky, svid¥tn{

p*isluSenstvi, zkufebni provoz

rysovaci prismo
vrtaci pripravek
frézovae{ p*{pravex

3) Zvlditni pF{sluSenstvi AB 80

odbdrad obrobku

4) Zxufebn{ provoz linky

NAXLADY NA 1 xus PAI

300".

6 000.-

n = 1

K&s
K&s
Xie

Kiw

€1

Postup Na Nz Nan

¥p

i 4 Nc

l-bez pFfp. 1,270 0,279 0,130
l-n pf'ipr. 1'100 O'm 0'1”

2 0,744 0,193 0,390
3 0,554 0,420 0,250
4 0,076 0,66T 0,250

——————.

1,674 377,99 379,664
1,552 1477,35 1478,102

l’m m’ze 1481’,6‘07
1,224 1806,28 1807,504
0, 993 ng- 5412' 493
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VSST LIBEREC
FAKULTA STROJNI

ronovnint afgfor rECENOrOGTS
ommisint vilxa orolwfmo
sowrkinino sroJany

P r-50 /49

Palte Josef

vivoler wewfmo pofru__ xush

Postup

1 - & pFipraviem

377,99
a) 1 - bez pfipraviu Nc, = 1,674 + —
!
1 477,35
’°1p‘ 1,5%2 +
P2

b) 1 - s pfipravkem

c) 2«3

) 3 -4

m = 9 011 lusd

n———

1 477,35
Re, = 1,552 ~
P2
i |
nz = 12 ks
1 480,21
Re, = 1,327 +
3
1 806,28
!03 = 1,22"
i
e = 3 165 ks
1 806,28
’03 - 1,224*‘ N
4
s
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2 porovNint wfzNfcE TECHWOLOGIS P ST-30 /50
v | T
wonriZrfao  sToJaNu Falta Josef

Z vfpodtu je patrno od jekého mnoZstvi kusl je vfhod-
ndj&{ vyrébdt podle technologii 1 nebo 2, 3, 4.

Protofe pro frézovin{ a vrtédn{ se zahlubovénim jsem
volil konstantni postup ve viech altermativdch krom&
1 - bez pipravkl (neni poufit slouleny nistroj), dostal
jsem mnoistvi kusl, od kterého je vihodndjE{ vyridét n=
SV 18R, R 5, 4B 80 , Jednotidelové lince.

Do 12 kusd je vihodnd vyrdb&t na SV 18 R,
0d 12 do 3 165 kusl je vfhodné vyrib¥t na R S,
od 3 165 kusi do 19 98 kusl je vihodnd vyrdB3t na
AB €0,
od 19 938 viSe je vVHhodnd vyrdbdt ns jednoliZelové 1lin-

[+ 1

Vihledem k menZ{ piesnosti stanoveni mezniho po&tu
kusd jsem nezvolil grafickou metodu, ale metodu vypoltem.
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VSST LIBEREC yorovaknt nOzwfca rEcavorocr
FAKULTA STROJNI | ocmminint vitzs orofmino
wowrkntno STOJANU

PP I~ 550 / 51

1. bi‘esma

1968

Peulta

Josef

v. 2 £ v R R

PH. urlovénd typu obréddciho stroje v sdvislosti
pa mnoistvl vyrébdngch souldst{ se postupuje ve virobd
spife s citem nef exaktn{ metodous Ale i pro urfeni
typu obrébdcihe stroje by bylo moino vypracovat normetie
vy, které by pFimo technologovi urfovely pro jaké mmoi-
stvi souddsti mi pou¥{t obrébdel stroj. PF vypraocovani

23chto normativl bych navrhl asi tento postups

Rozt#{dit vjrobn{ mortiment na t#{dy, podle precno=
sti a technologie viroby. & tdchto t¥id wybrat pledstavi-
tele, pro které se stanovi typ ebréblcihe stroje v zévi-

slosti ne mno¥stvi.

Predstavwe si, Ze VIEX0 orolmino mowrkZrfro sTOJANU
jo urfitim pledstavitelem t¥{dy. Pak podle této préce se
34 stanovit typ obrébdciho stroje, kterj by pro viechny
souzéstl této tiidy zaruloval nejhospodirndjF{ vircbu.
T m jsem chtdl poukdizat moZnosti uplatndnf této price

v praxi,

26 virem bych chtdl Fici, %e v pricl jsem se setksl
s ur&itfml problémy, které jsem Fodfl dsp3ind, ¥i ménd
Gspsing. Jak jsem il uvedl, maZil jsem se o to, aby

price byla vhodnou metodickou pomiickou.
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