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1. dvop

Dynamicky rozveo] ndrodniho hospodédfstvi neni moZné zabez=-
pelit bez kvalitativnich zmén Q zédvodech, v podnicich i v eko-
nomice, jako celku. Podstatou Jje, aby se vyrobni proces usku-
tednioval na stéle vy881i drovni techniky, technologie, organi-
zacevpréce, vyroby a rizeni.

XVI. sjezd KSC podtrhl nutnost podstatnd zvysit miritka
ndrodnosti na droven ?Iidici préce a na kvalitativni strénku
ekonomického rozvoje, spojené s intenzifikaci vsech zdrojt. Za-
bezpeleni této politické smérnice pro del&i rozvo] primyslu
a celého ndrcdniho hospoddfstvi Jako celku je souldst celkové-
ho Usili strany a vlddy, prosadit do praxe uéinny systém p¥imé-
ho *izeni, ktery by byl spojen se soustavnym rozborem moZnosti
zvy8eni produktivity préce, zaloZeny na vyuZiti poznatkl rozvo-
je v&dy a techniky a iniciativy pracujicich.

Viechny tyto zdsady plati v plné miF*e 1 pro obor jednosto-
pych drobnych dopravnich prostiedkd® a v ném pro vyrobu jizdnich
kol predeviim, vzhledem ke stabilit® vyrobnich programd a rozpo-
rim v zajistdn{ jak tuzemskych, tak exportnich poZadavkil.

V minulosti se predpokléddalo, Ze v souvislostii se zménow
¥ivotnich podminek, zejména s rozdirenim sité hromadné vlakové
a autobusové prepresvy, se zvySenim Zivotni uUrovné a rozvojem
sutomobilismu a ddle vyvojem levnych Jednostopych motorovych
vozidel, nendroénych na obsluhu, bude vyznam jizdniho kola, ja-
ko drobného dopravniho prostiedku, upadat. Ukézalo se v3ak, Ze
i kdy% uvedené skutednosti kolaPsky primysl nesporn& ovlivnily
ni?%im tempem rozvoje v paté pé&tiletce, projevily se hlavné
v rentabilizaci a soulasné specializaci vyroby. Objem vyroby
jizdnich kol ve sv&t& neustdle stoupé, a to i ve stédtech s vy-

_6...



spélou motorizaci. Jizdni kclo se v soudasnosti stdle vice
prosazuje v scuvislostli s prodluZujici se dobcu volna. SlouZi
predev8im Jakc nendrodény prostredek ke sportu, rekreaci a udr-
éqvéni t&lesné kondice, prilemZ Je pouZitelny témé&r cely rok.
Zéroven je stdle vice zddraznovén vyznam cyklistiky pro vie-
strenny rozvo] télesného organismu. V posledni dob& na rozvoj
vyroby Jizdnich kol nesporné plsobi svétovy palivo-energeticky
problém,

Presto, Ze vyroba jizdnich kol kaZdym rockem roste, rozvoj
byl zahdjen vy8&81 investildni vystavbou od 6. pitiletého plénu,
neni schopen ndrodni podnik Velamcs Sobotin plné& pokryt veSke=-
ré poZadavky ve vyvozu do kapitalistickych stdatd. Obdobnd si-
tuace Jje v dedévkdch pro trini fondy, kde podnik nepokryva pb-
zadavky tuzemského trhu a uspokojovéni potFeb obyvatelstva neni
dostatelné,

S rostoucimi dkoly sculasné primyslové vyroby, nedostatkem
pracovnich sil a nutnosti Uspor materidlu a energii, stéavaji se
a? dosud pouZivané technologické postupy, zv1ldadté v lisovaci
technice, nevyhecdnymi a nékladnymi vzhledem k pokrokovym moder-
nim metcddm vyroby. N.p. Velamos Sobotin Je nucen v désledku
snahy o spln&ni kapacitnich a rczvojovych poZadavkl odhalovat
a vyuZivat vdechny modernizalni prvky a sm2ry rozvoje vyrobnich
zatizeni, coZ pred n&j stavi nemalé dkoly.

Jednim z tZchto dkold Jje zproduktivnéni technologie vyroby

zadniho néboje jizdnich kol.
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Zedni naboj Jjizdnich kol se vyrdbi v n.p. Velamos, zéved
03 - Z1até Hory. Vyroba zadniho nédboje odpovidd podminkdm
hromadné vyrcby s rodnim vyrobnim mnoZstvim cca 5C0 tisic

kus® ndbojid.
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Obr. 1. Vyroba zadniho ndboje v letech 1975 - 1980

Hlavnimi a nejddleit&;&imi dfily zadniho néboje Jsou
hladki a zdvitovéd priruba, které spolu s dals{imi souldstmi
tvor{ plast zadniho néboje, gzndzornéného na vykrese &. KPT -

-—

-01. Racionelizaci vyroby t&chto prirub je moiZné doci-
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1it vy&3{ produktivity prace, a ti{m i splnit podminky dlou-

<

hotrvajici{ perspektivy zvy3ujiciho se odbytu zadnich ndbojl

Jizdnich kol.



Technologie vyroby hladké a zdvitové priruby zadniho né-
bcje jsou podobné. Podobnost je dédna jednctlivymi operacemi,
funkci a tvarem.

Vyrobné nejdldle?it2j8imi coperacemi Jsou tvéareci cperace,
urcujici koneény’tvar souddsti, Tvdreci operace Jsou provadé-
ny na rund obsluhovanych mechanickych lisech. Tyto stroje
vyZaduji velky podet pracovnikd, plnicich funkce obsluhy a me=-
zioperadni pPepravy s vysokymi ndklady na uddrZbu strocjnich za-
»{zeni, vircbu a opravy tvdrescich néstroju.

Racionalizadni udsili, zamZ¥ené na tyto tva~eci operace,
by znamenalo zna&né iuspory praccvnich sil, materidlovych
a mzdevych nékladd. P¥i popisu technologie vyroby prirub Je

proto vincvdna hlavni pozornost tvérecim operacim.
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Tvar, rozmiry a materidl hladké pPiruby Je zPejmy z vy-
kresu ¢, KPT - 012 - 03.

a/ Popis_gperaci_technologického postupu_vyroby:
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Néradi: sdruZeny ndstro]
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23.5

Stroj : vysttednikovy 1lis

100 t LEXN 100 P
@52 ’

Cbr. 2. Tah




Operaci &. 1 provédi praccvaik, obsluhujici stroj, po
pripravé vychoziho materidlu ve stPihdrn&. Nasttihand pésy
plechu naskldda run& na stil lisu a vlo%i do néstroje. Stroj
provede danou operaci. Vyrobni pPedpis urluje provéaddt namdt-~

keveu kontrelu rozmérd specidlnim m3¥idlem.

2,2

Obr. 3. Kalibrace

e

VytaZek z prvni operace se vloZi ruln# kledtdmi do pri-

pravku. Pracovnik uvede do &inncsti stroj pomoci dvourudniho
spousténi a provede coperaci. Vyrobni predpis pPikazuje prova-
d¢t namdtkovou kontrolu rozmérd dle specidlniho m3¥idla.

Operzce €. 3 _=_DErovani otvord £ _2,5:

$43

Naradi: dérovaci ndstro]

Stroj : vystfednikovy 1lis

¢ 25

25 t LEN 25 P

Cbr. 4. Dé&rovani otvor:a

Priruba se vloZi pinzetou do pripravku. Po spudtini stro-
Jje se d&rujfl v8echny otvory najednou. Je predepsdna namatkové

kontrola poctu otvord a primZru otvord., Maximum je 18 otvord.

- 10 =~




Operace_&._4_=_Zahloubeni otvord £ 2.3:
(-]
LN
<
X .
Q ! a4 rd ’ ’z ]
(@») i;// t Néradi: zanlubcecvaci nastro]
‘;'D L ! o 2 ~ ¢ ’ .
3 T Stroj : vystrednikovy lis
(Y)~
© 32 t LEN 32 P
Obr. 5. Zahloubeni otvori

Priruba se vlo#i do pripravku. Stroj se uvede do &innosti

pomoei dvourudniho spoudtini. Zahloubeni otvord se provadi vné

i uvnit? najednou. Je nutné provést namétkovou kontrolu zah-

‘ loubeni ctvord.
Cperace_&._5_=_D&rcvdni otvoru ¢_18, obstrih:
%189
7 e
Ndradi: sdruZeny nastro]
l Stroj : vystrfednikovy 1lis
¢ 50,3 40 t LEN 40 P

Obr. 6. Dérovéani otvoru a obstih

v ’

. Priruba se vlcZi do pripravku. NoZni

B

spousténim se uve-
de do &innosti stroj a provede se d&rovéni otvoru spolelné
s obstfihem. Provéddi se namdtkové kontrcls provedeni st¥ihu.

Operace ¢

4 upinaci pouzdro,
Ql\ /) //j:é soustruZnicky naZ

Strej : soustruZnicky auto-

e
O
14
o

[oN
S

mat 4 40 - JUS
Qbr., 7. ScustruZeni

Priruba se upne do kledtiny stroje a soustruZi se Celo

E—————

- 11 -




pffzggy. Vyrobni predpis prikazuje provést namétkovou kontrolu
rozm3rd a opraccvani radiusu.

Operace &, 7_~ Omildni, leStZni:

Né¥adi: omilaci buben

Stroj : vibradni omilac¢ VIS 200

1 600 ks ptfrub a 5 kg ocelovych kulidek se vlozi do omi-
laciho bubnu stroje. Po zaliti roztokem ledtici soli a vody se
cely obsah omild., Po skonfeni omildni se priruby a kulidky od-
3811 sitkem, opldchnou vodou a vysu$i v cdsttedivce, Je prede=-

psand namdtkové kontrola opracocvéni povrchu.

Operace_8._8_=_Povrchovéd uprava Ni:

Néradi: zavés

Stroj : vana, ss zdroj - usmérncvad GZ 9

Niklovéni prirub se provéddi po predipravédch ve vang s laz-
ni. Do laznd se vkladaji priruby zavé&Zeny na Jjednom zavésu po
14 ks. Na jednu l4zen pripadd 44 z&visl. Je zde predepsdna ku-
sové kontrola.

Operace_&. 9 _=_Povrchovéd uprava Cr:

" T T — . 0 . At . v D TNG 08 TS U b NS e T e S S N S Ml SR S S0

Stroj : vana, ss zdroj - usmirnovald GZ 9

Priruby se chromuji ve vané& s leskle pracujici ldzni. Do
14zn3 se vklédajf 4 zévisy. Na jednom zavésu je zaviSeno 14 ks
prirub. Stejn& jako v predchdzejici operaci se 1 zde provédi ku=-
sovéd kontrola.

b/ VyuZiti_materidlu:

Ndst¥ih o prim&ru 68 mm je umistén ve tTfech Paddch na pésu
plechu 190 x 2 &SN 42 5350. Pésy se pripravujl ve stPihdrné& ple-
ch stPihdnim ze svitkd na délku 2 COC mm. Z kaZdého pésu se vy-

stPihne celkem 76 nést¥ihd.
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Obr. 8. RozloZeni ndstfihu na pésu plechu

PP

Odpadovd plocha z Jednoho pésu:

S, = Sp - Sn + Sd + S50 = 380 00C - 276 C08 + 6 T15,4 +
+ 48 883,4 = 159 590,8 mm°,

kde znali Sp - plochu jédnoho’pésu /mmz/, Sy plochu v8ech né-

stPfihd na jednom pésu /mmz/, Sd - plochu odpadu pri dérovéni

otvord £ 2,5 na 76 souléstech /mm2/, S3o plochu odpadu na 76

souldstech pri d&rovani otvoru 4 18 a obstiihu Cela priruby /mm%(

Odpadové plocha z jednoho pédsu v /%/:

S :
s. = 20—, 100 = -122.22C.8_ | 100 = 41,9 %.
S, 380 €00

Hmotnost v&ech pds?, potPebnych ke splné&ni vyrobniho mnoz-

stvi, plénovaného na rok 1985:

= - . =6 o o -
mp - Pp . g” . Sp . S = 7566 . 7,86;10 Py 38u OOO N 2 -
= 45 196 kg,
kde znadf P, - potrebny pofet pasi v roce 1985, je-1i VU - vy-
robni kol v roce 1985 /ks/, P - potet ndst?ind na Jjednom pé-
su /ks/:
PD = -—-—Y(—J-— = -ili-@gg_ = 7 566 ks pésﬁ’
s P 76

n



¢

propodtd Jje proveden v tabulce &.

my = 0,419 . m = 0,419 . 45 196

.

.
? - mérnd hmotnost daného materidlu p¥iruby /kg.mm”/, Sp - plo~-
cha Jednoho pdsu /mmz/, s - tloudika materidlu /mm/.

Hmotnost odpadu z hmotnosti vEech p&dstd mp /kg/

= 18 937,1 ka.

Rozbor technologického postupu vyroby pomoci kalkuladénich

Tab. 1. Vysledky kalkuladnich propcétd

OPERACE PRACNOST STROJE A ZARTZENT

c. nézev Iggks T%gis 2;§ggeni 3;?.
1]1St*ih, tah 0,088] 0,62 v¥stt,lis LEXN 120P]1950
2|Kalibrace C,161| 1,15 tfeci 1lis LF 100 1960
3| D&rovéni otvord 0,126 0,79 vysttr.lis LEN 25 P 1974
41Zahloubeni otvorid C,126| 0,79 | vystr.lis LEN 32 P | 1948
5|D&rovani otvorl 0,126 0,79 | vystt.1lis LEN 40 P |1975
‘ 6|Zaobleni &ela prir.|0,148| 0,92| soustr.aut.A 40-JUS| 1936
71Cmi{lani, ledténi C,0531 0,40 | VIS 200 vibr.omilad| 1962
8| Povrch.uprava Ni 0,336 2,52 | vana,ss zdroi- GZ S| 1965
9|Povrch.iprava Cr C,126| 0,95} vena,ss zdroj- GZ 9| 1965

- 14 -

Z hodnot, uvedenych v tabulce, vyplyvd celkov4d pracnost
vyroby hladké priruby 1,29 NH/100 ks, tj. 8,93 K&s/100 ks.
V tabulce Jje uveden u kaZdého stroje a za*izeni rok jejich vy-
roby. Provozni doba &innosti strojd pri kceficientu sménnosti 2
Je u vétd3iny velmi vysokd. Dlouhym vyuzZivédnim t&chto strojd se

zvy8uje fyzické opotrebeni, které si vyZaduje zvySené ndklady




na ddrZbu. Externi cpravy dodavatelskym zplsobem nelze ve vét-
$im rozsahu zajistit Ji%Z n3kolik let pro naprosty nedostatek
kapacity v opravérenskych zdvodech. Vlastni provddéni generdl-
nich oprav stroj je omezeno nedostatkem kvalifikovanych pra=-
covnikd., Vedle fyzického opotPebeni se stéle vice prejevuje
i opotrebeni mordlni u tichto strojl, vzhledem ke stoupajici
drovni techniky. Produktivita prdce, vykonédvané na tichto stro-
jich, je z hlediska pracovni sily v mezich maximdlnich dosaZi-
telnych moZnosti.

Pro uspZiné splnini plénovanych ukold v pristich letech

je nutné komplexni FeZeni modernizace celé viroby hledké pri-

ruby.

Tvar, rczmiry a materidl zdvitové prriruby je zPejmy z vy-—

krest ¢. KPT - 012 -~ 02,

o v - T_- . T ——— . e W wes 8 owe Bl v 4 oy s o G S W S

Operace_&._1_=_Strih, tah:
P A
< ¢ ~ Néradi: sdruZeny néstro]

Stroj : vystrednikovy lis

¢ 50 100 t LEXN 10C P

Cbr. 9. Tah

Pracovnik, provadZjici operaci, vloZi pasy, pripravené
ve st¥ihdrnd plechd, do pripravku. Po uvedeni strcje do ¢in-
nosti se provede ve sdrufeném ndstroji strih 1 tah na jeden
pracovni zdvih lisu., Vyrobni pifedpis prikazuje v této operaci
provést namdtkevou kontrolu rozmérd.

- 15 -



®37

S
$35,18
— o
o Néradi: kalibrovaci ndstroj
o~
< L0 Stroj ¢ tfeci 1lis 100 t
yay4
«~ LF 100
o~
S

Obr. 10. Kalibrace

Souddst z pPredchozi operace se vlozZi ruéné kledtémi do
pPipravku. Pomoci dvcuruéniho spoudténi se uvede do &innosti
stroj a provede se operace kalibrace. Dle vyrobniho predpisu
musi pracovnik, obsluhujici stroj, provést namdtkcveu kontro=-

1u reozmsdri.

. o e o v i S o e ey T T - o . W D S G TS e W G ale D o s o S o o o

@18
-~ Naradi: striZni ndstroj
Stroj : vystifednikovy lis
¢5E)3 40 t LEN 40 P

Obr. 11. DErovéni a obstPih

Priruba se vloZi do pPipravku. Po spudtini stroje se dé&-
rovani otvoru a obstPih provddi najedncu. Je predepsdno prové-

dZt namdtkcovou kontrolu provedeni strihu.

,

Cperace_¢&._4_=_SoustruZeni:

— - - - I M - > — " . T——— T T > "

PPriruba se nasadi na trn & upne. Po sePizeni a spudténi

d

strocje se sculdst soustruZzi. Je ptredepsdna namdtkova kontrola

provedeni operace.



Néradi: upineci pouzdro, sou-
IL/ ID o g vd a v
— struZnicky nuz
} Strej : scustruZnicky auto-

mat & 40 - JUS
Obr. 12. SoustruZeni

Cperace_&._ 5_=_Dérovini otvord £ 2.3

$43 —
Z 1 | VA4
Néradi: ddrovaci nédstro]
4 Stroj : vystbednikovy lis
1
2,5 25t LEN 25 P

Obr. 13. DErovéni cotvorid

<

’

ni stroje se déru-

{ R o)
e

Priruba se vlcZzi do pPipravku. Po spu

2

t2

Ux
6

j1 v3echny otvory najednou. Je predepsdna namdtkovéd kontrola
podtu a pramérd vystPiZenych otverd.

Operace_&._6_=-_Zshloubeni otvord g _2,5:

s e v S . — - — - ——— W 0y Gan S AP AN BN TP TS - —— - — W i " o

Stroj : vy¥strednikovy 1lis

o 03x465° 03x45°

br, 14. Zahloubeni ctvord

Otvory se po spudténi stroje zahlubuji vné i uvnit? najed-

nou v zahlubovacim ndstroji. I zde je pPedepsdna namdtkové kon-

trola zahloubeni octvord.

- 17 -



Operace_%._7_=_Omiléni,

P e

Ndradi: omilaci buben

Stroj : vibradni omilad VIS 200

1 60C ks p*frub a 5 kg ocelovych kulicek, vloZenych do
omflaciho bubnu, se pc zaliti roztokem le&tici soli a vedy
omild ve vibradénim stroji. Po omiléni se cobseh roztridi sitem,
opléchne vodou a vysu3i. Provddi se predepsana namétzovéd kontro=

la opraccvani povrchu.

Nérad{i: zavitové kladky
Stroj : vdlcovacka GWR - 80

Cbr. 15. Vdlcovéni zavitu

P¥{ruba se nasadi na trn a vloZi do vdAlcovaciho stroje,

ruby. Je predepsand namdtkova

<
@
w
ct
D
]
28
3
n
O
4
m\
]
O
<
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D
N
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<
=
t
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¢
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kontrola zévitu specidlnim m&ridlem.

Operace_¢&._9_

Néaradi: kol

g

Stroj : odmadtovaci stroj OTP 25

v

P¥iruby se odm aétuji v trichlorové lézni. Do odmadiovaci-

,

ho stroje se v jednom kodi vkléda 340 ks p¥irub.

Stroj : vana, ss - zdroj, usmérnovad GZ 9

Priruby se nikluji po pPfeddpravéch ve van& s leskle pracu-
jici ldzni. Do jedné lézn& se vkladd 44 zdvisd. Na jednom z&vé-
su je zavd%eno 14 ks pPirub. Je predepsand kusové kontrola.

- 18 -
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vena, ss zdroj - usmdrnovad GZ 9

Chromovéni pfirub se provadi ve vané s leskle pracujicd
ldzni. Do jedné 1ldznl se vkladaji 4 zavisy. Na jedncm zavésu
je zavideno 14 ks pPirub., Po této operaci je pPredepsana vzhle-
dova kusova kontrola.

b/ VyuZiti materidlu:

Ndst¥ih o prfim&ru 63 mm je umistén ne pédsu plechu 65 x 3
CSN 42 535C v jedné Pad&. Pdsy se pripravuji ve stPihdrn& ple-
cht st¥ihdnim na délku 2 C00 mm. Z kaZzdého pdsu se vystPfihne

28 nastrihia.

D

Cbr. 16, RozloZeni mést?ihd na pdsu plechu

Odpadovd plocha z Jjednoho pasu:

Sy = Sy = Sy * Sgo * 54 = 130 000 - 87 283 + 18 010
+ 2 474 = 63 201 mn®,

kde znaci S, - plochu jedncho pésu /mm2/, Sn - plochu v&ech na-
~st?ihd na Jjednom pésu /mm2/, Sdo - plochu odpadu na 28 souléds-
tech pPi ddrovani otvoru £ 18 a obstPihu fela pP¥iruby /mmz/,

- plochu odpadu pri dérovéni maximélng& 18 otvorl 4 2,5 na

s
a
28 scudlastech.

Odpadov4d plocha z jednoho pésu v /%/:

s .
g’ = ==-9en , 100 = --23-281_ 400 = 48,6 %.
© 130 €00
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Hmeotnost vSech pdst, potfebnych ke splnéni plénovaného
vyrobniho mnoZstvi v roce 1985 - 575 OCC ks pPirub:

Pp . 9. S, « 8= 2 536 . 7,86.156. 130 000 . 3 =

m
p

i

62 951 kg,
kde znac¢i Pp - potrebny polet pdsd v roce 1585, Je-1li na Jjed-

nom pgsu umnisténo 28 nastiihd /ks/, ¢ - mérnou hmctnost dané-

ho materidlu pPriruby /kg.mmj/, Sp - plochu jednohc pasu /mm‘/,

s = tloudtku materidlu /mm/.

Hmeotnost odpadu z hmotnosti vSech pésu ., /kg/:
¢ m, = 0,486 . m = 0,486 . 62 951 = 30 5% ka.

v D . o A — o — D s e i e o b am aan e von G e ————

Rozbor technologického postupu vyroby pomoci kalkulalnich

propod¢td je proveden v tabulce 2.

Tab. 2. Vysledky kalkulaénich propoltd

OPERACE PRACNOST STROJE & zaRfzENT
v « NH Kés | stroj rok
. nazev 1C0ks|100ks | zafizeni vyr.
‘ 1| St¥in, tah 0,116| 0,82 vystb.1lis LEXN 100H1950
2| Kalibrace 0,161 1,52 treci 1is LF 100 J1962

3| D&rovéni otvoru ob.|0,126| C,79| v¥sti.lis LEN 40 P 1975

4] Soustrufeni 0,264| 2,1C| soustr.zut.440-JUS |1936
5| D&rovéni otvord C,1261 0,79 vystr.lis LEN 25 P 1974
6| Zahloubeni otvora |C,126| 0,79 | vystf.lis LEN 32 P |1948
7|(Cmiléni,ledténd ©,053| 0,4C | vibr.omilad VIS200 [1962
8| Vdlcovani zavitu 0,195 1,36 | vdlcovacka GWR 8C [1958
9|(0dmastovant C,031| 0,24 | odm.stroj OTP 25 [1964

10|Povrch.iprava Ni 0,336 2,52 | vana,ss zdroJ-GZ 9 |1265

11 |Povrch.diprava Cr C,126} C,95 | vana,ss zdroj-GZ 9 |1965




7 hodnot, uvedenych Vv tabulce, vyplyva celkovd pracneost
1,66 NH/1CO ks, tj. 12,28 K&s/1C0 ks.

Vzhledem k tomu, %e pPi vyrobs z4vitové priruby Jsou pou-
yivény stejné stroje a zarizeni Jjako pPi vyrobé hladké priruby,

je rozbor technického stavu strojd shodny s rozborem, ktery byl

proveden pPil popisu technologie vyroby nladké priruby pemoci

ralkuladnich propod&tda, viz kap. 2.7,



POZADAVKY PRO_RESENY TECHNQLOGIE VYROBY PRIRUB_zADNIHO
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K zabezpedeni Uspé&&ného spln2ni pldncvanych udkold 7. PLP
a vytvoreni pPtedpckladd pro Péddné zajidténi dalSich pé&tiletych

~.

plénd, se veden{ n.p. Velamos Sobotin zam#filo na vytyéeni hlav-

nich dkold komplexni mcdernizace a racionalizace vi¥roby v ramci

celého podniku. Jednim 2z téchto Udkold RAM je PfeSeni zpisobu tech=-

nolcgie vyroby p¥irub zadniho ndboje Jjizdnich kol, a to technic-

ky novym zplscbem, nebol v %4dném pripads neni mo¥né z kapacit-

nich d@vedd, z prostorcvich d@vedd a z nedostatku pracovnich sil
o

zajistit v zdvod& 03 = Zlaté Hory v pridtich letech plénované

zvy&eni viroby.

Deposud provédEnd racionalizadéni ¢innost v zévodé 03 - Zla=-
té Hory, zamé&¥end na vyrobu prirub zadniho néboje, méle formu
vyty&eni a realizace technicko - organizaénich opat¥eni mensiho
rozsahu, orientovanych pfevdiZné na Uspory pracnosti a Jednicové-
ho materidlu. Presto, Ze bylc v této oblasti dosaZenc dobrych

. vysledkll, ukdzalo se, Ze toto uUzké zameéPeni dinnosti, jakcZ i po-

»

mirn& dzky stupen komplexnosti u navrhovanych Fefeni, nebude sta-
it zajidtovat planované dkoly, které maji stdle se zvydujici
tendenci. Plén vyroby zadniho ndboje v letech 7. PLP je zndzor-
n&n na obr. 17.

Jednim 2z hlavnich racionalizaénich smZrd, vhodnych pro n.p.

Ve -'ns, zévod 03 - Zlaté Hory, Je racionalizace organizace od

3 pracoviitd a¥ po organizaci hospodé¥sk’ch Jednotek Jako
c

nam organizadni racicnalizece spolivd v tom, Ze neklade
ve. cky na nové investice., Dlraz na neinvestiéni faktory

- 20 -



ekonomického rdstu je v celosv3tovém m3¥{tku priznaény pro

epochu vZdecko = technické revoluce. Vychodiskem ke zdokona-
lovani organizace Jsou infermace o Jeji soulasné drovni a do-
konalejsich organizacich v Jinych podnicich. Cilem Je ptechod
od operativni organizace, kterd se uskutenuje za chodu vyro=-

by, ke kcncepnimu ¥efeni orcanizace ve stédiu prejektu.

600

575]

tisic [ks]

550]

525]

500]
1980 1981 1982 1983 1984 1985 rok

Cbr. 17.Pldn vyroby zadniho ndboje v letech 7. PLP

Pri redeni technologie vyroby pPirub zadniho néboje se,
vzhledem k tvaru scuddsti a soudasnému stavu pouzivané techno=-
logie vyroby, nabidla mo¥nost vyuZiti postupového lisu PAUST

100/1, umist&ného v n.p. Velamos Scbotin, zdved 05 = Skuted.

3e2. Stévajici_technologie

virety predniho_ndboje

.

Pfedni ndboj Jjizdnich kol Jje hlavnim vyrcbkem n.p. Velamos

Sobotin, zdvod 05 - Skuted. Virobek byl testovin stitni zkuleb-
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nou v Jablonci nad Nisou a byla mu pridélena I. trida jakostie.
Predni ndboj je zndzornin na vikrese <. KPT - 012 - 0O4.

Nejpracndjgi dil vyrcbku Je priruba, zndzornind na vykre-
se &, KPT - 012 - C5.

Pr{znivd situace v odbytu prednich nébejd si vynutila
rist jednctlivych druhd tchoto virobku, 1is8icich se poltem ot-
vord pro draty a délkou os, a tim i rdst celkecvé vyroby, ktera
odpovidad podminksm hromadné vyroby. V d8sledku napln&ni dkold
perspektivniho plénu viroby prednich ndbojd byl proveden dd-
xladny rczbor pivodni technologie virooy. Vysledkem tohoto roz-
boru bylo zartazeni postupového lisu PAUST 100/1 de vyroby pri=-
rub predniho ndboje misto n&kolika mechanickych lisd, na kte-

rych se provadély tvédreci operace, urdujici konedlny tvar sou-

X

dsti,

0 mo¥nosti vyuZitf postupového lisu byleo v n.p. Velamos
Sobotin uvaZovédno ji¥ v roce 1966. P¥i technclogickém rozboru
se tehdy dospdlo ke zjisténi, Ze plvodns# navrhovany typ lisu
PAUST 63 je nepouZitelny pro nemcinost provadéni operace ka-
librace, kterd by pii pouZiti lisu musela byt umisténa pod stie-
dem pridniku beranu. Uvedend operace méd charakter raZeni a vy-
Zeduje tvédireci silu cca 2.106 N. Uvedend operace zajistuje
ostrohranny tvar priruby, ktery zabtazuje p¥edni niéboj vzhledo-
v& do vy33iho stupnd kvality. JelikoZ od ostrich hran priruby
na ¥3dost zahranidniho odb3ratele se neustoupilo, bylo TeSeni
dkolu v roce 1966 zastaveno.

V rcce 1973 se k ppipravi technologie viroby pfirub v n.p.
Velamos Sobotin, zévod 05 - Skuted, vrdtili. Ve spolupréci
s technologick’m dtvarem n.p. Autopal Novy Jig¢in byla propoéi-

tdna potrebnd tvéiteci sila 4,39.106 N. Za této situace byl
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vhedny pouze postupcvy lis 500 t zépadondmecké firmy Schuller.
Mimo to se zkoumaly mo¥nosti rekonstrukce lisu LUD 50C. PouZiti
1isu LUD 50C 334rské strojirny bylo neredlné., Dovoz lisu Schul-
ler v hodnct® cca 10 miliond K&s by nemchl byt uskutednin z eko-
nemickych dtvodi. Devizové prostPedky byly Vv podniku prednostné
urity v cblasti pevrchevych uprav, kde byl predpoklad vy381 na-
vratnosti a nezbytnosti v dovezu technologickéno zabfzeni pro Pe-
geni poZadavku vysoké kvality povrchovych Uprav pro niroéné za-
hrenidni trhy v devizové oblasti.

Rylo procto prikrodeno k ¥edeni névrhu technologie vyroby
prirub technicky novym zpisobem. Nutnost pouZiti lisu 50C t vy~
chézelo pouze zZ operace kalibrace, kterd, jak ii% bylec Feceno,
vytvard rayenim ostré kontury vytaiku. Tato operace by musela byt 5

umistédna vidy Vv nejnevyhedngjsim mistd, t.d. pod stpedem priéniku

peranu. Regeni vychdzi 2z nivrhu na vyvedeni priruby z postupového

lisu po provedeni tahd, vykonéni operace kalibrace na stdvajicim
1isu 250 t LU 250 a op3tné zavedeni priruby do transferu postupo-
vého lisu k provedeni zbyvajicich tvarecich operaci. V takovém
pripad? pak postaduje postupovy 1is 100 t, dJehoZ vy¥roba byla zahd-
jena pro celou RVHP v NDR. Podle velikosti potfebnych tvérecich
tlakd na jednotlivych operazcich /bez operace xalibrace/ byl zvo-=
len postupovy 1is PAUST 100/1 vyrobce VEB‘Werkzeugmaschinenfabrik
Zeulenroda NDR.

Koncem roku 1973 byl navézén obchodni kontakt mezi n.p. Ve=
lamos Sobotin, zévod 05 - Skute& a vyrobcem zatrizeni VEB Zeulenro=
da. Po specifikaci saddni a konstrukcil nidstrojd byla realizovéna
doddvka postupového 1isu v roce 1979 a technologie vyroby priruby
predniho néboje s pouZitim postupového 1isu PAUST 100/1 byla zahé-

jena.




3+241. Technickéd data_postupového lisu_PAUST 1C0/1

Obr. 18. Postupovy lis PiUST 1C0/1

JmenOVité Sila L2 AR 2N BN AR A A I A A A I A A A N A N N A N Y] 10 N

z tcho striZnd sila postrannfho beranu .......... 0,32,10° N

N Y

Sila pod hlavnim beranem sevesecesecoceonssoeases 0,68,10° N

~



3.2.1. Technickd data postupového lisu PAUST 100/1
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Obr. 18. Postupovy lis PAUST 100/

Jmenovité Sila ..0..0.0..00looooooooc.ool.t.olooon.ooo lo N

2z toho stPi¥nd sila postranniho beranu .....ec.c... 0,32.10° N

Sila pod hlavnim beranem seeeeeescecoscocsccnccscs 0,68.10° N

02 W« ) NN © ) B ¢ )

. Pripustnéd sila na kaZ?dé misto NESIrOJe eesesesess 0,32,10° N
NejvZtsi hloubka tahu PR SO 11
Potet zAVING eesevesecsess.s 0,330,37;0,47;0,59;0,7550,93
ZAVINL DETANU eeececscsssssscesssssssssssssssencsssoss 280 mm
Podet ndstrojovych PloCh ceesecseecsvcessnsccoscsvrsancon 12
Stvedni vzAd4lenost StroJe eceeeecsessscsccaccccccsccae 180 mm
Nejvitd3i vzddlenost mezi stolem a hlavnim beranem
ve spodnim MISt& DEranu eeeeeecccocccsconcccccecoccce 430 mm
Prestavent APPAKU NESLTOJE eecessccessssosssassocesses 3D MM
DE1KA STLOJANU eessosscsssavsecssessosssssccsscossccoss 2 200 mm
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Vy&ka spodku ndstroje ped hlavnim beranem ...seeecsceess 280 mm
PASOVY POSUN sevsetssonessssssessscccsssssasesssssss O % 225 mm
Primé&r ndstfihu vystfihnutéhc ve stfihovém stupni

pPi JednoducChém DPOSUVU cesevesccscssrsssscsscsssssscsosses 160 mm
PPL ClK=C28K DCSUVU eeseesseassccccsscssoscasasssesssossecsse 140 mm
PPIKON eeeveeecroecosacceceascsosassssossssossnssassssans 20 KW
Cistd vdha /pPibliZnd/ weeeveeessvsoressscsscnsseenss 25 000 kg
Pottebné misto /pribliZns/

GE1KA seovssocvcccssccsssscsssosscsssscscsossssnsessee 4 550 mm
SIPKE ceeseesveessssossssscseserossossssossessnssssesecses 1 80C mm

‘ Vs'féka .onooc-oooooooo.oo.o.oooboocoooo‘oo-co00000000004500mm

e e L T e e i do o e i win Tam e iy s i e W WD e S S Gah o e e vn . T . . R ot o e ks e o e

[ Rt X e ey una el ags

Sled Jjednctlivych operaci i rczdé&leni operaci na dvansdcti
pracevnich polohdch postupového lisu PAUST 100/1 je znézornéno
na priloze 1. Pracovni polohy postupového lisu Jsou na této pri-

loze v rémedlku,

. @
OCbr. 19. Praccvni polchy pcstupovéhe lisu PAUST 100/1
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Tvar, rozméry a materidl priruby Je zPejmy z vykresu &.
KPT - 012 - 05.

Néfadi: stPiZny ndstro]

Stroj : postupovy 1lis PAUST 1CC/1

NdstPih Je provddén ve dvou Paddch ve stPiZném zarizeni
lisu, s cik=-cak posuvem, z plechu 11C x 2 GSN 42 5350. Plech
stodeny do svitkd je poddvin do lisu podédvacim zarizenim Banda-

broll und Richtger#t vyrobce VEB Erfurt NDR,

Obr. 20. StPiZné zatizeni postupového lisu PAUST 100/1

Néradi: taZné nastroje
Stroj : postupcvy lis PAUST 100/1
Vylisek je taZen ve &tyFech operacich. Tvary jednotlivych

vytaZkd Jjsou voleny tak, aby m&l konelny vylisek poZadovany
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tvar a tloudtku. Po skondent operace &. 5 Je vylisek vyveden
z transferu lisu skluzem do transportni palety k dal3{ opera-

ci kalibrovéni.

Néradi: kalibrovaci ndstroj

Stroj : klikovy 1lis LU 250

Tato operace Je prcvadéna samostatng. Cperaci ziské pri-
ruba konelny tvar. Po skonceni operace je vylisek zaveden z vi-
bradiniho zdsobniku skluzem zp&t do transferu lisu.

Cperace_&, 7_-_Dérovéni otvord 4 _2,5:

‘ - e e o e o . o e e o e e o i T o e e e o S s o

-Naradi: dé&rovaci néstroj

Stroj : postupovy lis PAUST 100/1

Priruba je v provedeni 8esti druht, lidfcich se podtem
otvord pro dréty. Ndstroj na d2rovini otverd Jje samcstatn® rych-
le vyménny pro rdzné podty ctverd. Pro orientaci souddsti v né-
sledujicich operacich se provadéji dva technologické zdstrihy.
Maximdlni podet dZrovani otvord 4 2,5 je celkem 18 otvord na

obvodu.

TS D I D ST SR SO G G GRS AN TE WS SR WA M . dn = I S S i v Wt " D wn et e o aon Gt

. o Operace &, _8_=_Zahloubeni otvord £ 2,5:

Naradi: zahlubovaci néstroj
Stroj : postupovy 1lis PAUST 100/1
Vym&nitelnost nédstroje Jje stejnéd jako u ptredchozi operace.

orientace natodeni vylisku je ddna technologickymi zdsttihy.

Néaradi: stPiZni ndstrc]
StreJ : postupovy 1lis PAUST 1C0/1

Technologické zdst¥ihy jsou zahrnuty v odstfihnutém okra-

Ji ¢ela pP¥iruby.




Né¥adi: d&rovact néstroj

StroJ : postupovy 1lis PAUST 100/1

Kvalita st¥ihu je zdvisld na pTesnosti provedeni operace
¢. 6 - Kalibrsace,

Operzce

Naradi: liscvaci nédstroj
Stroj : postupovy lis PAUST 100/1

Operzce je urdena k odstrandni ostrin po predcheozi opera-

P
<%

ci a ke zvySeni scudrfnosti pP*ednihc ndboje, Jjako koneéného vy-

robku pro sestavu s rozpérnou trubkou.

Qperace _&._12_=_Zsgbleni gela_pliruby

Y
o

Joo

Néradi: upinaci pouzdro, soustruZnicky naz
Stroj : scustru¥nicky automat A 40 - JUS

Zaobleni &ela priruby je posledni operaci, urdujici tvar

a rezméry souldsti.
21

Néradi: omflaci buben

Strcj : vibradni omilad VIS 200

Operace je urlena k dpravé povrchu priruby. 1 600 ks pri-
rub a 5 kg ocelovych kulicek, vloZenich do omflactiho bubnu, se
po zaliti roztckem ledtici soli a vody ocmilé ve vibradnim stro-
Ji. Po skonteni omildni se obsah roztiid{ sitem, opldchne vo=-

dou a vysudi.
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Ekonomické porovnéni ptavodni a stavajici technologie vy-

roby bylo provedeno k plénovanému vyrobnimu mnefstvi prednich

nébejd v roce 1980, Podet tvd¥enych prirub vyrobenych v tomto




roce &inil 2 080 CQOO ks prirub.
Porovnéavény byly pouze uddaje, tykajici se operaci provadé-
nych na postupovém lisu PAUST 100/1, nebotl ostatni operace jsou

vykondvény stejnym zplsobem jako v plvodni technologii vyroby.
Uspory v /K&s/ za rck 1980:

mzdy jednicoVé 2 6 0 & 9 ¢ 9 9 6 0 0 4 0P 00 P s s 153 439’52 Kés
mzdy rezijni eeeseesescnsassssassse 39 693,60 Kis

jednicovy materidl ..cceceicecrencnns 8 112,00 Ké&s

Celkem 5 6 8 0 0 5 0 2 6 0 9 8 88 000 P NN O LI EOs N 201 245’12 Kés



Nédvrh technologie vyroby pfirub zadnihc ndboje s poui-
tim postupového lisu PAUST 100/1 vychézi z tcho, %Ze ndstroje
lisu budou najedncu v jednotlivych pracovnich peclohdch vyko-
ndvat v podstaté& stejné tvareci operace, jako pri stdvajici
technologii vyroby, kterou je moZno, vzhledem k délce prak-
tického provadéni, povaZovat za destatedn& ovirenou.

Pri vlasfnim redeni navrhu Jje nutné provést pevnostni
kontrolu tvdrecich sil, pottebnych na vykondni operaci, pre-
vedenych na postupovy 1lis a pPripadnou rozm&rovou upravu vylis-

. k&, urdenych témito operacemi, s ohledem na moZnosti vyrobni-
ho zarizeni,

Cilem ndvrhu Jje tedy sestavit technologicky postup vyro=-
by pfirub technicky novym zplsobem na zdkladd stdavajici tech-
nologie vyrcby podcbného vircbku.

Materidl, tvar a rozméry hladké pPiruby Jsou zPejmé 2z

vykresu ¢. KPT - 012 - 03.

Sled jednotlivych operaci technologického postupu vyro-
by hladké priruby i obsazeni Jjednotlivych praccvnich poloh
postupového lisu tvéfecimi operacemi Je zndzorn&no na prilo-
ze 2.

Né*radi: stPiZny ndstroj

Stroj : postupovy 1lis PAUST 100/1

Vzhledem k uUpravé rozméru dela priruby, dané pouZitim
postupového lisu, Je nutné provést vypolet priméru néstfihu.

Vipodet priméru ndstfihu vychédzi z tvaru a rozmérd vylisku

- 32 -




zhotoveného kalibract.

Stanoveni priméru nistdihu Je zaloZeno na rovnosti povrchu,
objemu i hmotnosti vysttiZku a vytadku. Ke stanoveni povrchu vy-
taZku je pouZito Guldinova pravidla. Povrch se vytvari otdde-

nim k¥ivky podle osy soumérnosti rotadniho t&lesa.

Obr. 21, Rozdé&lent obrysu vylisku ke stanovent

prdmé&ru nistPihu

Pram&r ndst¥ihu:

p=Vs8.L.,x=Vsg. 585,974 = 68,467 mm; volim pri-

mér ndsthihu D = 72 mm,

kde znali L . x - soudet souding dil&{fch délek /mm/ a vzddle-
3

. nost! t8%i¥{ tSchto délek ,/mm/:
5
L. x =.§% i » %3 59,2 . 23,4 +5,498 , 16,571 + 9,5 .
|=
« 15,3 + 3,142 ., 14,574 + 13,3 . 6,65 =
= 585,974 mm?,

kde zna&f 1}, 13, 15 - délky dsekd /mm/, X, x3, Xg = vzddle-

nosti t8Zi¥t t&chto délek /mm/,1., 1, - dé1lky obloukn:

2’ T4
4 o}
12 = -—=i. 2, ff . T:{2 = -8 -2 LT 3,5 =
360 360
= 5,498 mm,
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1, = =—=%- .2 . W.R, = =28, 2 . . 2= 3,142 m,

kde znal&i R, R, - polomiry zaobleni obloukll /mm/,*..< s - dhly
zakriveni obloukd /°/, Vzddlenosti t2%i8Y obloukd od csy téle-

s&:

i
it

X, = by a, 18,8 - 2,2295 16,571 mm,

1]

it
o'
+
4

H

x 13,3 + 1,274 14,574 mm,

4 4
kde znati b,, Dy = vzddlenosti stredd krivosti obloukd od osy

' soutdsti /mm/, a,, a, = vzddlenosti 182131 obloukd od streds

' kfivesti obloukd /mm/.

Prdm&r nést¥ihu byl zvolen s pridavkem, ve kterém je za-
hrnuto zanedbdni malyeh dkosd ve tvaru souldsti. Konedny primér
néstfihu bude ur&en provedenim zkuSebniho vzorku, po zhotoveni
néstrojd postupového lisu, pted zahdienim vlastni vyroby pri-
ruby.

StriZnd sila, je-1li st¥ihdn materidl s pevnosti v tahu

|
- .

‘ Fs = 1,3 . ks « S = 1,3 . 256 . 452,39 = 0,15.10" N,

s i e oot

kde znalfi k_ = st¥ifny cdpor /MPa/, S - st¥iZnou plochu, je-1li
pramér ndst¥ihu D = 72 mm a tloudika plechu s = 2 mm:

S=%.D.s=23,14 .72 .2 = 452,39 mm°.

6

Pripustnd sila postranniho beranu lisu je 0,32.10° N,

0,15.10° ¥ < 0,32.10° N ..... vyhovuje.

o s St st T v G S e iy v —

Narad{f: taZny ndstrec]

Stroj : postupovy 1lis PAUST 10C/1

Primé&r vytaZku, Jje-li primér ndstPihu D = 72 mm a koefi-




cient taZeni pro dany materidl p¥iruby M1 = 0,53:

a, = MI . D=20,53 .72 = 38,16 mm; volim primér a, =

39 mm.

H

Zp&tny vypodet koeficientu taZeni:

d
M, D ~24- = 0,542,
vy8ka vytaZku po prvnim tahu:
2
I 12
h, = 0,25 ./ _-;- gt + 3,44 . vy / =0,25 ./ -5 5,543
562
- "'3"9“'-' + 3,44 . }2 / = 23,5 mm,
kde znadfi D - primé&r ndst¥ihu /mm/, M, - koeficient taZeni, dp
- prim&r p¥iruby /mm/, 4, - prim&r vytaZku po prvnim tahu /mm/,
ry - polomdr zaobleni dna vytaZku /mm/.

Tvédtreci sila pot¥ebnd k realizaci prvniho tahu:

. I B PN S A Wit
F=T.d «s .{[gpt RN el A
M2 é
:-}"’5_-'/'- . ’g_ ] . / 1+ 1,6 Oé\k/ + s ;E-t' ------ }
* 1 te
2 '3 "-'é"""' + }
= Fo30 .2 .{0320. 0,75 ./ gizz -1/ v -Eapee
’ *
. 0,58 . /1= 0,5422 /12
:-5,-5-2§- Lol - - P 2 hal ] . / } + 1,6 . O,l /
T } = 0,055.10%
2 . -Jéé" + l

kde znad{ 4, - primdr vytaZku po prvnim tahu /mm/, s = tloudiku
materislu /mm/,(p - mez pevnosti v tahu daného materidlu /MPa/,
M, - koeficient ta¥eni pro prvai tah, D - prim&r nastfihu /mm/,

k, k, k" M - zvolené koeficienty, p - stPedni tlak /MPa/.

Predpockladem pro vypolet této tvdreci sily je rovnomé&rné
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plisobeni stredniho tlaku:

p=/ =tem ok kK e B o el
M, 100 . s p 0,542
T2 v
-1/ .0,75 . 0,008 , —-=Lso—__ . 320 = 0,58 MPa.
100 . 2

Pripustnd sila na Jeden ndstrc] postupového lisu PAUST

100/1 je 0,32.10° N.

0,055.106 N << 0,32.106 N ..... vyhovuje.

‘ Ndradi: taZny ndstroj

Stroj : postupovy 1lis PAUST 100/1

Ve stdvajici technologiil vyroby Jje zatazena jen jedna taZ-
néd operace, po niZ ndsleduje operace kalibrace. Rezy vyliska
z t&chto dvou operaci jsou zndzorndny na priloze 3, na které
Jsou desetkrdt zvitSeny. Zv&tSeni je provedeno pomoei profil-
projektorového pfistroje.

PPl provddéni operace kalibrace dochézi ve stén& vylisku
v nejkritic¢t&j8im mist& vytaZku, z hlediska teorie tvé¥eni, k

‘ nebezpednému zuZeni. je to zplsobeno tim, Ze polomdry zaobleni
vytaZku Jsou neumérné k velikesti radius® vylisku zhotoveného
kalibraci.

Ve snaze zvy&it kvalitu provedeni hladké priruby a vzhle-
dem ke zvolenému vEtdimu priméru ndstfihu v navrhované techno-
logii vyroby je v tomtc ndvrhu zatazena druhd ta¥né operace.
Tvar a rozmé€ry vytaZku zhotoveného v této operaci by mé&ly vy-
tvotit plynulej8i prechod mezi tvarem z rozméry vytaZiku z prvni-
ho tahu a vylisku zhotoveného kalibraci.

Primér vytaZku po druhém tahu:

d, =M, .d, =0,8 ., 39 = 31,2 mm; volim primér 4. = 31 mm,
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kde znali M2 - zvoleny koeficient taZeni pro druhy tah, d; -
- pramdr vytazku po prvaim tahu /mm/.

Zpdtn& koefidient taZeni:

d
M, = -3%- = -21- = 0,795.
1 39
Vy&ka vytaZku po druhém tahu:
2
D ds
hy, = 0,25 o / =g-7g== ~ “3."" * 344 . T / = 0,25 .
1 2 2
72 562
v/ mmmmmme b - 23 + 3,44 .8/ = 23,4 mm,
0,542 . 0,795 31

kde znadi D - prtimdr nést¥ihu /mm/, M1 - koeficient taZeni pro
prvni tah, M2 - koeficient taZeni pro druhy tah, dp - primér
pPiruby /mm/, d2 - pramér vytaZku po prvnim tahu /mm/, r, = po-
lom&r zaobleni dna vyta¥ku /mm/.

Tvd¥eci operace vyZaduje lisovaci silu:

«

F:20W0d20/1,2-—a--/0306 =2o 0310

kde znadi d, - prémér vytaZku zhotoveného v druhé taZné opera-
ci /mm/, d; = pramér vytaZzku zhotoveného v prvni taZné opera-
ci /mm/, s - tloudtka materidlu /mm/, Gpt - mez pevnosti v ta-
hu daného materidlu /MPa/.

Pripustnd sila na jeden ndstroj postupcvého lisu PAUST

100/1 e 0,32.10% n.

0,05.106 N < 0,32.106 N ¢..es Vyhovuje.
Kontrola sprdvnosti navrhu druhéhc tahu bude provedena po

zhotoveni zkuSebniho vzorku a Jeho proméreni specidlnim m&rid-

lem,
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Né*adi: kalibrovact néstroj
Stroj : t¥eci lis LF 100
Tvédreci sila potrebns prc kalibraci:

Fi =S .p=2463 . 160 = 0,394.10°

N’
kde znalf S - plochu kolmou ke sméru plsobeni tvarect sily,

Je=~1i dp = pram3r &els Vylisku /mm/ ¢
T 9 o,
S = _&_:_-I_)-.. = _‘.(.-:.-éé-- = 2 463 mm2
4 4
& P = zvoleny m&rny tlak pro materidl 11 320 /MPa/.

Tvédreci sila, potrebns pro kalibraci, je vit3{f nes pri-
pustnd sila na jeden nédstroj postupového 1lisu PAUST 1C0/1.
Operace &. 4 tedy nemti¥e byt provddéna na tomto stroji, ale sa-
nestatnd na stdvajicim zatizeni - trecim lisu LF 100 s maximil-
ni tvdreci silou 100 t.

V¥lisek bude po skon&end Operace &. 3 vyveden pod stiedem
priEniku beranu postupového lisu z transferu lisu k operaci ka-
librace. K vyvedeni bude vyuZito skluzu, pou¥ivandho pPi vyrobs
priruby pfednfiho nédboje. Po ukonZend operace ¢. 4 bude vylisek
zaveden z vibraéniho zdsobniku skluzem zpit do transferu lisu.

Néradi: d&rovact nastroj

Stroj : postupovy 1lis PAUST 100/1

Tvateci sila pro d&rovinf maximélniho po¢tu 18 otvord pro

dréty:

Py = 1,3 .k« 8 =1,3. 25 . 282,7 = 0,094.10° g,

1 2] 1

H

kde znadi ks = striZny odpor /MPa/, Sy1=- sttiZnou plochu, je-1li

d - primér otvoru pro drity /mm/ a s - tloudtka materisdlu /mm/
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P¥ipustnd sila nsa Jjeden néstroj postupového lisu je 0,32,
+107 N,

6

0,008.10° N < 0,32.10°

N ..... vyhovuje.
Nétadi: striZny ndstroj
Stroj : postupovy lis PAUST 10¢/1

Tvéareci sfla prec tuto operaci:

F=1,3 .k . 5=1,3.25 . 314,16 = 0,1,105 »,

s
kde zna&i ks =~ stPiZny odpor /MPa/, S - st¥i¥nou plochu, je-1i

d = prim¥r &ela p¥iruby /mm/ a s - tlousika materidlu /mm/:
S=%.d.s=%.5.2= 314,16 mn?,

Pripustnd sila na Jeden ndstroj postupového lisu je 0,32,

.106 N,

0,1.10° N < 0,32.10°

N ..... vyhovure.
V odstPfihnutém okraii Jscu zahrnuty i dva technologické

zdstPihy provedené v operaci &. 5.

Nédtadi: d&rovacy néastroj
Stroj : postupovy 1is PAUST 10C¢/1

Tvétec! sila potrebnd k provedeni operace:

F=1,3.% .58-= 1,3 . 256 . 113,097 = 0,0376.106 N,

s
kde znad{i ki = striZny odpor /MPa/, S - stPiZnou plochu, je-1i
d - prim&r otvoru /mm/ a s - tlcudika materidlu /mm/:

S=T.d.s=%.18. 2= 113,097 mm,

Pripustnd sfla na Jeden ndstroj postupového lisu je 0,32.

.10% .,

0,0376.10° ¥ < 0,32.106 x ..... vyhovuie.




Operace_&._9_=-_Zaobleni_cela_priruby:

Néradi: upinaci pouzdro, soustruZnicky naZ
Stroj : soustruZnicky automat A 40 - JUS
Tato operace bude provddéna stejnym zptscbem jako ve sté-

vajici technologii vyroby pPiruby, viz kap. 2.1.1.

Néradi: omilaci buben
Stroj : vibradni omilad¢ VIS 200
u

Priruby budou omildny a ledtény shodn& se stdvajici tech-

Nétadi: zavés

Stroj : vana, ss zdroj - usmdrnovad GZ 9

I zde je stejné provedeni operace Jjeko ve stévajici tech=-
nologii vyroby, viz kap. 2.1.1.

2 v

Nétadi: zdvés
Stroj : vana, ss zdrej - usmérncval GZ 9
Provedeni operace bude stejné Jako ve stavaiici technolo-

gii vyroby, viz kap. 2.1.1.

b/ VyuZiti materidlu:

-———— v - —— - o -

g

st?ih o prdméru 72 mm bude stfindn ve dveou Paddch ve

+

N

O

¥

striZném zarizeni postupového lisu, s posuvem cik-cak, z ple-
chu 140 x 2 CSN 42 5350, stodeného ve svitcich.

K poddvéni plechu do lisu bude vyuZito stdvajici zabtizeni
Bandabroll und Richtger#t vyrobce VER Erfurt NDR., Vyskyt konco-
vého odpadu, vznikajicfho p¥i strihéni nést?iht z pésd plechu,
je stPihdnim ze svitkd sniZen na minimum. Pro vypodet vyuZiti
materislu Jje zvolena jako Jednctka délka pasu plechu 2 000 mm.,
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Obr. 22. RozloZeni nast?ihd na pdsu plechu
Cdpadovéd plocha z jednoho pédsu:
S =3 - Sn + Sd + S + So = 280 000 = 228 Q04 + 4 948 +

0 P do b
+ 23 531 + 14 252 = 94 727 mm-

kde znad{ Sp - plochu Jednoho pésu zvolené délky /mm2/, Sn -

plochu 56 ndstfihd na tomto pésu /mmz/, S, = plochu odpadu pPi

d

2
dérovéani 18 otvord na 56 souddstech /mm~/, S - plochu odpadu

do

pPi d&rovédni otvoru 4 18 na 56 souldstech /mm2/, S - plochu

ob
odpadu odstfihnutim okraje pPiruby /mmz/.
Odpadova plocha z jednoho pésu:

S% = --ég__ . 100 = --24 127 . 100 = 33,8 %.
© D 280 00O

Hmotnost v8ech pédst, potfebnych ke splnéni vyrobniho mnoZ-
stvi, plénovaného na rok 1985 - 575 COC ks prirub:

Pp . ? . Sp s+ 8 = 10 267,8 . 7,860166 M 280 COO . 2 =

45 195 kg,

Ty

kde znacdi Pp - potPebny polet pdsd v roce 1985 /ks/, § = m&rnou
hmotnost daného materidlu p¥iruby /kg.mmB/, S, ~ plochu Jjednoho
pésu /mmz/, s = tloustku materidlu /mm/.

Hmotnost odpadu z hmotnosti v3ech pésl mp /kg/:

m, = C,338 . m = 0,338 + 45 195 = 15 276 kg.




Rozbor technologického postupu vyroby pomoci kalkulaénich

propodtd Jje proveden v tabulce 3,

Tab. 3. Vysledky kalkulainich propodti

OPERACE PRACNOST STROJE A ZARIZENT
¢ nazev N KCs styqj , qu
: 100 ks [100ks | zaPizend vyr.
1|1 StPin .
2| Tah I.
‘ 3| Tah IT.
5] D3rcvéni otvord >0,095| 0,67 | post.1lis PAUSTICO/1} 1975
6 [Zahloubeni otvorad
7|0strihnuti
8 |Dércvani otvoru .
41Kalibrace 0,161 11,15 | tree! lis LF 100 1962
9 |Zaobleni 0,148 | 0,92 | soustr.aut.A 4C0~-JUS|1636
1C |Omilant, lesténi 0,053 0C,4C | vibr.cmilad VIS 2001962
. 11 |Povrch.uprava Ni 0,336 | 2,52 | vana,ss zdroji- Gz 9[1965
12 |Povrch.dprava Cr 0,126 | 0,95 | vana,ss zdrej-GZ 9 |1965

Z hodnot, uvedenych v tabulce, vyplyv4a celkové pracnost
0,919 NH/100 ks, t.j. 6,61 K&s/100 ks,

4,2. Zavitova pPrirubs

Materidl, tvar a rozmd3ry zavitové priruby Jsou zrejmé

z vykresu ¢. KPT - 012 - 02.

Sled Jednotlivych operaci i rozmisténi tvarecich operaci,
vykondvanych v jednotlivych pracovnich polohdch postupového 1i-
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su je zndzornéno na priloze 4.

Néradi: stPiZny ndstroj

Stroj : postupovy lis PAUST 1CC/1

Rovné&Zz zde, stejn2 Jjako pPri ndvrhu technologie vyroby
hladké priruby, Je nutné, vzhledem k dpravé rczméru &ela phri-
ruby, provést vypolet priméru nastfihu.

V¥polet vychdzi z tvaru a rozmérQ vylisku zhotoveného ka-
libraci, pPidemZ jako tvorici kPivka Je uvaZovidna stredni kiiv-

ka vylisku.

Obr., 23. Rozd&leni obrysu vylisku ke stancveni

pram&ru ndstfihu

Prim&r nastrihu:

p=V8.,L.x =V8, 618,75 = 70,36 mm; volim promér
néstfihu D = 72 mm,

kde znali L . x - soudet souldind dfiidich délek a vzddlenosti

814

t12%18% tichto délek od osy rotadniho t&lesa:

{

L. x =§‘§1i . x; = T,45 . 24,275 + 4,712 . 18,639 + 1,65 .
i=
. 17,55 + 2,094 . 17,204 + 2,094 . 15,936 +
+5,975 . 15,59 + 3,927 . 14,686 + 5 . 10,5 +

+ 9,99 , 4,864 = 618,57 mm",
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kde zna¢i 1, 13, lgs 1gy = délky pPimkovych dsekd /mm/, Xy

X3, Xg, Xg = vzddlenosti t&2i%% tdchto délek od osy t&lesa /mm/,
1s, 14, 15, 17, 19 - délky obloukl, Jsou=li &, ety kg, %3,0bq =

- Uhly zakPiveni obloukd, R2, R4, RS’ R7, R9 - poloméry zaoble-

ni oblcuk® /mm/:

1, = ——-%- e 2 .T . R, = ~=2=~ . 2.9 . 3= 4,712 mn
2 360 2 360 ’ ’
oA 60 ,
l = --——&— P 2 - ‘}T P R T e - . 2 . rST . 2 = 2 094 mm
47 360 47 360 ’ ’
A ~ 60

lp = ===2= , 2 , ¥, Rz = —=2=- e 2 .. 2=2,094 mm

5~ 360 5 360 ’ ’

ol

L, = ===l .2 LT . Ry = e L 20 L 2,5 = 3,927 ma,
360 360
oL

1g= -2 .2 .F.Rg=--2 . 2.%. 23=9,95 m,
360 360

8 Xy, X4, Xg, Xq, Xg = vzddlenosti t&%i3%1 obleoukd od osy tdlesa,
Jsou-1i b, b4, b5, b7, b9 - vzddlenosti sttedd kPivosti oblou-
k3 od osy souldsti, a,, 8, 85, 87, 8g ~ vzddlencsti t&%isi

oblouk® od stedd kPivosti obloukd /mm/:

X, = b4 + e, = 15,55 + 1,654 = 17,204 mm,
X5 = by, = &, = 20,55 = 1,911 = 18,639 mm,
X5 = by = ag = 17,59 - 1,654 = 15,936 mm,
Xg = by + ag = 13,09 + 1,59 = 14,686 mm,
Xg = bg + ag = 0 + 4,864 = 4,864 mm,

Pramir ndstPihu byl zvolen s pridavkem, ve kterém Je zahr-
nuto zanedbdni malého udkosu ve tvaru priruby pri vypodtu. Po zho-
toveni zkudebniho vzorku bude urden konelény prémé&r ndstfihu.

PotYebnd tvdreci sila k prcvedeni cperace:

F=1,3.k .S=1,3,26.678,6= 0,226.10° W,
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kde znali k - stFi%ny odpor /MPa/, S - st¥iZné plocha, Je-1i

D - primér néstiihu /mm/ a s - tloudtka meteridlu /mm/:
S=F.D.s=%.72.3=678,6 mn°,

Pripustnd sila na Jjeden ndstroj postupového lisu PAUST

6

10¢/1 je 0,32,10° N.

6 6

0,226,10° N < 0,32,10° N ..... vyhovuje.

Néradi: taZny nédstroj
Stroj : postupovy 1lis PAUST 10C/1
Prémér vytaZku, Je-1i Ml - zvoleny koeficient taZeni pro

material 11 320, D - primé&r ndst¥ihu /mm/:

dl = Ml « D=0,53 ., 72 = 38,16 mm; volim dl = 38 mm.,.

Zpétny vypolet koeficientu taZeni pro prvni teh:
a,

M, = ---- = -38. = 0 5077,
D 72

Vy&ka vytazku po prvnim tahu:

2
a
hy = 0,25 . / ==P- = —-Bew 4 3,44 . r /= 0,25 , / -=-T8-eu -
M d 0,5277
1 1 ’
562
- -Sé“ + 3,44 , 12 / = 25,95 mm,

kde znad{ D - prém&r ndstfihu /mm/, M; - koeficient taZeni pro
prvni tah, dp -~ primé&r dela vystPiZku /mm/, d, - prém&r vytazZ-
ku po prvnim tahu /mm/, ry - polom&r zaobleni dna vytaZku /mm/.
Tvé¥eci sila pro tuto operaci, Jsou-1li zvoleny koeficienty
x = C,75, k'= 1, k" = 0,008, 44 = 0,1 a pclomdr zaobleni taZné
hreny ry, = 18 mm, za p¥edpokladu rovanom&rného pisobeni stredni-

ho tlaxu p = 0,41 MPa:




i .
M2 '
:-ﬁl-é" . D- ] . / 1 + ],6 . OAA/ 4+ wm——— ;—DL —————— } =
. ).\(LA] 2. --_-t.g- + 1
S
= %.38.3.{1030.07 ./ —5—%577- 1/ o+ Galgel
2
e 0341 . /1 = 0,5277° /_  .I2.
t-5*537% 2 1o/ 1 +11,6 . 0,1/
20 6
R | } = 0,098.10° n,

kde ddle znadi d, - pramér vytaZku po prvnim tahu /mm/, s -

- tloustku materidlu /mm/, GD - mez pevnosti v tahu daného ma-

t

teridlu /MPa/, M, - koeficient taZeni pro prvni tah, D - pra-

1
mér nastrihu /mm/.

Stredni tlak:

— l__ - < " _--_Q-___ = ___l-___
P = / "‘1‘51 k / . k .k . 700 . s . gpt / 0’5277
-1/ .0,75 . 0,008 . ====xl8oac . 320 = 0,41 MPa
- 0,75 . 0, Yo o , .

Pripustnd sila na Jjeden nédstroj postupcvého lisu PAUST

100/1 3e 0,32.10° .

6

0,098.10° N < 0,32.106

N ... vyhovuje.

Na priloze 5 Je zndzornén prechod z polom&rd zakPiveni vy-
tazku na zaobleni hran vylisku po kalibraci.

Cba vylisky, JjejichZz tezy Jsou na p¥iloze zvit&eny deset=-
krét pomoci profilprojektoru, Jsou vyrobeny ve stivajici tech-
nologii vyroby zavitové priruby.

Z prilohy je z¥eJmé, nedochdzi pPi kalibraci ve st&nd vy-
lisku k nebezpednému zdfeni, nebof tlouiika daného materislu
priruby Jje dostatednd velkd. quleny jeden tah Jje tedy posta-

dujict.
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Ngradi: kalibrovaci néstro]
Stroj : tPeci 1lis LF 100
teci sila:

F=p.S=160 .2 463 = 0,394,10° N,

kde znadi p - zvoleny mdrny tlak pro dany materidl priruby
/MPa/, S - plochu, kolmou na sm&r pisobeni tvafeci sily, je-1li
dp - pram3r &ela vylisku /mm/:
T, % T, 562 2
S = ~==feeree = m==doZZo- = 2 463 mmo .
4 4

Pr{ipustnd sila na jeden néstroJ postupového lisu PAUST

100/1 je 0,32.10° N.

6

0,394.,10° N > 0,32.106

N ..... nevyhovuje.

Tvédreci sila pro kalibraci Jje vEtS8{ neZ pripustnd sila
na jeden nédstroj postupového lisu. Operace kalibrace bude pro-
to provédd&na samostatng na stdvajicim t*ecim lisu LF 100, Vy-
lisek po skondeni operace &. 2 bude vyveden z postupového li=-
su skluzem pod st¥edem priniku beranu. Po provedeni coperace
¢. 3 bude zaveden vylisek z vibradéniho zdsobniku skluzem zpét
do lisu.

Ndradi: dé&rovaci ndstroj

Stroj : postupovy 1lis PAUST 10C/1

Tvéreci sila pro d¥rovéni otvord, JejichZ maximdlni pocet

na jedné prirubd Je 18 otvorh:

F, = 1,3 . k_ . S=1,3 . 256 . 424,1 = 0,14.10° N,

kde znadi ks - striZny odpor /MPa/, Si- strifnou pleochu, Je-1li

di- prim3r otvoru /mm/ a s - tlouStka materidlu /mm/:



S, =18 . .4, . 5=18 . % .2,5.3= 42,1 m®,

Souctasné s d2rovénim otvord pro dréty budou provedeny
dva technolcgické zdstrihy, nutné k orientaci vylisku na dal-
84 operaci.

Tvéreci sila na Jjejich vysttiZend:

6

F = 1’3 [ k * 82 = I,B L] 256 [ 94‘,25 = 0,03.10 N’

2 s

kde zna¢i k - striZny odpor /MPa/, S, = stPiZnou plochu,

je=1i d, = primér zdstfihu /mm/ a s - tlousika materidlu /mm/:

- 92 - 2

82 =2 . (f o ==== , 58 = 2 , K o ====, 3 = 94,25 mm ,
2 2

Celkovéd tvéreci sila potfebnd pro tuto operaci:

F=F +F,=0,14.10° + 0,03.10° = 0,17.10% n,

Pripustnd sila na Jjeden ndstroj postupového lisu PAUST

100/1 je 0,32.10° N.

6 6

0,17.10° N < 0,32.10° N ..... vyhovuje.

--—-—-———-———-—-——-——-———.———.——-....—-———. -

Néradi: zahlubovaci néstroj

Stroj : postupovy lis PAUST 100/1

Lisovaci sfla na zahloubeni otvord pro drity, je-li zvo-
len mZrny tlak p = 160 MPa:

F=p.S=160 . 44,9 = 0,008.10° N,

kde znaéi 8 - plochu kolmou ke sm&ru plsobeni tvareci sily,
je~1li D - vn&3j8{ prim&r zahloubeni otvoru /mm/ a 4 - vnit¥ni
prémér zahloubeni otvoru /mm/:

S=2.18. -%- ./ D°=-3°/=2.18 . {i— ./ 2,8° -

- 2,52 / = 44,96 mn?,

Pripustnd sila na Jeden ndstro] postupcvého lisu PAUST
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6

100/1 je 0,32.10° N.

®y < o0,32.10°

0,008.10 N ..... vyhovuje.
Vylisek bude sprdvné& orientovdn pomoci dvou zdstPihd pro-

vedenych v predchozi operaci.
Nédtadi: stPiZny nédstro]
Stroj : postupovy 1lis PAUST 10C/1
St¥iZnd sila:

6

F=1,3 .k, .S=1,3.25 .471,2 = 0,157.10° N,

S [ 2
. kde znat¢i S - st*iZnou plochu, je-1li d = prim¥r &ela piiruby
/mm/ a s - tloudtfka materidlu /mm/:

S=T .d.s=T.5 .3 =471,2 mm°.

Pripustnd sila na Jeden ndstroj postupového lisu PAUST

6

100/1 je 0,32.10° N.

6 6

0,157.1¢° N < 0,32.10° N ..... vyhovuje.
V odstriZeném okraji Jsou zahrnuty dva technoleogické zd-

stPihy 2z operace ¢. 4.

‘ Narad

Stroj : postupevy 1lis PAUST 10C/1

s

dérovaci néstro]

Tvareci sfila pottebnd k dé&rcvédni tohcto otvoru:

F=1,3.%k .8=1,3.25 . 169,65 = 0,056.10% N

b
kde zna¢i S - stPfiZnou plochu, je-1li d - primér otvoru /mm/

a s - tloustika materidlu /mm/:
S=TW.d.s=T.18 . 3 = 169,65 mm?.

Tato operace Je provddéna na pesledni pracovni poloze po-
stupového lisu. Po Jejim provedeni bude vylisek vyveden 2z lisu

skluzem k dald3{ technologické operaci.
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’

Operace_ €. _8_=_SoustruZeni:

s ’

Nédradi: upinaci pouzdro, scustruZnicky ndz

Stroj : soustruZnicky automat A 40 - JUS

Operace bude procvedena stejné jako ve stdvajici technolo-
gii vyroby, viz kap. 2.1.2.

Néradi: omilaci buben

Stroj ¢ vibraéni omilad VIS 200

Priruba bude omflédna a leSténa steinym zplsobem jako ve sté-

‘ vajici technologii vyroby, viz kap. 2.1.2.

Operace_¢&, 10 _=-_Valcovani_zdvitu:

e s s e o T WP e T . ——— - — — T — > —— —— — -

Naradi: valcovaci kladky
Stregj : valcovadka GWR - 8C
Védlcovani zédvitu bude provedeno shcdné se zplsobem provedeni
ve stdvajici technologii vyroby, viz kap. 2.1.2.
n

Operace_&._ 11 = OdmaStovani

Néradi: kos
Stroj : odmadtovaci stroj OTP 25
. Zplscb provedeni operace se nebude 1i3it od stdvajici tech=-
nologie vyroby, viz kap. 2.1.2.

z ~

Néradi: zavés
Strog : vana, ss zdrocj = usmérncvad GZ 9
Povrchovéd dprava priruby niklovénim bude prcvedena stejné

pl

jako ve stdvajici technologii vyroby, viz kap. 2.1.2.

StroJ : vana, ss zdroj - usmérnoval GZ 9

s
e}
.

RovnéZ tato operace bude prcvedena steing jako ve stdvaj
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technologii vyroby, viz kap., 2.1.2.
Ndst#ih o prémZru 72 mm bude strihédn ve dvou Padédch ve stPiz-
ném zadrizent postupového lisu, s posuvem cik-cak, z plechu 140 x

x 3 CSN 42 5350, stodeného ve svitcich.

T

Obr. 24. RozloZen? nastiihd na pdsu plechu

Promér ndsttihu, E{rka pdsu plechu i rozlo¥ent ndst*ihd na
Pésu plechu je stejné jako v kap. 4.1. Proto Je stejnd, vzhledem
k podobnosti tvaru i rozméry prirub, odpadovs plecha z jednoho
péasu SO = 04 727 mm2 a odpadovd plocha z jedncho pasu S; = 33,8 %.
Hmotnest v8ech pasl, potfebnych ke splnéni vyrobniho mnoZstviy

plénovaného na rok 1985 - 575 000 ks prirub:

m
p

#

Pp e § - S, . 5 =10267,8 . 7,86.10° . 280 000 . 3 -

67 792,1 kg,

it

kde znad{ Pp = potfebny polet pdst v roce 1985 /ks/, ¢ - mrnou
hmotnecst daného materidlu pfiruby /kg.mm3/, Sp = plochu Jedncho
pdsu zvolené délky 2 000 mm /mm2/, s - tloudtku meteridlu /mm/.

Hmotnest odpadu z hmotnosti v&ech pést my /kg/:

m, = 0,338 . mp = 0,338 . 67 792,1 = 22 913,7 kg.

c/ Kalkuladni technologicky postup:

Rozbor technologického postupu pomoci kalkuladnich preopoctd

Jje proveden v tabulce 4.




Tab., 4. Vysledky kalkuladnich propcéti

OPERACE PRACNCST STROJE A ZaRfzent
N P 'H Ké&s strod rok
Ce nazevy 100 ks [100 ks vyr.
1| strin .

Tah

50,095 | 0,67 | post.lis PAUST1CQ/1]| 1975

Zehlcubeni otvord

2
4| Dérovani otvord
5
6

OstPrihnutd

' 71 Dérovéni otvoru :
3|1 Xalibrace 0,161 ] 1,15 | tfeci 1lis LF 100 1960
8| SoustruZeni C,264| 0,92 | soustr.aut.A 40-JUS| 1936
91 Omildni, ledténi 0,053] 0,4C | vibr.omilad VIS 2CC| 1962
10| Vélcovédni zdvitu C,195]| 1,36 | vdlcovadka GWR 80 1958
11| Odmastovéni 0,031 0,24 | odmast.stroj OTP 25[1964

12| Povrch. dprava Ni 0,336 2,52 | vana,se zdroj- GZ 9 1965

13| Povrch. dprava Cr C,126| 0,95 | vana,ss zdroj- GZ 9] 1965

‘ Z hodnot, uvedenych v tabulce, vyplyva celkovéd pracnost
1,261 NH/1C0 ks, t.J. 8,21 K&s/100 ks.
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Ideovy ndvrh zdkladniho uspordéddni technolegické linky
vychédzi z ndvrhu na sjednoceni vyroby pfirub ndbojd Jizdnich
kol pouZitim postupového lisu PAUST 100/1, t.J. prevedeni vy-
roby scuddsti z jednoho zdvodu do druhého v rdmci jednoho pod-
niku, s vyuZitim virobniho zarizeni tohctc zavodu.

Ukolem ideovéhno ndvrhu neni vypracovani detailniho tech-
nologického projektu vyrobni linky, ale schematické znézorné-
ni a popis uspcradani pracovidl a toku materislu p?i navrhova-
né technologii vyroby pPirub zadniho nébcje.

Sou&asné usporddéni pracoviit pri technologii vyroby pPi-
rub zadniho ndboje je provedeno technologicky. Stroje a za*ize=-
ni jsou seskupeny pcdle technologické podobnesti.

Toto usporédani mé& v hromadné vyrob#, které vyroba prirub
odpovidd, znadné nevyhody a dnes se pouZivéd Jen v men3i mite.
Vzddlenosti Jednotlivych pracoviéf jscu velké., Doprava a mani=-
pulace materidlem a hotovymi vyrobky tvori velkou &ést doby
pot¥ebné k vyrobé& souldsti. Zédroven v této oblasti jedtd pre-
v14d4 nemdhavd rudni prdce. Stavajici zpdsob usporddani klade
velké néroky na mezicperadni skladovéni. Z hlediska bezpelnos-
ti préce je vZt31 pravdipodobnost vzniku udrazu pfi rulni mani-
pulaci b&hem jednotlivych operaci.

VyuZitim postupového lisu se zkracuje doba manipulace,

odstrani se namdhavd rudni préce, zvy8i se produktivita préace
pFi sniZeném podtu pracovnlkl v oblasti manipulace.

i - T i T - s el i ke . T > vt

Postupovy lis svym charskterem je nejraciondln2jsim ty-
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pem predm&tného usporadani pracoviéf.

Jednotlivé ndstroje lisu, nahrazujiciho nékolik strojd,
jsou seskupeny tak, jak to vyjadfuje vyrobni postup soulésti.
Ekonomicky vyznam pouZ?iti lisu spodivéd predevsim:

- v uUspote plochy pPripadajici na Jednotku produkce

- ve gzkrdceni priGb&Zného Casu vyroby

- ve zmendeni zdsob rozpraccované vyroby

v odstran&ni fyzické ndrolnosti p#i manipulacil s ma=-
teridlem
P¥i ndvrhu usporfdddni technologické linky bylo moZno uva=-

icimi, nebot zakoupe-

[N

Yovat pouze s vyrcbnimi zarizenimi stdva
nim postupového lisu PAUST 100/1 zdvod 05 - Skutel své investil-
ni moZnosti v rdmeci n.p. Velamos Sobotin znadng vylerpal a pre-
organizace pracovidt v soutasné dobé neni moZnd. Proto budou
pracoviitd, vykondvajici operace mimo postupového lisu, sesku-
peny podle stdvajiciho zplsobu, t.J. technolecgicky.

V perspektiv& pldnu rozvoje podniku po vystavbé vyrobni
haly Je v3ak moZno poditat s racicnalizaénimi cpatfenimi v
oblasti uspofsdéni pracoviéf. Navrhy uspotadani technologickych
linek pro vyrobu hladké a zdvitové pPiruby zadniho ndboje, zné-
zorn&né na obr. 25 a obr. 26, z této moZnosti vychdzeji. Na
tdchto obrizeich Jje schematicky zndzornén sled operaci techno-
logickyeh postup@ vyroby prirub tak, jak budou vykcndvény na
jednotlivych pracoviitich technologické vyrobni linky.

Na obr. 27 je detailni dispozice stévajici vyrobni haly
v zdvod& 05 - Skute&, ve které Je umistén postupovy lis PAUST
0C/1, pouZivany p¥i vyrob& pFiruby predniho ndboje. Vyrobni
za¥{zeni této haly budou vyuZita i1 pri vyrobé prirub zadniho

néboje.



SKLAD SVITKU PLECHU

\]<———m-e——0'l<———.l\

KOMPLETAZ ZADNIiCH NABOJU

Obr. 25. Schéma uspoiddéni pracovisi a toku materidlu
pri vyrob& hladké priruby
! = poddvaci zarizeni Bandabroll und Richt-
ger8t, 2 - postunovy lis PAUST 10C/1, 3 -
- treci 1lis LF 100, 4 - soustruznicky auto-
mat 4 48 - JUS, 5 - vibradni omflad VIS 200,

6 - vana s l&znd Ni, 7 - vana s l4zni Cr.
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SKLAD SVITKU PLECHU

s
. 1
3 4
i

KOMPLETAZ ZADNIiCH NABOJU

Cbr. 26. Schéma uspordddani pracovidt a toku materisglu

1 - pcdévaci zaPizeni Bandabroll und Richt=-
ger8t, 2 - postupovy lis PAUST 100/1, 3 -
- treci 1lis LF 100, 4 - soustruZnicky auto-
mat A 4C - JUS, 5 = vibra&ni omilad VIS 200,
6 - vdlcovadka GWR 80, 7 - odmasiovaci stroj
OTP 25, 8 - vana s Ni, 9 - vana s Cr.
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Obr. 27. Detailni dispozice stdvajici vyrobn{ haly v z&-
o vod& 05 - Skuted v m&Fftku 1 : 100
! - postupovy 1lis PAUST 100/1, 2 - klikowy lis
LU 250, 3 - treci 1lis LF 100, 4 - regdlovy zé&-
sobnik na nédstroje, 5 - regdlovy sklad svitkd

plechu
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6. EKONOMICKY ROZRBOR

S S - 8 - i - - — - o

Ekonomické porcvndni stdvajici a navrhované technolo-
gie vyroby prirub zadniho ndboje je provedeno z hlediska
pracnosti, mzdovych, materidlovych a investidnfch ndkladd.
Neinvestiéni ndklady byly, dle sloZXitosti ndstroja stavaji-
ci technologie a nédstrojd pro technologii navrhovancu p#i
predpokladu vy881 Zivotnosti néstrojd technologie navrhova-
né - vliv vymény, vliv pracovnika, atd., zanedbdny. Porovns-
ni je provedeno k produkci roku 1985 - 575 0CO ks prirub

zadniho néboje.

B L R -

stédvajicy technologie seeeeeseeeenennnn. 1,290 NH/100 ks

navrhovand technologie eeveieevececenesens 0,919 NH/100 ks

I‘Ozdil .............""........Q.....'.. 0’371 NH/lOO ks
Uspory v cilovém roce = 5 750 x 0,371 = 2 133 NH/rok
stdvajici technologie

"'mZdy ® 6 00800000002 000000080s0008 8,93 KéS/lOO kS

- dilenské prémie 55% #0060 0000000 4.91 KéS/lOO ks

13,84 K&s/100 ks
=~ rezerva na dovolenou 8,5% ....._1,17 K&s/100 ks

15,01 K&s/100 ks

socidlni zabezpeleni 20% vev..._ 3,00 K&s/10C ks

18,01 K&s/100 ks

navrhovand technologie
= MZdY ciieiiiiieiiiiientennannss 6,61 KEs/100 ks
- dilenské prémie 55% ceeeveeeses _3.63 K&s/100 ks

10,24 K&s/100 ks




10,24 K&s/10C ks
- rezerva na dovolenou 8,5% ...._0,87 K&s/100 ks

11,11 K&s/100 ks
- socidlni zabezpeleni 20% +.es._2,20 K&s/100 ks

13,30 K&s/100 ks
rozd{l = 18,01 - 13,3

4,69 K&s/100 ks

26 967 Kis

Uspory v cilovém roce 5 750 x 4,69

- zékladni materisl, Jje-1li 3,7 K&s/kg

i

stavajici technologie ... 3,7 x 45 196 167 225,2 Kés

‘ navrhovand technologie .. 3,7 x 45 195

167 221,5 Ké&s

ﬁsporyvciloVém roce G & & 8 0 8 ¢ 00 0 90 B s e s 0N 3’7 Kés

- odpad

stdvajici technologie ... 3,7 x 18 937 70 067,2 Ké&s

navrhovand technologie .. 3,7 x 15 276 56 521,2 Kés

Uspory Vv CIlOVEM I'OCE esesscscsssseseess 13 546,0 Kis

- investidni néklaiy stroje = postupovy lis PAUST 100/1,
JjehoZ poPizovaci cena je 2,200 miliond Ké&s, z niZ do ekono=-

. mického propodtu Jje zahrnuta Jen pcolovina, nebot v prvni

sméné se JjiZ vyrébi priruby predniho ndboje - 1,100 miliontd
Ké&s.,.

~ vytéZfek z likvidace zdkladnich prostredkd - poFizova-
ci ceny stroji:

vystrednikovy 1lis LEXN 100 P ..... 178 000 Ks

vystrednikovy 1is LEN 25 P ....... 80 000 Kés

vystPednikovy 1lis LEN 32 P ....... 98 0OlC Kés

vystPednikovy lis LEN 40 P ....... 133 0CC KCs

Uspory v CI1loVém T'OCEe sseesseseess 489 000 Kis



- dle stanovené roéni odpiscvé sazby pro tvéreci stroje

ve vy8i 7% Jsou odpisy 39 120 Ké&s/rok.

stavajici technologie e.eveivvieeneeaas 1,66 NH/100 ks

navrhovand technologie seesesceceossess 1.26 NH/100 ks

rOZdil ® 8 0 850850000000 as 0L sLsLeEEITREES 0,399 NH/lOO

ks

dspory v cilovém roce = 5 750 x 0,399 = 2 294,2 NH/rok

b/ Mzdové ndklady:

stavajici technologie
‘mzdy ....C.C..'........'....l.. 12’28 Kés/lCG
- dl’lenské prémie 55% s 2 e s 0000000 6,14 KéS/lOO

18,42 K&s/100

rezerva na dovolenou 8,5% ..... _1.56 K&s/100

19,98 K&s/100

— socidlni zabezpeleni 20% ...... _3,99 K&s/100 ks

23,97 K&s/100
navrhovand technologie

"mZdy ® ® 6 0 %8 00000 ¢ 00008000t e 0N s 8,21Ké$/loo

dilenské prémie 55% ceeeeeeeeses 4,10 KEs/100

ks
ks

12,31 K&s/100

=~ rezgerva na dovolenou 8,5% ......_1,04 K&s/100

ks
ks

13,35 K&s/100

sccidlni zabezpeleni 20% veveee. 2,67 K&s/1C0

ks
ks

16,02 K&s/100
rozd{il = 23,97 - 16,02 = 7,95 K&s/100 ks

]

Uspory v cilovém roce = 5 750 x 7,95 45 712 K&s

- zdkladni materidl, je-1i 3,7 K&s/kg
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stévajici technologie ... 3,7 x 62 951 = 232 918,7 Kés
navrhovana technologie .. 3,7 x 67 792,1=250 830.7 K&s

USPOrY V CI1OVEI TOCE sueveevvncooncooess =17 912,0 Kés

- odpad

stdvajici technologie ... 3,7 x 30 594 113 197,8 Kés

84 780,6 Ké&s

il

navrhované technologie .. 3,7 x 22 913

UsSpory vV CIlOVEM FOCE vevesseeoeesseneee 28 417,2 Kés

viz kap. 6.1,

6.3. Souhrnné ekonomické zhodnocend

A S s S T MO o > ot 4 At S o T T o ot —rn W — i hn W m— wam

. Pro zatazeni akce do progresivni mcdernizace a rychle
navratné akce musi navriens technologie vyroby v ekonomickém
zhodncceni splnit kritéria:

- nercz$iruje stdvajici stupen zdkladnich prostiedkd

- nesniZuje sménnost, naopak vyuZivs postupovy 1lis PAUST
100/1 ve druhé sméng

- splnuje podminku:
1. ndkladovéd ndvratnost Jje kratdi nes polovina doby

odpisovéani, ne v3ak deldfi ne? 8 let:

-1.100_000_=-_489_C0Q_ _ 3,17 <: 4 ..... vyhovuje
175 023,7

2. nidvratncst pri absolutni dspote pracovnikd:

T TS e ey o s e o i e s o o o2 e w0n v Y o s e Ll w sean e e T T s e T ok e e —— e wen e -

Ro¢ni absolutni uspora mzdovych ndkladd
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<< =3 X doba odpiscvani, t.J. 9,4 rokd p¥i 7% rodni

odpisové sazby

--------------------- = 8’4 < 9,4 *e e e VyhOVUje.




7. ZAVER

Jak prokazuji predchozi kapitoly diplomni préce, Jje sou-
st*eddni vyroby pPirub pfedniho a zadniho pevného naboJje na
postupcvém lisu PAUST 100/1 z technického a ekonomického hle-
diska vyhcdné.

Usvory v pracnosti, zvydeni produktivity préce a ekono-
mické zhcdnecceni Je pPiznivé pro zaPazeni iukolu do progresiv-
ni modernizace - RAM,

Vyuziti stdvajiciho zdkladniho preostredku z dovozu na
dvd smény a zaji&té&ni kapacity pro cilevy program 7. S5LP Je
ptiznivé pro rozvo] vyrobni zdkladny.

Ndvrh technologie a2 sjednoceni vyroby vyhovuje rozvojo-
vym zém&rdm n.p. Velamos Sobotin pro zévod 05 = Skutecl.

VyuZiti{ technologie tvé¥eni na postupovém lisu zvysi
Uroven a kvalitu vyroby néstrojd a umoZni komplexnd Ye3it mo-
dernizaci vyroby tdchto ndstrojd za pouZiti pckrokovych tech-
nologif{ a modernihc zarizeni, vietné poufiti netradiénich ma-
teridld a konstrukecei.

Doporuduji pro sniZeni mezicperalni dopravy instalaci ka=-

librovacich 1lis® v blizkosti postupového lisu pro vytvoreni

operaéni vyrobni jednotky - viz kap. 5.2.

Doporuduji zarazeni navrhcované technologie do roénich pro-=
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: Vyroba priruby predniho nébc je
: Vy¥roba hladké priruby zadniho néboje
Rez vylisky hladké priruby

: Vyroba zdvitové priruby zadniho néboje

av]
5
)
’..J
o)
g
v
T S OV S

Priloha 5: Rez vylisky zavitové priruby

Vykres &. KPT - 012 - Ol: P183t zadnfho néboje
Vikres &, KPT - 012 = 02: Zédvitovd priruba
Vykres &. KPT - 012 - 03: Hladké priruba
Vykres 8. KPT - 012 - 0O4: Predni néboj

Vykres &, KPT - 012 = 05: Priruba



Dékuji timto s. Ing. V. MikeSovi, CSc., za podn&tné
rady a cenné pripominky piri Pedeni technologie tvdteni phri-
rub pevného ndboje jizdnich kol a s. Ing. B. Schirkovi za

pribéiné poskytovani prektickych infecrmaci.
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