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m P 19-124~257 'v,tm novich poher beh mowa pro tEiké
n&iidni mtm&ilzr, sutobusy a jin‘ mu:.wé ponZiti™ mit
velkou pravuni oyomuvm pii iitmti 500 000 km do
I.generéini opravy. Je stanovenoc n¥kolik dslifech poZiadavid
jsko je nap¥. vstah mezi celkovou hmotnostfi scustavy a viko-
nem pohomné jednotky. Spolefeditelem tohote tkolu je i n.p.
LIAZ. V§voj motoru peobfhal s chledem na mednosti jeho wyuzit{
v unifikované ¥add néklednieh sutomebild Lias.




2. Soulasuy stev y oprecovis{ hlsy véled naftovfeh motard.

VY rémei p¥ipravy a vypracovénti diplomaové préce jeem
nil mo¥nost porovmat v§robu hlsv vélef v n.p. LIAZ a o.p.
%kD Praha - zévod HoYoviee. Mohl jsem tak v obou podnicich
srovaat dosevadni vyrobu na konveninieh strojick a nové
savédinou virobu pomoef ¥islicovi Fsenfeh stroji.

A - S o

| ¥V soulasnosti jsou v tomto podniku v chodw dvE tech~
nelogie vyroby hlav vdlel. Jedna je velkosoriovd a druhd
Jje ve stadiu prototypové vyroby.

® 2.1.1. Yelkoseriové yircba blav véled,

Velkoseriové viroba hlav véled pro motory R 634 je
gabespelovéms v n.p., LIAZ - zévod Rfnoviee. Rolni objem
produkee pfi Gvousmdnném provozu &inf 25 000 ks. Ma vyro-
bu tohoto typu hlav vdlcld byla sestavena tvrdd vyrobnd
linka. Tato tvrd# sutomatizovend obrdbdel linka se skl4dd
s Prézovaci & vriasi Zésti. Virobeem tohoto jedmoulelové-
he virovnfho eelku je n.p. T0S Kubim.

Virobaf links je rozdSlena na jednotlivé staniee.
Premisfovéni hlavy o4 jedné stanice ke druhé je mechani-
zovéno. Présovaci Zést linky mé 10 stanie. Po ukonleni

@ frézafskfeh operaef je hlava sutomatieky piescuvdns do
virtact Sdsti linky. Tato Zdst mé X6 stanie a je ukonfena

. konednou kontrolou.

Po priichodu hlavy automatizovanou Xinkou ndsledujf
dal3{ operace - oplach, osuleni, sémefnickd préce a tlako--
vé zkousky vodnf{ho & olejového kamélu. Celou linku obslu~-
huji dva pracovmiel.




2.1.2. Prototypové vizobs hlavy vélce.

_ Druké tecknolegie, t.j. protetypové wyrobe hlavy vélce
motora Lias X probiké na A{1nmy virobn¥ vivojové sékladny.,
Hlava vdles se obrébf na Sislieovs Fizemém eentru CBKOZ 1400
8 F{dfeim systémem WC 470. Jedné se o protetypovou virobu
do té doby, neX ge PlnE rozbihnme seriové viroba, kde se budou
hlavy véled vyrébidt pomoes technologie, k je j{mmi Feleni m¥la
napomoci i tato diplomové préce. :

Pri obréb¥ni ns centru CEEOZ 1400 se mlava pFi nskolika
plepnutich kompletnd opracuje. Vyjimiu tvol{ frésovént tva-
rovich ploch & frésovént hornt & spodnf ploehy hlavy.
Bevfhodow této tachmologie je pii soufasném mnoistvy vyré-
® binfeh hlav velmi dlouhf Zas piipravy a sakonfemt vyroby.

Priprave stroje, tsn. seFff{zent atroje, piiprava a seffzeni
néstrojd a ostetnf mutné préce, zamistnajf dva pracovniky
na 4 pracovni sminy. Jednotkovy das opracovéni hlavy je
360 mim, ' ,

Po ukon¥enf prototypové viroby se rosbéhne viroba se-
riové, jeji¥ virebmt dkol ns dalii léta uvddi 2100 ks/rok.
Pozd¥ji se tento kol zvif na 3000 ke/rok.

2.2. Souiaeny etav v o.p. XD Prabs - séved Hefovice.

Srovnatelnym mifitkem s vyrobnim dkolem D.Pp.LIAZ, ge-
‘ vést maloseriovou vyrobu naftovich motord, je viroba v o.p.
CKD Preha - zévod Hotorviee. 4 |
V soulasnosti v tomto podnilka probihg viroba 3 typQ hlaw
véled motord. Jedné se o typy S 160, 8 110, S 150.

2.2.1. ¥froba Wlwvy vélee typu S_160.

Hlavy pro motoery S 160 se vyrdbéjl v poltu 7 000 ks/rok.







‘néstroji, které sleulf k vjrobs technologieké zdklany.
Fésleduje frézks Fimend koncovyui derasy a vybavend specifl-

soustrubniekém kopirevacin sutomstw SEX 63. Daldf opersef
Je vrtdnf otvorfl pro sedla a vedeni wventild. Prpvidi se na
Jednod¥elovém stroji viastnt viroty, ssstavendho se tif
vrtacich jednotek. Hésledujic! sperase se prov. Eif na dvou
obrébicich sentreeh NCPFEB 63, Mizenfeh systé s 471,
Délky operaci jsow zéndrns programoviny tak, nbdr doslo k
prekrfvéni strojnich Zasld, col usolfuje plynuly chod linky.
Vysoee programovenf technologieky projekt liéto vyrob-
n{ linky umo¥nuje poufitf specidlnfen p{'tprl,vkﬁ‘* avedaciech
manipuldtord, mo¥nosti paletigace a vimnjovéw obsluhu,
Celou tuto vyrodni linku obaluhuji dve pracovniei.

2.2.2. Vfrcbe hlavy veles typw §_110, § 350,

¥iroba hlav 8 110 je ve atadiu ukomdent vyrolyy. Vyrobas
ss uskuteifuje na komweninich strojfel. ¥irobmi mmoXstvi se
kakdym rokem snifuje. Plén pro rok 1984 uklédd wyrobw
10 000 ks.

Polad{ jedmotlivjeh opersel je jeko u hlavy S 160.
Uskutednuje se na jednodZelovém 4-vietenovém vriscim stroji,
dvou soustrusich SU §, VR 3, frésee FB 50 H, revolverovém

~soustruku R 5 & Sesti vrtalkdek VR 4. Na soustrubm R 5 je
upraveno speciflni safiszeni pro soustruenf virivé komirky
Ve tvaru koule. Celou tuto linkw ve 2-sménmém provorua
obsluhuje 10 pracovniki. |

| NejnovEjs{ techmologie, t.j. poukiti NC strojd, se
vyutivé pfi virob§ nového typw hlav 5 150.




!tte ;u.m se 8kl4d4 = portélové fﬁxiv, nmtryhu SPL 32B,
oufadnicové ﬂt&ﬂb YR SR, horizomtdlmt th Wi 9,
’ ’!'uto links je souZfets virobniho dseln, ve mrﬁl se usku-
‘tedhaje viroba daldich scutdati moterw. 1
, Snshou je wyufiti viech strojl v 3-smbnném | provozw,
cof sat{m nenf plné umo¥mbno v dfisledkw Mma#ku kvalifi-
kovanfeh pracovaikd pro obeluls tiehte strojd,




|
|
o o
3. mmmmmmuamm 1
|
Jednim x hlavnfck ukold msmu je rist
objemu viroby a jej{ kvality. Soulasné es alc zvydujl
néroky a slefitost a plfesnost mom. J«lnbu z cest,
jek wiechny tyto ¥koly splnit, je autoutia#ec vyroby.
Automatisace je zdvisld na typu vfroby., V hromedné
2 velkoseriové virob§ se uplataf t.zv. tvrdd sutomati-
ssce, spoiivajici v nasszent jednodZslowfch strojd,
polosutomstl a stavebnicovyich strojd do vyrdnby. Jaou
to safizeni nékladné & néroinmé ne seligend. lProto Jeo
d8elné je poulf{vat u tich operaci, které se nenén:ﬁ e
® majf trvelj charekter, |
' V oblasti vfroby maloseriové a m&ﬁeriové
kde dochési k Ssatfm zminém virobniho programu, se
ne jvice uplatiujl 3fslicovd Fizené stroje. Tpto stroje
umo¥finj{ rychlé sefisemt a tim i ryehly néb¥h na novow
virobw. Cinnosti spojend se sef{senim stroje spo¥ivajs
v nesazeni dirné péaky, na které je nepadn p}rogru .
_ nabo na voleni pfisluinédo programs, pokud PFidflci sys-
tém je vybavem pamiiti, nastevenim viehosich bodl odmé-
Tovénd, piigpiisobeni stroje pro upnuti obrobku a zalc-
Sent néstrojl. Pritom vedkerd technologické pfipreva
strojd (tvorbe programm, zmdny programm) je plesunuta
dc¢ plredvyrobmich dtvarl, Cimf se zvydujfl néroky ne tech-
. nickouw pf{pravu viroby.
| Cislicovd Pizené stroje weoifujf provsdst slozité
vyrobnl opsrace ve vysoké, opakovemd phcnodjti. Umo¥~
nujl vyuiivat vyS3ich forem Fizem{ ssmolinngmi poXf{tadi,
. skracujl Zasy pff obrddbénf asloZityeh ebro’hkﬂi a umoZnuji
plesné kapecitnd plénovém(. Dosshuje se thpou- v ndkla-
Gech na speciflnd pPipravky. Zavddinim autometizace
se snifuje fyszické mémeka a oblast plsecben{ obsluky stro-
Jeo se piesouvd yiiéin&m mtoutimc do aﬁéry kontrolnd
& P{ifel Tinmoati.




e Pokud je svlédmmta technickd pl{prave viroby, pak
HC strojs umoihujf rychle j¥f nébih noviek vfrobkd, coi piis-
‘nivh plsodfi ne tempo technického rosvoje.
" Nasazenf NC strojd do vyroby Je Wm :

Jednotliv# - jednd se o nasazeni NC etroje do *yroby pro
svlédmat{ specidlnich Jkolfl, které ndlzc konvens-

nimi stroji szajistit (vyroba sloiitjt:h tvard,
lopatky turbdbin a pod. )

nov§ -~ NC stroje jsou profesnl usp&m do vyrobanfihe
’ prmm BEind soulasnd tn'ojirmki vjroba, h&o
na vhodné operace jsou nssaseny NC moje.

' Inugrevm& jedné se o formu skupinovéhe maz@zenﬁ a kom—-
plexn{ mechenizaci a automatizaef, me vedle vy-
robnfko a technolegického procesu jeou autommti-
zovény i obsluiné Sinnosti (p¥{sun a odvoz diled,
xontrola, piisun méPedf, odvos t¥{sek a pod.).
Rizenf proceswu vireby je proviédimo p?éttaéi.

Na zévir je nutno zdfiraznit, Ze savedeni NC strojd
do viroby vyiaduje peflivou piipreva, jimak efekt z jejich
zavedeni je minimé&lnd.




Ridfe{ program obsahuje viechny potfebné Gdaje pro Fizenf
NC stroje a je v podstatdé sloZen z informsef o zméndch :
1} Geometrického pohybu ndatroje (mmstavenf souFadnic)
2) Technologickych funke! stroje (splsob nsstaven!i soured-
nie, korekce, vrtaci eykly & pod.}
3) Pomoenjch funkel (mastaveni otélek, welikost posuva,
gastaveni progreamu, chlaseni a pod.)

| "‘ g Zranoy wv . eia‘

| Ukxolem technologa-progremétors pii sestevovémi progra-

. ma je vypreasovénf plesného sledw obrébinf jednotlivieh dkomd
v operaei, provédiné na NC stroji. C{lewm je maxindinf dspora
dssu pii respektovénf hospodérnosti a plesnosti opracovént
obrobku tak, jak pXedepisuje vykres. linmcst technologa -

~progranétoras p¥i sprecovéni programu lse rozdilit do nésle-
dujfelch pracovnick etap :

a) Rosbor sculdstkové zdkladny, vybsr obroblu, urieni stroje

& jeho vybavenosti
b) Upnuti obrobkw, urleni jeho polohy na pm-covnim atole
atroje.
' e) Zpracevdn{ technologického postupu obrébiaf s ur¥ent
~ néstrojd s ndfedf pot¥ebného pro obrébinf dle programm.

4) Volba Pesnfch podminek.
e) ¥§polet acu!jadnic;

£) Vypraeovéni selfigovacich listdl stroje a pPfehledu ruinieh
- mésahf, ketalog néetrojl.

g) UrZeni pofadi obrébéni, sestaveni programw.
 h) 0dleddn{ programe )




4,,2,3.. Rosbor -mm& zékladny, :;msx- cbrobku,, ureni
8‘1‘9.1* a_Jjeho vyl mwzw . i -

-

.V této poldtedns fia:l se jedné o provedeni vibsru vhod-
. nfch obrobkd pro stroj. Musi byt posouszeny nércky ma pfesnost
obrdbiného dilu, poliadovanou jekost obrédinfch ploch, respek-
tovat dovolené zatifeni stolu stroje & parametry pojezdl ‘
| stroje. Posoudit t&ehnologiluost kontrukoee vybraného obrobkw
@ remlizaci pFfpadnfeh névrhd smdn pledem projednst s
xonmstruktéry.

4.2.2. Upmuti obrobku, urfeni poloky obrobku ne pracovnim
stols stroje.

-

Po provedeném vfbiru obrobku provede technoleg névrk
upnuati obrobku. Vyspecifikuje potFebné upinsei safizent,
ukelnfky, ptidavné stoly, upinaci kestky nebo skladbu staveb-
nice upina¥d. V pF{pad¥ potlreby speeidlniho upineeiho pii-
pravku mus{ pro komstruktéra pFipravkd uvést hlavmi rozméry
upinaciho pPipravku, vietn$ rozmisténi upinek s dorazi pro
ustaveni & upnutfi obrobku.

Zpisob obrébinf ne KC strojich je plevéind volen tak,
aby celfy obrobek byl opracovén na jedno upnuti. Plepindni
obrobku do ridsnfch poloh mife shor¥it vyslednou geometrickow
pesnost obréb¥adho kusu. Upnuti obrobka ma NC atroje mued
s2jistit pro kaZfdou obrébénou soulést v dévee stejnou polohu.
Upnut{ musi b¥t pevné, ale nmesn{ p¥i upinéni doehézet k ne~
$ddoucin deformecin obfobiw.

Pro upinénf pfesnfch obrobkl je vyhodné pouiivat tech-
nologickfch palet, na kterjch se miis obrobek pFemisiovat
k 3813{m operacim nebo na jind pracovilit¥€, P¥i pouZiti palet
odpaddé pPepinéni a sePisovémi polohy obrobku & upimdn{ obrob-
X na palety je modme provédét mimo NC stroj, ¥im¥ se docilf
vyB8iho vyuiiti BC stroje.




4.2.3. m-aemhﬁ tachncl&gickm pmitm obrdbént a urlemt

o i

Zdpis technologického postupu mus{ nvt Zpracovém velai
podrobmd po Ukonech obrébimf. Pii popien hch:mlegie obré-
b3ni se soulasnd provédl specifikmee potfebnyek nédstroji a
néfadl pro obrébini. Néstroje se vypisuijf s katalogu néfadf
popF. se nevrhuje poufiti specidlnich néstrojd, pokud stam-
dartnim ndstrojem nelze popisovany dkem provést. V této fésmi
nenf mutmé provéd¥t sdpis dkonl v tekovim aledu, v jekém
bulle sesteven vlastnif progream. Je viak putné nevynechat %4d-
. n¥ dkom, ktery mé bjt v operaci na EC strejfch shotoven.
Proto je ne)épe, nap¥. u skfnovieh souldetf, sestavovat tech-
mologicky¥ postup popisem obrébiéni eelfeh preki (otvory,
rémelkt a p.), nebot tento zpisob zaruZuje presnow aspecifikesd
visch potiebnfch néstrojd. Po zprecovém! technologického
postupu mife bft uplatnin poZadavek na se jidtént zkulebnich
~ polotovard obrobkd, shotovenfch dle novéhe teechnologického
postupun pro odlad¥ni progrsmu.

| 4.2.4. Volba Pesnfch podminex

K Jednotlivim mistrojim jaou piileasovémgy Fezné podminky.
Bezné podminky musf technolog etenovit takové, aby néstroj
p¥i obrébénl se v Pezu choval klidn¥ a pFitom byl hospodérns
vyufit, PFi volb& Feangch podminek, do nichZ zahrnujeme zdklad-
ni parametry - Feznou rychlost, posuv a hloubku Fezu - Je
- sPejmé, ¥e se mus{ zajistit dosaieni kvalitativnieh parametrd,

~pofadovanfch vikresem & maximdlng hospoddrny ubér.

Musime viak respektovat zédsady pro urdovénf Feznych
podminek a t¥mi jeou : optimélng trvanlivost, maximélnt
- moZny posuv a linitu:jici vikonové parametry stroje. Stanove-
né fegné podminky nakonec t&chnelomrcmﬁtor pfevédl do
pfislu&nyeh adres programu.

[}




3y " L& .

 4.2,5. YipoZet eoy Ce

‘Ha zékladé spracovenfch predchésejfsich podkladd

-~ (ndvrh ustaveni obrobku na stroj, velikest néstrojd atd.)

- mife taehnolmnprwwr pristoupit k velb¥ poldtku sou-
Padnicového systému & v¥poitu jednotlivfeh scufednie. Jeo-1i
Ji% vfxres kitovén soufadnicovym gplsobem, vfpoZet se zneind
z jednodudf. X uréeni soufadnice 2 Je m xndt délky ata-
noveny¥ch néstrojf.

Jind situsce je u Ffdfefho ayetému mrt néd doastatedny
po&ct programovaeich korekcf délek ndstrojd. U t¥ehto systémi
Jjsou spolitény souradniee Z na nulové Adlky adatrojd a celd
délky néstrojd jsou zaddvény do korekef. Tento systém préce
umoinuje spracovat cely program velice rychle, af k etap#
odleddni, kterd se provede v dob¥, kidy Jje k dispozici vSech-

no potfebné néredf, obrobky a stroj.

4.2.6. Vyprecovdmf sePizowamefch listd atroje a pPehledu
rulnich sésshi, katalog néstrojd,

Nezbytnou dokumentacf programu jsou sefizovect listy
stroje & néstrojit, tabulky rudnich zésshd a tabulky poufityeh
korekef. Tato dokumentace slouf{ k seirf{zenf stroje & obashuje:
- schématiecky nédkres upnut{ obrobku ns stroj, & mirsmi pro

roznisténi upinek, ustavovacich dorazd & ostatnieh pomcek
potiebnfeh k upnuts, ‘

- vykres a popis pro nestaven{ vychozfeh bodd soufadnie,

- tabulky korekei. V téchto tabulkédch jsou uvedeny velikosti
8 Aruhy zaddvenfch korekei - délkové mebo primirové.
Pledepsané hodnoty se zadédvajf ruinim zépisem do pamﬁu
‘#*{afetho systém.

V nékterfeh pFipadech se kmku uvdds L pi‘ina v sePfizo~
vacich listech ndstirojd. |




~ katalog néstrojdi. Obsehuje sefisoveel listy jednotlivych
néstrojd. Ne anfizavae;a listd ndstrojli jsou vyznaleny
nésledujic{ ddaje: 3fslo néstroje (pro obsluhu), kddové
osnaleni (jeetlife ee jednd o néetroj poukity u progra-
= na obréb&eim centru}, programovaci miry (primér,délka),
obrys ndstroje (rosmirové omezenf welikosti ndetroje),
evidenini ddaje (s jakjch Zdsti se méstroj eklddd) a Feznmé
podminky.

- - -

Po sousieddni viesh teehnologiekyeh ddaji pro program,
uréi technolog-programdtor sled idkond v operaci. Ndsleduje
vlastn{ nepséni prograsu. Zépis programu se provéd{ do progra-
movacich listd aby sestavenj program byl pFehledn& usporsddm
a umofnoval snadnou orientaci p¥i odladovéni. Sestaveng
- program je pek pleveden na nositele informect.

4.2.8. 0dlad¥ni programu.

Odladovén{ programu je provéd&nc v precovnim reiimu
"blok po bloku®". V prdbdhu obrdbdni{ jsou ovdtovény Pfezné pod-
ninky, sprdvnost sestaven{ programa, optimélini dréhy néstro-
j8& a sled operace. Jsou doladovény néstroje, predeviim vrtaef
tyZe urlené pro kone¥né obrobeni pFesnych otvord, které jsou
pli selizovédn{ nédetrojd predsefizeny, t.j. nestaveny na mensi
primér. Tim jsou kompenzoviny nepiesnosti zplsobené sefizo-
vacim pfistrojem, msefizovénim, upnutim néstroje, strojem.

4.3. Eontrols progrsma.

Po nepsdn{ programu pred d#rovénim technolog-progreamé-
tor kontroluje sprévnost zdpisu programovanyel funkef.




Kontroluje poXty dekéd funkel a Stemfm programs si pondhé

promitnout pribéh pracovaich eykld ndstrojfi. Je to ddleZité
u t¥ech soufadnie, které mejf byt nastaveny pracovnim posuvem,
aby byly sprivn¥ progrsmoviny s funkef precowniho posuvu a
kontrolovet sprévmé misto programovéni startw & stopu otélek.
Po napséni 4d¥rné pésky musi byt prowveden vyipis programm,
kterj se kontroluje & ruinim sépisem programu technologs.
Proto jsou v programcvacich listech pro sépis jednoho bloku
urleny dva F4dky. Prvni ¥F4dek je rukopis, do drukého se pro-

‘v4af vipis programu g napsené d¥irné pésky. Potom se provéds

knntroh porovnénim zépisu. ‘Mm se zjisiuji ehyby pri psani

mu kontrola se provede jiZ na atroji. Dirnéd péska
se ze8lofi do &telky Fidiefho systému. Kontrols programu se
provede v pracovnim relimu "blok pe bloku®, U stroji s rud-
ni vislnou néstrojli se provéd{ kontrols bes néstrojd s upnutym
obrobkem. Tak je moiné doble kontrolowat drdhy ndstrojd.
¥ obrébicich center s sutomstickou viminou néstroj se provédf
kontrols programa & néstroji bes upnutéhe ebrobku.

Novwé j3{ #{dici ayetémy fy MAZAK, PHILIPS, majl moZnost
na terminal promitnout privéh celého programs. Na barevném
terainalu jesocu postupnd vyznalovény prscovai eykly & vyznado-
vany pribik obrdbénd je kontrolovdm. Po kentrole progrems
nésleduje odladéni. Odlad¥ni programm zm&ndc :

- bo:poruchm program
-~ obrobeny dilee odpovidéd vikresw

- optimflni Fesné podminky

- fasové dspory




‘5 zmmum: ucmugu maloseriové vymw
_hlavy vélce motorw LIAZ 4. i

PFL névrhu tmhmlogie viroby bylo mutme provést rozbor
vyrobniho dkolw:
~ sesnémit se s vikresovou dokumentaci
- prostudovat vhodnost uplatmini vyrobnich prostiedkt
a to podle volné kapacity nebo ndkupem novych strojﬁ
- koncepc! daliifho v¥voje vyrobku
- mo¥nosti uplatnéni{ normalizovangch Feznfch néstrojd a
piipravki, pﬁpﬁa&* jejick vlastnfi vyrohy.

5.1. Zpracovémi techbnologického postupw.

¥a zékledd ziskanfch poznatkil jeem zvclil d&va zplsoly
gpracovéni technologického postupw. ‘

U varianty Efslicovd Fizenfech strojd v Zdsti 5.3. jaem,
s pfihlédnutim ke slokitosti vikresové dokumentasce a jednmotli-
vjch operaci, zvolil obrézkovy technologick$ postup. Kaidd
operace obsahuje jen tekové Udaje a koty, které jsou neshyt-
né nutné pro jeji provedeni bez daldftho odvosovéai rebo vfpol~
t8. Rozmiry jsou kdtovémy od virobnich zékleden, U nEkterfch
slokitfch operaci jsou gakresleny néfrty ustaveni & polody i
ﬁﬁa:;e potfebné k selizeni stroje.
‘ “Pro variantu konvenminich astrojl v d&sti 5.4. jsem zvolil
nﬁrny uchnologiekf postup. Neni v nim gahrmuta meziopereintf
kontrola ani samckontrola pFi jednotlivfeh operacieh,

5.2. Postup pfi stanoveni norem spotfety lasu.

Pro porovnémi obou veriant jsem zpracowal dva podrobné
technologické postupy. Tyto postupy jsem pro jejich rozsah
do diplomové préee neuvedl. Na zdkladd t¥chto postupi jsem
pomoel vypoXtd a normativi stanovil Fesné podminky., Vypoltené
otéiky byly upraveny pedle otélkovich Fad obrdbicich stroji.
Na zdklad# technologickyek postupd jsem vypoletl atrojni Zasy
a d6le dle normativdl urZil Zasy jednotkowé & ddvkové prése s pFi-'
réixami sminového Zasu, Viechny tyto vipolty jsou uvedeny v normo-
vjch listech, kap. 5.3.1. , 5.4.1. | S

v o= 1Q -
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'5.3.1. Normovy list

technologie 8 EC obrébd

- D i, A it o s . s WIS . Wi S

-

eimi_stroji,

A R T Do o e e
0o |5 6,28 | 0,455 6,28 0,83
jo2e | 8 16,55 7,00 7,00 2,35 0,99
03 | 6 | 26,69] 14,40 14, 40 4,63 2,50
o40 | 6 26,15| 14,40 14,40 4,63 2,50
050 | 6 | 3,30 3,3 0,53
o6¢ | 5| 1s5,21| 8,14 8,14 2,94 1,25
oo | 6 | 20,m| 2,12 2,12 3,52 0,37
0 | 6 | 19,86] 2,24 2,24 344 0,39
090 | 6 | 17,76| 8,43 8,43 3,08 1,46
m;o. 6 | 17,76 8,43 8,43 3,08 1,46
ne | 5| 1320] 16,9 1#,95 2,02 2,60
120 | 4 | 1x,00| 11,00 11,00 i.u L4
10 | 1| 90,00] 75 a0 | 137 | 1,02
Mo | 7| 11,00| 42,06 30,01 2,16 | 8,27
150 | 1| 10,00] 33,87 33,87 1,97 6,66
w60 | 1| a1,00] 7,04 7,04 2,16 1,%
10 | 71 11,00 16,26 16,26 2,16 1,23

180 5 16,31 12,05 avonstyezoud obsluba s op.140

190 | 5 19,11| 18,44 Deoustrannd odaluba 3 op.130
200 | 5 | 16,55| T,00 7,00 | 2,34 0,99
210 | 4 | 1,00] 13,00 1,0 | 1,4 1,41
= 31,46 122,25 | 0,454 204,76 | 57,06 | 46,01
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'5}.4; Smérny uchmlagiew postup maloseriové vyroby hlavy
- motore LI 1347 &_s_poulitim klesickfeh eh_obrébicich strojd.

Opsrace Prwovi'ﬁi Popie prédce
010 Tryskérna p{skovat odlitek, odstranit
o nt&ittota‘. ‘_ ‘
020 Bulnt p. Brousit otfepy u sse.a vjfuk.kendlw
030 FC¥-63SCA 1)Vlo2it 4 hlavy vélce do pfipravku,

polchovat, upnout
»)Présovet horni plochu na rosmir 11979
PCHLED B
040 FCY-63SCA 1)Viockit 4 hlavy vélee do pripraviku,
. ‘ ' polohovat, upnout.
2 )Frézovet spédmf plochw na rozmdr

115,602 pafitez q-q.

050 . 4 srit tvrdost HB 190-240 v mistech
| oznatenjeh dle vfkress,l misto-100%
- 060 - BP¥-300 1)Upnout 4 hlavy horni plochou na

megnetickos deskwm
-7 : | | 2} Brousit spodni plochw na rosmér
3) Dil otoidis, upnout za& spodnd plochu.
4) Brousit hormi plochm na rozsmér
| 115207% e-Q
' 070 Pralke EL 1)PoloZit na pds do pradky
2 )Vynft ,
3)Vyfoukat stlaZenfm vzduchem
080 VR-4 ~1)Vle#it a1l horni plochow do piipravke
2)}Ne spodnf plochu nasadit a polohovat
vrtaci{ deskw, upnout, PCHLED B
3)Komtrolovat pomoei ¥ablowy vrtaci
dseky ,polchn usazeni, sac.s vylak.
xanélu vshledem k ose hlavy
4 )Vrtat,mnt,ntru!ig,wemlag. 1
otyor # 9E7,prichosi,v ose nlavy. -

- 40 -




090

100

110

FD AW

FD 4ACH

WH 63

Popis préce

5)

6)
7)
1)
2)
1)

2)

1)

Vriat druhy tech.otvor ¢ 17HY

do h1.70 ve vsddlenosti 89,530
a 300,05 o6& os nlavy
Hrubovat ¢ 16,8 do hl.65

Strufit ¢ 17HT do hl.60

D1l vlofit do pifipraviu,polohovat
zs technol.otvory ¢ 1ITH7 a 9H7
Frézovat tvarovouw plochu na
rosa¥r g7,520,25 PCHLED B

D1l vloZit do pFipravkm,polohovat
za technol.otvory # 17TH7 a 987
Frézovat tvarovou plochu nsa
rozmdr g7 520,25 POELED H

DIl vlo#it spodnf plochou do
pPripravkw,polochovat za technol.
otvory ¢ 1TR7 a 9RHT

2)¥rézovet pfirube vifuk.kandlw

3)

4)

5)

6)

- 41 -

s pridavkem na rozmir 346~ 0»3
od osy obrobks POHLED H

Stil oteZit o 280°.Frézovat
pfirubu sactho kandlu & p¥{devkem
na rozmiir 116~93 oa osy obrobkm.
Prézovat p¥irubu seciho kenélw
hotov¥ na rozsmir 11530'1 od ony
obrobkm.

Stil otolit splt o 180°.Frézovat
pFfirubw vyfuk.kandlu hotovE na
rozmir 14520"1 od osy obrobku.
V p¥irubg vyfuk.kandlu navrtat
3x allek # 10,5 pro otvory M10
PCHLED G




120

WH 63

cC e

7) Vrtat 3x otver £ 8,5 pro MIO ao
nl. 3g*l

8) Oto¥it atdl o 180°,

9) V pF{rub¥ smefho kanflw navrtat
3x ddlek # 10,5 pro otvory MLO
PCHLED A

10) vrtat 3x otvar # 8,5 pro M0 4o n1.15%1

11) Oto¥it stdl o 90° vpravo.

12) Hrubovat,vyvrtat, struzit ox pedli-

' ty otvor na otver ¢ 2888, prichosi,
POHLED XY pootoleng

13)0toZit stdl o 180°.

14) Hrubovat, vyvrtat,struzit 2x pFedlity
otvor na otveor ¢ zm, priechoat,
PCHLED X

15) Oto¥it etf) viewo o 60°.

16) Hrubovat,vyertat,strusit predlity
otvor na otvor § 2818
POHLED I pootodewy

1) D11 vloEit spodmi plochou dopripravku,
polohovat za ¢ ITHT a p¥irudbw seciho
kendlw, upnout

2} Oto¥it stdl o 180°.

3) Vrtat otver & 9,,3"”0’:‘i s prichoszf.

4) Oto¥it stdl spét o 180° .

5) Hrubovat ¢ 2eH83 4 # 27 na otvor o 22
na hl. 13,3 od spodnf plochy hlavy

6) Vyvrtat hotové # 27 na hl.33%0,1
od spodnt pPlocky hlavy,

7) Hrubovat ¢ 26H8 na otvor 8 27,75
prichogf

8) Strufit ¢ 2ams

' 9) Hrubovat otver # 14H8 na ¢ 13,7 na
hl.5 od spodnt plocky hlavy
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Operace

Pruc_nviitt

Popis préce _

130

140

WH 63

BXOB 400x630

10} Frézovat zépieck 5.4, 6 15+0s2
11) StruZit ¢ 2488 na hl.9 od spodmi
plochky hlavy
12) 4x mavetat 48lek do 4 17 pro
otvery ¢ 16M7 BBZ 2Z-Z pootoZeny
13) 4x hrubovat ¢ 16H] na otvor
. £ 14,5, prichosxi.
14) 4x zshloubit 4 35 na hl.1l2 od
hormi plochy hlavy.
1) VlioZit 411 herni plochou do
piipravks, polohovat za § 28H8
a p¥{rudbu v¥fuk.kandlu,upnout
iz 7~ pootofeny
2) Hrubovat 4&x £ 48HT na otvor
g 42 do hl.9,5 od spodni plochy
hlavy.
3) Hrubovet se zahloubenim 4x § 48H7
na otvor # 47,5 de hl. 10%0,1
4) Protodit, strufit 4x ¢ L6HT,
vyvrtat hotovié 4x ¢ 4887 do hl. 1020,
1) Vie#it 41l korn{ plochow do pFiprav-
kw, polohgvat za § 2888 a
pf{irube vyfuk.kandlu, upnout
2) Nevrtat Tz dllek do ¢ 17,5 pro
otvory $ 17
3) Vrtat Tx ¢ 17 do hl.70.
4) Navrtat 2x dllek do ¢ 8,5 pro
otvor # 8C7T.
5) Vrtat 2x ¢ 8CT ne otver ¢ 7 do
n1.10%% .
6) Vyvetat 2x § 8C7 na otvor § 7,8
do m1.10'%

7) Sﬁmﬁt 2x 4 8CT do hl.8
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.Operaeg PrecoviBth P opis b réce

8) Bavrtat ddlek # 20 pro otvor
g 20.

9) Vrtat otver # 20 na h1.21*1 oa
3piee vrtféku,
10) Zahloubit dmo otvoru g 20 na hi1.21*}
Bez R-p
11) Vyvrtat 2x pfedlity otvor na
g 25 .
12) Navrsat ddlek § 7 pro &k otvor.
150 BXOE 400x630 1) D11 vlo%it spodni plochou do p¥i-
pravka,polohovat za 4 1TH] a
pr{rubu sactho otvoru,upnout,
® POHLED B
2) Navr¢at 8x ddlek do ¢ 17,5 pro
' otvory ¢ 17
3) Vrtat 8 £ 17 do hl.60
4) Navrtet 5x dfdlek do £ 10,5 pro MI1O.
5) Vrtat 5x otver ¢ 8,5 pro M10
de b1, 21} |
6) 5x rezat gdvit M1O-6R do hl.15%}
7) Emvrtat 9x ddlek do £ 8,5 pro
M8-6
8) Vrtat 9: otvor $ 6,8 pro M8 do
n1.17*1
® ' 19) 9x Fezat zévit M8-68 do h1.12%!
10) Reavrtat ddlek do ¢ 12,5 pro M12
12) Rezat zévit M12-6H do hl.16'F
13) Bavrtat 2x ddlek do # 11,5 pro
4 11R7.
, 1 4 14) ‘Wrtat 2x otvor § 10,2 do hl.25
o “od Epilky vrtdkw.
15)3 Hrubovat 2x ¢ 11H7 na otvor ¢ 10,8
do hl.22
16) Strufit 2x ¢ 11H7 do hl.20
17) Bavrtat dllek do # 7 pro ¥ikm§
otvor ¢ 6.

*
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‘Opersee_ __ Pragovist¥ __________Poepis préce
160 WE 63 1) D11 vloZit spodni plochou do

p¥ipravias,polokovat za ¢ XTH7
a prirubu ssefho otvorw,upnout

2) Navrtat 2x otwvoer ¢ 11 n2a hl.84
od osy stolw, ve videe 18 od
spodni plocky HBZ I-L

3) Vrtat otvor ¢ 9 prichozi.

4) Vrtat otvor ¢ 9 na hl.55 od

osy stolu. ,
5) V otvoru # 9 vrtat otvor ¢ 6,7
’ prichozi.
' . 6) OtoZit =till o 90° vlevo.
7) Navrtat ddlek dc # 11 pro otver
g 9.

8) Vrtat otvor # 9
9) ¥rtat otver #§ 6,7 prichozi.
170 WH 63 1) D{l vlolit spodni plochou do
‘ pPipraviu,polohovat za g 1ITHT
a pfirubu smefho kenélu, upnout.
2) Navrtat ddlek do £ 7
3) Vrtat otver # 6 do hl.70
4) Oto¥it stdl o 180°
5) Navrtat ddlek do ¢ 7
6) Vrtat otwvor #§ 6 do hl.70
@ 180 VR-4 1) Vle#it d{l do pF¥ipravkw,polohovat
: za 2 otvory # 8C7T, upnout.
2) Vv pP{rub# vifuk.otvoru fezat 3x
sdvit MIO-AWSE do hl.14™t
3) Oto¥it afl o 180°
4) V pFirubé seec.kandlu Yezat 3x
sdvit MLO-6H do h1.16"' PCHLED A
5) Otokit d4f1 o 101°vlevo.
i 6} 2x Fezat zévit MLOx1-SH do n1.10%!

e S

~
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__Pracovilté

- A ot

. Operace Popis préce
| 7) D11 otolit o 90° vlevo.
8) Rezat szdvit M1Ox1-5H do hl.10
REZ XX
190 Rulni p. Srazit vedkeré oatl{ zbylé po
opracovénd.
200 Pradka Hl 1) Polo#it na pée do pradky.

2) Vymyt _
3) Vyfoukat stl.vzduchem




i AN IR

5,441, Eﬂmggmm.s. preninlos

A AL
™. | tse strede toz | sa Y] T A&
me | 6,28 |0,455 .28 0,9 | 13
, 310
lees |5 | 8,55 7100 7,00 2,38 0,99 | 1
| 321
a0 26,69 | 14,0 34 40 453 2,50 |11
48 26,15 | 14,40 14,40 4,8 2,50 |11
318
lose |8 3,30 3,30 0,53 13
' | 321
o0 |5 | 13,20 36,9 16,96 2,02 2,60 |11
10
ote |4 | 1,00 13,00 11,00 141 1,4 |1
os0 |5 | 18,9 | €37 6,37 2,90 0,97 |13
o0 |6 | 17,7 | 84 8,4 | 3,08 1,46
wo |6 | 17, | 843 s a3 | 3,08 1,46
e |6 | 121,90 | 70,50 70,50 | 21,13 12,22
120 69,93 | 5,77 s | BT 9,00
1ne |6 @26 | 25,10 28,10 7,32 4,35
me |s | 18,20 | 24,75 24,75 2,00 3,79
150 |5 | 23,96 | 3s,22 38,22 3,27 5,86
lis0 |6 | o046 | 25,60 2560 | 13,9 | 43 P
1
170 |s | 41,29 | 8,69 8,69 7,2% 1,33 |1
' 1
e |s 19,11 | 18,44 18,44 2,9 2 8 rﬂu
190 |s | w38 | 7,00 7,00 2,34 0,99 |31
310
200 |4 11,00 | 11,00 11,00 31,41 1,41 13
>3 600,29 |368,95 [0,455| 368,95 100,84 | 61,46
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6. Zprneovéni *#{d{ciho programu pro 150 nparaci'

A o W i

PFi szprecovéni F{dfetho programu jsem zvolil progra-
movéni 8 nulovou délkou néstroje, p¥i absolutnim zpisobu
programovéni.

Hodnoty délek ndstroji budou uvedeny v korek&nich plre-
pina&ich, Déle je v programu u néstroje TOY, vzhledem k jeho
priméru, zvolena rulni vym3na néstroje. ¥ programu jsou uZity
pevné vrtaci eykly a programové posunuti{ polédtku v ose X, Y.
Toto programované posunuti poldtku z jednodudi vypolet jednot-
liv§ch soufadnis.

¥ rédmei p¥ipravy programu & po podrobném studiu pFfisludné
dokumentace jsem sestavil sePfizovacl list stroje a sefizovael

list néetroﬁﬁ.
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6.1. Schemn seliseni stroje.




©+6.2. Sefisovact list néstrojd.
Stroj PQESGA / N5 471

T01 Fréza 4 105 PR 22 2462.2

1/mim. 500
, S 63
— f U | ' r 60
N . P11 L
L
. Dridk &elnich frész &.v. 13381/250Bl

T02 Bevrtévék &.v. 133681/65E1
| - 1/min. 630
N 1. ) - 8 6T
N ' o F 60
l - D12 +L

L

Driék ¥.v. 13381/291C1
Upfnaci pouzdro krdtké 36 x 3 FB 24 T304

- T03 Vrték ¢4 8,5 (SE 22 1140
1/min 630
s 67
LL__;;_ - F 60
—
| D13 +L
L

pridk &.v, 13381/291C1
Upinaci pousdro krdétké 36 x 1 PN 24 T304
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To4 Vyvrtévact tyd # 25 &.v. 208-001
705 Vywrtdvacl tyt £ 27,7  &.v. 208-002
1—ﬁ | S 1/min 600
’ O - B e ) S o~
i _ _ F 60

L TOS D15 +L

Dridk &.v. 13381/291CX

. 206 Vstruinfk ¢ 28M8  OSE 22 1431

-~
| -

Driék &.v. 13381/291C1
Pdus@re 36 x 3 PN 24 7304

- 5 -




£EON
oM
- OON

SON

toN |

8N
SOR

‘-L‘;.‘;H_o_
g s

pis x o
-F-

6. 3c

coN

£0d

Los

098

09

00014

€94

0008 ¥-2Z
000E ¥-2

0000t 9%

0005 ¥-2

0000£92

000512

0000€9%

00096X
000L¥YX

000L¥X

000L6X

000.L$X

. omuoxv
00029-X
00000 T~X
180
21 9
00002-X o
000 l0TX v
_ Ta It
0000L1~X o
o8
000081 60
00098 1X o
| we I
000%9T-X by
otb O

00D

oW
S0b

009

THRTEANER

009

4i8 di8 418
£-0$T-802

- 52 -



90N

olN
Som

1 38

e

- 90K

8N

£OR

00014
Yo
998 o9l
€03
998  09d
000Td
203
99s 094

0000¢92

00046-2
0006L-2Z

0000€92

0008L-Z
0002L-Z

0000£9Z

00069~%
0005 %€

000LEX
00066X

00066

00066X
00066X

000LEX

000L¥X
000L¥X

000961

00006=X

0006£~X
000 L8-X

‘ 000 ¥2X

000 ¥2X
00018-X

00048 ~X

000081X

00002-X
00000T-X

00029-X

£1a

21a

069

6D

08b

8D

06d
160

08d

o¥o

1949)
oy

o

18 23]
0¥

oo

8 )
ow

009

00D

§0D

6 YN
g¥N
LN
9N
GYN
¥
E¥N
44
v
o
6LN
st
LEN
1%
SEN
115
(3
ZEN
TN
otw

82N
LeN
92
sen
¥e*

~ 53 -




OK
SON

ton

90X

8IN

€oN
90K

ton
90N

0%

01

998

998

998

998

094

000X

09d

094

094

0000€9Z
000¥8X

000$TT~Z
00000 T-2

0000£92

000STT-2
0000012

. 0000£9Z

00061T1~2
00000T~%

0000¢ 92

000STT-E

00000T~2

000TEX

000¥81

000TEX

 000TEX

000¥8X

o000 ¥8x

000TEX

0000 T~-X

0000 1-X

00008TX

0000T~X

0000TX

0000 X

0000 T-X

0000T-X

0000TX

AL

91a

SIA

ua

o8d

06D
60

08D

08d

o8d

ow

18,2

0¥d

oo

18,2

o

0¥

& )

o

o

8,0
oo

00D

S0P

009

00d

LN
9.M
Sly
LN
€LN
clL®
g 4} |
ol
(3
89N
LON
9om
S9N

£9*
S9N
T9R
O9N
65K
14 ]
Le*
94N
GoN
1% |
£
26

114




ton
) |

ton
SOK

ton
90R
o8SR

8N
SON

tOR
90K
SO

N 15 |

904

0%

0L

904

998

998

998

998

998

09d

09

094

0001

o9d

000L6-%

0000£92

0002IT-Z

000L6-2

0000E ST
0002TI~2
000L6-2

000092

 00OSTTI-Z

00000T~2

0000£9%

Co0STT-2
000001~2

000L5X
0001sX

000181

000 ¥8X
000TLX
000TER

000¥8%

0002X

000X
0000 9X
0000 T-X
0000T-X
Q000 T~-X

00001~X

9T

&1a

rua

9Td

s

06d
160

08D

18
oo

oD

18,0
oo

oy

10

o

o

o

o

o

o

0¥

0.9}))

00D

<00

00D

O
tot’
1IN
TOW
OOTN

66N

£6°

gL

- 55 -






7. Ekomomické_ zhodnogent.

T«1l. Porovnéni{ a vyhodnoceni teehnolagiead klasickymi

Porovndni & vyhodnoceni obou technologif jsem provédsl
ne 36k1add porovndnf & vyXisleni rozdild jednotlivyeh
'pololek‘ Varianta konvenlnich strojl je v tabulee oznalens
symbolem ES, NC strojd pak symbolem NCS.

T.1l.1l. Pracnost vyrobkll a v¥robnihe ﬁk&lu, polet jednicovyeh

pracovnikd, ndkledy na virobni ploehy. ——
Pol.| Tex t Jednotky NCS XS Rozdfl
1. | t AC stroje ¥uin/ks 322,25 368,95 46,7
2. | t AC pracov. |Mmin/ks 322,25 368,95 46,7
3. | ¢ BC/dévikw | Nmin/adv. | 384,46 600,29 -
4. | t BC/ks | mmin/xe 6,41 ‘14,30 7,89
5' Pracnost 1411y Hod. 5;‘*3 ] ’ 6,39 0,31
c. | Potfeba efekt. . -
Ef.5as.fond | | ’
| Ef.polet - .
8.  jedm. a8 1ndxt osacd | 6 ; 7 L
‘xr.au Lond | 1 .
9+ | stroje/1984 | Hoa. 3646 3646 -
10. |[Plocha pracov. | = 183,0 | 198,2 15,2
11. [NdxY.na plochwm | K¥s 640 500,00 693 700,00| 53 200,0




. Vv uvedené tabulce jsou jednotkové e ddvkowé Sasy s pFi-
réikou Zasu sminového vypolteny z normovyeh listd.
Optimélnf dévke byla stenovena pro NC technologii dle litera-
tury /11/ 60 hlav. Pro KS technologii dle lit. /12/ jsem vy-
poSetl 42 kusd hlav. Pracnost 1 dflu vznikle soultenm poloZek

2 8 4,

V¥robni dkel &inf 2100 ks/rok.

‘Néxledy na 1 o podlashové plochy v n.p. Liaz ‘$ind 3500 K&a.

7.1.2. Mxdové nékledy.

1’91».  Text | Jednotky s kS Rozdfl
1. jsdy sa t AC prec.| KZs/ke 46,8 61,46 14,65
2. Msdy za t BC/a&v. | K&s/dév.| 57,06 | 100,84 -
3. | Msay z t BC/ks K&s/ks 0,95 2,40 1,45
4. | Mzdy ze prec./dil| K&s/ks 47,76 63,86 16,10
5. jzdy ze ef.hod./rok KZs/rok |100 298,10|134 106,00| 33807,9(

Msdy byly urleny z normovjch listd, podle jednotlivjeh tifd TEK.

Tele3e

Urden{ poltu stiro
_.snuwm_ﬁm

j&, staneveni Mmﬁzovjeﬁ

T.1.3.1. v-rianga NC_strojf.

@ |strojesarss, | TR StrOde ] et xtg}:gi gﬁi&ﬁu

hod./rok % 1 stro stroje
| ) (x3s) (X&a)

FCV-63 NC |1 214,85 [33,29| 1 399 930 133 163

BPY-300/1000| 150,32 | 4,22 1 | 632719 2 608

VR4 1 383,00 |37,93| 1 54 276 20 587

D 4CH 610,82 |16,75| 1 333 8719 55 935

PQEE 504 3 023,94 |55,20| 1 |2736 000 1567 728

PraZka M1 | 782,83 [21,47| 1 69 768 4 979

\ ‘ s | 1813 000
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7.2. Ekonomické vihoﬂgeceni obou varisnt.

—fz'hlediska jenorézovych investinich nékladd se jevi variénp
ta konvendnich stroji idedlndjsf{, dle 7.1.3.l. piedpoklé~
dané investice pro variantu NC strojd &inif 3 557 132 Kis.

. = rozdfl mzdovych ndkladd Zinf 33 870 K& dle kap. 7.1l.2.,

pFi podnikové reZii 1000% t.j. 338 700 K&s vzniké sniieny
nérok na provosni néklady 371877 K&s p¥i pouZitf NC stroje.
Rozd{l mzdovych nékledd je zvyhodndnm dle smErniee .17 FMITR
z r.1981 koeficientem 1,6 coZ ¥ini se zvihodn¥nim 54 091 Kls,

~ celkové udspore provoznich nékledd pak &in{ :
54 091 Kis
J711_817 KZs_
425 968 K&s
- rpzdil jednorédzovyeh investilnich nékledd dle T.l.3.2.
dini 993 474 X3s. Na tomto zdkladd lze urdit dobu udhrady

tohoto rozdilu.

L. L323.414.. = 2,33 let
tu 425 968 »33 1e

Doba thrady 2,33 let je z hlediska vyneloZfenyeh ndkladd
relativn& dlouhé. Je ovdem nutno podotknout, Ze zémirem
n.p. Liaz je dalB{ zv§Seni vyrobnosti celého komphexu zafi-
zen{ & tim i jeho efektivngjdfho vyuiiti.

Proto se jako efektivn&jii bude jevit varianta pfi

pouit{ NC stroje.
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B 3~tv§r,

Ukolem diplomové i préce bylo porovnat souiasné technologie
vyroby hlav véled, sestavit Fidici program pro vybranow ope-
raci, nevrhnout & vyhodnotit dvé varisnty obrsbini hlavy
vélce motoru LIAZ &. '

Prohlidka nﬁkp’lika souZasnych technologii vyroby hlav
vélel mi umeinila poul{t nfkteré zskulienosti pi*i tvorb& vliast-
nich technologick¥eh postupl.

'Ridiei prégrw,iam sestavil s pi'ih}.édﬁntin k délee
programu pro 150 opersci varianty Sisliecovd Fizenych strojd.

Porovnéni obou navrhovenfch technologif jeem provédél
gz nikolika hledisek & = dosaienych posnatkd vyplyvé, Ze jako
efektivnd jB1 se jevi varianta #{slicov§ Fisenyeh obribicich
: strojd, protoie dojde : ‘ o
4 a) k relativmi dspofe jednoho pracovnika
; b} k rozdilu pracnosti obou technologii o 54,59 minm./ks
i o} k dspefe msbovieh néxladd |
{ ) k suiieni nérok8 na plochu pracovisdt

ol ph-sle i evé nedostatky :
. Jednerdsevd investiini nékiedy
{ néreki ma teshnologickeu. piipravu virobty
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