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ABSTRAKT

Ve své praci jsem predstavil novy zpusob vyroby soucasti ,,stator
elektromotoru” ve firmé Prvni brnénska strojirna Velka Bite$ a.s, kterym je
mozné nahradit stavajici technologii. Pfi sestavovani této prace jsem pouZil
technologické zvyklosti vyuZivané ve vySe uvedené firmé.

Kli€ova slova
Odlitek, Seda litina, polystyrénovy model, porézni, obrabéci centrum,
frézovani, frézovaci hlava, vrtani,vrtak,vrtaci ty¢, strojni zavitnik, strojni ¢as,

ABSTRACT

| introduced, in my work, new way of parts processing of “stator
elektromotoru” in the Prvni brnénska strojirna Velka Bite$ a. s. company, we
can replace prezent technology with this new way of processing.
I used, in my work, technological practises using in the abovementioned
company.

Key words

cast, grey cast iron, polystyrene pattern porous, machining centre,
milling, cutter head, boring, bore, boring rod, machine tap, machine time,

BIBLIOGRAFICKA CITACE

KOMINEK, Jifi. Obrabéni soudéasti Stator elektromotoru ve firmé PBS Velka
BiteS: Bakaldrska prace. Brno: Vysoké uceni technické v Brné, Fakulta
strojniho inZenyrstvi, 2008. 29 s., pfiloh 3. Vedouci prace Ing. Milan Kalivoda.




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 5

Prohlaseni

ProhlaSuji, Ze jsem bakalarskou praci na téma Obrabéni soucasti Stator
elektromotoru ve firmé PBS Velka BiteS vypracoval samostatné s pouZzitim
odborné literatury a pramend, uvedenych na seznamu, ktery tvofi pfilohu této
prace.

14. 5. 2008
Jifi Kominek




FSI VUT

BAKALARSKA PRACE

List 6

Pod ékovani

Dékuji timto vedoucimu prace ing. Milanu Kalivodovi za cenné pfipominky

a rady pfi vypracovani bakalarské prace.




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 7

OBSAH
Y 013 = 1 S ST RS 4
PrONIASENI ... e 5
00 1= 017 o | 6
(@] 0157 o RSSO S 7
Y o IO 8
1 Polotovar a Jeho VYroDa. ... 9
I A O g o = 1 (=T 1] 1] PSPPSR 9
1.2 Metoda OdIEVANT LOSt FO@M......cccuiiiirieieiesiese et 9
1.3 Slévarenskeé vady Materialu .........ccecveveereeiesieere e s 10
1.3.10PravitelN€ VAAY ......cccooeiririieiene e 10
1.3.2Ne0oPravitelN€ VA ...t s 11
1.3.3Vady zplsobené mManipUIACH .........cccvceeeeerieeie e 11
2 StavajiCi teChNOIOGIE ... s 12
2.1 StrO] MCFV 100 ... ..o iiieieeieeteeieie e se ettt saesbesressesnesneeneeneas 12
2.1.1TeChNICKE U@ ......c.eoeeeeiecee et 12
P A (010 7.4 o I U oY [P 12
2.2 UPNULT et sttt bttt e ene e 13
2. 2. L PIVNT UPNULT oottt st 13
2.2.2DrUNG UPNULT ... s 13
2.2.3THEL UPNULT .o 14
2.3 VYIODNT CASY ...ttt e 14
2.4 Nevyhody stavajici teChnOolOgI€ ........cccooeeiieiiceceee e 14
3 Navrhovana teChNOIOQIE ........ccveiieeriee e 15
3.1 NAVINOVANY SIIOJ ...ttt s 15
3.2 TeChNICKA data StrOJ& .....cceveieirieeieieeeee e 15
3.3 UPINANT OBIODKU.........eeieeieceece e 16
3.3.LPIVNE PAIELA ... 16
3.3.2DIUNE PAIETA.....cceeeeeeeeee e 17
3.4 Pouzité nastroje a vypocty feznych parametrl..........cccccceveeieveesecceseenens 18
3.4.1Nastroje na prvni PalEte ........ccooveceieeie e e 19
3.4.2Nastroje na druhé paleté...........ccoeiiieiiiieie e, 20
T IS (o] T o= 1) U 21
3.5, L PIVNI PAIELA ... e e 22
3.5.2DrUN& PaAIELa......cueieieeeeieee e 22
3.5.3 CelkoVY €as PraCe StrOJE ......ccceuieirierieriese e ste e sttt 23
T 1V =T = o PR 23
3.6.1 Rozsah méfeni pro obsluhu Stroje .........ccvveveececierece e 23
3.6.2 Opatfeni pfi vyskytu vad a Nneshod...........ccccccoererninincineneseeeee, 23
G A T[T o | PSR 23
VA g [o o [ o Tod =T o | TP USR 25
& Y- S 26
Seznam POUZILYCH ZATOJU ....coveieieiece et s 27

Y= Y4 g T T (1 o] 4 1o o OSSOSO 29




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 8

uvoD

V PBS Velka Bite$ a.s. se dlouhodobé obrabi odlitky statoru elektromotoru.
Pomoci stavajicich stroji se dafilo plné uspokojit poZzadavky zakaznika (3500
ks ro¢né). Po ¢ase ovSem zékaznik navysil poZzadované mnoZstvi statort a to
0 zna¢né mnozstvi (13000ks ro¢né). Tento problém nemohl vyfeSit ani
pfechod ze dvousménného provozu na tfisménny.

Proto bylo nutné vytvofit novou technologii, kterd by vyfeSila stale rostouci
poptavku zékaznika.

Navrh technologie na zvySeni firemni produkce, pfi snizeni nakladd a
zrychleni vyroby je tématem této bakaléafské prace.
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1 POLOTOVAR A JEHO VYROBA

1.1 Charakteristika
Materialem pro stator elektromotoru: CSN 42 24 20.

CSN 42 24 20: je to dobfe obrobitelna Seda litina s lupinkovych grafitem.
Odlitky o tloustce stén 8 az 40 mm. Vhodna pro strojni soucasti, soucasti
motoru, turbin, pistovych stroju, valce motort a kompresoru.

Rpo.2 = 200 (MPa)
Rm = 380 (MPa)
tvrdost HB = 220

1.2 Metoda odlévani Lost Foam

Technologie vypafitelného Polystyrénového modelu (Lost Foam) je
ojedinélou technologii vyuzivanou pro velkosériovou vyrobu odlitku ze Sedé a
tvarné litiny. (4)

Obr. 1.1 Polotovar pro vytvofeni modelu a polystyrénovy model (3) N
Princip metody:

- vyroba polystyrénového modelu budouciho odlitku,

- kompletace ¢asti modelu slepovanim,

- méaceni modelu do Zaruvzdorného néatéru,

- formovani do bezpojivového kfemicitého pisku,

- odlévani. (3)

P

Wi A
Obr. 1.2 Kompletace modelu lepenim (3)
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Vyhody:
- moznost nahrazeni obvyklé mechanické montadze komplexnim odlitkem,
- vysoka rozmérova presnost,
- redukce opracovani,
- redukce hmotnosti az o 15%,
- vysoka kvalita povrchu. (3)

1 r 4 1 : ey iy, Y g
Obr. 1.3 Maceni modelu do Zaruvzdorného natéru a odlévani (3)

1.3 Slévarenské vady materialu

Pfi obrabéni, kdy odstranime potfebnou vrstvu materialu, muze dojit
k odhaleni skrytych vad materialu, které nebyly na surovém odlitku viditelné.
Tyto vady délime na opravitelné a neopravitelné.

1.3.1 Opravitelné vady

Jsou to vady, které nezasahuji do funk&nich ploch a nemaji vliv na pouZziti
vyrobku. Jsou to napfiklad porovité dutiny vzniklé pfi odlévani (dale porézy) na
vnitfnim odleh&eni @ 260 nebo na vnitinim prdméru @ 256, kdy tyto vady Je
mozné zalepit pro tento Uc€el urCenymi pripravky, napf. DIAMANT Ferro #
0223.
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1.3.2 Neopravitelné vady

Tyto vady zasahuji do funkénich ploch nebo maiji vliv na funkci vyrobku. Patfi
sem napfiklad poréz na vnéjSim osazeni @ 260 js7, porézy v zavitech nebo
vnitfni poréz prochéazejici celou sténou odlitku.

Obr. 1.5 VnéjSi poréz na osazeni

1.3.3 Vady zp dsobené manipulaci

Mohou se ndm vyskytnout jesSté dalSi vady materialu, zpisobené napfiklad
manipulaci s materialem. Patfi sem polamana Zebra odlitku nebo praskliny
celého odlitku.

Obr. 1.6 Praskly odlitek
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2  STAVAJICI TECHNOLOGIE

PFi obrabéni stator( stavajici technologii vyuzivame stroja MCFV 100, kde se

obrobek musi upinat tfikrét.

2.1 Stroj MCFV 100

Stroj je uréen pro komplexni obrabéni plochych i skfifilovych soucasti z oceli,
litiny a slitin lehkych kovd upnutych na pracovnim stole. Stroj pracuje ve tfech
na sebe kolmych soufadnych osach x, y, z. Zakladni pohyby vykonavaji stul
v podélném a pficném smeéru a vietenik.

2.1.1 Technické udaje
Tab. 2.1 Technické Udaje

Obr. 2.1 MCVF 100

/

Padorys stroje Mm | 2700 x 2270
Hmotnost stroje kg 6200
Jmenovité napéti V.Hz? | 3 x(380/50)
Provozni pfikon kV.kVA™ 20

2.1.2 Provozni Uudaje

Tab. 2.2 Provozni Udaje
Rozmér pracovni plochy stolu mm | 1270 x 600
Upevnovaci T draZzky ks.mm™ 5x18
Rozte€ drdzek mm 125
Maximalni zatiZeni stolu kg 600
Rozjezd v ose x mm 1020
Rozjezd v ose y mm 600
Rozjezd v ose z mm 635
Rychlost posuvu X, y, z mm.min” 1 - 20000
Pfresnost polohovani soufadnic mm 0,03
Otacky vietena ot.min” 30 - 6000
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2.2 Upnuti
2.2.1 Prvni upnuti

Kus je upevnén vystfedénim. Pomoci dvou sloupem spojenych skli¢idel (viz.
obr. 2.2) a je obroben: 1 x €elo odlitku; 1 x osazeni @ 267 js7; 1 x odlehéeni &
260; 4 x zavit M8; dle vykresu v pfiloze €. 3.

Obr. 2.2 Prvni upnuti

2.2.2 Druhé upnuti

Do pripraveného kruhového zahloubeni je vsazen odlitek obrobenym
osazenim, ¢imz je vystfedén a zpevnén upinkami (viz. obr. 2.3) a obrabén: 1 x

Celo odlitku; 1x osazeni @ 267 js7; 1 x odlehéeni @ 260; 4 x zavit M8; vnitini

pramér 256 :g'};; dle vykresu v pfiloze €. 3.

Obr. 2.3 Druhé upnuti
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2.2.3 Treti upnuti

Na kolmém otocném stole a koniku jsou pfipevnény kruhové desky
s pfesnym vnitfnim osazenim, do kterého je vloZzeno osazeni statoru a je
nutno stdhnout proti sobé konikem (viz. obr. 2.4).

Obrabéni: frézovani patek; vrtani 4 x zavit M12; zavit M6 7x; diry @ 12,8 4x;
diry 3,3 4x a to vSe dle vykresu v pfiloze €. 3.

Obr. 2.4 Treti upnuti

2.3 Vyrobni €asy
Prvni upnuti: t; = 22,5 min
Druhé upnuti: t; = 34 min
Treti upnuti: t3= 37 min
Celkovy €as: teceik = 93,5 min

Tyto Udaje jsou prevzaty z technologického postupu pro danou soucast
pouzivaného v souc¢asné dobé v PBS Velka Bites§, a. s.

2.4 Nevyhody stavajici technologie

- priliSny pocet upnuti

- doba upinani

- stroj nemU(Ze pracovat béhem upinani

- zavislost prace na pfiliS mnoha operacich, mozno délat pouze mensi série
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3 NAVRHOVANA TECHNOLOGIE

3.1 Navrhovany stroj

Pro navrhovanou technologii bylo vybrdno obrabéci centrum HEC 500
Athletic od firmy StarragHeckert (viz. obr. 2.4)-je koncipovano jako horizontalni
obrabéci centrum pro komplexni obrabéni obrobkd skfifiovych tvar vrtanim a
frézovanim a to pro Ctyfstranné obrabéni pfi jednom upnuti.

Obr. 3.1 HEC 500 Athletic

3.2 Technicka data stroje

Obr. 3.2 Osy stroje(9)
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Tab. 3.1 Technicka data stroje(9)

Rozméry palety mm 500 x 500
Posuv osy x mm 1000
Posuv osy y mm 800
Posuv osy z mm 1000
Rychloposuv m.min” 60
PFikon pracovniho vietene kKW 28
Kroutici moment Nm 680
Pocet mist v zdsobniku ks 80
Maximalni délka nastroje mm 450
Maximalni hmotnost nastroje kg 35
Pfesnost polohy v osach x, y, z mm 0,007
Presnost polohy NC — oto€ného stolu " 9
CNC — Systém Sinumerik
Délka stroje m 7,30
Sifka stroje m 5,20
VySka stroje m 4,15
Hmotnost stroje kg 22
Vyména nastroji do 12 kg S 4,7
Vymeéna néstroju od 12 kg S 6,9
Maximalni doba vymény palet S 14

3.3 Upinani obrobku
3.3.1 Prvni paleta

Na prvni paleté je obrobek se uklada tak, ze stfedova osa obrobku je kolma
na pracovni stdl, pfiemz okno svorkovnice je dole, patky odlitku sméfuji
smérem od stroje. Kostka mezi patkami doseda na hlavni dosedaci plochu.
Nutnd je visualni kontrola necistot na dosedacich plochach odlitku. Pfipadné
zbytky po odlévani je nutné odstranit. V této poloze je odlitek pomoci
specialnich klesti nasunut na stfedici sloup, poté vystfedén Sesti stfedicimi

pisty.

Stredici sila je dodavana bo¢nim tlakovym Sroubem Fg; = 50 Nm.

Po vystfedéni se pfitAhnou spodni upinaci plochy a odlitek je zpevnén

upinkami.
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3.3.2 Druha paleta

Na druhou paletu se vklada odlitek tak, Ze osa odlitku je rovnobézna
s paletou. Pomoci zavésného zafizeni se vlozi odlitek do vnitfniho prostoru
pfipravku. Vyvrtané otvory @ 12 mm, na patkach se usadi na stfedici koliky a
upinkami se pfitahnou ofrézované plochy patek na dosedaci plochy pfipravku.
Pro omezeni chvéni se odlitek zpevni &tyfmi bo¢nimi Srouby (mezi Srouby a
Zebra odlitku se vloZi plastové desky) a ¢tyfmi hornimi Srouby, které dosedaji
pod Uhlem 45%a zkosené kostky odlitku. VSech 8 Sroubu se zajisti proti
uvolnéni matici.
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3.4 PouZité nastroje a vypo €ty feznych parametr U

PouZzité nastroje jsou vybrany ze zkuSenosti s firmou KENNAMETAL. Jejich
oznaceni — Cislovani je vybrano dle mistnich zvyklosti firmy. Pro stanoveni
otaCek n a posuvové rychlosti v; jsou pouzity nasledujici vzorce. Vzorec pro
stanoveni n je odvozen, ze vzorce pro stanoveni Rezné rychlosti vc, Podrobny
popis, sloZeni, a pouzité materialy nastroju je v pfiloze €. 1. (Nastrojovy list).

Rezna rychlost

ninld
v = - 3.1
T (31)
Otacky nastroje
3
n=Ye10 (3.2)
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Posuvova rychlost

3.4.1 Néstroje na prvni palet é

TO1 Frézovaci hlava @ 125 x 70°
Frézovani patek obrobku.
Ve = 400 mm.min?, f, = 0,13 mm.z%, z = 10

T37 Stuphovity vrtdk g12H8 / Srazeni 1x45°
Vrtani 2 x @ 12 na patkéch odlitku jako fixa¢ni otvory.
Ve = 100 mm.min?, f, = 0,320 mm.z*, z=1

T03 ROHOVA FREZA @ 50x90°
Frézovani okna svorkovnice a 4x kostka 45°
Ve = 400 mm.min?, f, = 0,200 mm.zt, z=5

T38 Stupnovity vrtak 210,2/14x90°
Vrtani 4x @ 10,2
Ve = 100 mm.min?, f, = 0,300 mm.zt, z=1

T18 Zavitnik M12
4x zavit M12
Ve =25mm.mint, f,=1,750 mm.zt, z=1

T40 Vrtak @5
Vrtani 9x @5 pro zavit M6
Ve =90 mm.mint, f,= 0,200 mm.z%, z=1

T41 NC-Navrtavak @10
Zahloubeni otvoru 9x @5 pro zavit M6 a 4x predvrtani & 2,5
Ve = 100 mm.min?, f, = 0,300 mm.zt, z=1

TO8 Zavitnik M6
Zavit 9x M6
Ve =20 mm.mint, f,=1,000 mm.zt, z=1

TO9 Vrtak 2,5
Vrtani 4x @ 2,5
Ve =46 mm.mint, f,=0,050 mm.zt, z=1

T42 Stupnovity vrtak g12,8/14x90°
Vrtani 4x @ 12.8
Ve = 100 mm.min? | f,= 0,320 mm.zt, z=1

(3.3)
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Tab. 3.2 Rezné podminky prvni paleta

Ozn. Ve f, z n i
nastroje (mm.min?) | (mm.z"%h) (L.minY) | (mm.min™)
TO1 400 0,13| 10 1020 1326
T37 100 0,32 1 2650 848
T3 400 0,2 5 2550 2550
T38 400 03| 1 3120 936
T18 25 1,75] 1 660 1155
T40 90 02| 1 5730 1146
T41 100 03| 1 3180 954
T8 20 1/ 1 1060 1060
T9 46 0,05 1 5860 293
T42 100 0,32 1 2490 797

3.4.2 Nastroje na druhé palet é

T10 Frézovaci hlava 863x70°
Frézovani obou &el obrobku.
Ve = 800 mm.mint, f,= 0,120 mm.zt, z=7

T3 Frézovaci hlava g50x90°
Kruhové frézovani osazeni na rozmér g267,5
Ve = 400 mm.min’lf, = 0,200 mm.zt, z=5

T53 Vyvrtavaci ty¢ hrubovaci g 259,5 pro obé strany
Hrubovani vnitfrniho odlehéeni na rozmér g 259,5 na obou stranach obrobku.
Ve = 350 mm.mint,fz = 0,200 mm.z*%, z=2

T44 Vyvrtavaci ty€ hrubovaci 8255 pro obé strany

Hrubovani hlavniho vnitfniho priméru na rozmér @255 do poloviny obrobku.
Po nasledném otoceni o 180%e dokon ¢i druha polovina. Obé drahy nastroje
se musi mirné prekryvat, aby uprostifed nezlstal schodek.

Ve = 350 mm.min™, f, = 0,200 mm.z*, z=2

T35 Frézovaci hlava g50x90°
Kruhové frézovani osazeni na rozmér g 267,1
Ve = 400 mm.min?, f, = 0,200 mm.zt, z=5

T55 Vyvrtavaci ty¢ dokonCovaci 8260 hrana 30°

Dokonéeni vnitiniho odleh&eni na rozmér 8260 s hranou 30°na obou stranach
obrobku.

Ve = 400 mm.min?, f, = 0,120 mm.z%, z=2

T51 VnéjSi dokon€ovaci ty€ 8267h7 se srazenim hran
Dokoncéeni osazeni g267h7na obou stranach a soué¢asné srazeni hran.
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Ve = 350 mm.min?, f, = 0,200 mm.z%, z=1

T52 Vyvrtavaci ty¢ dokongovaci @ 256 35 (délka 375mm)

Dokongeni vnitfniho praméru 8256 5, vzhledem k délce nastroje obrabime

po celé délce plochy bez preruseni fezu.
Ve = 600 mm.min?, f, = 0,200 mm.z%, z=1

T47 Stupnovity vrtak 6,8x90°pro M8
Vrtani 8x @ 6,8 pro zavit M8
Ve= 100 mm.min?, f, = 0,300 mm.z%, z=1

TO8 Zavitnik M8

Zavit 8x M8
Ve = 25 mm.min?, f, = 1,500 mm.zt, z=1

Tab. 3.3 Rezné podminky pro druhou paletu

Ozn. Ve f, n Vi
nastroje (mm.min?) | (mm.z-Y) |z| @.min") | (mm.min™)
T10 800 0,127 4040 3394
T3 400 0,215 1550 2550
T44 350 0,2(2 440 176
T53 350 0,2(2 430 172
T35 400 0,215 2550 2550
T55 400 0,121 490 118
T51 350 0,11 420 42
T52 600 0,11 750 75
T47 100 0,3|1 4680 1404
T48 25 15|1 990 1485

3.5 Strojni €asy
Pro stanoveni strojnich ¢asu jsou uréeny nasledujici vzorce.

Strojni ¢as

tAS

L
v, (3.4
Celkovy ¢as pro jednotlivé palety

Ly =t Hia +iug (35)

ta1...€as vymény nastroje a jeho najeti do pocatecni polohy
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taz...Cas natoCeni palety do spravné polohy

Cas pro upnuti obrobku na paletu se do celkového &asu nezahrnuije.
Obrobek se upina na prvni paletu béhem obrabéni na paleté druhé, a naopak.

Casovy rozdil mezi prvni a druhou paletou poskytuje dostatek éasu

na ocisténi obrobku tlakovym vzduchem, kontrolni méfeni (kapitola 3.6),

a ulozeni na paletu dle daného predpisu (kapitola 3.7).

3.5.1 Prvni paleta

Tab. 3.4 Celkovy €as prvni paleta

Oznaceni néstroje L (mm) [ta; (Min) [tap (Min) [ta (Min) |ty; (Min)
T1 960 0,133 0,131| 0,724 0,988
T37 80 0,133 0,09| 0,094 0,317
T3 960 0,133 0,485| 0,377 0,995
T38 140 0,133 0,453 0,15 0,736
T18 280 0,133 0,3| 0,242 0,675
T40 207 0,133 0,432] 0,181 0,746
T41 78 0,133 0,429| 0,082 0,644
T8 36 0,133 0,308| 0,306 0,747
T9 15 0,133 0,178| 0,205 0,516
T42 100 0,133 0,552| 0,124 0,809

Cas vymény palet 0,2

Celkovy €as na prvni paletu 7,373

3.5.2 Druha paleta

Tab. 3.5 Celkovy ¢€as pro druhou paletu

Oznaceni nastroje |L (mm) |[ta; (Min) taz (min)  [ta (min) tp2 (Min)
T10 4920 0,133 0,413 1,45 1,996
T3 2100 0,133 0,276 0,824 1,233
T44 324 0,133 0,268 1,84 2,241
153 95 0,133 0,268 0,553 0,954
T35 2100 0,133 0,276 0,824 1,233
T55 95 0,133 0,268 0,805 1,206
T51 12 0,133 0,268 0,286 0,687
T52 250 0,133 0,08 3,333 3,546
T47 140 0,133 0,48 0,2 0,813
T48 140 0,133 0,456 0,29 0,879

Cas vymény palet (min) 0,2

Celkovy €as na prvni paletu (min) 14,988
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3.5.3 Celkovy ¢as préace stroje
Celkovy Cas préace stroje tps je dan souctem celkovych €asu prvni a druhé palety.
K vyslednému souctu se dle technologickych zvyklosti firmy pfFicte 10% a tim
jsou vyjadieny vedlejSi Casy nutné k €innosti stroje (Napf. vymeéna feznych
desticek, sefizeni stroje atd.).
tos = (7,373 + 14,988). 1,1 = 24,6 min

3.6 Méreni
Kontrolni méfeni provadi obsluha stroje. BEéhem ¢asu chodu stroje.

3.6.1 Rozsah m éfeni pro obsluhu stroje

Tab. 3.5 Rozsah méreni

Mé&Feny rozmér Rozsah méreni Méfidlo

Hlavni vnitfni pramér 100% SUBITO

@256 5,

Vnéjsi osazeni 100% UNIMETR-

B267|s7 BOVERS

Celkova délka 20% Posuvné méfitko

315+-0,5 0-500

ZAavity M12 M8 20% Zavitové  kalibry
M12 a M8

Vzdalenost patek od 20% Vyskomér

stfedu kusu 160 3%

Povrch (vSechny 100% Vizualné

obrobené plochy)

Porozita 100% Vizualné

Odjehleni 100% Vizuélné

Kontrola celistvosti 100% Vizuélné

3.6.2 Opatreni pr vyskytu vad a neshod

1)Vyradit — nedolité, ulomené a jinak poskozené odlitky

2)Opracované dilce s vyskytem trhlin a poréz oddélit

3)Dilce rozmérové neshodné oddélit- o mozné opravé rozhodne technologie
4)Neshodu u dilce oznagit lihovym fixem a uloZit do vyhrazené prostory

3.7 Baleni

Baleni je nutno provadét dle poZadavkl zakaznika a provadi ho obsluha
stroje. Nejdfive je nutné obrobek dikladné odistit od tfisek a chladici kapaliny
stlaGenym vzduchem.
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Baleni délime dle obdobi, ve kterém je dany obrobek vyroben:

a) obdobi od 1. dubna do 30. zafi

- pocet dilu v baleni 6 ks

- na EURO paletu polozit karton z tfivrstvé lepenky (1200 x 800)

- kusy ukladat nastojato, oddélit tfivrstvym kartonem

- prekryt kartonem z tfivrstvé lepenky (1200 x 800)

- na paletu poloZit dvé ohradky a uzavfit dfevénym vikem

- zapaskovat 2x v pficném sméru

- naplnénou paletu oznacit vyplnénym identifikacnim Stitkem vyrobku

b) obdobi od 1. fijna do 31. bfezna

- na paletu polozit karton z tfivrstvé lepenky (1200 x 800), nasadit ohradku,
vloZit polyetylenovy pytel s inhibitory CORTEC VpClI 126, na dno pytle dét
antikorozni papir CORTEC VpCI 146 (1200 x 800) (viz. obr. 3.5)

- dovnitf pytle uloZit dilce oddélené tfivrstvym kartonem

- pytel uzavfit vicenasobnym preloZzenim jeho okraje a prelepenim proti
rozbalenim

- doplnime ohradku a uzavieme dfevénym vikem

- zapéaskujeme 2x v pficném sméru

- zaplnénou paletu oznacit vyplnénym identifikacnim Stitkem vyrobku.

e

Obr. 3.5 Baleni v obdobi od 1. fijna do 31. bfezna
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4  ZHODNOCENI

Pro zhodnoceni je pouzito ¢asové obdobi jednoho roku. Pro néazornost je
pouzit rok 2008. Muselo byt také prihlédnuto ke zvyklostem firmy. Kdy ve
dnech 2.5,9.5 a vobdobi od 28.7 dol.8, od 29.12 do 31.12 probih&a
celopodnikovéa dovolena.
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Graf. 4.1 Porovnani technologii pro rok 2008

Tab. 4.1 Porovnani produktivity technologii pro rok 2008

Hodiny v
normalni |Hodiny v Stavajici | Navrhovana
Pracovnich |pracovni |tfisménném | technologie | technologie
dni v mésici | dobé provozu ks ks
leden 22 165 495 316
anor 21 157,5 472,5 303 1134
bfezen 20 150 450 289 1080
duben 22 165 495 318 1188
kvéten 18 135 405 260 972
Cerven 21 157,5 472,5 303 1134
Cervenec 19 142,5 427,5 274 1026
srpen 20 157,5 472,5 303 1134
zafi 22 165 495 318 1188
fijen 22 165 495 318 1188
listopad 19 142,5 427,5 274 1026
prosinec 17 127,5 382,5 245 918
Kusu
celkem 3521 13176
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ZAVER

Tato bakalarska prace dokazuje, Ze zvySeni vyroby Ize dosdhnout pouZitim
navrhované technologie oproti technologii stavajici. Toho se podafilo
dosahnout pomoci Uspor na upinacich Casech, zjednoduSeni upinani, a
vlastnostech navrhovaného stroje.

Soucasné se zvySuje produktivita prace na jednoho pracovnika vice nez
tfikrat. Dojde také k Uspore energii o vice nez 50 %, uspora vyrobnich ploch,
Uspora provoznich kapalin a ndkladd na pracovniky.

Ani ekologické hledisko neni zanedbatelné - nedochazi k unikim feznych
kapalin vzhledem ke konstrukci centra.

PFi vypracovani této prace jsem vyuZzival védomosti ziskanych studiem.
Myslim si, Ze tyto védomosti mi byli prospé3né, a pIné je vyuZziji v praxi.
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Seznam pouZzitych zkratek a symbolu

Zkratka/Symbol

Jednotka

Mpa
Mpa

min

min

min

min

N.m
mm.min
1. min?
mm.min
mm
mm.z*
min

min

min

mm

min

min

min

1

1

Popis

Mez kluzu

Mez pevnosti v tahu

Cas prvniho upnuti

Cas druhého upnuti

Cas tfetiho upnuti

Cas celkovy

Stredici sila

Rezna rychlost

Otacky

Posuvova rychlost

Primér

Posuv na zub

Pocet zubl (bfitd) nastroje
Cas préace stroje

Cas vymény nastroje

Cas natogeni palety
Draha nastroje ve sméru vs
Cas celkové préace stroje
Cas prace na prvni paleté
Cas prace na druhé paleté




FSI VUT

BAKALARSKA PRACE

List 29

SEZNAM PRILOH

Pfiloha1l  Nastrojovy list
Pfiloha 2  Prlvodni list
Pfiloha 3  Vykres soucasti




Priloha 1



