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ABSTRAKT

Cilem této bakaldiské prace je navrh a konstrukce montazni stolice pro motory
a pievodovky automobilovych veteranti Skoda Octavia a Skoda Felicia umoziiujici jejich
snadnéjsi opravy a repasovani.

Teoreticka ¢ast bakalatrské prace popisuje metody vhodné pro vyrobu montazni sto-
lice. V praktické ¢asti je proveden pruzkum trhu se zaméfenim na vyhledani vhodné mon-
tazni stolice. Hlavnim bodem prace je kompletni navrh a vypracovani vykresové dokumen-
tace pro vyrobu montdzni stolice a upinacich desek pro motor a pirevodovku. Nésledn¢ je

montdzni stolice vyrobena a experimentalné vyzkouSena v praxi.

Kli¢ova slova: montdzni stolice, motor, pfevodovka, vyroba, opravy

ABSTRACT

The aim of this bachelor thesis is a proposal of construction of an assembly bench
for engines and transmission automobile veterans Skoda Octavia and Skoda Felicia, all-
owing their easier repair and refurbishment.

In the theoretical part is realized a market survey focusing on searching suitable as-
sembly benches. The main point of this thesis is a complete proposal and elaboration of
design documentation for production of the assembly bench and clamping plates for the en-
gine and transmission. Afterwards is the assembly bench produced and experimentally tested

in practice.

Keywords: assembly bench, engine, transmission, manufactory, repair
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UvVOD

V kazdém motorovém vozidle je spalovaci motor, u kterého vlivem namahani do-
chazi k opotiebeni jeho soucasti. PéCe o motorova vozidla rozdélujeme zpravidla do dvou
kategorii, coz je pravidelna tidrzba (vyména oleji a filtri, nové pneumatiky) a na opravy,
které jsou vétsinou nahlé v disledku uvolnéni nekterych ¢asti nebo pii nadbytecném opotie-
beni. Aby se piedeslo neocekavanému a pomérné drahému servisu, je provadéna udrzba vo-
zidla v terminech stanovenych od vyrobce. Do pravidelné udrzby je zafazena napiiklad vy-
mena olejt, filtrt, rozvodovych mechanismii atd. Pfi pravidelné udrzbé jsou preventivné
vyménény nékteré soucasti, které na pohled vypadaji v potadku, ale pfi bliz§im prozkoumani
jevi znacné opotiebeni. Je tak pfedchazeno drahému servisu, ktery by mohl nésledovat, kdyz
by se takova soucastka pokazila a zpiisobila rozsahlejsi poskozeni. Kdyz je provadéna
oprava opotfebenych souc¢asti, nebo oprava v disledku poskozeni motorového vozidla, jsou
pouzity nové nebo repasované dily. Pravidelné udrzby a opravy motorovych vozidel se pro-
vadi hlavn€ z divodu prodlouzeni zivotnosti, spolehlivosti a v neposledni fad¢ k zachovani
bezpecnosti na pozemnich komunikacich.

S kondici vozidla piimo souvisi také technicka zptsobilost vozidla, a ¢im lepsi je
kondice vozidla, tim je vétsi pravdépodobnost, Ze bude déle technicky zptisobilé k provozu
na pozemnich komunikacich. Pfi udrzbé a opravach je dlleZité znat chovani a funkci spalo-
vaciho motoru. Udrzbu a jednodusi opravy si mize laik provadét doma sam za pomoci bézné
pripravky, bez kterych se neobejde. Pro zjednoduSeni oprav se pouziva specidlni naradi a
ptipravky.
mobilu, jsou pouzity montdzni stolice na motory. Takové stolice se daji béZné€ koupit v fadu
tisicti az desetitisicti korun. Nicmén¢ levné&jsi montazni stolice jsou zpravidla velmi jedno-
duché a nevyhovujici konstrukce a nedaji se na n€ upnout motory tak, jak je pozadovano.
Drazsi stolice uz vyhovujici jsou, jenZe svou cenou daleko ptfesahuji moZnosti potfizovaci
ceny vétSiny lidi a jsou vhodné vétSinou do vétSiho autoservisu. Tato bakaléaiska prace je
zaméfena na navrh vhodné montazni stolice pro motor a pfevodovku veterant Skoda Octavia
a Skoda Felicia. Teoreticka ¢ast této prace obsahuje popis technologii poZitych pii vyrobé
montazni stolice a prakticka ¢ast se vénuje prizkumu trhu a porovnanim dostupnych mon-
taznich stolic dle predem zvolenych kritérii. Pfi navrhu montézni stolice je snaha dostat cenu

co nejnize za pomoci pouziti jiz hotovych polotovart, které se daji koupit. Pfi navrhu je také
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vychézeno z poznatki mechanikt, ktefi se s montaznimi stolicemi denné potkavaji v praxi
a tyto dulezité poznatky jsou zohlednény pii navrhu montazni stolice a tvorb¢ konstrukéniho
feSeni a vykresové dokumentace pro jeji vyrobu.

Kwvuli ovéteni funkEnosti je montazni stolice vyrobena a jeji funk¢énost odzkousena

upnutim autentického motoru a ptevodovky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 DELENI MATERIALU

Déleni materialu je rozdéleno na dva zékladni druhy. Je to bezttiskové a t¥iskové déleni
materialu. Kazda z téchto skupin se dale d¢li na podskupiny. Vyhodou beztiiskového obra-
béni je méné odpadu a tim padem mensi ztraty materialu. Nicméné¢ se neda toto feSeni pouzit

vzdy a musi se pfistoupit k dostupnéjSimu a levnéjSimu tiiskovému obrabéni.

1.1 Beztriskové déleni

Jedna se o bezodpadovou technologii déleni kovovych materidli, do niz fadime stfi-
hani plechd, ty¢i, sochorti, profilt a trubek. Dale je sem fazeno také déleni materiald laserem,

plazmou a vodnim paprskem. [1]

1.1.1 Déleni materialu stfihanim

Pti d€leni materidlu stiihanim je material oddélovan dvéma bfity, které se pohybuji
proti sob¢. Je to beztfiskové déleni, pfi némz je material oddélovan v celé své délce poloto-
varu nebo miize byt vysekavan polotovar pozadovaného tvaru. Stiihani je jednim z nejpro-
duktivnéjsich zptisobt déleni materialu, pii némz nevznika zadny odpad ani profez materi-
alu. Ruéni pakové niizky jsou pouzity pro plechy do tloustky 1,5 mm a do délky sttihu do
1,5 m. Pro silngjsi plechy do 60 mm a pro délku stfithu do 6 m jsou pouzivany tabulové

ntzky. [2]

Obr. 1 Tabulove nuzky [2]
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Obr. 2 Pdkové niizky [5]

1.1.2 Déleni materialu plamenem

Pti fezani kysliko-acetylénovym plamenem je teplota materialu okolo 900 °C a poté
proud kysliku zapoc¢ne reakci, pfi které dochézi ke spalovani a odtavovani materidlu v misté

fezu. Kyslik zaroven slouzi k tomu, aby vytlatoval vzniklou strusku z mista fezu. [2]

/" E P —

Obr. 3

Déleni materialu plamenem [2]
1.1.3 Déleni materialu laserem

Lasery, které jsou pouzivany ve strojirenstvi, pracuji na principu pfemény svételné
energie na energii tepelnou. Kdyz dochazi k fezdni materialu, prochazi paprsek soustavou
n€kolika zrcadel do pracovni hlavy stroje. Tady je paprsek zaostien specialni cockou a je
pfiveden na misto fezu. Tento zplisob se déle d€li podle zptisobu odstranéni kovu na subli-
macni fezani, tavné fezani a fezani palenim. Pfi sublima¢nim fezani, je material odpafovan
kvili vysoké intenzité zareni. Pti tavném fezani je kov v misté fezu nataven a poté odfuko-

van specialnim plynem. Pfi fezani palenim je material pfedehtaty laserem na vysokou teplotu
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a poté je priveden specialni plyn, ktery kov spali. Laserem lze fezat konstrukéni oceli do
tloustky 20 mm, korozivzdorné do tloustky 10 mm, hlinikové slitiny do tloustky 5 mm.

Rezna spara byva tloustky od 0,02 mm do 0,2 mm. [2]

_

Obr. 4 Déleni materidlu laserem [2]

1.1.4 Déleni materialu plazmou

Podminkou pro déleni plazmou je ohfev na vysokou teplotu a nasledné taveni mate-
ridlu, které vznika pomoci elektrického oblouku mezi netavici se wolframovou katodou
a délenym materidlem, kterd je anodou. Oblouk je zapalovan automaticky za pomoci jiskro-
vého vyboje, nebo mechanicky pomoci zapalovaci jehly. V oblouku se plyn ohtiva a za vel-
kého tepelného vydeje se jeho molekuly rozpadaji na elektrony, neutrony, pozitivni a nega-

tivni ionty. Pfi této metodé dosahujeme vysokych teplot a to az 20000 °C. [1]

Tato metoda je vhodna pro fezani korozivzdornych oceli, ale i pro slitiny hliniku a médi.

Muzeme délit materialy az do tloustky 150 mm. [2]

Obr. 5 Déleni materialu pla;mou [2]
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1.1.5 Déleni materialu vodnim paprskem

Vysokotlaké zatizeni vytvari vysoky tlak vody a to az 4150 bar, ve sméSovaci komote,
ktera se nachazi pied sméSovaci trubickou se do vodniho proudu ptivede abrazivni material
a tato vyslednd smés se dale dopravuje do trysky o malé tloust’ce. Takto vznikly vodni pa-
prsek ma poté dostatek energie na to, aby oddélil i materidly o vysoké pevnosti, ale i velmi
mekkeé, kiehké a houzevnaté materialy. Pohyb paprsku je fizen pomoci PC, ¢imz je zajisténa

velmi vysoka piesnost a opakovatelnost tvarovych fezl. [3]

Rezéni vodnim paprskem
Kvalita povrchy v zdvislosdl na rychiost) fezinl

Obr. 6 Déleni materidlu vodnim ba;grskem - [ 3 ]

1.2 Triskové déleni materialu

Pti déleni materidlu fezdnim dochazi k tvorbé tiisky diisledkem toho i k ubytku mate-
rialu. Pro roziezavani pouzivame radmové, kotou¢ové nebo pasové pily. Tyto zptisoby déleni
materialu patii k nejuzivanéj$im metodam, vybrané charakteristiky jednotlivych typu stroj-

nich pil jsou uvedeny v tabulce.

1.2.1 Déleni materialu na ramovych pilach

Toto déleni materialu se pouziva predev§im v kusové a malosériové vyrobé. Vyho-
dou je nizkd pofizovaci cena stroje a nastroje. Dalsi vyhodou je pomérné nizka spotieba
energie. Mezi vyhody také fadime jednoduchost obsluhy, jednoduchou vyménu pilového
listu jednoduchou konstrukci stroje a s ni spojenou jen velmi nizkou poruchovost. Jako ne-
vyhoda se mize zdat pomérné nizka produktivita fezani, mala piesnost fezu a pomérné vy-
soké ztraty materidlu. Pilovy list byva vyroben z rychlofezné oceli a ma zuby bud’ na jedné

nebo na obou strandch. List je upnut do rdmu a za pomoci klikového mechanizmu vykonava
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pfimocary vratny pohyb. Zpétny pohyb je nepracovni a rameno stroje je nadzvednuto po-
moci vacky nebo hydraulického mechanizmu. Nadzvedava se z divodu, aby se nezadrhavaly
zuby o material. Posuv pilového listu do fezu je ur¢en bud’ samotnou hmotnosti ramene nebo
je nastaven pomoci hydrauliky a je moznost ho plynule ménit. Aby bylo snizeno mechanické
a tepelné namahani, jsou zuby listu rozvedeny do stran. Mlize byt také pouzita emulze pro

chlazeni pilového listu. [7]

Obr. 7 Ramova pila [7]

1.2.2 Déleni materialu na kotoucovych pilach

Nejvétsi vyhodou déleni materidlu pomoci kotoucové pily je velika univerzalnost
pouziti, vysoka produktivita, velika kvalita fezné plochy a velika Zivotnost kotouge. Rezny
pohyb je vykonavan pilovym kotoucem a jeho hodnota je vyjadiena v obvodové rychlosti vc
[m'min’']. Posuvny pohyb miize vykonavat jak nastroj, tak i obrobek a jeho elementarni, na

ostatnich podminkéch nezavislou hodnotu mizeme vyjadiit parametrem f, [mm]. [7]
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1.2.3 Déleni materialu na pasovych pilach

Radi se mezi nejproduktivngj§i metody déleni materialu a jsou tady nejmensi ztraty
materialu profezem, coz se hodné projevi naptiklad pii déleni draz$ich materialti. Mezi dalsi
vyhody patii velikd kvalita fezné plochy. Do nevyhod je zatazena pfedevs§im vysoka potizo-
vaci cena nastroje. Pomoci této metody jsou provadény i tvarové fezy. Déleni materidlu na
pasovych pilach se v dneSni dobé pomérné rozviji. Jako néstroj je pouzit pilovy list, ktery
zavateny na obou koncich a tim padem vytvari nekonecny pas, ktery je veden v misté fezu
rovnomérnym piimocarym pohybem a rychlost pohybu pilového pasu tedy odpovida fezné
rychlosti. Pilovy pas se vyrabi z pruzné nebo tvrdé uhlikové oceli, mizou byt i bimetalové,
nebo mohou mit pajené zuby ze slinutého karbidu. Vétsina pasovych pil ma posuv pilového

pasu do materialu feSen hydraulicky. Chladi se pomoci fezné emulze. [7]

Obr. 9 Pasova pila [7]

1.2.4 Déleni materialu rozbruSovacim kotouc¢em

Tuto metodu fadime mezi velmi produktivni, ale jeji pouZiti omezeno pouze pro nékteré
pripady dé€leni material na tézko dostupnych mistech. Pouziva se naptiklad pti odfezavani
starého potrubi, ofezavani nalitkli na odlitcich. Tato metoda je omezena prumérem kotouce,
¢im mensi kotou€, tim mensi tlouStku materidlu lze fezat. Kotouc¢ se zmensSuje z divodu
vlastniho opotiebeni. Rozbrusovaci kotou¢ je velmi tenky, obvykle 1 az 3 mm, ve specidl-
nich ptipadech mtze mit jen n€kolik desetin milimetrt. Jako brusivo je pouzito Al>,O3, SiC,
polykrystalicky diamant nebo kubicky nitrid boru (KNB). Jako pojivo se nejcastéji vyuziva
pryz nebo pryskyfice. Pryskyfi¢né kotouce byvaji nevyztuzené, nebo od priméru 500 mm
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vyztuzené sklotextilem. Diamantové kotouce a kotouce z KNB obsahuji nejcastéji pojivo

z kovu jako je bronz a slitiny hliniku. [7]

Tl
gy
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Obr. 10 Rozbrusovaci kotouc [6]
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2 OBRABENI MATERIALU

Podminka pro obrabéni materidlu je, ze probiha relativni pohyb mezi materidlem
a nastrojem. Predmét, ktery je obrabén se nazyva obrobek a ¢ast nastroje, ktera feze se na-
zyva brit. Kdyz kona obrobek a bfit vzajemny pohyb, dochazi k odfezavani vrstvy materidlu.

Materidl néstroje byva vyroben z oceli o tvrdosti 5 az 6 HRC. [8]

2.1 Soustruzeni

V soucasné dobé je to jedna z nejrozsitenéjsich technologii, kterd se pouziva ve vy-
robé&. Zastoupeni je 30 az 40 % celkové pracnosti. V budoucnu se piedpoklada mirny pokles

této technologie z diivodu zvySeni presnosti dokoncovacich metod a pfesného tvareni.

Pti obrabéni na soustruhu vykonava hlavni pohyb obrobek, vedlejsi pohyby jako je po-
suv a prisuv vykonava soustruznicky ntiz. Na soustruhu mizeme provadét veliké mnozstvi
praci. Disledkem toho existuje veliké mnozstvi soustruznickych nozi a kazdy odpovida jiné

operaci. Soustruznické noze délime do nékolika zakladnich skupin. [8]
Z hlediska konstrukce délime soustruhy:

- Tangencialni,

- Radialni,

- Kotoucoveé,

Z hlediska upnuti délime soustruhy:
- Celistveé,

- S vyménitelnou bfitovou destickou. [8]

Obr. 11 Celni soustruh [8]
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2.2 Frézovani

Spolecné se soustruzenim je toto jedna z nejvice vyuzivanych metod obrabéni. Nastroj,
jenz se nazyva fréza pracuje na principu odebirani tiisky a vykonava hlavni rota¢ni pohyb.
Vedlejsi pohyb je vykonavan obrobkem. Pomoci frézovani jsou vyrabény rovinné a tvaroveé

plochy. Dle zptisobu obrobeni materialu délime frézovani na tyto druhy:

- Valcové frézovani,

- Celni frézovani,

- Okruzovaci frézovani.

Pomoci vélcového frézovani je odebirana tiiska bfity umisténymi po obvod¢ frézy.

Smér posuvu musi byt kolmy k ose frézy, vznika nam tak pohyb po prodlouZené cykloidg,

ktery ndm tvoii otaCivy pohyb bfitu frézy a podélny ptimocary pohyb obrobku.

U celniho frézovani je frézovana plocha kolma k ose frézy, z toho plyne, Ze je tiiska
odd¢lovana brity na Cele frézy. KdyzZ je osa frézované plochy rovnobézné s osou frézy, je
obrobek obroben pomoci zubti na obvodu frézy. V zévislosti na tvaru frézy mizeme vytvofit

rovinnou nebo tvarovou plochu.

U okruzovaciho frézovani je vicebfity nastroj otdCen z vnéjsi strany obrobku, ktery se
také toci. Takto se vyrabi rotacni, valcové 1 tvarové plochy. Tato metoda se pouziva prede-

v§im pro vyrobu zavitl. [8]
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Obr. 12 Priklady nastrojii pro frézovani [8]
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2.3 Vrtani, vyhrubovani a vystruzovani

Vrtani je jedna ze zékladnich operaci. Slouzi k vyrob¢ valcovych nebo tvarovych dér
v obrobku. Nastroj je obvykle dvoubfity vrtdk a jeho fezné hrany jsou umistény na Spici
vrtaku. Vrtani je velmi neekonomicka metoda obrabéni kvili nizké produktivité a malé pies-
nosti. Z tohoto diivodu jsou provadény dalsi upravy, jako je vyhrubovani a vystruzovani.
K vrtani se pouziva nékolik druhti vrtakti. V bézné praxi se pouziva Sroubovity vrtak,
ale je mozno se setkat i s jinymi konstrukcemi, jako je kopinaty vrtak, délovy vrtak a hlav-
novy vrtak. K vrtani dér s pfesnymi roztecemi je vyuzivano soutfadnicové vrtacky. Ty jsou

schopny dosahnout ptesnosti az 0,002 mm. Pro piesnéjsi rozméry a tvary dér je pouzit vi-

cebfity vyhrubnik nebo vystruznik.

Vrtani, vyhrubovani a vystruZovani je provadéno zpravidla na stojanovych nebo ru¢nich
vrtackach. Jsou dva typy upnuti nastroje, bud’ do upinaci hlavy, anebo do kuzelového vie-
tena. Pohyb néstroje je otacivy kolem své osy a zaroven je posouvan v ose otaeni smérem
k obrobku. Pfi sériové a hromadné vyrob¢ se pouzivaji pro vrtani vicevietenové vrtaci hlavy.

Tyto hlavy vicevietenové hlavy maji vlastni pohon a posuv. [8]

2.4 Vyvrtavani

Je to metoda obrabéni, kdy jsou obrabény predvrtané, lité, predkované a lisované diry.
Lze touto metodou dosdhnout definovaného a vysoce pfesného priméru a polohy dér. Vy-
vrtavani je provadéno specialnim vyvrtavacim nozem, ktery je upnut do vyvrtavaci tyce,
nebo vyvrtavaci nozovou hlavou. Vyvrtavani je mozno provadét také na soustruhu ne vyvr-
tavacce. Hlavni rotacni pohyb je vykonavan pomoci nastroje, vedlejsiho pohybu se dosahuje
posunem ndstroje v ose rotace a soucasnym pohybem obrobku v opa¢ném sméru ve stejné
ose. Vyvrtavani je velmi vyuzivano pii vyvrtavani souosych, nebo za sebou navazujicich
dér. Konstrukce vyvrtavacich nozi je velmi podobna noziim soustruznickym, ale s tim roz-
dilem, Ze vyvrtavaci noze maji upravenou geometrii k dosazeni co nejmensiho radidlniho

namahani. [8]
(
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Obr. 13 Vyvrtavaci niz [8]
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K vyvrtavani jsou pouzivany vodorovné stolové nebo deskové vyvrtavacky. Stolova vo-
dorovna vyvrtavacka slouzi k opracovani odlitkll a svafencli. Vyhodou je obrobitelnost pti

jednom upnuti. [8]

o

Obr. 14 Stolovd vodorovna vyvrtavacka [8]

i |

2.5 Ruéni obrabéni

Je to metoda obrabéni, pii které jsou odebirany tiisky z povrchu obrobku pomoci ruc¢-
niho vedeni nastroje. Je to velmi nizce efektivni, vysoce narocna a zdlouhava metoda. Toto
obrabéni se vyuziva jen tehdy, pokud neni moznost provadét obrabéni na obrabécich stro-

jich. Do ru¢niho obrabéni se fadi tyto metody:

- Pilovani,

- Sekani,

- ZasSkrabavani,

- Rucni fezani,

- VystruZovani,

- Zahlubovani,

- Rezani zaviti.

Pilovéani je nejpouzivanéjsi z rucnich praci. Je hojn€ vyuzivano v zamecnictvi. Nastro-
jem je pilnik, coZ je ocelova ty¢ o rizném profilu vyrabéna z nastrojové oceli. Na funkénich
plochach jsou vytvofeny bfity. Zuby mizZou byt jednoduché nebo piekiizené. Dle poctu briti

délime pilniky do nékolika skupin:

- Hrubé,

- Polohrubé,
- Stiedni,

- Jemné,

- Velmi jemné.
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Obr. 15 Pilnik pro rucni pilovani [8]

a - jednoduché ozubeni, b - prekrizené ozubeni

2.6 BrousSeni

Jako hlavni Gcel brouseni je postupny ubytek materialu a diisledkem toho odstranéni
hrubych nerovnosti na povrchu vyrobku. Hrubé brouseni je provadéno za sucha brusivem o
zrnitosti 24 az 100. Pro jemné brouseni se pouziva brusivo o zrnitosti 120 az 240 a je nutno
primazavat brusné kotouce, aby nedoslo k nadmérnému tfeni a zahtivani. Pro predlestovani

se pouzivaji kotouce o zrnitosti 280 az 500. [14]

2.7 Honovani

Radi se do findlniho obrabéni. Néstrojem je honovaci hlava s honovacimi kameny. Ho-
novani je vyuzivano pfedevsim jako dokonCovaci operce pii obrabéni dér, jako jsou napfti-
klad valce automobilt, ale i k vnéjsimu obrabéni naptiklad pistii nebo ceptli. Oba pohyby jak

hlavni, tak 1 vedlejsi jsou vykonavany nastrojem.

U vnitiniho honovéni je dira obrabéna honovacimi kameny upnutymi v honovaci hlavé.
Honovani je zaloZeno na principu pfitlaceni kamenti malym tlakem k obrabéné plose (0,35
az 1,4 MPa) a vykonavani sloZzeného pohybu. DileZitym faktorem pii honovani dér je délka
zdvihu honovaci hlavy. Musi se dosdhnout toho, aby honovaci kameny ptesahovaly pii ho-
novani ven z diry ptiblizné o 1/3 své délky, ale minimalné 20 mm. KdyZ nejsou splnény tyto
podminky na obou koncich diry, je pravidlem, Ze vyhonovana dira je kuzelovitad. Kdyz je

piesah maly, je dira konvexni a kdyz je pfesah velky je konkavni. [8]
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Obr. 16 Schéma honovani [8]
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3 SVAROVANI

vvvvvv

robé¢. Jedna se o nerozebiratelné spojeni dvou kovovych ¢asti v jeden celek, ktery se nazyva
svarek. Dochazi k tomu za velmi vysokych teplot, které jsou vyssi nez tavici teplota svaro-
vaného materidlu. U vétSiny pfipadii svafovani se pfidava piidavny material. Z historického
hlediska svafované spoje nahradily nytované spoje, které byly vyuzivany pii vyrob¢ kotla

a tlakovych nadob. [§]

Ve strojirenstvi 1ze pomoci svarku nahradit slozité a vyrobn¢ nakladné odlitky a jiné

slozité soucasti, které neni mozno vyrobit jinak nez svarovanim.

Metody svafovani se zna¢i dle CSN EN ISO 4063 [8]

3.1 Svarovani plamenem

Aby byl nataven svafovany materidl, je pouZzito energie ziskané hofenim plamene,
ktery vznik4 hotenim kysliku a ptidavného plynu. Jako ptidavny plyn miiZze byt pouZit ace-

tylen, propan, propan-butan, metylacetylen-propadien.

Plyny musi byt skladovany a piepravovany v tlakovych lahvich a lahve musi byt ba-
revné znaceny a musi byt pouZity jiné redukéni ventily, aby nedoSlo k jejich nechténé za-
meéné.

Plyn v lahvi ma vysoky tlak, ktery se neda pouZit pfimo pro svatfovani, proto je zapo-
ttebi ho snizit na pracovni tlak pomoci reduk¢nich ventild. Z téchto ventilii je veden plyn
pres hadice do svarovaciho hotaku, ktery pii spravném nastaveni vytvaii dokonale hoflavou

smés plyna.

Vznikly plamen poté natavuje zékladni a pfidavny materidl, které se promichaji a po

vychladnuti vznikne svarovy spoj. [9]
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Obr. 17 Pracoviste svarece plamenem [9]

1 — acetylenova ldahev, 2- kyslikova lahev, 3 — acetylenova lahev zdsobni, 4 — kyslikova

lahev zasobni, 5 — upeviiovaci zarizeni pro lahve, 6 — hadice, 7 — svarovacit horak,

8 — pracovni stul

Tato metoda svafovani se pouziva maximalné do tloustky materidlu 4 mm. Na vétsi

tloustky se vyuziva jen zfidka. Nejvice pouzivany je lemovy svar do sily materidlu 2 mm, |

svar do sily materidlu 4 mm, V svar pfi sile materialu 3-10 mm. [10]

Svarovani se muze provadét dopiedu (doleva) nebo dozadu (doprava). Zvoleni

spravné metody zavisi na technologickych podminkach a poloze svaru. [10]

Obr. 18 Svarovani vpred (doleva) [11]
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Obr. 19 Svarovani vzad (doprava) [11]

1.1
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3.2 Obloukové svarovani obalenou elektrodou

Pfi ru¢nim svatfovani elektrickym obloukem je pouzivan jako ptidavny material oba-
lena elektroda. Takova elektroda se sklada z jadra a obalu. Jadro elektrody je tvofeno dratem

o praméru 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 nebo 6,0 mm. [12]

Tento druh svatovani se fadi do skupiny tavného svarovani. Taveni zakladniho i pfi-
davného materidlu dochazi pomoci elektrického oblouku. Jako napdjeci proud se pouziva
sttidavy 1 stejnosmérny proud, nicméné lepSich vysledki se dosahuje se stejnosmérnym
proudem. Elektricky oblouk se sklada ze tfi hlavnich oblasti, katodové oblasti, sloupce ob-
louku a anodové oblasti. Katodova i anodovy oblast je velmi mala, pfesto v nich dochazi

k nejvétSimu ubytku napéti. [11]

KATODOVA OBLAST

| SLOUPEC OBLOUKU
; ANODOVA OBLAST

Ush

Obr. 20 Oblast elektrického oblouku [11]

Obal elektrody plni plynotvornou funkci, protoze kdyZz hoti oblouk, tak vznika
z obalu specialni plyn, ktery vytvaii ochrannou atmosféru a brani pronikani vzdusného kys-
liku a dusiku ke svarové lazni. [12]

3.2.1 Technologie svarovani elektrickym obloukem

Tato metoda je velmi jednoduchou metodou svafovani, a to jak z pohledu parametrii
svarovani, ale i1 z pohledu obtiznosti svafovani. Svafovaci proud je ur€en vyrobcem elektrod
a tloustkou materidlu. Nemdame-li k dispozici udaj od vyrobce o velikosti svafovaciho

proudu, je pouzit empiricky uda;j:
- u elektrody s kyselym obalem byl stanoven svatovaci proud I(A) I = (40 az 55)-d
- u elektrody s bazickym obalem byl stanoven svafovaci proud I(A) I = (35 az 50)-d

kde d je primeér jadra elektrody.
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Pti svatovani je potieba postupovat tak, aby byla elektroda mirn€ naklonéna proti sva-
rové housence, aby struska neptedbihala elektricky oblouk a nevmeésovala se do svarového
kovu, coz by byla vada svaru. Délka elektrického oblouku je rovna pfibliznému praméru

jadra elektrody. [12]

Obr. 21 Zapojeni svarovaciho oblouku [12]
1 — zdroj proudu, 2 — privodni kabely, 3 — zdkladni materidl, 4 — drzak elektrod,

5 —obalena elektroda

3.3 Svarovani elektrodou v ochranném plynu metodou MIG/MAG

Pro tuto metodu obloukového svatovani tavici se elektrodou v ochranném plynu je
vyuzivano teplo elektrického oblouku mezi postupné odvijenym dratem, ktery slouzi jako
elektroda a svafencem. Pfi tomto procesu je odtavovan drat do mista svafovani. Nataveny
drat a svarova lazen je chranéna ochrannou atmosférou plynu. Ochranna atmosféra je speci-

alni plyn, ktery je dodavan z tlakovych lahvi. [13]

CO,

’
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Obr. 22 Princip svarovani metodou MIG/Mag [12]
1 — zdkladni material, 2 — pridavny drat, 3 — podavaci kladky, 4 — svarovaci hubice,

5 — zdroj svarovaciho proudu, 6 — elektricky oblouk
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Podle slozeni ochranného plynu se tato metodu déli na:

- MIG — Metal Inert Gas — kde je ochranny plyn inertni, ktery chemicky nereaguje

s roztavenou lazni. Je to napiiklad Ar nebo He.

- MAG — Metal Active Gas - kde je ochranny plyn aktivni, ktery chemicky rea-
guje s roztavenou lazni. Je to napiiklad O2, CO2 apod. [13]

Vyhody metody MIG/MAG:

- Svatrovani ve vSech svafovacich polohéch,

- Vysoka svatovaci rychlost svafovani a tim 1 vyssi produktivita,
- Niz8i naroky na ¢isténi strusky,

- Oblouk i1 svarova lazen je jasné viditelna.

Nevyhody metody MIG/MAG:
- Vys$i naroky na udrzbu.
Oblast pouziti:
Nizko i vysoce legované oceli,
Nerezové materidly,
Hlinik a hlinikové slitiny,

M¢d’ a slitiny. [13]
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4 POVRCHOVA UPRAVA MATERIALU

Pfi funkénim naméhani je povrch materidlu naméhan a poskozovéan vnéjSimi vlivy.
V dusledku piisobeni okolniho prostiedi, dochazi k postupné ztraté vlastnosti a parametr
vyrobku. Namahani je vétsinou fyzikalni (abrazivni opotfebeni), chemické, elektrochemické
a fyzikalné-chemické. K volbé spravné povrchové Upravy a ochrany je zapotiebi znat vlast-
nosti materialu a vlastnosti prostiedi, ve kterém se material bude nachéazet. Cilem povrchové
upravy je ziskani konstantniho stavu materidlu a jeho povrchu pro jeho dlouhodobou
a bezproblémovou funkci. K nejvice pozadovanym vlastnostem povrchu patii odolnost proti
opottebeni, korozivzdornost, ohnivzdornost, dosazeni elektrickych a magnetickych parame-

trti a v neposledni fad¢ vzhled materidlu. [11]

4.1 Volba povrchové upravy

Vhodné povrchové tiprava je volena podle podminek kladenych na material vyrobku.
U pomérné hodné pifipadl se miizeme setkat s tim, ze kazdy druh materidlu ma své speci-
fické vlastnosti a tim omezuje také pouzitelnost vhodnych povrchovych tprav pro dané pro-
stiedi. Kdyz je vybirana povrchova Uprava vyrobku, vychazime z technickych parametrti
udanych vyrobcem a z letitych zkuSenosti pti vytvafeni povrchovych uprav. Z hlediska ko-
rozivzdornosti musi vyhovovat povrchovéa Uprava kovii udavané korozni agresivité pro-

stiedi. [11]

4.2 Predbézné tpravy povrchu

Spravnou piedipravou povrchu materidlu je docileno spravné ptilnavosti kone¢né po-
vrchové Upravy, stejnorodého vzhledu kone¢né upravy a jeji vyborné korozivzdornosti nebo
odolnosti proti opotiebeni. Prediprava povrchu je vétSinou dvoufazova a dé€li se na dvé za-

kladni skupiny operaci.

- Mechanické upravy povrchu,

- Chemické upravy povrchu. [14]
4.2.1 Mechanické Gpravy povrchu

Ukolem této tpravy je oéistit povrch od neéistot, docilit podminek pro dostateénou
pfilnavost ochrannych vrstev, docilit podminek pro zvySeni korozivzdornosti a odolnosti

proti opotiebeni, docilit povrchu poZadované drsnosti a vzhledu.
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Nejvice rozsifeny zptisob mechanickych uprav je kartdCovani, brouseni a lesténi.

Tyto postupy jsou vyuzivany piedevsim, jako pfiprava pfed galvanickym pokovovanim.

Karta¢ovanim jsou provadény dva druhy uprav povrchu. Prvni spoc¢iva v tom, Ze se
odstrani hrubé necistoty na materidlu, jako je rez, staré natéry, oxidace atd. Druhy druh

upravy kartd¢em je ten, ze se provede tzv. piedlesténi pred samotnym lesténim.
Brouseni viz kap. 2.6

Lesténi se provadi latkovymi kotouci, dochazi jiz k niz§imu Ubytku materialu, ale
navic dochazi k deformaci povrchové vrstvy. Je tedy dosazeno velmi jemného povrchu s drs-

nosti do 0,1 Ra a vysokého lesku povrchu. [14]

BRUSKA
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Obr. 23 Ukazka stroju a pripravkii pro brouseni a lesteni [14]

4.2.2 Chemické upravy povrchi

Pomoci chemickych nebo elektrochemickych povrchovych Gprav dochédzi zejména
k odstranéni necistot a mastnot pred nanaSenim dal$i povrchové tpravy. Necistoty, které se

moou vyskytovat na materidlu délime na ulpélé necistoty a vlastni necistoty.

Ulpélé necistoty drzi na povrchu jen pomoci adheznich sil a fadi se sem vSechny
zbytky mastnych latek, jako jsou pasty, oleje a emulze, zbytky kovovych necistot, brusiva,

grafitu a prachu.

Vlastni necistoty jsou spojeny s kovem chemickou vazbou. Jednd se vétSinou

o korozni v zplodiny jako jsou okuje a rez. Odstraniuji se procesem moteni.
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Odmastovanim jsou odstraiiovany vsechny druhy ulpélych necistot na vyrobku.
Hlavnim ukolem odmasténi je odstranéni necistot z povrchu a zabranéni jejich zpétnému

usazovani na povrchu vyrobku. Odmastovani se d€li na nékolik zékladnich skupin:

- Odmasténi organickymi rozpoustedly,
- Odmasténi ve vodnych alkalickych roztocich,

- Odmasténi emulzi.

Odmastovani organickymi rozpoustédly je jeden z nejsnadnéjSich zptisobli odmasto-
vani s vysokou ucinnosti, kdyz je vzata v potaz jednoduchost procesu. Nevyhodou u této
metody je to, Ze nejde pouzit u vlhkych povrchi, ¢imz je tato metoda do zna¢né miry hodné
omezena, navic touto metodou neni mozno odstranit anorganické soli a je také obtizné zlik-

vidovat pouzita rozpoustédla. [14]

Odmastovani vodnymi alkalickymi prostiedky se vyznacuje tim, ze dochazi ke ko-
loidn¢ chemickym pochodim, coz znamena ze dojde k emulgaci a dispergaci necistot. Zaji-
mavosti je, Ze se rozpousti i heteropolarni slouceniny, které jsou jinak ve vod€ nerozpustné.
Kdyz je tato metoda srovndna s anorganickymi rozpoustédly, je vyhoda v tom, zZe tyto latky
jsou nehoflavé a mnohonasobné levné;jsi, ale také, ze odmast'ovaci proces je hygienicky ne-
zévadny a uc¢inngj$i. Alkalické prostiedky obsahuji louh nebo zasadité soli, které¢ uvolnuji
uhlic¢itany, fosforeCnany a kfemicitany. Odmasténi se provadi ve vétSing pripadi ponofenim

do lazné o teploté 70 az 90°C. [14]
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Obr. 24 Odmastovani v alkalickych roztocich [14]
1 — chemické odmastovani, 2 — jednostupiiovy oplach s prepadem, 3 -elektrolytické od-

mastovani, 4 — dvoustupnovy oplach

Emulzni odmasténi se vyznacuje pouzitim organickych rozpoustédel, které pochazi
zuzké destilacni ropné frakce s vysokym bodem vzplanuti. Tyto rozpoustédla obsahuji
organické emulgatory, jako jsou sulfonaty a mydla. Provadi se ponofenim nebo postiikem.

Rozpoustédlem jsou rozpuStény vSechny mastnoty a poté jsou mastnoty i rozpoustédlo



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 33

oplachnuty vodou. Tato metoda je velmi Ui¢inna a vhodna pro odstranéni vétsSiho mnozstvi
mastnych necistot. Emulzni odmastovace se aplikuji obvykle pti pokojové teploté a lze je
nanaset i ru¢né, napriklad Stétkou. Problémem u této metody je likvidace odpadnich emulzi,

ktera je velmi narocna. [14]

4.3 Anorganické nekovové povlaky a vrstvy

Anorganické nekovové povlaky a vrstvy chrani predevsim tzv. bariérovym zptusobem,
pasivaci a oxidaci materialu, ale i takovymi zptisoby jako je katodace. VétSinou jsou takoveé
povrchové upravy nazyvany konverzni, diky tomu, Ze je kov na povrchu materialu pfeménén
na slouceninu. Tvorba konverznich povlaku je provadéna chemickymi nebo elektrochemic-
kymi metodami. [14]

Radi se sem tyto metody:

- Barveni (oxidace) kovi,

- Oxidace hliniku,

- Fosfatovani,

- Chromatovani,

- Alkalické lazne,

- Keramické smaltovani,

- Anorganické natéry. [14]

4.4 Kovové povlaky a vrstvy

K vytvoteni kovového povlaku nebo vrstvy se vyuziva nespocet druhil kovll od us-
lechtilych (jsou k Zelezu pozitivni) aZ po kovy méné uslechtilé (jsou k Zelezu negativni).
Jedna z nejvice dileZzitych vlastnosti ochranné funkce povlaku je jeho tloustka a porovitost.
Zivotnost vrstvy odpovida tloustce povlaku, protoze kdyz je povlak silngjsi, tak obsahuje

méné korozné€ vyznamnych pord. NejoptimalnéjSim stavem je neporézni povrch.

Z funkéniho hlediska v elektricky vodivém prostiedi jsou kovové povlaky vzhledem
k zékladnimu kovu, ktery je nejcastéji ocel, déleny na anodické a katodické. Elektroche-
mické uslechtilost kovu je definovana standartnim potencialem kovu, toto ndm vSak nedava
pfesnou informaci o realné korozni odolnosti. Redlna korozni odolnost je ovlivnéna dal$imi

Ciniteli. [14]
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Radi se sem tyto technologie

- Katodické ochranné povrchy,
- Anodické ochranné povrchy,
- Pléatovani kovy,

- Zarové zinkovani,

- Zarové cinovani,

- Zarové hlinikovani,

- Zarové olovéni,

- Chemické médéni,

- Chemické zinkovani,

- Chemickeé stiibfeni. [14]

4.5 Organické povlaky

Organické povlaky jsou nejznaméjsi a nejrozsifenéjsi zptisoby ochrany. Chranici ucinek
organickych povlaki spoléha obzvlasté na bariérovém zplsobu. V ojedinélych ptipadech se
muzeme setkat, Ze je jejich u€inek podporovéan inhibi€nim plsobenim latek, které jsou do

nich ptidany. [14]

4.5.1 Organické povrchy z natérovych hmot

vvvvvv

vané povrchy ve vSech odvétvich primyslu. Zastupuji 80 az 90 % vSech povrchovych tprav.
Tohoto vysokého ¢isla je dosaZeno predevsim diky vysokému ochrannému ucinku, ale 1 jed-
noduché¢ aplikaci a vyborné dostupnosti. K aplikaci nejsou potteba specidlni drahé stroje, a
tudiz jsou 1 nizké vstupni naklady na tuto technologii. Technologie také neni omezena tva-
naptiklad ohnivzdornost, korozivzdornost, oleji vzdornost, ale 1 ochrana pted povétrnostnimi
vlivy. Povrchy mizou mit celou Skalu barev a zptusobl provedeni, jako jsou matné nebo
lesklé povrchy. [14]

Samotny natér je definovan jako souvisla nepferusovand vrstva nebo vice vrstev na
povrchu vyrobku. Po zaschnuti a vytvrzeni ziskava natér svoje specifické vlastnosti. Natéry
mohou byt rozdélovany na jednovrstvé a vicevrstve. Kazdy zplisob ma svoje vyhody a ne-
vyhody. Do skupiny vicevrstvych lakli poté spadaji zékladni natéry, tmely, napoustéci barvy,

podkladové laky a vrchni vrstvy.
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Dulezitou soucasti vsech natérovych hmot je pojidlo, které dava néatéru charakteris-
tické fyzikalni vlastnosti. Toto pojidlo je slozeno z filmotvornych latek a rozpoustédel.

Filmotvorné latky byvaji netékavé organické latky, které po vytvrzeni vytvari sou-
vislou vrstvu. Tvoii je pfirodni nebo syntetické oleje, pryskyfice, asfalty a derivaty kaucuku.
Vlastnosti téchto latek nam poté udéavaji, jaké vlastnosti bude mit samotny lak.

Rozpoustédlo je latka, v niz jsou rozpustény filmotvorné latky. Pomoci rozpoustédel
1ze ovlivnit viskozitu natérové hmoty, a tedy obtiznost jejiho nanaSeni na povrch vyrobku.
Poté, co je lak nanesen na povrch vyrobku, t¢kavé latky se z povrchu posupné odpaii. Pti
praci s rozpoustédly se doporucuje byt ve vétrané mistnosti, nebo pouzivat alespon respira-

tor. [14]

4.5.2 Technologie nanaseni natérovych hmot

wewvr

vrchu. Je prokézano, ze az 70 % vad povrchi je zptisobeno zanedbanou a Spatnou piipravou
chranéného povrchu. Kdyz je povrch znec€iStén prachem, starymi néatéry nebo mastnotou,
dochézi k pomalejsimu zasychani povlaku a k obtiznému ukotveni na povrchu vyrobku. Cas-
tou chybou je také mylné informace, Ze po pfetieni zrezivélého povrchu se zastavi koroze.
Toto je velmi rozs§ifeny omyl a koroze déle probiha 1 pod ochrannou vrstvou laku. Pfi volbé
technologie k naneseni ochranného povrchu je potieba zvazit tyto podminky:

- Tvar a velikost vyrobku,

- Pozadovany vzhled findlniho natéru a jeho fyzikalni vlastnosti,

- Kovalitu povrchu, jako je porovitost a €istota,

- Vlastnosti natérovych hmot,

- Ekonomiénost,

- Vliv na Zivotni prostiedi.

Technologie nanaSeni délime na tyto druhy:

- Technologie ru¢niho nanaseni natérovych hmot,

- Technologie nanaSeni natérovych hmot pneumatickym sttikanim,

- Technologie vysokotlakého stiikani natérovych hmot,

- Technologie stfikani natérovych hmot v ohfatém stavu,

- Technologie stiikani natérovych hmot v elektrostatickém poli vysokého napéti,

- Technologie nanaSeni natérovych hmot namacenim,

- Technologie nanaSeni natérovych hmot polévanim,

- Technologie navalovani natérovych hmot. [14]
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4.5.3 Povlaky z plasti

Povlaky z plastl jsou tvofeny nékolika druhy polymert jako naptiklad polyvinyl-
chlorid, polyetylen, polyamid, teflon, teflex atd. SlouZzi nejen jako antikorozni ochrana,
ale také proti opotiebeni. Dle druhu zvoleného polymeru ma povrchova uprava fyzikalni
a chemické vlastnosti. Zivotnost se da zvysit silngjsi vrstvou povlaku, ale jen do uréité meze.
Zivotnost povlaku také ovlivituje difuze korozniho prostiedi do povlaku. P¥i vybéru druhu
povlaku je potieba dbat na technologické vlastnosti povlaku a ekonomic¢nost vyroby. Nana-
Seni povlakt je rozdéleno na tyto druhy:

- Zarové stiikani plasti,

- Bezplamenné stiikani plastt,
- Disperzni nanasent,

- Vifivé nanaseni,

- Platovani plasty,

- NanaSeni plastisolu,

- Naprasovani prasku z plastu v elektrostatickém poli. [14]
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5 OPRAVY MOTORU

Motor je nejdiilezitéjsi z hlavni skupiny soucasti automobilu. VSechny automobily az
na malé vyjimky pouzivaji od poc¢atku sériové vyroby automobili spalovaci motory. Motory
do dnesni doby pracuji na stejné koncepci, ktera vznikla vice nez pted sto lety, ale jsou
neustale konstrukéné vylepSovany. Zlepsuje se jejich ti¢innost, vykon a vydrz. Tyto faktory
jsou ovlivnény pouzitim lepSich materialli, zptisobem fizeni motoru a v neposledni fad¢ zlep-
Senim vyrobni technologie. V dnesnich dnech je stale nejrozsitené;jsi konstrukei ctyfvalcovy
zazehovy a vznétovy fadovy motor s rozvody OHC nebo OHV.

Rozdilné konstrukce a modifikace spalovacich prostorti ve valci je nespocet, nicméné
z hlediska zjednoduseni oprav a spravného chodu motoru jsou si motory velmi podobné.
Tim padem je dosazeno toho, Ze postupy montdze a demontdZe jsou skoro stejné témet

u vSech motorti, az na malé vyjimky. [15]

5.1 Demontaz motoru z vozidla

Pted demontazi motoru je potieba zajistit, aby byl vypustén motorovy olej a chladici
kapalina. Je dlileZité zajistit dobry pfistup k motoru. Toho je docileno zvednutim automobilu
na zveddku. Zacind se demontdzi vSech plastovych krytd, vodicii, ovladacich lan, tahel
a potrubi. Poté jsou demontovany hnaci kloubové hiidele. V dal§im kroku jsou demontovany
¢asti vozidla, které vadi pfi manipulaci s motorem. Poté je motor zavéSen na specidlni zaves.
Poté je z motoru uvolnéna ptevodovka a motor je uvolnén na vSech upeviiovacich mistech.
V poslednim kroku je motor dle konstrukce automobilu bud’ zvednut nad automobil, nebo
je spustén pod automobil a umistén na oto¢nou montazni stolici pro snadnou manipulaci pfi

oprave. [15]

Obr. 25 Automobilovy zveddk [16]
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5.2 UdrZba motori

Jako udrzba jsou nazyvany ty ukony, pomoci kterych je motor udrzovan v bezporu-
chovém chodu, vyborné kondici a neklesajicim vykonu a obejde se bez vymény nebo repase
soucasti. Vyjimku tvofi ptfedev§im vyména zapalovacich modull a svicek. Dale se sem tadi
také pravidelné ¢isténi motoru, vyména oleje a vSech filtrti, jako je naptiklad olejovy a pali-
vovy. Udrzba je provadéna pravidelné a preventivné dle piedpisu vyrobce. Pii splnéni téchto
podminek ma udrzba sviij vyznam a spliluje dany ucel. V piipadé, Ze je udrzba zanedbavana,
muze dojit k trvalému poskozeni motoru a v krajnich ptipadech i k jeho zniceni. S timto

jevem jsou také spojeny vyssi naklady na piipadnou udrzbu a opravy. [15]

5.3 Opravy motoru

Kdyz je potfeba opravit nebo nahradit posSkozenou soucastku, fadi se tento ukon do
oprav motoru. Jako opravu Ize chapat 1 vyménu poskozené ¢asti s naslednou opravou ¢i re-
pasi. U té€chto oprav se vétSinou jednd o vEtsi zasahy do motoru, a proto je nutna alespoil
zakladni odborna znalost v oboru opravarenstvi. V mnoha ptipadech jsou také vyuzivany
specialni dilenské ptipravky, které je mozno zakoupit pro urcity druh vozidla, nebo pti ma-
nudlni zrucnosti je moznost si takové piipravky vyrobit. Opravy na motorech se déli do tfi
skupin

- Malé opravy,

- Sttedni opravy,

- Velké opravy. [15]

5.3.1 Malé opravy

Jsou nad ramec pravidelné Gdrzby, nicméné nejsou potieba Zadné specialni znalosti.
Jako ptiklad je uvadéno to, kdyz zacne odstavovat turbo pii vysSich otackach. Zakladem je
projit podtlakové hadicky, které mizou byt prokousany od kuny a turbo je tak $patné fizeno.

Tato oprava je velmi rychla, jednoduché a finan¢né nenaroc¢na. [15]

5.3.2 Stiedni opravy

Tyto opravy se vyznacuji tim, Ze uz je potfeba demontovat nékterou ¢ast motoru,
nebo napravy. Jako ptiklad mizeme pouzit demontaz vyfukového potrubi, kdy je v nékte-

rych ptipadech potfeba odmontovat plastové kryty na motoru a v krajnich ptipadech i saci
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potrubi kviili snadnému ptistupu. DalSim ptikladem je vymeéna startéru, kdy u méné promys-
lenych konstrukci automobilu dochézi k tomu, Ze je zapotiebi vymontovat poloosu. Z béz-

nych véci se tak stavaji vice Casove, ale 1 pracovné narocné opravy. [15]

5.3.3 Velké opravy

Do velkych oprav uz jsou fazeny ty opravy, kdy je potfeba rozebrat motor nebo jeho
velkou ¢ast a vyménit nebo opravit jeho hlavni &asti. Castou zavadou pfi nedostateéném
mazani byva piidfeni nebo dokonce zadfeni motoru. V takovych piipadech je nutné cely
motor rozebrat a zkontrolovat rozsah skod. V nékterych piipadech jsou skody tak rozsahle,
ze se nevyplati motor opravovat, ale nahradit ho shodnym motorem z jinak poskozeného
automobilu. Nicméné kdyZ uz je rozhodnuto pro opravu pii malém poskozeni, nebo ekono-
micky vyhodné opravé (pfedev§im u automobild malych sérii a vzacnych kust) je potieba
dbat na presné technologické postupy. Pfi takovych opravach dochazi vétSinou k vymeéné
hlavnich ¢asti motoru, jako jsou klikové hiidele, ojnice, pisty a vlozky valce. Aby se predeslo

takovym opravam, je tieba dbat na spravnou preventivni udrzbu automobilu. [15]

5.4 Diagnostika zakladnich ¢asti motoru

Diagnostikou motoru se mysli kontrola v§ech dat z ¢idel a senzori na motoru. Dia-
gnostika je provedena bez jakékoliv demontaZe na motoru. Mame dva zékladni pojmy pfi

provadéni diagnostiky:

- Diagnodza — obraz o technickém stavu provéfovaného motoru, to znamena napfii-
klad existence chyb v paméti, nebo rozsah poruchy
- Prognéza — tfika nam ptredpokladany vyvoj technického stavu provéfovaného mo-

toru, jako naptiklad potfebna opatieni pred poSkozenim. [15]

Diagnostika se pfedev§im vyuziva jako preventivni nastroj kontroly a udrzby. Napfti-
klad pomoci diagnostiky bez nutnosti demontéaze soucastky lze zkontrolovat setfizeni vstii-
kovact, nastaveni predvsttiku palivového ¢erpadla, mnozZstvi nasdvaného vzduchu a mnoho

jinych veli¢in. [15]
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Obr. 26 Diagnostické zarizeni Bosch [17]

5.4.1 Diagnosticky postup

Je to vyrobcem ptedepsany postup ke spravnému méfeni veli¢in a odhaleni zévad.
Cilem muze byt bud’ vycteni paméti zavad, nebo také méteni velicin v redlném case za chodu
motoru. Pfesny diagnosticky postup je sled méficich tkond. Pfi kazdém mérfeni hodnoty je
tato hodnota porovnéna s pfedepsanou hodnotou a je ddle vyhodnocovana. Timto zpisobem

se daji velice snadno lokalizovat poruchy motoru.

Vétsina soucasnych modernich pfistrojii uz pracuje automaticky a samy vyhodnocuji

dalsi postup. Po této kontrole vi mechanik, kterym smérem se vydat pti opraveé zavady. [15]
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6 SNEKOVA SOUKOLI

Jsou nejvice rozsifeny mezi mechanickymi prevody. Mechanismy s ozubenymi koly je
umoznén pienos otac¢ivého pohybu mezi rovnobéznymi, riznobéznymi i mimobéznymi hii-
deli. Zakladni druhy ozubenych pievodi jsou rozdéleny podle vzajemné polohy os hnaciho

a hnaného htidele. Mezi vyhody $Snekového soukoli patfi:

- Jednim Snekovym pievodem lze dosahnout pfevodu az i=100,

v

prevod,
- Velka zatizitelnost,

- MozZnost dosazeni samosvornosti.
Nevyhody $nekového soukoli jsou:

- Mensi Gcinnost nez ¢elni soukoli,

- Mize vnikat tepelné zahfivani, nutnost chlazeni. [18] [4]

-

“'--

Obr. 27 Snekové soukoli [19]
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6.1 Rozdéleni Snekovych soukoli

Snekova soukoli jsou rozdélena dle nékolika zékladnich hledisek.
Rozdé€leni Snekovych soukoli dle tvaru jejich Clenu:

- Soukoli s valcovym $nekem a globoidnim kolem,
- Soukoli s globoidnim $nekem a globoidnim kolem,

- Soukoli s globoidnim $nekem a valcovym kolem.
Rozdé€leni Snekovych soukoli dle geometrie Sroubové plochy

- Rozvinutelna do roviny,

- Nerozvinutelna do roviny. [18]

6.2 Vyroba Snekovych prevodii

Velké $neky jsou Casto vyrabény na specialn€ upravenych soustruzich. Dal§i moZnosti
je vyroba na odvalovaci frézce za pouziti specidlni frézovaci hlavy, v které jsou snadno

a presn€ nastaveny a upnuty noze.

Globoidni soukoli je tvofeno tak, Ze se nejdiive vytvoii bok zavitu Sneku piimkovym
ostfim bfitu noze. Pomér thlovych rychlosti noze a Sneku je neménny a odpovida prevodo-
vému pomé&ru Snekového soukoli. K obrabéni globoidniho soukoli je tfeba vyuZit stroj, ktery

je schopen konat dva hlavni otacivé pohyby.

Globoidni $nek je tvofen tak, Ze jsou nejprve osoustruzen a obrousen s piidavek pro
upnuti na frézce. Primér hiidele je obrouSen na pfesné stejny rozmér na obou koncich glo-
boidniho $neku. Takto pfipraveny polotovar je upnut do suportu odvalovaci frézky. Pro ob-

rabéni zavitu globoidniho $neku je pouzit univerzalni hrubovaci pfistroj. [18]

6.3 Material Snekovych soukoli

Material Snekového soukoli je volen podle riznych podminek, které maji vliv na pra-
covni zatizeni ozubeni. Mezi tyto podminky se fadi velikost pfenaSené¢ho vykonu, pocet ota-
cek, prevodovy pomér, kluzna rychlost, teplota prostfedi, druh zatizeni a druh hnaného
a hnaciho zafizeni. Jako dal$i podminka pro vybér materialu je druh stroje, kde bude soukoli

pracovat. Jednim z ptiklada je naptiklad konstrukce v letadlovém primyslu, kde je volen
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kvalitnéj$i material z diivodu bezpecnosti a mensi vahy nez v tézkém primyslu. Jedno z di-
lezitych hledisek je také hospodaiska dostupnost surovin. Sneky a $nekové hiidele jsou
obvykle vyrabény z valcovych ocelovych tyéi a v ojedinélych piipadech z vykovki. Sneky
a Snekové hridele jsou vyrabény z oceli strojnich a uslechtilych, snekova kola se vyrabi

z Sedé a tvarné litiny. [18]
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II. PRAKTICKA CAST
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7 CIL BAKALARSKE PRACE

Cilem této bakalatské prace je navrhnout a uskutecnit realizaci konstrukéniho fesSeni
montazni stolice pro repasovani motoru a pievodovky automobilového veteranu Skoda
Octavia a Skoda Felicia. Tato montazni stolice by méla usnadiiovat praci a manipulaci pii
generalni opravé motoru a ptevodovky. V ramci konstrukéniho feseni je vypracovana kom-
pletni vykresova dokumentace potifebna k vyrobé montazni stolice. Hlavni cil bakalaiské
prace shrnuji tyto body:

- Prizkum trhu s pfihlédnutim na pozadované parametry montazni stolice,

- Navrhy konstrukéniho feSeni a vytvofeni kompletni vykresové dokumentace

a modelu montéazni stolice v programu Catia,

- Konstrukce montézni stolice dle vykresové dokumentace a jeji odzkouSeni.
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8 PRUZKUM TRHU

Pro opravu motort je dnes pouzivano nespocet druht montaznich stolic, nicméné ne
vSechny vyhovuji svoji konstrukci, variabilitou a cenou. Mezi hlavni pozadavky, podle kte-

rych je montdzni stolice vybirdna, jsou:

- Pfizniva cena pro amatérské opravare,
- Plynulé rotace motoru o 360°,

- Snadna skladovatelnost,

- Snadné manipulace,

- Moznost jedné stolice s vymeénnymi néstavci pro motor i ptevodovku.

8.1 Pojizdny stojan na motory T23401

Tato montdzni stolice je navrhnuta jako univerzalni pro moderni motory, ale nevyho-
vuje pozadovanym potiebam pro upnuti motoru veterani Skoda Octavia a Skoda Felicia.
Mezi dalsi nevyhody této montazni stolice lze zatadit otdceni motoru jen po 90° a jeji nero-
zebiratelnost a tudiz i obtizné skladovani. Jako vyhodu lze brat velmi nizkou potfizovaci cenu

(1900 K¢ v¢etné¢ DPH).

Obr. 28 Pojizdny stojan na motory T23401
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8.2 Skladaci drzak na motor 3014sar

Tato montéazni stolice je prodavana jako profesionalni naradi. Jeji vyhodou je snadna
manipulace za pomoci Ctyf koleCek otocnych ve vSech smérech. Dalsimi vyhodami je
zejména moznost zajisténi kol proti pohybu brzdou, vyborna skladovatelnost a plynulé ota-
¢eni pomoci $nekového mechanismu. Nevyhodou je pomérné vysokd pofizovaci cena.

(29330 K& véetné DPH)

Obr. 29 Skladaci drzdak na motor 3014sar [21]

8.3 Stojan na motor 3014

Tato montazni stolice je navrhnuta jako univerzalni pro moderni motory, ale nevyhovuje
pozadovanym potiebam pro upnuti motoru Skoda Octavia a Skoda Felicia. Mezi dal3i nevy-
hody této montazni stolice lze zatadit otaCeni motoru jen po 90° a vysSi pofizovaci cenu
(8772 K& veéetné DPH). Mezi vyhody lze zaradit rozebiratelnost a tudiz i dobrou skladova-

telnost.

Obr. 30 Stojan na motor 3014 [21]
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8.4 Montazni stolice pro prevodovky

Montézni stolici pro upnuti pfevodovky jsem na ¢eském trhu nenasel. Objevil jsem
jenom jednu podomacku vyrabénou, bez blizSich specifikaci. Z obrazku lze usuzovat, ze

byla vyrobena tak, aby se dalo dostat k setrva¢niku a s pfevodovkou se dalo rotovat.

Obr. 31 Montazni stolice pro prevodovky [22]
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9 NAVRH A KONSTRUKCE MONTAZNI STOLICE

Pfi tomto navrhu je stanoven cil, aby byla vyroba montazni stolice co nejlevnéjsi s po-
uzitim bézné dostupnych polotovart a soucasti, které byly nalezeny v dilné. Jednou takovou
soucasti je i Snekova prevodovka, ktera tvori zaklad oto¢né ¢asti montazni stolice a od ni je
odvijena dalsi konstrukce a navrh montazni stolice. Vyhodou této montazni stolice je moz-
nost plynulého otaceni motoru, snadna rozebiratelnost a v tomto diisledku i skladovatelnost
a pouziti brzdénych kol, diky kterym stoji montazni stolice pevné na misté i pii praci na

motoru.

Obr. 32 Hlavni casti montazni stolice

1 — horni svarenec ramu, 2 — spodni svarenec ramu, 3 — upinaci deska motoru,

4 — upinaci mezikus, 5 — upinaci deska prevodovky, 6 — Snekova prevodovka
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9.1 Ram montazni stolice

Ram montazni stolice je slozen ze dvou samostatnych svarencii. Pii navrhu celko-
vych rozmért ramu je brana v potaz dobra manipulovatelnost, rozebiratelnost a dobry pii-
stup k upnutému motoru. Celkové rozméry podstavy ramu jsou 75x65 cm a to z divodu

pohodlného projeti 80 cm futry, které jsou jedny z nejpouzivanéjsich.

Obr. 33 Vrchni svarenec ramu
1 — profil D, 2 — pdasovina spodni, 3 — vzpéra, 4 — zakladova deska ramu,

5 — pasovina horni

Vrchni ¢ast rdmu je vyrobena z polotovaru profil duty svafovany ¢erny s obdélniko-
vym prafezem, CSN EN 10209-2 o rozmérech 80x60x4 mm a materialu 11 375. Délka pro-
filu D (1) je zvolena 720 mm. Rozméry tohoto profilu jsou zvoleny jako nejvétsi mozné
rozméry pii pouziti dané Snekové pirevodovky a zachovani dostate¢ného manipulaéniho pro-
storu pro seSroubovani Snekové pirevodovky k zakladové desce ramu (4) Srouby M10x30.

Snekova pievodovka je piisroubovana na zékladové desce ramu (4) tfemi Srouby M10x30.
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Pro vyrobu zakladové desky ramu je jako polotovar pouzita ty¢ ocelova plocha valcovana

za tepla, CSN EN 10058 o rozmérech 120x12 mm. Je zvolen rozmér 110 mm.

Obr. 34 Snekova prevodovka
na zakladové desce

Jako pomocna konstrukce pro ptipevnéni Snekové prevodovky jsou pouzity dve pa-

soviny (5) svirajici uhel 75° a privaieny z piedni strany konstrukce k zakladové desce ramu

(4) a zaroveii i k profilu D (1) pomoci koutového svaru. Snekova prevodovka je k témto

pasovinam (5) pfiSroubovana pomoci dvou Sroubit M12x35. Jako polotovar pro vyrobu

téchto pasovin je pouzita ty¢ ocelova ploché valcovana za tepla, CSN EN 10058 o rozmérech

50x10 mm.

Obr. 35 Detail predni pdasoviny
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Na spodni ¢asti profilu D (1) jsou z ptedni a zadni strany pfivareny dvé pasoviny (2)
o délce 220 mm a pfesahem 75 mm smérem dolt. Jako polotovar je pouzita ty¢ ocelova
plocha vélcovana za tepla, CSN EN 10058 o rozmérech 60x8 mm. V t&chto pasovinach jsou
vyvrtany dvé diry o @10 mm s rozte¢i 35 mm a vzdalenosti 55 mm od spodni hrany profilu
D (1) pro pruchod Sroubtt M10x110. Pomoci téchto Sroubtl, které prochazi pomocnym pro-

filem (9) je seSroubovan vrchni a spodni dil rimu pevné k sobé.

Obr. 36 Sesroubovany ram
Po stranach spodni ¢asti profilu D (1) jsou pomoci koutového svaru ptivaieny vzpery
(3), které brani ptipadnému naklonéni profilu D (1) do stran. Jako polotovar pro vyrobu
téchto vzpér je pouzita ty¢ ocelova plocha valcovana za tepla, CSN EN 10058 o rozmérech

60x8 mm.

Obr. 37 Detail vzpery
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Orientacni vypocet profilu D 80x60x4

8
z
I
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Obr. 38 Rozmery profilu [25]
- H=80mm
- B=60mm
- T=4mm
- x=300mm
- F=1200N
Mo = F +-x =1200-300 = 360000 N - mm (1)
Wo = B-H3—b-h3 _ 60-803-52-723 — 23546,8 mm?3 )

6-H 6:80

0, = 22 = 30%0% _ 153 ympq 3)
Wo 23546,8
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Obr. 39 Schéma vypoctu
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Spodni ¢ast rdmu je vyrobena z dutého svatfovaného obdélnikového profilu o rozmé-

rech 80x40x4mm a 80x30x3mm.

Obr. 40 Spodni svarenec ramu

6 — profil A, 7 — profil B, 8§ — profil C, 9 — pomocny profil, 10 — rozpérka

Profil A (6) ma délku 500 mm a jeho konce jsou ufiznuty pod thlem 50°, coz pfi
svafeni s profily B (7) a C (8), které¢ jsou také na jednom konci ufiznuty pod thlem 50°
vytvoii zakladnu s tvarem U, ktera je mirn€ rozeviena. Tento tvar podstavy je idealni z hle-

diska ptistupu k upnutému motoru, ale také napomaha lepsi stabilité.

Obr. 41 Spodni cast ramu
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Na obou stranach profilu A (6) a na opacné stran¢ od svaru na profilu B (7) a C (8)
jsou vyvrtany diry skrz cely profil, které slouzi pro uchyceni kol s brzdou pomoci zapustného
Sroubu M10x60. Do tohoto profilu je umisténa a pfivatrena rozpérka 10, aby nedoslo pfi

dotazeni Sroubu k deformaci stény profilu.

Obr. 42 Detail diry pro sroub kola

Kola s brzdou pro rdm montaZni stolice jsou pouzita od vyrobce Cone design, model

59125,22. Nosnost kola je 60 kg.

Obr. 43 Kolo s brzdou

Svary rdmu jsou obrouSeny pomoci brusného kotouce a poté zacistény pomoci smir-
kového papiru o zrnitosti P24 a poté P400. Cely ram je také obrouSen smirkovym papirem
o zrnitosti P400, ocistén, odmastén a natien zakladni barvou Colorlak Synorex Primer S2000

pomoci Stétce.
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Obr. 44 Vrstva zakladni barvy
Tato vrstva je po dokonalém vyschnuti mirné pfebrousena smirkovy papirem

o zrnitosti P400 a jsou naneseny dv¢ vrstvy vrchni ¢erné barvy Colorlak.

Obr. 45 Vrni barva

Diry na konci profilu B (7) a profilu C (8) jsou ucpany zaslepkami 80x40mm a po-

mocny profil (9) je ucpan zaslepkami 80x30mm.
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Obr. 46 Ztislepka profilu

Orientaéni vypocet profilu A 80x40x4
Schéma viz Obr. 38 a 39

- H=80mm
- B=40mm
- T=4mm

- x=300mm

- F=1200N

Mo =F -x =1200-300 = 360000 N - mm (1)

Mo _ 360000

U S -ryB-T)  28(80-4)(40-4) 16,45 MPa 4)

9.2 Snekova prevodovka
vyuziti, nicméné je postacujici pro pouziti na montazni stolici. Pfevodovka mé dvé mimo-

beézné hiidele, které jsou usazeny na valeCkovych loziskach.
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Snekova prevodovka byla v nalezovém stavu a misty se z vnéjsi strany objevovala ko-

1roze.

Obr. 47 Snekova prevodovka
v nalezovém stavu
Snekova prevodovka je ocisténa, odmasténa, zbavena koroze, natfena zakladni barvou
Colorlak Synorex Primer S2000 pomoci Stétce. Poté je Snekova prevodovka natena vrchni

modrou barvou Colorlak Univerzal SU2013 odstin C4400.

Obr. 48 Snekova prevodovka po natieni
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Vnitiek $nekové prevodovky je kompletné vyc€istén a namazan plastickym mazivem

Mogul LV2-3, aby byl zajistén plynuly a bezchybny chod $nekové ptevodovky.

Obr. 49 Mazivo nanesené na snekovém kole

Poté je prevodovka seSroubovana a pripravena k pouziti na montézni stolici.

Obr. 50 Snekovd prevodovka pripravena k pouziti
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Ovéreni bezpe¢nosti hiidele Snekové prevodovky.

- Material hiidele: 11 600
- Rm=590—- 705 MPa —» 650 MPa
- ds=25mm

- a=117mm

- b=296mm
- F=1200N
a b
A 4
A T
RA Rs
Obr. 51 Vypoctové schéma
K=2—>0D0=R?’”=%=325Mpa (5)
Fi, =0 (6)

Ri+Rz—F=0

Ry =F —Rg = 1200 — 4235,9 = —3035,9 N

Mi, =0 (7)
Rg-a—F-(a+b)=0

_ F-(a+b) _ 1200 - (117 + 296)

= 42359 N
B a 117 359
Mo = F-b = 1200 - 296 = 355200 Nmm (1)
Wo =22 = 3529 _ 1092 9 mms3 (8)
Opo 325
A3 . .
Wo = % >d= 3\/W‘7’T32 = 3\/“’92932 = 22,9 mm (9)
d <d, =>22,9<25mm (10)

Priimér htidele vyhovuje.
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9.3 Upinaci deska motoru

Obr. 52 Upinaci deska motoru - model
1 — upinaci deska, 2 — podpeéra, 3 — cep, 4 — zajistovaci packa prava, 5 — zajistovaci packa
leva, 6 — upinaci mezikus, 7 — prodluzovaci matice M 12
Hlavni ¢ast upinaci desky motoru (1) je vyrobena ze zbytku plechu, ktery pochazi

z polotovaru plech valcovany za tepla, CSN EN 10029 o rozmérech 8x1000x2000 mm. Nej-

vétsi rozmery upinaci desky jsou 360x290 mm.

Obr. 53 Upinaci deska motoru
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Na desku jsou 5 mm od spodni hrany po obou krajich navafeny pomoci koutového
svaru podpéry (2), na které se usadi motor. K vyrob¢ téchto podpér je vyuzit jako polotovar
ty¢ ocelova plocha valcovana za tepla, CSN EN 10058 o rozmérech 50x15 mm. Délka pod-
per je zvolena 75 mm z diivodu dostate¢né stykové plochy s motorem. Aby byl motor presné
usazen a nepohyboval se do stran, jsou do podpér (2) 60 mm od hrany plechu upinaci desky
(1) vyvrtany diry o @10 mm, do kterych je usazen a ptivaien ¢ep (3) o celkové délce 40 mm

a 0 @10 mm. Jako polotovar pro vyrobu ¢epu je pouzita ty¢ kruhova brousena, DIN 671.

Obr. 54 Podpéra s cepem

Timto opatfenim je zabranéno pohybu motoru do stran, nicméné¢ je potieba zabranit,
aby se mohl motor pohybovat v ose ¢epu, kdyz je oto¢en o 180°. K tomu slouzi zajistovaci
packy (4) a (5). Jako polotovar pro vyrobu téchto pacek slouZzi profil nerovnoramenny L
z konstrukéni oceli valcované za tepla, CSN EN 10056 a materidlu 11 375. V obou packéach
je 16 mm od hrany blize k plechu upinaci desky (1) vyvrtana dira @10 mm, kterou prochazi
Sroub a zasroubovava se do zavitu v podpéte (2). Po dotazeni je motor pevné zajiStén proti

pohybu.
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Obr. 55 Detail uchyceného motoru

Dalsi uchyceni motoru je ve vySce 255 mm od spodni hrany upinaci desky (1) a 120
mm od levého okraje upinaci desky (1) pomoci Sroubu M12x40, ktery prochazi skrz plech
upinaci desky (1) dirou o @12 mm a zasroubovéva se do vyrobeného mezikusu. Tento me-
zikus (6) je vyroben z profilu nerovnoramenného L z konstrukéni oceli valcované za tepla,
CSN EN 10056 a materialu 11 375. Kde na jedné strané uprostied jsou vyvrtany dvé diry
8 mm s rozte¢i 28 mm, ptes které prochazi zavrtné Srouby M8 z bloku motoru. Pomoci matic
se mezikus pevné uchyti k motoru a poté se zasroubuje Sroub M12x40 do prodluzovaci ma-
tice (6), ktera je privarena na druhé stran¢ upinaciho mezikusu (6). Timto je motor pevné

uchycen k upinaci desce a nehrozi jeho nahly pohyb.

Obr. 56 Upinaci mezikus prisroubovany k motoru
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Na montazni stolici je deska upnuta pomoci upinaciho kola. K tomuto kolu je pii-
Sroubovana upinaci deska (1) tfemi Srouby M12x30. Toto kolo je vyrobeno pomoci reverz-
niho inZenyrstvi a rozte¢ a pocet Sroubii odpovida normalizovanym rozméram. Diky tomuto
je mozné na montazni stolici upnout i daldi motory znacky Skoda, které nasledovaly ve vy-

robé, jako jsou Skoda 1000, Skoda 120 a Skoda favorit.

Obr. 57 Upinaci deska motoru
Upinaci kolo ma primér 100 mm a tloustku 26 mm. Na ¢elni stran€ upinaciho kola
jsou vyvrtany tfi diry s rozestupem 120°, v nichz je zavit M12. Jejich rozte¢na kruznice je
64 mm. Uprostied kola je dira 25 mm, kterou prochézi hiidel $nekové prevodovky. Proti

oto&eni je kolo na h¥ideli zajisténa klinem 8x7x30 CSN 022512

Obr. 58 Upinaci kolo
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Upinaci deska — kontrola svaru podpéry.

F
Obr. 59 Schéma pro vypocet
koutového svaru [25]

- L=170mm

- F=1200N

- [=100mm

- h=5mm

- b=15mm

- 0p, =165 MPa
Mo =F-L=1200-170 = 204000 N - mm (1)
o= 6.Mo2 _ 6-2040002 = 3497 MPa 11

0,7h:12  0,7:5:100
Opo > 0 => 165> 34,97 MPa (12)

Profil vyhovuje kontrole na ohyb.
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9.4 Upinaci deska prevodovky

Obr. 60 Upinaci deska prevodovky

1 — upinaci deska, 2 — L profil, 3 — zdavrtny Sroub

Pro upevnéni pfevodovky na montaZni stolici je zhotovena upinaci deska pievo-
dovky. Vyroba tohoto ptipravku je velmi jednoducha. Jako zaklad slouzi dva L profily (2),
pro kter¢ je jako polotovar pouZit profil nerovnoramenny L z konstrukéni oceli valcované za
tepla, CSN EN 10056, 50x30x5. Profily sviraji uhel 45°. Na tyto profily (2) jsou navaieny
zavrtné Srouby M8x60 (3). Tyto Srouby jsou na delsi stranu L profilu (2) pfivafeny pomoci
polovi¢niho V svaru ve vzdéalenosti 10 mm od kraje na stfed prvniho Sroubu a od sebe jsou
Srouby vzdaleny 111 mm. Pro lep$i nazornost je mozno si piedstavit pomyslnou rozte¢nou
kruznici, 0 ¥294 mm a rozestupem der 45°, kterd témito Srouby prochézi. Pro upinaci desku
(1) je pouzit polotovar ty& ocelova plocha vélcovana za tepla, CSN EN 10058 90x10 mm o
délce 290 mm. Deska je ptivafena 32 mm od horni hrany L profilu (2), pficemz na spodni
stran€ jsou od sebe L profily vzdaleny 203 mm. Pot¢é je deska (1) ufiznuta 5 mm rovnobézné

od hrany L profilu (2)
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Obr. 61 Upinaci deska prevodovky

Obr. 62 Prevodovka na montazni stolici
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Obr. 63 Motor na montazni stolici

Obr. 64 Pootoceny motor na montdzni stolici
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10 EKONOMICKE ZHODNOCENI

Do ekonomického zhodnoceni jsou zapocitany ceny vSech potifebnych polotovarti a vy-
robkll pouzitych pii konstrukci montazni stolice a upinacich desek. V pouzité délce materi-
alu je zapocitana i rezerva na profez. Celkova cena materialu pro vyrobu je 3988 K¢ véetné
DPH, protoze do cen materialu byla zapocitdna i cena Snekové prevodovky aktualné do-

stupné na trhu. Pti pouziti Snekové prevodovky nalezené doma je celkova cena 1677 K¢

véetné DPH.

Tab. 1 Ekonomické zhodnoceni

Cena Pouzita délka |Cena
Pouzité polotovary a vyrobky |[K¢/m] Kusu [mm] [K¢]
EN 10219, rozmér 80x60x4 152,1| - 720 109,51
EN 10219, rozmér 80x40x4 147,6| - 1700 250,92
EN 10219, rozmér 80x30x3 120,45 - 170 20,48
EN 10058, rozmér 120x12 226,08 | - 110 24,87
CSN 42 5715.01, rozmér 20x4 15,12 - 140 2,12
EN 10058, rozmér 50x10 90,39 - 280 25,31
EN 10058, rozmér 60x8 82,94 | - 620 51,42
EN 10060, pramér 100 1418,4| - 30 42,55
EN 10029, rozmér
8x1000x2000 - 360x300 100,00
EN 10058, rozmér 50x15 102,42 - 150 15,36
DIN 671, prumér 10 14,81 - 100 1,48
EN 10056, L 60x40x6 954 - 170 16,22
EN 10058, rozmér 90x10 170,42 - 300 51,13
EN 10056, L 50x30x5 89,3| - 310 27,68

Cena

[K¢/Ks] - - -
Brzdéné kolo cube 180| 4 - 720,00
Sroub M10x30 335] 5 - 16,75
Sroub M10x60 343 4 : 13,72
Sroub M10x110 9,74 2 - 19,48
Sroub M12x35 512 6 - 30,72
Podlozka 10 3,57 7 - 24,99
Podlozka 12 392| 6 - 23,52
Matice M10 1,39| 6 - 8,34
Matice M12 2,61 2 - 5,22
Zaslepka 80x40 8,7 2 - 17,40
Zaslepka 80x30 7,78 2 - 15,56
Obalovana elektroda 3,54 12 - 42,48
Snekova prevodovka CM026 2311 1 - 2311,00
Cena celkem 3988,-
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ZAVER

Cilem bakalafské bylo provedeni priizkumu na ¢eském trhu se zaméfenim na vyhle-
dani vhodné montazni stolice pro motor a pfevodovku veteranti Skoda Octavia a Skoda Fe-
licia. Bylo zjiSténo, ze se neprodavaji témeét zadné montdzni stolice, které by vyhovovaly
zadanym parametriim, az na profesionalni, jejichZ cena mnohonasobn¢ pievySuje moznosti
automobilového nadsSence. DalSim impulzem, pro vyrobu vlastni montazni stolice byla ab-
sence upinaci desky nebo redukce pro upnuti pievodovky na montazni stolici.

Jako vychozi prvek byla pouzita nalezend Snekova prevodovka, od které se odvijel
navrh montézni stolice. Byl navrzen kompletni model stolice v¢etné upinacich desek pro
motor a pfevodovku. Poté byla vytvoiena kompletni vykresova dokumentace. Mezi hlavni
vyhody této montézni stolice patii jeji vyborné skladovatelnost, plynulé otaceni s upnutym
motorem nebo prevodovkou o 360°. Hlavni vyhoda je v tom, Ze upinaci kolo bylo vyrobeno
dle normalizovanych rozmérti a v tomto disledku je mozno upnout i upinaci desky pro no-
v&ji vyrobené automobily Skoda. Jsou to napiiklad modely Skoda 1000, Skoda 120, Skoda
Favorit. Podle vykresové dokumentace byl vyhotoven prototyp montdzni stolice. Prototyp

byl nasledné experimentalné odzkousen v praxi, kde se potvrdila jeho funk¢nost.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 72

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]

2]

[10]

[11]

[12]

VORACEK, Martin. DELENI MATERIALU BEZ ODPADOVYMI
TECHNOLOGIEMI [online]. VYSOKE UCEN{ TECHNICKE BRNO, 2013 [cit.
2016-11-16]. Dostupné z: https://www.vutbr.cz/’www_base/zav_prace soubor ve-
rejne.php?file id=64543

Déleni materidlu [online]. , 1-5 [cit. 2016-11-18]. Dostupné z: http://www.sps-vit-
kovice.cz/texty/texty/STT/STT2-7 Deleni_materialu RAJ.pdf

Co je to fezani vodnim paprskem? [online]. 2011 [cit. 2016-12-01]. Dostupné z:
http://www.rezeme-vodou.cz/rezani-vodnim-paprskem.php

VOLEK, Frantisek. Zaklady konstruovani a ¢asti stroji I. Vyd. 1. Zlin: Univerzita
Tomase Bati ve Zling, 2009, 167 s. ISBN 978-80-7318-654-8

Pédkové nlizky. In: Proma ferm [online]. [cit. 2016-011-16]. Dostupné z:
http://www.proma-ferm.cz/images/large/PR/25372104 LRG.jpg

RozbruSovaci kotouc¢. In: Ru¢ni nafadi [online]. [cit. 2016-12-14]. Dostupné z:
http://www.rucni-naradi.cz/img_product/img370x270/dewalt-prolomeny-rezny-
kotouc-na-ocel-9264-DT3406.jpg

Technologie 1I [online]. , 1-142 [cit. 2016-12-16]. Dostupné z: http://ho-
mel.vsb.cz/~cep77/PDF/skripta_Technologie II 2dil.pdf

BILEK, Ondiej a Imrich LUKOVICS. Vyrobni inZenyrstvi a technologie. Vyd. 1.
[cit. 2016-11-26] Ve Zlin¢: Univerzita Tomase Bati, 2014, 173 s. ISBN 978-80-
7454-471-2

KOVARIK, Rudolf a FrantiSek CERNY. Technologie svafovani. 2. vyd. [cit. 2016-
11-22] Plzen: Zapadoceska univerzita, Strojni fakulta, 2000, 186 s. ISBN 80-7082-
697-5.

MINARIK, Véclav. Zakladni kurz svafovani metou 311. [cit. 2016-11-26] Ostrava:
ZEROSS - svarecské nakladatelstvi, 2008. ISBN 80-86698-11-4

Technologie I: (slévani, tvafeni, svafovani a povrchové tpravy). Vyd. 2. [cit. 2016-
12-26] Praha: Vydavatelstvi CVUT, 2001. ISBN 80-01-02351-6.

KUBICEK, Jaroslav. TECHNOLOGIE SVAROVANI [online]. In: . s. 30
[cit. 2015-12-22]. Dostupné z: http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani/opory_sou-
bory/technologie vyroby 1 svarovani _kubicek.pdf



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 73

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

Technologie svafovani. Automig [online]. [cit. 2016-12-12]. Dostupné z: http://au-
tomig.cz/o-svarovani/metody/migmag-co2/

KRAUS, Véclav. Povrchy a jejich tpravy. [cit. 2016-11-28] Plzen: Zapadoceska
univerzita, 2000. ISBN 80-7082-668-1.

POSTA, Josef. Opravarenstvi a diagnostika II: pro 2. roénik UO Automechanik. 2.,
aktualiz. vyd. [cit. 2016-12-20] Praha: Informatorium, 2008. ISBN 978-80-7333-
066-8.

Automobilovy zveddk [online]. In: . [cit. 2017-01-11]. Dostupné z:
http://www.profo.cz/fotografie/velke/auto-zvedak-ravaglioli-kps-306¢2-575-0.jpg
Diagnostické zafizeni Bosch [online]. In: . [cit. 2017-01-11]. Dostupné z:
http://www.havel-bosch.cz/www/files/fsa-450.jpg

BASA, Frantisek. Konstrukce $nekovych pievodovek. [cit. 2016-12-27] Praha:
SNTL, 1964, 293 s.

Snekové soukoli [online]. In: . [cit. 2017-01-13]. Dostupné z: http://www.mmspek-
trum.com/content/image/gallery/05 2013 26 1366288666/pilsento-

ols_obr 01.jpg

Pojizdny stojan na motory T23401 [online]. In: . [cit. 2017-02-10]. Dostupné z:
http://www.univer.cz/pojizdny-stojan-polohovadlo-na-motory-t23401-1d358
Skladaci drzak na motor 3014sar [online]. In: . [cit. 2017-04-14]. Dostupné z:
http://www.naradi-pro.cz/skladaci-drzak-na-motor-3014sar

Montazni stolice pro pfevodovky [online]. In: . [cit. 2017-04-18]. Dostupné z:
http://www.flat4.org/forum/viewtopic.php?t=7469

Profil [online]. In: . [cit. 2017-03-12]. Dostupné z: http://www.ferona.cz/cze/kata-
log/img.php?id=112&id_product=32225

MACEK, Jan. Spalovaci motory. 2. vyd. [cit. 2016-01-15] V Praze: Ceské vysoké
uceni technické, 2012, 262 s. ISBN 978-80-01-05015-6

Schéma koutového svaru [online]. In: . [cit. 2017-04-14]. Dostupné z:
http://www.ferona.cz/cze/katalog/img.php?id=112&id_product=32225



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

d

L

Go

Re
Rm
Fix

Mia

Ra

Rs

Primér hiidele Snekové prevodovky

Délka ramene mezi osou profilu D a osou motoru

Délka svaru

Nosna vyska svaru

Pisobici sila

Ohybovy moment

Kvadraticky moment prufezu v ohybu
Napéti v ohybu

Jmenovité napéti

Mez kluzu v tahu

Mez pevnosti v tahu

Soucet sil v ose x

Souéet momentu k bodu A

Délka ramene mezi upinaci deskou a osou motoru

Reakce k bodu A
Reakce k bodu B
Vyska profilu

Siika profilu
Tloustka stény profilu

Bezpecnost

MPa

MPa

MPa

MPa

N-mm
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