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ABSTRAKT

Tato bakalai'ska prace se zabyva navrhem pracovniho stolu a je rozdélena do dvou cCasti.

Prvni cast je teoretickd, kde jsou popsany technologie, které se budou vyuzivat pfi
konstrukci pracovniho stolu. Zaméfuji se i na vyrobu a obecny popis montaze pracovniho

stolu.

Druhé cast je praktickd a zabyva se piimo pracovnim stolem. Popisuje pozadavky, navrhy

a pak kone¢nou variantu.

Prace obsahuje vykresovou dokumentaci a 3D model stolu vsystétmu CATIA V5,

obrazkovou dokumentaci a technologicky postup vyroby stolu.

Kli¢ova slova: pracovni, stiil, svafovani, fezani, montaz

ABSTRACT

The topic of this bachelor’s thesis is construction of a work bench. There are two parts of
the paper.

The first is theoretical and describes technologies used for the construction. The focus is on
a manufacturing process as well as a general description of construction of a work bench.
The second part of the thesis is a practical one and deals with the work bench itself. It
describes requirements, drafts and a final design of the product.

This second part also contains design documents, a CATIA V5 computer programme 3D

model, picture documentation and a technological guide for the work bench assembly.

Keywords: work bench, welding, cutting, assembly
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UvVOD

Nazev mé bakalarské prace zni ,,Navrh a konstrukce pracovniho stolu®, laicky ponku. Toto
téma jsem si zvolil hned ze dvou diivodu. Prvni divod plyne ze zajimavosti ndvrhu daného
pfedmétu a druhym diivodem je, ze modelovani pomoci pocitacového programu mé velmi

bavi.

Cilem mé bakalatrské prace je popsat teoretickou ¢ast, ktera pojednava o technologiich,
kterymi lze dany piedmét vyrobit, a praktickou ¢ast, kde se vénuji tvorbé samotného

navrhu a jeho realizaci v po¢itaovém programu.

Teoreticka ¢ast je orientovana na problematiku svarovani a to z hlediska nejpouzivanéjSich
druhli. V ndvaznosti na praktickou ¢ast jsem se snazil pfi jednotlivych navrzich pouzit
nejrozsitenéjsi typ, ktery je bézn€ vyuzivan. Dalsi ¢asti je déleni materidlu fezdnim, kde
jsem se vénoval jednotlivym typlim pfi fezadni materiall, které by se mohly vyuzit pii
vyrobé pracovniho stolu. Posledni teoretickou ¢asti je popis a vysvétleni individudlnich

postupt a zasad pii montazi.

Prakticka cast prace zahrnuje navrh konkrétnich variant pracovniho stolu. U navrhil jsem
srovnal jejich vyhody a nevyhody a znejlepSiho ndvrhu jsem vytvofil vykresovou
dokumentaci s technologickym postupem. Zavér praktické casti jsem jesté¢ doplnil

0 celkové finan¢ni zhodnoceni celého pracovniho stolu.
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. TEORETICKA CAST
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1 SVAROVANI

Svafovani je nerozebiratelné spojeni soucasti v jeden celek. Ma velké uplatnéni ve
strojirenstvi, ale 1 jinych pramyslovych oborech. Svafovanim lze nahradit odlitky
i vykovky a jiné obtizné vyrobitelné soucasti. Pouziva se i v opravarenstvi, kde se jim

renovuji opotiebené soucasti i cela zatizeni.

Svatovat lze jen svafitelné materidly. Svafritelnost je dana chemickym sloZzenim zakladniho
1 pridavného materidlu i druhu svafovani. Nejcastéji se svafuji oceli. Velky vliv na
svaritelnost oceli méa obsah uhliku. Cim je obsah uhliku vétsi, tim je horsi svafitelnost.

Svafitelné oceli by nemély piekrocit 0,2% jeho obsahu.

Aby doslo ke svatfeni kovli, je nutné vytvoreni metalurgického spojeni. Toto spojeni je
zaloZeno na meziatomovych silach, které udrzuji vzajemné polohy atomi tvoticich miizku
uvniti ¢asti. Tim také udrzuji tvar predmétti. Aby mezi atomy zacaly pusobit sily, musi se
atomy pfiblizit na vzdalenost, nazyvanou meziatomova vzdalenost, v krystalové miizce
kovu. Ktomu je potieba vynalozit energii, ktera muze byt mechanicka, tepelna,

a Vv jejich riznych pomérech. [1,6]

Svatovani rozliSujeme podle provedeni svaru:

tavné — soucasti se spoji splynutim roztaveného kovu za ptisobeni tepla

Do této skupiny patii svafovani plamenem, elektrickym obloukem, svatrovani paprskem
elektrontl, laserem, svarovani elektrostruskové a termitem.

tlakové — soucasti Se nahteji v misté styku a jsou spojeny pfitlaCenim nebo razy
(odporové svarovani). Rozd¢luje se: svafovani natupo, bodové, §vové, tienim, indukéni,

ultrazvukem, vybuchem a kombinaci tavného a tlakového svatrovani. [6]

i
T ' 7 B TAVENNA
t ""u.ST'L&‘. SARERE . T e e 4500

—_—_— — — —-——MOT
NORMALISACE Q00

Eaared PHEKRYSTALISAE,

Obr. 1 Vliv teploty na strukturu materialu
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Pti svafovani dochdzi ke zméné struktury svaru a jeho okoli v zavislosti na teploté. Ve
stfedu svaru dochazi k uplnému nataveni kovu, ktery se zde sklada z hrubych a dlouhych
krystald, protoze se tvofily za vysoké teploty. Oblast ¢asteCného nataveni je chemicky
nestejnorodd, obsahuje necistoty a ma velky vliv na vlastnosti svaru. Dochéazi zde jen
k ¢astecnému nataveni materialu. V oblasti prehiati se zvétSuje velikost zrna a dochazi
k poklesu mechanickych vlastnosti. V oblasti normalizace je zrno nejmensi a stejnomérné,
ale zvétSuje se smérem k vySSim teplotam. V oblasti ¢asteCné piekrystalizace dochazi
k rozdrobovani zrna. V dalSich oblastech se u nizkouhlikovych oceli struktura neméni, ale

mize dojit ke zméné vlastnosti z divodu starnuti oceli. [2]

1.1 Svarovani elektrickym obloukem

Patii do skupiny tavného svatovani. K taveni zékladniho a ptidavného materidlu slouzi
elektricky oblouk. Ten hoti mezi elektrodou a soucésti. Material se roztavi vlivem vysoké
teploty elektrického oblouku na svafovaném misté. Soucasné se tavi piidavny material,

kterym je elektroda, a vytvaii se svarova housenka. [1,4]

~ proud ze sité:
vysoké napéti,
maly proud

soucést svar

svafovaci
svorka

™~ drzak elektrod

|| __ svafovaci
L~ vodite

obalend elektroda Z obal
jadro

elektricky
oblouk

pfechod
materidiu

tavna lazen
+ pol
{soutast)

plynova clona
struska

nizké napéti
a velky proud
pro svafovani

svar

pfechod materidlu v elektrickém oblouku zdroj svafovaciho proudu

Obr. 2 Ru¢ni svafovani elektrickym obloukem
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1.1.1 Elektricky oblouk

Elektricky oblouk vznika zkratem napf. tak, Ze kK zapornému polu je piipojena elektroda
a ke kladnému je piipojena soucast. Dotykem se zkratuji poly elektrického obvodu.
V bodé dotyku vzniknou vysoké teploty vlivem odporu. Pti oddaleni elektrody od soucasti
se uvolni elektrony, které se pohybuji pod vlivem elektrického pole od elektrody
k soucasti. Vznika plazma elektrického oblouku. Na zaporném pdlu je teplota priblizné
2700°C a na kladném asi 3000°C. Pfi téchto teplotach se tavi material. Roztaveny material

elektrody ve formé kapiéek prechazi do natavené soucasti.

Oblouk se sklada ze tii ¢asti, které se 1isi svymi fyzikalnimi jevy, které v nich probihaji:
- katodova oblast

- sloupec oblouku

- anodova oblast [1,4]

Aktivni plosky elektrod, tj. plosky mezi kterymi hoti elektricky oblouk se nazyvaji
katodova a anodova skvrna, jejich rozmér zavisi nejvice na velikosti proudu oblouku
a intenzité odvodu tepla. Rozmér katodové skvrny je obvykle mensi nez anodové a ma

v

tendenci se vice pfemist'ovat, coz znamena, ze je pohyblivéjsi nez anodova. [1]

KATODOVA OBLAST

!
SLOUPEC OBLOUKU

—-

rmooowi OBLAST

Ua

Obr. 3 Oblasti elektrického oblouku

Anodova oblast ma vyssi teplotu nez katodova, protoZze v anodové oblasti se uvolituje vice
tepla pfi neutralizaci rychle se pohybujicich elektront. Pfi svafovani stejnosmérnym
proudem se 1isi teplota anody a katody o 500-600°C, anoda je teplejsi.

Vlivem periodickym zmén sméru proudu se vyrovnavaji teploty na anod¢ a katod¢ pfii

svarovani stiidavym proudem.
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Sloupec oblouku neboli plazma, je shromazdéni iontl, elektronli, neutrdlnich atomu
a molekul. Vznikaji a zanikaji zde nabité Castice. Sloupec je elektricky vodivy, protoze
shromazd’uje nabité Castice a také na néj plisobi i elektrické a magnetické pole. Celkovée je
ale elektricky neutralni, protoze v jednotce objemu je stejné velky pocet kladnych

i zapornych castic. [1,3,4]

1.1.2 Ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou

Na kvalitu svaru a hospodarnost procesu pifi rucnim svafovani ma vliv spravnd volba

parametri: prumér elektrody, svatrovaci proud, dalka oblouku a rychlost svafovani.

Podle tvaru, tloustky svafovaného materidlu, rozméru a plochy svaru, se voli primér
elektrody. Obvykle se na prvni vrstvu pouziva elektroda o praméru 3,15 mm. U jinych

svarll se pouzivaji jiné primeéry (V svar 4 mm, U svar 5 mm primeér elektrody).

Na kvalitni svar ma vliv spravna volba elektrody, jejiho priiméru a svafovaci proudu.

Na obalu elektrod je vyrobcem stanoven vhodny proudovy rozsah.

Mensi hodnoty proudu jsou vhodné pro mensi primeéry elektrod (do 4 mm), vyssi pro veétsi
praméry. Pti volbé proudu musime piihliZet 1 k poloze svaru, tloust’ce a teplot€ materidlu.
Pfi vodorovném svafovani pouZijeme maximalni hodnoty proudu, pfi svafovani nad hlavou
stiedni a pfi svafovani svislém minimalni. Podle toho, jak vypada svar a jak se odtavuje

elektroda, pozna zkuSeny svare€ spravné nastaveny proud.

Na rychlosti svafovani zavisi jakost 1 tvar housenky. KdyZ je rychlost svafovani pfili§
velkd, vznikne Uzkad housenka, zakladni materiadl je malo nataveny a hrozi nebezpeci
studeného spoje a porovitosti svaru. Vlivem velké rychlosti mlize struska ptedbihat tavnou
lazen, tim by vznikly struskové vméstky ve svarovém kovu. Také dochézi ke zhorSeni

mechanickych vlastnosti svarového spoje. [1,4]
Rozsah obvyklého pouZiti: [5]

- Polohy svarovani: vSechny polohy (omezeno druhem elektrody)

- Druh zékladniho materidlu: uhlikové, nizko a vysokolegované oceli, litina, slitiny
Ni, Cu, Al

- Tloustka zakladniho materialu: (1 az 100) mm

- Svatovaci proud: (50 az 450) A

- Svatovaci napéti: (15 az40) V

- Druh svafovaciho proudu: stejnosmérny i stiidavy
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- Rychlost svafovani: do 120 mm/min
- Pramér elektrody: (2 az 6,3) mm

- Staticka charakteristika zdroje: strma

Elektrody pro svarovani

Elektroda je ptidavny materidl, sklada se z kovového jadra a obalu. Jadro tvoii svarovou
housenku. Obal silnym zahiatim produkuje plyny, které stabilizuji elektricky oblouk
a chrani svar pied okolnim vzduchem. Kromé toho vytvaii na svaru strusku, kterd na ném

plave. Tim dochazi k pomalejSimu chladnuti, ¢imz se snizuje napéti vzniklé smrsténim.

Pro kazdé svarovani jsou vhodné jiné elektrody. Vlastnosti elektrod vyplyvaji z jejich
oznaceni. Jsou zde uvedeny mechanické hodnoty, ale i chemické slozeni ptidavného kovu

a typu obalu. Podrobnosti o oznacovani lze najit v tabulkach nebo v katalozich

vyrobct. [1,3,4]

oznatovani elektrod
vyznam EN499E420Mo I

svafovaci proces I 1TT°T
ruéni obloukové svafovani

obalenou elektrodou

dolni mez kluzu v 0,1 MPa

0zn. narazové prace
svarového kovu

ozn. chemického
sloZeni svarového kovu

oznaeni druhu obalu

Obr. 4 Ptiklady oznacovani elektrod
Obaly jsou tvofeny riznou smési anorganickych a organickych latek, které vyrazné

ovlivituji priibéh a vysledek svafovani, nebot’ maji tyto ucinky:

- Metalurgické — K vytvoreni svaru potfebné struktury a chemického slozeni. Musi
vytvofit clonu kolem oblouku a l4dzné, kterd zabrani propalu jednotlivych prvkl
popt. zvysi jejich obsah. Roztaveny obal chemicky reaguje s roztavenym kovem
a tim ho zbavuje Skodlivych necistot. Nezadouci produkty ptechazeji do strusky

a tim se ¢isti tavna lazen.
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Fyzikalni — K usnadnéni svafovani v ruznych podminkach a dobrého formovani
povrchu svarové housenky. Dociluje se toho tloustkou a sloZzenim obalu, ktery
urcuje viskozitu tekuté strusky.

Elektrické, ionizacni — obal elektrody obsahuje latky, které zlepSuji ionizaci

a stabilitu hofeni oblouku.

Obaly elektrod se déli podle chemického slozeni a reakci vytvorené strusky na nasleduji

zékladni typy:

Obaly kyselé¢ — obsahuji kyslicniky Zeleza a jsou tavitelné vys$simi proudy. Jsou
charakteristické velkou pracovni vykonnosti, zdvarem a velmi teplym stabilnim
obloukem. Nehodi se pro svarovani v polohach, kov i struska jsou velmi tekuté. Je
jimi mozné svafovat pfi stejnosmérném i stfidavém proudu. Strusku 1ze snadno
odstranit.

Obaly bazické — neobsahuji kysli¢niky Zeleza. Zaklad tvofi pfevazné uhli¢itany.
Oblouk téchto elektrod méa mensi teplotu, nez u obali kyselych. Tavna lazein rychle
tuhne, protoze se elektroda odtavuje ve velkych kapkach. Lze s nimi svafovat ve
vSech polohéch a nejlépe pii stejnosmérném proudu. Tyto elektrody je nutno susit
alespon 1 hodinu pfi teploté¢ 150 — 300°C, protoZe jsou navlhavé. Jinak by na svaru
vznikaly pory. Jsou vhodné pro dynamické namahéani i1 pro zaporné teploty,
poskytuji kvalitni svar,

Obaly rutilové — obsahuji rutil (kyslicnik titanicity), ktery ve spoluplisobeni
silikat, uhli¢itant a jinych piisad dava strusce velmi dobré redukéni a fyzikalni
vlastnosti. Tavna lazen je snadno ovladatelnd a ma dobré vlastnosti ve vsech
polohach. Strusku 1ze snad snadno odstranit. Tato elektroda umoZiuje preklenuti
vétsich mezer, diky svarovému kovu, ktery tece husté a rychle tuhne. Elektrody
nejsou citlivé na pretizeni a mizou se pouzivat u stejnosmeérn¢ho i stfidavého

proudu.

Jsou vyrabény jesté dalsi elektrody se stabilizacnim obalem, organicko-rutilovym

a dalsi. [1,3,4]
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1.1.3 Automatizované obloukové svarovani pod tavidlem

Pfi tomto zpUsobu je elektroda holy drat, ktery se odviji pomoci podavacich kladek ze
svitku. Elektricky oblouk hoii mezi tavici se elektrodou a zakladnim materialem pod
vrstvou tavidla. Tavidlo se sype trubici, ktera je nejCastéji umisténa soustiedné kolem
elektrody. Urcita cast tavidla se tavi a zlistava na svaru ve form¢ strusky a zbytek je ptes

sito odsavan zpét do zasobniku.

Je to velmi vykonny a hospodarny zptlisob svafovani, ktery je automatizovan. Posuv do

svaru je mechanicky a bez vlivu svarece ziistava i regulace a stabilita svafovani.
Mechanicky posuv zajistuje vétSinou vozik, ktery popojizdi po svarovych deskach a je na
ném upevnéna svarovaci hlava. Nékdy se také pouziva stabilnich svafovacich hlav

a svarenec se pohybuje pomoci vhodného polohovadla. [1]

SVAROVACT HLAVA
ZASCENIK TAVIDLA PRIDAVNY DRAT

A&h‘—é—&‘“/ﬁ-—m _ZASOBNiK_DRATY
2\, : ‘ .m V] EAEY
i VLADA NEL
KLADKY QULADACI PAN

13

i \ ' A TOMA
voDici EROT \\VOZiK AUTOMATU

MECHANISMUS PRO PODAVAN

@—czr/ PRIDAVNEHO DRATU

PRIDAVNY DRAT
SMER_SVAROVANI

ZAKLADNI MATER!ALJ AROVA\ \ ZTUHLY
DUTINA, PAR > Y
A FIYND

Obr. 5 Princip automatizovaného podtavidlového svafovani a navafovani
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Svarovani elektrickym obloukem pod tavidlem je svétové rozsSitené. Zhotovuji se svary
koutové i tupé. Nejcastéji se pouziva pii vyrobé kotli, tlakovych nadob, ale i pfi stavbé
lodi a svafovani nosnikli. Hojné se pouziva i pro navaifovani. Navafuji se opotiebené

htidele, jetabova kola a kladky, valce valcovych stolic atd.

Lze svarovat vSechny druhy konstrukénich a vysokolegovanych oceli, Cu, Al, Ni a jejich

slitiny. Obvykle se svatuji tloustky 3 — 100 mm.

Ve snaze zvySeni produktivity byly vyvinuty zvlastni ptipady svafovani pod tavidlem.
Z téch nejosvédcenéjSich lze uvést: 1) Jednoobloukové svatovéani s dalSim piidavnym
dratem bez proudu, bud’ studeny nebo predehiivan. Tento zpiisob je vhodny pro svafovani
vétSich tloustek materialu. 2) Viceobloukové svafovani, které ma bud’ spole¢nou svarovou

lazen, nebo jsou lazné oddélené. [1,3]

Jako pfidavné materialy se pouzivaji kovové elektrody (draty, pasky, trubicky) a tavidla.
Elektrody maji primér 1,6 — 6,3 mm. Vhodnost elektrod je ur¢ena chemickym slozenim.
Ve vétsin¢ piipadi se pii svarovani nepouziva elektroda stejného materidlu jako ma
zakladni, z dGvodu propalu legujicich prvki. Slozeni svarového kovu 1ze nejlépe ovladat
trubickovymi elektrodami. Uvnitf trubicky jsou vhodné piisady a urc¢ité mnoZstvi odtavené

trubicky odpovida mnoZstvi legujicich ptisad.

Tavidla jsou umélé granulaty anorganické povahy, které se teplem oblouku tavi
a pokryvaji svarovou housenku, tim vznika struska. Ta ma za kol chranit svarovou lazen
pfed nepfiznivymi ucinky vzduchu, podporovat stabilitu hoteni elektrického oblouku,
pfizniv€ ovlivilovat svarovou housenku, metalurgicky ovliviiovat chemické sloZeni svaru
a musi byt snadno odstranitelna. Tavidla se vyrabi zrudy, keramickych materiala

a feroslitin, v pecich nebo spojenim praskové hmoty.

Zatizeni pro svarovani pod tavidlem se sklada ze tii Casti: zdroje svafovaciho proudu,
svafovaciho automatu a regulacni skiin€. Zdroj je samostatna jednotka, neni dodavan
se zafizenim pro svafovani. MlzZe se pouZivat stejnosmérny 1 sttidavy proud s plochym
1 strmym pribéhem statickych charakteristik. Regulaéni skiifi je soucasti svafovaciho
automatu. Svafovaci automaty jsou vyrabény ve tfech provedeni: samostatnd svafovaci

hlava; automat traktorového typu (svatovaci hlava je ulozena na pojezdném voziku);

drahové automaty (pojezdovy vozik se svafovaci hlavou jede po pevné draze). [1]
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1.2 Svarovani v ochrannych atmosférach

Svatovani v ochrannych atmosférach rozliSujeme podle pouzité elektrody (netavné — WIG,
tavné — MIG, MAG) a podle pouzitého plynu, viz obr. Elektricky oblouk a tavna lazen je
chranéna ptred atmosférou ochrannym plynem. Ochranny plyn se voli podle svafovaného

materialu a metody svafovani. [1,4]

OBLOUKOVE SVAROVANT V OCHRANNEM PLYNU
|

|
POUZITA ELEKTRODA POUZITY OCHRANNY PLYN
| | =
= 1 [ 1
Tavi SE NETAVI SE NETECNY AKTIVNI
[
|
DRAT (TRUBICKA) WOLFRAMOVA Ar, He CO:z
ZE SVITKU TYCINKA SMESNE PLYNY

METODA: GTAW (WIG)

METODA: GMAW (MIG)[— METODA: GMAW (MAG)
|

Obr. 6 Rozdé€leni metod svafovani v ochrannych atmosférach

Ve strojirenstvi ma ¢im dal vétsi uplatnéni a to z divodu snadné automatizace celého

procesu svafovani nebo pouZiti robott.

Elektricky oblouk hofi mezi elektrodou a zakladnim materialem a je obklopovan
ochrannym plynem, ktery proudi malou rychlosti z Gsti svafovaciho hofdku kolem
elektrody. Je odebiran z centrdlniho rozvodu nebo tlakové ldhve. Plyn ochranuje, pied

neptiznivymi G¢inky vzduchu, svarovou lazen a ¢ast housenky. [1,4]

I u tohoto zptisobu svarovani Ize pouzivat jak stejnosmérny tak i stiidavy proud. Svafovaci

hotaky miizou byt ovladany ru¢né svarecem, nebo automatizovany:

- Svatovaci hotdk je stabilni a svafenec je vhodné posouvan do svaru
- Svarovaci hotdk popojizdi po zvlast’ ptfipravené draze nad svafencem nebo piimo
po zakladnim materidlu

- Svarovaci hotak ovlada robot

ZnaCeni metod u svafovani v ochranném plynu je mezindrodné¢ pouzivané, jednotlivé

pismena maji nasledujici vyznam:
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- Posledni pismeno znaci, Ze se jedna o svafovani v ochranném plynu; G z
anglického Gas — plyn

- Druhé pismeno znali typ ochranného plynu; A z ang. Active — aktrivni, I z ang.
Inert — netecny

- Prvni pismeno typ elektrody; M z ang. Metal - tavna, W z ang. Wolfram - netavna

Zatizeni pro svafovani v ochrannych atmosférach jsou vyrabény jako celky
poloautomatické, automatické nebo sestavitelné z piislusnych adaptéri. Soucasti celku je

i lahev s ochrannym plynem nebo je zafizeni napojeno na centralni rozvod. [1]

1.2.1 Svarovani netavici se elektrodou v inertni atmosfére GTAW (WIG, TIG)

Svarovaci zafizeni se skldda ze zdroje proudu (stejnosmérny nebo stiidavy), hotdku
a svazkem hadic, ktery spojuje hotdk a zdroj proudu. Zapdleni elektrického oblouku je
mozné bezdotykové, diky vysokofrekvenénimu zapalovani (napéti az 5 000 V). Zaroven

zajistuje klidné hoteni oblouku. [1,4]

Jako elektrody se pouzivaji tyCinky o priumérech 0,5 mm — 6,5 mm, podle svafovaciho
proudu. Jsou vyrobeny z wolframu nebo ze smési wolframu a oxidu thoria (2%) pro vyssi
proud. Jako ochranny plyn se nejcastéji pouziva argon, méné Casto helium. Spotieba pfti

svafovani je bézné do 15 1/min, ale mize dosahnout az 20 1/min.

NejcCastéji se svafuje s pridavnym materidlem, ale naptf. lemové svary se svaruji bez
piidavného materialu. Svafe¢ pii ruénim svafovani musi do svaru dodavat ptidavny
materidl ve tvaru tyCinky. Pfi automatickém nebo mechanickém svatovani je do svaru
dodavam ptidavny material, drat odvijeci se ze svitku, pomoci podavacich kladek. Draty
maji pramér do 2,5 mm. Svafovani WIG lze pouzit t¢éméf na vSechny svafitelné kovové

materidly.

ProtoZe je cena argonu vysoka, tak se tato metoda vyuziva pro svafovani legovanych oceli,
nezeleznych kovi a jejich slitin. Také tam, kde je vyZadovana vysoka kvalita svaru, napf.

tlakové nadoby a potrubi, letecka technika atd.

A

Nejcastéji se pouziva pro svafovani hliniku a hotc¢iku a jejich slitin. ProtoZe jejich oxidy
maji vysokou teplotu taveni na rozdil od nizké teploty taveni zdkladniho materialu. Tyto
oxidy brani spojeni materiald i materialu pfidavného. Proto se pouziva argon, ktery ma
Cistici ucinek pii pouziti stejnosmérného proudu obracené polarity (elektroda je plus).

[1,3,4]
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Obr. 7 Svafovaci hotak WIG

ochranny

Kladné ionty ionizovaného argonu porusuji oxidickou vrstvu Al,O3 a tim ¢isti povrch.

Oblouk hoti neklidné a tvofi se maly zdvar, protoze 2/3 z celkového tepla pfipadd na

elektrodu, tj. z davodu obracené polarity. Pti pfimé polarité by nedoslo k ¢isticimu G¢inku.

Aby doslo k dobrému svaru i €isticimu U€inku, tak se pouZziva stfidavy proud. Pti svafovani

ostatnich materialti se pouziva pfima polarita a stejnosmérny proud. [1,4]
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svafovani stejnosmérnym svafovani stfidavym

proudem proudem =
—_—t—

wolframova ;

elektroda

ochranny

plyn &

elektricky Y

oblouk i \ 4'\“

tok elektronu__‘““'j ‘/‘{m

pouZiti pro oceli, pouziti pro slitiny
CrNi oceli, méd’ hliniku

Obr. 8 Elektricky oblouk pfi svatovani WIG

Rozsah obvyklého pouziti svatovani WIG [5]

- Poloha svarovani: ve vSech polohach
- Tloustka zakladniho materialu: (1 az 10) mm i méné
- Parametry svarovani: svarovaci proud — (10 az 600) A

napéti na oblouku — (10 az 30) V

rychlost svafovani — (6 az 50) m/hod 1 vice

charakteristiky sv. zdroje — strm¢ klesajici

druh svatovaciho proudu — stiidavy (Al-slitiny)
stejnosmérny (ostatni materialy)

polarita pfima

1.2.2 Svarovani tavici se elektrodou v aktivni atmosféire GMAW (MAG)

Pfi tomto zpiusobu svafovani v ochranné atmosféfe je elektrodou drat ptipojeny ke
kladnému po6lu. Stejnosmérny elektricky oblouk hofi mezi dratovou elektrodou a soucasti.
Odtavujici elektroda se odviji ze svitku a je pfisouvana do hofaku podavacimi kladkami.
Svatfovaci proud je pfendSen pres napajeci privlak na dratovou elektrodu. Hustota proudu

je diky malému praméru elektrody vysoké a dosahuje se tak hlubokého zavaru.
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Obr. 9 Svafovaci zatizeni MIG-MAG

Elektroda se odtavuje po jednotlivych kapkach, na které plisobi rizné sily, které ptechod
bud’ podporuji, nebo mu brani. Zménou svafovacich parametri miizeme dosdhnout
riznych druhd obloukd a pribéhu svafovani. Snaha je dosahnout co nejvétsiho poctu

nejmensich kapek. [1,3,4]

Jako ochranné plyny jsou pouzivany CO, a smésné plyny z argonu a CO; nebo O,. Jsou
miseny jako dvou nebo tifikomponentni (Ar, CO, Hy, Oz). Ochranné plyny ovliviiuji
prechod materialu v elektrickém oblouku, hloubku, tvar a rozsttik svaru. Tyto plyny jsou
cenove dostupné, ale propaluji legujici prvky a snizuji mechanické vlastnosti kovu. Kvalitu

svaru lze ovlivnit typem ptidavného materialu.

Pouzivd se pro navafovani i svafovani nizkouhlikové konstrukéni oceli a oceli

nizkolegované tlousték 0,8 — 40 mm.

Pfenos materialu elektrickym obloukem je zkratovy i bezzkratovy. Elektricky oblouk je

zapalen dotekem elektrody o zakladni material.

v

Nejcastéjsi je svafovani do uzké mezery, kombice MAG s CO; a tavidlem, a svafovani

plechu. [1,4]
Rozsah obvyklého pouziti svafovani MAG [5]

- Poloha svafovani: ve vSech polohach

- Parametry svatovani: svafovaci proud — (40 az500) A
Napéti na oblouku — (16 az 35) V
Rychlost svarovani — (15 az 60) m/hod
Charakteristika sv. zdroje — plocha

Druh svafovaciho proudu — stejnosmérny polarita obracena
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1.2.3 Svarovani tavici se elektrodou v inertni atmosféie GMAW (MIG)

Tento zpiisob svarovani je totozny jako svafovani MAG, ale 1i$i se v pouzitém plynu,
malych konstrukénich Upravach zafizeni (jiny hotak) a drobnymi odchylky v regulacnim
systému. U svatovani MIG se jako inertnich ochrannych plynt (mélo reaktivnich) pouziva
argon a helium. Tyto plyny jsou potiebné ke svafovani vysocelegovanych oceli,

nezeleznych kovi a hlinikovych slitin. [1,4]
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2 DELENI MATERIALU REZANIM

Na déleni materidlu fezanim se pouzivaji rtizné druhy pil. Ubér materidlu se d&je biity
nastroje, které vnikaji do materialu a ten odchazi ve forme ttisek. Nastroj kona pfimocary
vratny, plynuly pifimocary nebo otacivy pohyb. Obrobek se ptisouvd. Vyjimkou jsou

ramové pily, u kterych je obrobek nehybny a piisuv zajistuje nastroj. Rezani je prvni

vvvvvv

2.1 Rezani materialu ramovou pilou

Pouzivd se pro fezani polotovari zty¢ového a profilového materidlu az do priaméru
500 mm. Pilové listy se upinaji do ramu pily, ktery je v ramenu pily. Pomoci klikového
mechanismu vykonava pfimocary vratny pohyb. Pfi fezani je pilovy list tlacen na material
a pfi zpétném pohybu je nadzvedavan, aby se zuby pilového listu neotiraly o obrobek.
Velikost pily zdvisi na rozmérech obrobku. Zdvih rdmu pily je 140 — 300 mm, pocet

dvojzdviht 60 — 100 za minutu. Hmotnost ramene urcuje posuv pily do fezu. [7, 8, 9]

Obr. 10 Strojni ramova pila KASTO

2.1.1 Pilové listy

Jsou to ocelové pasy, které maji na jedné strané¢ vyrobeny pracovni bfity. Vyrdbéji se
300 — 700 mm dlouhé, z rychlofezné oceli. Na délce pilového listu je zavisla Sitka, ktera je
25- 50 mm, tloustka 1,25 — 2,5 mm a rozte¢ zubt 1,8 — 6,3 mm. Zuby maji jednoduchy
tvar a jsou vyhnuty do stran, aby nedochazelo ke dieni pilového listu o stény fezaného

materialu. [7]
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Obr. 11 Pilovy list v fezu

2.1.1.1 Spravnd volba pilovych listii

1 — obrobek, 2 — pilovy list, 3 — télo
pilového listu, 4 — zuby pilového listu

Volba pilového listu se spravnym poétem zubiti na 25 mm zavisi na rozmérech a druhu

fezaného materialu.

14 zubti / 25 mm - pro fezani tenkych materialti vS§ech druhti jako jsou roury, trubky,

profily apod.

10 zubtli / 25 mm - pro fezani malych a stfednich tlousték vSech druhli materialu

6 zubli / 25 mm - pro fezani velkych tloust€k vSech druhli materilu

4 zubtli / 25 mm - pro fezani velkych tloustek mékkych materialt

Tab. ¢. 1 Doporuéeny pocet zubli na 25 mm pro jednotlivé druhy materialu [10]

Material

Priamér materidlu (mm)

10-30

30-100

100-250

Pocet zubu na 25 mm

Automatova ocel, Stavebni ocel, Konstrukéni ocel 14-8 |[8-6 6-4
Zuslechténa ocel, Nitridova ocel 14-8 |8-6 6-4
Nelegovana nastroj. ocel, Legovana nastr. ocel 10-8 |6-4 4

Ocel na pruziny 14-8 |8-6 6-4
Zarupevna ocel, Nerezova ocel 8-6 |6-4 6-4
Ocel a temp. litina do 200HB, Seda litina pies 200HB 8-6 |6-4 4

Litina 10-8 |8-6 6-4
Dural, Bronz, Hlinik, Mosaz 6-4 |6-4 6-4

Mensi pocet zubti plati pro fezani vétsich tloustek a vétsi pocet zubtli pro fezani slabych

profilt. [10]
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2.1.1.2 Zavady a jejich piiciny

Rychlé otupeni

o

(¢]

pii velké rychlosti - zvlasté pii fezani tvrdych materiala

pii nespravné volb¢ poctu zubu

pfi nepfesném upnuti pilového listu ]
piilis velky tlak - rychlé otupeni zubi L““”MN“
nedostatecny tlak - zuby tfou a nezaiezavaji Obr. 12 Rychlé otupeni

nedostate¢né chlazeni

pii zavadach v mechanismu pro zpétny chod

Vylamovani zubi

O

ptili§ maly pocet zubti na 25 mm pfi fezani
slabych dilct I@

pfi fezani ostrych hran nebo tenkych kust tak, ze
_ ' Obr. 13 Vylomeni
nejsou v zabéru aspoii 3 za sebou jdouci zuby b
Zupu
pii nespravném upnuti materialu

Zlomeni pilového listu

K¥ivy fez

O

O

neodborné napnuti pilového listu v ramu stroje

nevhodné voleny pilovy list pro velky posuv @@m
neopatrné spousténi ramu Obr. 14 Zlomeni
nedokonale upnuty fezany material pilového listu
vzpficeni materidlu pfi dokonc¢ovani fezu

zavedeni nového pilového listu do fezu vytvoreného opotiebovanym
pilovym listem

vadna loziska ve stroji nebo vadny zdvih

Spatné uchyceni pilového listu ve stroji \ m

nedostate¢né upnuty pilovy list

nedostate¢né upnuty fezany material Obr. 15 Kiivy fez
ptilis velky tlak a nevhodny pilovy list
tvrdd mista v fezaném materialu

vadny stroj - opottebeni lozisek, posunuti ramu
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Spravnou volbou pilového listu pro uréity druh materidlu a jeho rozméry jakoz
I dodrzovanim uvedeného navodu na pouzivani pilovych listi docilite hospodarného

fezného vykonu. [10]

2.2 Rezani materialu pasovou pilou

Pésové pily mohou byt vertikalni, horizontalni nebo se sklopenim. Pouzivaji se pro malé
1 velké délky fezu. Maji dva kotouce — hnaci a hnany. Pies hnany kotou¢ je napnut pilovy
pas. Pilovy pas je nekoneény a tenky (0,6 — 1,3 mm). Diky uzkému fezu je mala ztrata
materidlu. Kotouc¢e maji pramér 600 — 1200 mm v zavislosti na velikosti pily. Pro delsi
fezy se musi pouzit vyssi pilovy pas, aby byl pevnéjsi. V blizkosti fezu je pilovy pas veden

&tyfmi kladkami. [7, 8, 9]

Axidlni pasové pily maji kotoue umistény nad sebou. Pouzivaji se hlavné pro tvarové

vyfezavani z plechti a desek.

Horizontalni pasové pily maji kotouce za sebou a jsou mirn¢ nahnuty k vodorovné roving.
Maji §irS§i pas a mohou pracovat v automatickém cyklu. Pouzivaji se jen pro déleni

materialu. [7]

2.2.1 Pilové pasy

Jsou to dlouhé ocelové pasy, které maji na jedné stran¢ zuby. Pasy maji Sitku 4 — 32 mm
a tloustku 0,65 — 1,11 mm. Vyrobci je dodavaji svafené v nekonecny péas nebo nesvarené
v délkach 25 — 100 m. VétSina vyrobcii déla bimetalové pasy. Zuby jsou vyrobeny
z nastrojové oceli a t€lo z konstrukéni oceli. Obé ¢asti se svafi napf. laserem. U pilovych
past z nastrojové oceli je nosna ¢ast i zuby vyrobeny z uhlikové nastrojové oceli a bfity

zubu jsou vysokofrekvenéné kaleny a popoustény. [5, 7, 10]

Obr. 16 Pilovy pas
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2.3 Rezani materialu kotoucovou pilou

Kotoucové pily mohou fezat ocelové tyce kruhového prifezu do primeéru asi 140 mm.
Pilovy kotou¢ se miize do materialu zafiznout jen do tfetiny svého priméru. Kotouc je
upnut na vietenu a vykonava otaivy pohyb. Posuv materidlu do fezu je automatickym
mechanismem. To umoziiuje automatickou zménu posuvu, podle prifezu fezané¢ho
materialu. Velikost stroje je zavisla na pruméru pilového kotouce, ktery lze pouzit. Pily
mohou mit automatické podavani materialu nebo je cely pracovni d¢j fizen automaticky.

[7,9]

Obr. 17 Pakova kotoucova pila na kov DRC355

2.3.1 Pilové kotouce

Jsou to kotoucovita télesa, na jejichz obvodu jsou vyrobeny pracovni biity-zuby. Vyrabi se
jako celistvé, segmentové nebo s bfitovymi destickami ze slinutého karbidu, které jsou
pripajené. Oproti strojnim listdm maji vyhodu, protoze fezné kotouce nemaji tzv. mrtvy
Cas. Jsou presnéjsi a produktivnéjsi nez fezné pasy a tfez kotoucd je precizni, proto

nevyzaduji dal$i Gpravy a opravy fezaného materialu. [7, 10]

(%13
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Obr. 19 Celistvy pilovy kotou¢ Obr. 18 Tvary zubu celistvych kotouct
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Celistvé pilové kotouce jsou vyrabény z rychlofezné nebo nastrojové oceli. Priméry mayji

20 — 400 mm, tloustku 0,2 — 6 mm.

Segmentové pilové kotouce se vyrabéji vétSich primeéri. Téleso pilového kotouce je
vyrobeno z oceli. Segmenty jsou vyrobeny z rychlofezné oceli a na téleso kotouce se
upeviiuji na osazeni nebo pomoci nytd do drazky. Jsou vyrabény v primérech

250 — 1870 mm, Sifce 2,3 — 15 mm.
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Obr. 20 Segmentovy pilovy kotou¢ a) pilovy kotou¢, b) segment, 1 — téleso, 2 - segmenty

Pilové kotouce s brity ze slinutych karbidii jsou vyrabény v primérech 280 — 1650 mm,

Sifce 4 — 11,5 mm. Bfitové desticky jsou na téleso pily pripajeny. [7]

e

D 8
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Obr. 22 Upevnéni segmentt Obr. 21 Zuby pilového kotouce s bfity ze slinutych karbida

ZRR\ : N
4\

na télese kotouce 1 — biit, 2 - t&leso
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2.4 Déleni materialu frikénimi kotouci

Tento druh déleni materidlu se pouziva pro fezani valcovanych a tazenych profili mensich
prufezti a tenkosténnych profila z plechu. V misté déleni se povrchova vrstva materialu

zahiiva, material mékne a snadno se odiezava.

Nastrojem je pilovy kotou¢, ktery ma po obvodu nizké zuby, popf. jen vroubky. Frikéni
pilové kotouce se vyrabi v primérech 400 — 900 mm a Sitkach 3 — 8 mm. Dosahuji fezné
rychlosti az 120 m.s™. Zarucuji velmi vysoky vykon dé€leni a fezana plocha ma velkou

jakost.

Obr. 23 Frik¢ni pila

1 — paka pro pohyb kotouce do fezu
2 - frikéni pilovy kotouc

3 — obrobek

4 — pracovni stul

b -

Obr. 24 Frikeéni pilovy kotouc
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3 MONTAZ

Montazi se rozumé¢ji vSechny cinnosti, které jsou potiebné ke smontovani hotového nebo
montazniho celku z jednotlivych soucasti nebo mensich celki. Montaz je findlni Cast
vyroby. Rozeznavame ¢asteénou montaz (pfedmontaz) podskupin z jednotlivych soucasti
a celkovou nebo hlavni montdz. Montdzni prace muzeme rozdélit na slicovani
a zabrusovani, montaz pevnych rozebiratelnych spoji a montaz pevnych nerozebiratelnych
spoju.

Montaz muize byt staciondrni — hlavni soucést je po celou dobu vV nezménéné poloze

a pohybliva montaz.

V piipadé slozitéjsich vyrobkil se poziva montaz podskupin. Udelem je samostatné
smontovat jednotlivé konstrukéni skupiny. Pti hlavni montézi se zkompletuji konstrukéni

skupiny do hotového vyrobku. [11, 12, 13]

Montaz se planuje jiz pfi konstrukci. Konstruktér by mél volit také uspotradani dilt
vyrobku, aby mohly byt jednoduse a rychle smontovany popf. opét demontovany. Plan
montdze obsahuje potfebnou vykresovou dokumentaci, pofadi montaznich operaci, popisy
pripravkl, naradi, pomticek, méficich a zkuSebnich pfistrojii a ¢asy montaznich operaci.

[13]
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4 ZAVER TEORETICKE CASTI PRACE

Teoreticka Cast bakalarské prace se zabyvala metodami, které jsou potfeba pro vyrobu
pracovniho stolu a zakladni popis montaze. Konkrétni kapitoly se vénovaly:

e NejbéznéjSim druhiim svafovani

e Déleni materidlu

e Montazi
Tyto kapitoly byly zvoleny, protoze vhodné popisuji metody, kterymi by se vyrabél

pracovni stul.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CILE PRACE

Vypracovani teoretického popisu metod pouzitych pii vyrobé pracovniho stolu. Prakticka
¢ast mé bakalaiské prace a jeji cile budou zaméfeny na navrh konstrukci pracovniho stolu,
vytvofeni vykresové dokumentace a v neposledni fad¢ také technologického postupu pii

vyrobé pracovniho stolu.

Pti ndvrhu pracovniho stolu vytvoiim tii odlisSné konstrukce, které maji ale stejny ucel a to
poskytnout jejich uzivateli dostate¢ny prostor pro svou praci. Navrh budu provadét
v programu CATIA V5R18. Budou tedy navrZeny tii sestavy rtiznych stold, ze kterych se
poté vyberu vysledny stul a to pro jeho prakti¢nost a fadu prvki, které u ostatnich dvou

variant budou chybét.

Dal$im cilem bude vytvofit vykresovou dokumentaci. U vysledného pracovniho stolu bude
zobrazena obrazkova dokumentace. Dale budou ve vykresech zahrnuty také jednotlivé

casti celé konstrukce.
V technologickém postupu se budu snazit popsat vSechny dilezité kroky pii vyrobé
pracovniho stolu, ktery jsem si vybral jako nejlepsi variantu. Technologicky postup

i vykresova dokumentace budou v piilohach prace.
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6 PRACOVNI DILENSKY STUL

Dilensky pracovni stiil je vSeobecné robustni stlil, na kterém se provadi manualni prace.
Hodi se do dilen, laboratoii, zkuseben a podobné. Miize byt vyroben z mnoha rtznych
materiald, véetné kovi, dieva, kamene i kompozitli v zavislosti na potfebach prace. Podle
druhu prace je i stejné rozmanity design pracovniho stolu. Vzhled a vybaveni stold se lisi
podle ucelu jejich vyuziti. Jinak bude vypadat stil montazni, jinak stil, kde se bude

svafovat a jinak univerzalni nebo stolafsky ponk.

Pracovni stoly se také 1i8i velikosti, ale t¢émé&f vSechny maji obdélnikovy tvar. VétSina stolt
by méla mit tyto vlastnosti:

- Komfortni vyska pro praci s predméty pro sediciho nebo stojiciho ¢lovéka

- MozZnost upevnéni obrobku, aby §lo pracovat obéma rukama

- Misto na praci, ukladani a pfistup k naradi, dostatecna plocha pro manipulaci
Pracovni deska se nejCastéji vyrabi z tvrdého dfeva. Mezi nejpouzivangjsi patii bukova
sparovka o tloust’ce kolem 40 mm, ktera je vodévzdorna. Deska je k ocelové konstrukci
bud’ pfiSroubovana, nebo polozena do L profilti. Robustni ocelovéa konstrukce je svafena

z ¢tvercovych profila v jeden celek. Cela konstrukce je chranéna natérem proti korozi.

Pracovni stil obsahuje podle potteby zasuvky se zamkem nebo bez zamku a také policky
nebo skiiflky. Nohy stoli mohou byt opatieny rektifikacnimi Srouby pro vyrovnani
nerovnosti podlahy. Na still je mozné pfipevnit svérak pro upnuti obrobku na stolu. Mozné
je také dodat zasténu z perforovaného plechu pro zavéSeni a uschovu naradi, ktera je

pfiSroubovéna k zadni sténé stolu.

Zasuvky vyrobené z plechu jsou podle poZadované nosnosti uloZeny v riiznych vodicich

listach. Zasuvky mohou byt rozdé€leny na vice oddilti pomoci vnitinich délicich prvk.

Zamykani dilenského stolu je vyfeSeno nckolika zplisoby. Zakladnim typem je zamykéni
na visaci zdmek a centrdlni zamykani otoc¢nou liStou. Dal§im zplsobem je napiiklad

cylindricky zdmek se zavorou.

Obr. 25 Priklad dvou olisnych pracovnich stolt
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7 NAVRH VARIANT A ZHODNOCENI

7.1 Rohovy pracovni stiil

Prvni varianta je rohovy stil. Na levé strané jsou zasuvky, které maji odstupfiovanou
hloubku. Prvni zdsuvka je nejmél¢i, posledni nejhlub$i a prostfedi dvé jsou stfedné
hluboké. Na pravé strané je skiinka s prithlednymi dviiky, ktera ma dvé poli€ky, popft. jako
tteti poslouzi podlaha. Pracovni plochu tvofi deska z masivniho dfeva a je na ni upevnén
sverak. Deska je odolna vici kapalindm, ale nedalo by se na ni svafet z divodu podpaleni.
Tento stll by se hodil spiSe jako montazni a do vétSich prostor. Diky tvaru a rozmérim je

vhodnéjsi spiSe do rohu mistnosti, coz je i jeho nevyhodou.

Obr. 26 Rohovy sttl
7.2 Pracovni stiil klasicky

Druhé varianta je klasicky jednoduchy dilensky stil. M4 pracovni desku z masivniho dieva
na které je upevnén svérdk. Pod ni je dalsi deska, kterd slouzi jako velké police. Stil ma
mensi skiinku se dvéma policemi, kterd je uzaviratelnd caste¢né pruhlednymi dviiky.
Celkové ma mensi ulozné prostory a chybi mi dalsi komponenty pro odkladani raznych
véci. Je moznost zasunuti Zidle pod stll a spodni vyztuz mize slouzit jako opérka na nohy
pfi sezeni. Stil ma praktické rozméry, neni problém jej kamkoliv umistit. Je vhodny na

beézné prace, ale neni vhodny nha svafovani, protoZe nema oplechovani.

Obr. 27 Pracovni stil klasicky
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7.3 Pracovni stul univerzalni

Posledni varianta je univerzalni ponk. Deska z masivniho dfeva je oplechovana pro
moznost svafovani na stole. Stil ma zadni olemovani, dva hacky na pravém boku a tchyt
pro prichyceni koncovky svarovaciho agregatu, ktery je bez povrchové upravy z divodu
zajisténi vodivosti, na levém boku. Ma mnoho uloznych prostori. Hned pod pracovni
plochou je Suplik a vedle néj police pro odkladani véci popi. pro krabicky s menSimi
nastroji. Pod Supliky se nachézi skiiiika se dvéma policemi. Dvitka skfifiky jsou plechové
a jsou uzamykatelné. Vedle skiinky je dalsi police pro ulozeni vétSich predmét, napf.

bedny s nafadim nebo svafecky. Police je odsazena pro pohodIngjsi praci u stolu.

7.3.1 Vysledna varianta

vvvvvv

stolu, se 1épe prizpisobi mistnosti. Rohovy sttil zabira hodn¢ mista a vétSinou by se musel
umistit do rohu. Druhé varianta stolu je zase pfili§ jednoducha a nema ani tolik ulozného
mista. Vysledna varianta ma oplechovanou pracovni desku a tim vznika moznost svafovani
na stole. Ma mnoho uloznych prostort a tuhou konstrukci. Také obsahuje mnoho dal$ich

vylepseni, jako je naptiklad zamek dvefi, ha¢ky, moznost prichyceni kostry svarecky apod.

Obr. 28 Vysledna varianta pracovniho stolu
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7.3.2 Konstrukéni prvky

Celkova konstrukce je navrzena z ocelovych ctvercovych profild 30x30 mm a tloustky
3 mm, aby byla zajisténa dostate¢na tuhost konstrukce. Svérak je umistén nad jekl, aby se
zvySila tuhost pfi jeho pouZzivani. Pracovni deska je ptiSroubovana Sesti Srouby se
zapuSténymi hlavami K ramu stolu. Oplechovani desky je pfivafeno k ramu. Ve spodni
Casti jsou navafeny patky, aby nedoslo k poskozeni podlahy. Stil ma z boku navafen dil

pro upnuti kostry svafecky. Suplik je jednoduse ulozen v L profilu.

Obr. 29 Upevnéni svéraku

Obr. 30 Dil pro kontank svarecky
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Zamek skiinky je feSen pomoci dvou plochych oceli s vyvrtanymi otvory, kterymi by se
provlekl napt. visaci zamek. Aby se dvitka neotvirala, tak je drzi magneticky drzak. Stul je
také opatfen tloznymi prostory pro pracovni nafadi (skiinka, Suplik), pro vétsi predméty

a nastroje police pod stolem, napf. pro kotoucovou pilu, svarecku, bednu s nafadim apod.

Obr. 31 Detail zamku, drzaku dvitek a ulozeni Supliku

Obr. 32 Hacky
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Celkova tuhost konstrukce je zajisténa mnoha vzpérami. Profily svafené pod pravym
uhlem maji hrany sefiznuté na 45°. Tim je také docileno vétsi tuhosti a soucasné se profily

nepokrouti.

Obr. 33 Vyztuhy

Obr. 34 Pracovni dilensky stil



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 42

8 FINANCNI ZHODNOCENI VYBRANEHO NAVRHU

Celkova délka pouzitych ¢tvercovych profilu je 13,46 m. Jeden metr vazi 1,68 kg a jeden
kilogram stoji 23 K¢. Polotovary maji délku 6 m, je tedy potieba tii polotovari. Celkova
cena je 700 K¢.

Celkova délka L profilt je 3,62 m. Jeden metr vazi 1,36 kg a jeden kilogram stoji 26 K¢.

Polotovar ma délku 6 m. Celkova cena je 210 K¢.
Plech pro oplechovani desky 1x2 m 1700 K¢. Plech pro stény 2x2 m 660 K¢&.
Pro dalsi potteby (hacky apod.) jeden metr ploché oceli 30x3 mm o cen¢ 30 K¢.

Cena dievénych polic se velmi 1isi podle pouzitého dieva. Pti pouziti bukové sparovky na
pracovni desku je to 2500 K¢. Velka police pod deskou by stala 900 K¢, spodni deska 500
K¢ a jedna policka ve skiinice 400 K¢&. Lamino deska na Suplik 200 K¢. Celkova cena za

dievo je 4900 K¢.
Vsechny ceny jsou zaokrouhlené na desitky smérem nahoru.

Celkova cena material je 8200 K¢&. Kdyby se pouzilo na vSechny police, krom¢ pracovni
desky, tieba dievotfiska misto sparovky, tak by byla cena kolem 6000 K¢. Neni zde ale

zapoctena cena za energii, ptidavné materialy, natér a praci, popf. cena feznych nastroju.
Ceny hutnich materialt jsem zjistil od firmy Ferona a.s. a ceny dfeva ze stranek stasa.cz
Podobné stoly bézné ke koupi:

e Pracovni stil ponk MAPH 22.1-3-W3000/G - s jednou skfinikou (3 zasuvky),
pracovni deska 1 390 x 686 mm
e 13455K¢

Obr. 35 Pracovni stil MAPH
e Pracovni stil - ponk KOMBI d1500 x v890 x h700 mm POLAK DB5715
o 13403 K¢
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9 VYKRESOVA DOKUMENTACE

Byla vytvoiena kompletni vykresova dokumentace navrzen¢ho stolu. Jsou zde zobrazeny

vyrobni vykresy jednodlivych ¢asti, ze kterych je pracovni sttil vyroben. VSechny vykresy

jsou vlozeny V pfiloze.
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Obr. 37 Ukazka vykresu
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10 TECHNOLOGICKY POSTUP

Vytvoten byl také technologicky postup vyroby navrzeného pracovniho stolu. Je zde popis

jednotlivych operaci, popf. jejich zobrazeni, pii samotné vyrobé a pouziti vhodnych

zatizeni a nastroji. Celkovy postup je vlozen do ptilohy.

Cislo Popis opera Stroj/ price | Pormamka | Cislo vikresu
operace
1 RezaniLprofilu30x3 -640mm -3 ks Pasova pila BP-P3-A4-017
2 Rezini Lprofilim30x3-850mm-2ks Pasova pila BP-P5-A4-017
3 R:iasm ctvercoveho profilu 30x3 - 843 num Pisovs pila BP.PS.A1.016
1 ?{ji:im ctvercového profilu 30x3 - 640 mom Pisovi pila BPPS.AL016
z R‘fiim ctvercoveho profilu 30x3 - 830 mom Pisovi pila BP_PS.A4.016
6 F{fiim Etvercového profilu 30x3 -613 nam Pasova pila BP.PS.A4016
2. . < Sefiznout
7 Rffm ctvercoveho profilu30x3 -390mm| b, 004 pila | jednu stranu | BP-PS-A4-014
-2ks : -
podihlem 437
B ezani dtv tho profilu 3031500 Sefiznout obé
8 Sram CvEovEo profn SRR - LWV pasovapila | stranypod | BP-PS-A4-018
-2ks i1 ren
uhlem 457
S . - Sefizmout obé
9 Rff”‘ ctvacoveho profili 30x3 -700mm | p. 2 b2 | stranypod | BP-PS-A4-019
-2 ks L
uhlem 457
) Sefiznout obé
10 |PBezani ftvercoveho profilu 30x3 - 700 nom| Pasova pila strany pod | BP-PS-A4-013
ihlem 437
11 Bezani tyfeknihového prafem o 14 mum - Pasova pila BP-PS.A4.00%
64 mm
12 |Rezanityelauhoveho prifezuo 14mm-| p; 05 pila | Srazithranu | BP-PS-A4.021
30mm
13  |Kontrola rozmém Eontrola
. . - - Hydraulicke -
1 T B T i _ _ _ 5
14 |MNastthplatuplechu T00x64 3% 2 mm nitzky BP-P3-A4-003
15 |Nastiihplituplechu645x618x1mm Hydrauficke BP-PS-A4-005
mzky
16 |Nastiihplituplechu 700x615% 1 mm Hydrauficks BP_PS-A4-005
mzky
17  |Nastiihplituplechu 590x480x 1 mm Hydrauficke BP-PS-A4.005
nizky
18 |Nastiih platuplechu 690x50%5 mm-2 ks H}f;;kffke BP-PS-A4-027

Obr. 38 Ukazka technologického postupu vyroby
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ZAVER

Pracovni dilensky still nachazi vyuziti pfedev§im v dilndch a garaZich, ale i ve velkych
vyrobnich halach. Plni hned né&kolik funkci. SlouZi jako odkladaci ¢i tloZzny prostor pro
naradi, materialy a dal$i pomucky, které potiebujeme mit porad po ruce. Predevsim slouzi

jako pracovni plocha.

ProSel jsem moZznosti soucasného sortimentu a podle nich jsem udé¢lal n€kolik navrhi.
Snazil jsem se navrhnout, pokud mozno co nejpraktictéjsi pracovni stll, ale aby byl také
zaroven co nejjednodussi na vyrobu s pouzitim bézn¢ dostupnych materidlii a nastrojt.

Z velké ¢asti jsem se inspiroval i vybavenim mé dilny.

Technologie, které zde popisuji, mohou byt pouzity pii vyrobé pracovniho stolu. Druh
svarovani jsem si zvolil b&zné vyuZivany pro tento typ aplikaci. Stejné¢ tak 1 u fezani

materialu a dalSich potfebnych technologii.

V praktické Casti popisuji jednotlivé navrhy a srovnavam jejich vyhody a nevyhody.
Vsechny navrhy zobrazuju na 3D modelu. K nejlepsimu navrhu jsem vytvofil kompletni
vykresovou dokumentaci véetné¢ 3D modelu sestavy stolu a technologicky postup.

Nakonec jsem provedl finan¢ni zhodnoceni celého pracovniho stolu.

Obr. 39 Rozstiel a sestava vysledné varianty pracovniho stolu
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SEZNAM TABULEK

Tab. ¢. 1 Doporuceny pocet zubui na 25 mm pro jednotlivé druhy materialu [10]
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SEZNAM PRILOH

P I — vykresova dokumentace

P Il — technologicky postup vyroby

P 11 — CD obasahuji: - Bakalatskou praci
- Modely v programu CATIA V5
- Vykresovou dokumentaci

- Technologicky postup vyroby



