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ABSTRAKT

Bakalaiska prace se zabyva navrhem uzaviraciho mechanismu pro Skolni vstiikovaci
formu. V teoretické €asti je rozvedena problematika okolo uzaviracich mechanismi. Zamé-
fuje se také na vstfikovani, vstfikovaci stroje, vstfikovaci formy a upinaci mechanismy ramu
stroje. V praktické ¢asti je vypracovan navrh uzaviraciho mechanismu. Néavrh je vytvotfen ve

3D a je vypracovana kompletni 2D dokumentace.

Kli¢ova slova: vstiikovani, uzaviraci mechanismus

ABSTRACT

This bachelor work is dealed with design of clamping unit for school injection mold. In teo-
retic part is specified problems about clamping units. Is dealed with on injection, injection
machines, injection mold and fixative mechanisms of frame. In project is worked up design

of calmping unit. Design is worked up in 3D and is worked up complete 2D documentation.

Keywords: injection, clamping unit
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UvVOD

Polymerni materialy zaujimaji dnes obrovskou Skéalu pouzitelnosti, diky svym vlast-
nostem, jako jsou nizka hmotnost, nizkd cena, dobré mechanické, fyzikdlni a chemickeé

vlastnosti. Vyuziti si nasly v naSem kazdodennim zivoté.

Nejrozsitenéjsi technologii je vstiikovani plastti. Touto technologii se vyrab&ji vyrob-
ky nejriznéjSich tvart, barev i1 spojeni nc¢kolika materiali dohromady. Nejvétsi klad pii
vstiikovani je jeho Uplnad automatizace, a tudiz i1 velka produktivita prace. Odpadaji pak

nasledné dokoncovaci operace, a zbyva jen kontrola jakosti.

Pti navrhovani formy se uZ dne$ni konstruktér neobejde bez simulac¢nich SW, které
mu uSetii mnoho Casu, prace a firm¢ finance. Pfi sestavovani celého systému v celek, se
vyuziva stavebnicovych €asti forem. Nasledné sestavené formé staci uz jen vyrobit dutinu

formy, kterd ale byva tim nenaro¢néjsim prvkem celé sestavy.

Diilezitym prvkem vstfikovaciho stroje je jeho uzaviraci mechanismus, ktery ovlada
chod vsttikovaciho cyklu a vyviji optimalni uzaviraci silu k bezpe¢nému uzavieni formy a
dokonalému utésnéni. Nasledné po vsttiknuti a ochlazeni polymeru v dutiné formy, se uza-

viraci jednotka otevie a nasleduje vyhozeni vystiiku.
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1 TECHNOLOGIE VSTRIKOVANI

Vstiikovani je nejrozsifenéjSim zplisobem vyroby pozadovanych dili z plastii. Vyzna-
cuje se pomeérné slozitym fyzikalnim procesem, na kterém se podili polymer, vstfikovaci
stroj a forma. V prubé&hu vsttikovani je roztaveny plast ve vstiikovacim stroji tlakem dopra-

vovan do dutiny formy a tam ochlazen ve tvaru vyrabéné soucasti. [1]

Je nesporné, ze kvalita pouzitého plastu bude vzdy dilezita a volba spravného typu
bude mit podstatny vliv na kone¢nou aplikaci. Je tfeba si také uvédomit, Ze spravna volba
plastu miize byt degradovana nespravnym technologickym postupem, ktery je nutné doko-

nale znat a béhem vyroby ho respektovat. [1]

1.1 Princip vstfikovani

Tavenina se pfipravi v tavici komofe vsttikovaci jednotky a je vstiiknuta do formy,
kde zatuhne (eventuelné zesit'uje). Vstiikovaci cyklus je zndzornén na obr.1. Nejdiive dojde
k uzavieni vsttikovaci formy 1 (a), vstfikovaci jednotka je zde ve vychozi poloze. Vstiiko-
vaci jednotka 2 se poté piisune a dosedne na uzavienou formu 1 (b). Po dosednuti nastava
vstfikovani taveniny (c). Po naplnéni dutiny formy taveninou nastava jeji tuhnuti, po Case
pak postupné dopliovani formy (d). Ve formé pak pokracuje tuhnuti bez tlaku. Nasleduje
odsun vsttikovaci jednotky do vychozi polohy (e). Po ztuhnuti nastava otevieni formy (f) a
vyhozeni vystiiku 3. Ve vsttikovaci jednotce zatim probiha ptiprava taveniny. Forma 1 vstii-

kovaci jednotka jsou ve vychozi poloze a cely cyklus se miize opakovat. [1]
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Obr. 1. Vstrikovaci cyklus [2]
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2 VSTRIKOVACI STROJ

Na vsttikovacich strojich se daji zpracovavat plasty 1 kaucukové smési. Vstiikovani
zaznamenalo v posledni dobé nejbouilivéjsi rozvoj ze vSech technologii zpracovani plastl a
eleastomeri. Na vsttikovacich strojich lze vyrabét 1 vyrobky velmi sloZitych tvart v tzkych
vyrobnich tolerancich a v obrovskych sériich. Vstfikované vyrobky nachéazeji uplatnéni
v domacnostech, ve spotiebnim priamyslu, strojirenském, automobilovém pramyslu, elektro-

technice a elektronice 1 v optice. [2]

V soucasné dob¢ existuje velky pocet riznych konstrukei stroji, které se 1isi svym provede-
nim, stupném fizeni, stalosti a reprodukovatelnosti jednotlivych parametrti, rychlosti vyroby,

snadnou obsluhou i cenou. Konstrukce stroje je charakterizovana podle:
- vsttikovaci jednotky,
- uzaviraci jednotky,
- ovladani a fizeni stroje. [1]

V diivéjSich dobach se stavily piredevSim hydraulické nebo hydraulicko-mechanické
stroje (obr.2.), vétSinou stavebnicového uspotadani s riznym stupném elektronického fize-
ni. Modularni feSeni je uplatilovano jak v oblastech fizeni hydrauliky, tak i u vstfikovacich a
uzaviracich jednotek. Jejich vzajemnou kombinaci se dosahne optimalni konfigurace vstfi-

kovaciho stroje s ohledem na pozadavky zékaznika. [1]

Dnes jsou to pfedevsim elektrické a elektricko-mechanické uzaviraci jednotky. Ele-

gantnim feSenim uzaviraci jednotky je jeji konstrukce bezsloupova, viz nize.
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Obr. 2. Vstrikovaci stroj
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1 — uzaviraci hydraulicky vélec, 2 — vodici sloupy, 3 — uzaviraci mechanismus, 4 — vsttiko-
vaci forma, 5 — vstiikovaci tryska, 6 — topna télesa, 7 — pracovni valec, 8 — Snek, 9 — ndsyp-

ka, 10 — prevodova skiin, 11 — vstiikovaci pist.

2.1 Vstrikovaci jednotka

Ptipravi a dopravi pozadované mnoZstvi roztavené¢ho plastu s pfedepsanymi techno-
logickymi parametry do formy. MnoZstvi dopravené taveniny musi byt mensi nez je kapacita
vsttikovaci jednotky pii jednom zdvihu. Pfi malém vstfikovacim mnozstvi zase setrvava
plast ve vstiikovaci jednotce delsi dobu a tim mize nastat jeho degradace. To se da ovlivnit

rychlejSimi cykly vyroby. [1]

Vstiikovaci jednotka pracuje tak, Ze do tavného valce je dopravovan zpracovavany
plast z ndsypky pohybem S$neku. Plast je posouvan Snekem s moznou zménou otacek pies
vstupni, pfechodové a vystupni pasmo. Postupné se plastikuje, homogenizuje a hromadi

pied Snekem. Soucasné ho odtlacuje do zadni polohy. 1]

Tavna komora je zakonCena vyhiivanou tryskou, ktera spojuje vsttikovaci jednotku s
formou. Kulové zakonceni trysky zajistuje presné dosednuti do sedla vtokové vlozky for-
my. Jejich souosost, mensi polomér trysky nez je u sedla vtokové vlozky jsou podminkou

spravné funkce. [1]
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3 UZAVIRACI JEDNOTKA

Vstiikovaci stroje maji nosnou konstrukci obvykle sloupovou. Mensi stroje mivaji

konstrukci dvou-sloupovou, vétsi Ctyt-sloupovou. [2]

Otevteni a bezpecné uzavieni formy zajiSt'uje uzaviraci astroji. Potfebna uzaviraci sila
je zavisla na velikosti stroje, respektive na velikosti plochy prifezu vystiiku v délici roviné
a na velikosti vstiikovaciho tlaku. Uspotfadéani uzaviraci jednotky a tuhost uzaviraciho me-

chanismu ma rozhodujici vliv na té€snost formy. [2]

Podle druhu pohonu lze délit uzaviraci jednotku na hydraulickou, hydraulicko-

mechanickou a elektromechanickou. [2]

Hydraulicka uzaviraci tstroji maji uzaviraci rychlost fizenou uspotfddanim a ovladanim
hydraulického obvodu. U hydraulicko-mechanického uzaviraciho ustroji bude rychlost uza-
virani dana kinematickym uspofddanim mechanismu, coz umoziuje docileni minimalnich
dosedacich rychlosti. Pfi konstrukci elektromechanickych uzaviracich ustroji se vyuziva
zkuSenosti z konstrukce obrabécich stroju. Jejich vyhodou je jednoduché ovladani a ptizniva

spotieba energie. [2]
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3.1 Hydraulické uzaviraci ustroji

Nejjednodussi uzaviraci Gstroji je znazornéno na obr.3. Tésné uzavieni formy bude

zajisténo tehdy, pokud plati:
p,"S,)p, S, nebo p,-S, )k-p, S,
Kde p,— tlak hydraulické kapaliny
S, — plocha hydraulického pistu
pv — vstiikovaci tlak
S, — plocha vystiiku v dé€lici roving

k — koeficient bezpecnosti, k = 1,2 — 1,5 [2]
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Obr. 3. Hydraulicka uzaviraci jednotka [2]

1 — forma, 2 — hydraulicky vélec, 3 — pist

Vyhodu tohoto uspotadani Ize spatfovat v jednoduchosti. K dosazeni velkych uzavi-
racich sil jsou vSak velké rozméry uzaviracich valci a k zajiSténi dostate¢né vysokych uzavi-
racich rychlosti znacné mnozstvi hydraulické kapaliny. Problémy jsou 1 s utésnénim pistii

velkych primért. [2]

Nevyhodou tohoto uspotradani odstranuje uzaviraci ustroji s pomocnymi hydraulicky-
mi valci (obr.4). Pomocné hydraulické valce 7 maji maly primér, ale vysoky zdvih. K zajis-
téni vysoké rychlosti pfi chodu napréazdno postacuje relativné malé mnoZzstvi hydraulické

kapaliny o nizkém tlaku. Hlavni hydraulicky valec 6, jehoz pist je spojen s pohyblivou
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deskou 3 zajiStuje s multiplikdtorem 9 té€sné uzavieni formy. Pfi rychlém uzavirdni pomoc-
nymi valci se hlavni valec plni kapalinou piimo ze zasobniku. Pfed dosednutim obou ¢asti
formy 4 se zacne dodévat tlakova kapalina do hlavniho vélce z vysokotlakého agregatu

nebo se pouzije multiplikator 9. Tak je zajiSténo dokonceni pracovniho zdvihu maximalni

silou pfi nepatrném zdvihu pifedem zvolenou rychlosti. [2]

1 9 6 / 8

Obr. 4. Hydraulickad uzaviraci jednotka s pomocnymi valci [2]

Vyhodou hydraulického uzaviraciho tstroji je jeho pomérné jednoduchost a jednodu-
ché regulace velikosti uzaviraci sily a rychlosti pohyblivé upinaci desky v jednotlivych fazich
ciho twstroji. Urcitou nevyhodou je 1 obtiznéjsi t€snéni hlavnich pistii, které musi mit pro

dosaZeni velkych uzaviracich sil velky primér. [2]

3.2 Hydraulické uzavirani s mechanickym zavorovanim

Nevyhody hydraulického uzavirani odstranuje hydraulické uzavirani s mechanickym
zavorovanim. Mechanickym zavorovanim se rozumi docasné nahrazeni hydraulického sys-
tému systémem mechanickym, tzn., Ze mezi pohyblivou ¢asti a zékladovym ramem vznikne
tuh¢ spojeni. Vyhody u tohoto uspotadani vzniknou u velkych vstiikovacich strojii. Ptikla-

dem mize byt hydraulické uzavirdni s mechanickym zavorovanim stfedového bloku zobra-
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zené na obr.5. Pisty pomocnych valcti 9 posouvaji sttedovy blok 6, ve kterém je umistén
hlavni hydraulicky valec 8. Pist hlavniho valce je spojen se zadni upinaci deskou 2. Rychlost
pohybu v jednotlivych fazich uzavirdni Ize snadno regulovat Skrcenim pritoku hydraulické
kapaliny. Tim lze taky nastavit pozadovanou rychlost, s jakou doseda pohybliva ¢ast formy

na nepohyblivou. [2]
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Obr. 5. Mechanické zavorovani stredového bloku [2]

Tlakova kapalina je obvykle dodavana hydraulickym akumuldtorem. Po dosednuti
casti forem na sebe, bude stfedni blok 6 zajistén zavorami 10, které jsou ovladany hydrau-
lickymi valci 11 ptes pakovy pievod. V této zajisténé poloze bude forma zajiSténa silou F,

kterou vyvodi hlavni valec 8. [2]

Jiny zptisob mechanického zavorovani ukazuje obr.6. Uvedené uzaviraci stroji je ur-
ceno rovnéz pro stiedni a velké vsttikovaci stroje. Uzavirdni a otevirdni formy 3 zajist'uji
pomocné valce 8 a 9, které zaroven hlavni hydraulicky pist 6. Po uzavieni formy je poloha
hlavniho pistu zajiSténa zavorami 10 ovladanymi hydraulickymi valci 11. Po zavorovani je

forma doviena maximalni uzaviraci silou vyvozenou v hlavnim hydraulickém valci 7 umisté-
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ném v pohyblivé upinaci desce 2. Zpétny pohyb upinaci desky 2 s ¢asti formy 3 vykonavaji

pomocné¢ valce 9. [2]
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Obr. 6. Hydraulické uzavirani se zavorovanim (2]

3.3 Hydraulicko-mechanické uzaviraci ustroji

K vyvozeni vysokych uzaviracich sil je tfeba vybavit hydraulické uzaviraci jednotky
hydraulickymi vélci velkych primért, coz pfinasi fadu problému. Proto se postupné pfistu-
povalo k feSeni hydraulicko-mechanickych ustroji, v nichz je piislusna uzaviraci sila vyvo-
zovana malym hydraulickym valcem ptes vhodny systém takovych prevodi. Kinematickym
uspofadanim mechanismu se docili velmi ptiznivych, jak silovych, tak i rychlostnich pomért.

Nejcastéji pouzivanou skupinou uzaviracich mechanismii jsou tzv. kloubové uzavéry. [2]

Postupnym vyvojem se vytvotily dvé zékladni uspofadani hydraulicko-mechanickych
uzaviracich Ustroji — s valcem v ose stroje a s valcem mimo osu. V obou pfipadech maji
stroje hydraulicky valec malého priméru s malou spotiebou tlakové kapaliny. Uspotadani s
hydraulickym valcem v ose stroje je na obr.7. Pohyb pistni tye 7 se ptenasi pakovym pie-

vodem 8 na pohyblivou desku 9. [2]
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Obr. 7. Hydraulicko-mechanické uzavirani s valcem v ose stroje [2]

Lo

Vhodnou volbou pakového mechanismu Ize dosdhnout velkych uzaviracich sil pti mi-
nimalnich dosedacich rychlostech. Velkou vyhodou téchto uzaviracich tstroji je to, ze rych-
lost pohybu formy je ddna pouze kinematickym uspofddanim mechanismu. Zpomaleni po-
hybu a dovieni formy probihd nepferusovanym rovnomérnym pohybem uzaviraciho pistu.
Ptiznivy pribéh uzaviraci rychlosti (vysoka pfisuvnd, minimalni dosedaci) je umoznén taky

malymi rozméry a tedy 1 malou hmotnosti u hydraulického valce. [2]

Hydraulicko-mechanické uzaviraci ustroji s osou valce mimo osu stroje je na obr.8.
Hydraulicky vélec 6 je upevnén vykyvné na zékladovém ramu. Pohybem pistni tyCe 7 je
narovnan kloubovy mechanismus 8 unasejici upinaci desku 2 s ¢asti formy 3. Nastaveni pfi-
slusného zdvihu umoZiiuje sefizovaci Sroubovy mechanismus 9. velmi snadno 1ze graficky
nebo analyticky ur€it velikost uzaviraci sily a rychlost upinaci desky v zdvislosti na poloze

kloubového mechanismu 8. [2]
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Obr. 8. Hydraulicko-mechanické uzavirani s valcem mimo osu stroje [2]
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Jinym typem hydraulicko-mechanického uzaviraciho Ustroji je pako-klinové uzaviraci
ustroji (obr.9) a Ustroji s klinovym mechanismem (obr.10). Funkce je ziejma z uvedenych

obrazkda. [2]

/ 1
/7
1 /}

-1

Obr. 9. Pdko-klinoveé uzaviraci ustroji [2]
1 — pfedni upinaci deska (pevnad), 2 — upinaci deska (pohyblivd), 3 — dé€lend vstiikovaci for-
ma, 4 — nosny sloup, 5 — zadni upinaci deska, 6 — hydraulicky valec, 7 — pist, 8 — pako-

klinovy mechanismus [2]
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Obr. 10. Klinové uzaviraci ustroji [2]

1 — ptedni upinaci deska (pevnd), 2 — zadni upinaci deska (pohybliva), 3 — délena vstiikova-
ci forma, 4 — nosny sloup, 5 — klinovy sloup, 6 — klin, 7 — hydraulické ovladani klinu, 8 —

ram stroje, 9 — hydraulicky vélec (uzaviraci) [2]

3.4 Elektromechanické uzaviraci ustroji

Ptiprava tlakové energie pro pohon hydraulickych valci je velmi naro¢né. Proto je
mozno zejména v posledni dobé sledovat snahy nékterych vyrobcii o ptimé pouziti elektric-
kych pohonti v uzaviracich jednotkach. Jednalo se pfedevSim o nahrazeni ptfimoc¢arého hyd-
raulického motoru elektromotorem a klikovym mechanismem (obr.11), eventueln€ o vyuziti
fady pozitivnich zkuSenosti z oblasti z oblasti stavby obrabécich stroji. K vyhodam elek-

tromechanickym uzaviracich ustroji patii jejich konstrukéni jednoduchost, vysoka uzaviraci
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rychlost a snadnd automatizace celého pracovniho cyklu. Dalsi vyhodou je nizsi energeticka

narocnost. [2]
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Obr. 11. Elektromechanické uzaviraci ustroji [2]
1 — pevna upinaci deska, 2 — pohybliva upinaci deska, 3 — délena vsttikovaci forma,
4 — nosné sloupy, 5 — ram stroje, 6 — klikovy kotouc, 7 — ojnice,

8 — pakovy mechanismus [2]

3.5 Bezsloupové uzaviraci ustroji

Bezsloupové uzaviraci Gstroji (tie-bar-less clamping unit) byva léta pouzivano pro vy-
robu reaktoplasti a gumarenské vyrobe. Nyni se systém pouziva i k vstiikovani termoplas-
td. Kvali dobré pfistupnosti, které dovoluje tento navrh, vynikd v praxi ekonomickymi
uspechy. Spolecnost Engel prezentovala prvni horizontalni 500 kN stroj uz v roce 1989.
Nyni se rozsah uzaviracich sil pohybuje od 200 do 6000 kN. Enormni, spontdnni ekonomic-

ky aspéch privedl dalsi vyrobce na nabidku téchto stroji.
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Hydraulicky olej "Flexlink" Posuvna deska
Upnuti Kompenzace Staticka deska

C-Ram

Obr. 12. Bezsloupova uzaviraci jednotka (systéem Engel) [4]

Vyhody:
velké plochy pro upnuti formy,
zadné vodici sloupy branici ptistupu,
rozdilné velikosti forem jsou lehce vyménitelné k upnuti,
vyymuti a vloZeni dili je snadno automatizovano,
jednoduché nastaveni velkych forem,
odpada mazani vodicich sloupti,
velmi dobra rovinna rovnobéZnost upinacich ploch,
mén¢ deformace statické desky dany linedrnim nesenim ramu.
Nevyhody:
casoveé narocnéjsi konstrukce,
horsi ptistup k vyhazovacimu systému a vstiikovaci trysce,
velkd hmotnost stroje,
velky olejovy sloupec,
pomalé vytvoreni uzaviraci sily.

Pro lepsi predstavu bezsluopového mechanismu je zde uveden 3D obrazek.
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Obr. 13. Uzaviraci ustroji bez vodicich sloupii (Systém Engel) [4]
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4 VSTRIKOVACI FORMY

Vstiikovaci forma je slozity nastroj sestavajici se ze dvou ¢asti. Prvni ¢ast je dutina
formy, do které palstikacni jednotka vsttikuje roztaveny polymer, ktery pak po zchlazeni ve
formé temperacnim systémem vytvoii konecny tvar vyrobku za zachovani jeho mechanic-
kych vlastnosti. Tvarova cast formy byva vyrobitelné neslozitéj$i casti, zhotovena
z kvalitnéjsitho materidlu, a tudiz 1 nejdrazsi. Druha ¢ast je konstrukéni systém, ktery byva
zpravidla podobny u vSech forem. Ten se dd objednat u typizovanych vyrobct a nasledné

sestavit jako stavebnice.
Jeji dobra kvalita plni pozadavky:

- technické, které zarucuji spravnou funkci formy, kterd musi vyrobit pozadovany po-
cet soucasti v ndlezité kvalité a pfesnosti. Ma také spliovat podminku snadné mani-

pulace 1 obsluhy pi1 vyrobé soucasti,

- ekonomické, které se vyznacuji nizkou potizovaci cenou, snadnou a rychlou vyro-
bou dili pti vysoké produktivité prace. Také vysokym vyuzitim plastu,

- spolecensko-estetické které umoZiuji vytvaret vhodné prosttedi pii bezpecné praci.
Vyzaduji dodrzeni vSech bezpecnostnich zdsad pii konstrukci, vyrobé i provozu

formy. [1]

4.1 Konstrukce forem

Vyroba dilti vstfikovanim probihd na vstfikovacim stroji a ve forme v kratkém case,
za pusobeni dostatecného tlaku a teploty a dalSich nutnych parametrii. Tohoto vyplyvaji
zékladni poZadavky na stroj a formu, které spolu tizce souvisi. [1]

U formy se vyzaduje:
- vysokd presnost a pozadovana jakost funk¢nich ploch zhotovené dutiny formy a

ostatnich funk¢nich dila,

- maximalni tuhost a pevnost jednotlivych ¢asti formy i celki pro zachyceni potieb-

nych tlakd,

- spravna funkce formy, vhodny vtokovy systém, vyhazovani, odvzdusnéni, tempero-

vani apod.,
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- optimdlni Zivotnost zarucend konstrukci, materidlem i vyrobou.

Vys8i naroky na piesnost a jakost forem se projevi ve zvySené pracnosti pii jejich
konstrukci 1 vyrobé. VEtsi robustnost forem, kterou vyzaduji pouzité tlaky pii vstiikovani,
Casto svadi k méné citlivému zachazeni. To byva nekdy pti¢inou jejich nedokonalé funkce,
snizeni pfesnosti 1 Zivotnosti. Proto je nutné respektovat zdsady a smérnice pfi jejich kon-

strukci, vyrob¢ 1 obsluze. [1]
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5 RAMY PRO RYCHLE UPINANI FOREM

V pracovnim procesu vyroby vystiikli a to ptfedevSim pii malosériové vyrobég, kdy se
¢asto méni formy, dochazi k neproduktivnim prostojim vyrobniho zatizeni. Mozna redukce
ztratového Casu pi1 vyméné formy umozni zvysit produkci a tim zlepsit ekonomiku vyroby.

Zkraceni ¢asu vyzaduje operace: [3]
- demontaz formy z dokoncené vyroby,
- upnuti formy pro nasledujici proces,
- nastaveni funkce a parametru stroje.

Mimo to dochazi i ke zméndm materidlu — plastu degradaci v komote vsttikovaciho
stroje a vzniku dalSich operaci, které s tim souvisi (CiSténi, konzervovani, ...). [3]

wev

Nejvyznamngj$i oblasti zkraceni ztratového Casu je vlastni upinani formy. K tomu

slouzi: [3]

- nejruznéjsi rychloupinaci zafizeni upravené na vstiikovacim stroji (samym vyrobcem

1 uzivatelem),

- pouziti univerzalniho, ptipadné jin¢ho specialniho ramu, s rychlou vyménou jen tvar-

nice a tvarniku.

Vhodna koncepce takového specidlniho rdmu spolu s produktivni vyrobou tvarovych
vlozek forem podstatnéji ovlivni a snizi délku prostoji stroje, oproti rychloupinacim zatizeni
forem. Takovy zpiisob je zvlast vhodny pro malosériovou vyrobu, kde ztraty jsou zvlast

vyznamné. [3]

Specialni ram oznacovany jako typizovany, univerzalni, redukéni, stavebnicovy apod.,
byva konstruovan hlavné pro upnuti funkénich vlozek, nejlépe ptimo do ramu upnutém na

vsttikovacim stroji, nebo i mimo néj. [3]

Zavedenim takového ramu do vyroby se nevytvoii universalni zatfizeni pro celou vy-
robu vystfikil, ale jen pro vystiiky v ur¢itém omezeném rozsahu a pro skupinu vstfikovacich

strojii. Koncepce vychazi pfedevsim z charakteru vystiikii a z pozadavku vyrobce. [3]
Ptednosti takového uspotadani je rychlé upnuti a sefizeni specialné¢ vyrobenych tvaro-
vych vlozZek, konstruovéan pro tento ram. Velkd univerzalnost rdmu nema byt na ukor jeho

sloZitosti a naro¢nosti. To by mohlo zplsobit fadu nevyhod jako je vysoka kvalifikace pra-
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covnikli obsluhujicich takovy ram. Vznikly by obtize pti skladovani, montdzi apod. I pies
toto zjednoduSeni maji tvarové vlozky s universalnim ramem plnit stejnou funkei pii vyrobe,

jako b€zna konvekéni forma. [3]

5.1 Rychloupinaci zarizeni vstrikovacich stroji

Snahy o zkréaceni a zjednodusSeni upinani forem stale vice sili. Vyrobci stroji 1 zpraco-

vatel¢ vyuzivaji riznych rychloupinacich zatizeni. Pti jejich volbé se fesi dvé hlavni otazky:
- jak velkou €asovou tsporu lze timto zatizenim dosédhnout,
- po jaké dob¢ se amortizuje rychloupinani.

Na zaklad¢ téchto tvah je urcena volba.

Jednoduché feSeni je na obr.14. Zplsob je zajimavy tim, Ze k Zadnym podstatnym
zménam na stroji nedochazi. Zatizeni sestdva ze dvou liSt a dolniho dorazu, které ustfedi
formu na pohyblivém beranu stroje. Soucasti stiedicich list jsou upinky, které se zasunou na
upinaci desku a formu upnou. Pevna ¢ast formy se upevni obvykle pomoci obdobného rych-

loupinaciho zafizeni. [3]

Obr. 14. Rychloupinani pomoci odpruzenych upinek 3]
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Jiny zplisob je na obr.15. Nastroj je spojen s fixacni traverzou. To umozni jeho ustte-
déni a nasledné upnuti dvojici spojenych upinek protocenim. Forma se dostatecné zajisti

Srouby. [3]
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Obr. 15. Rychloupinani zdvojenymi upinkami 3]

Rychloupinaci zatfizeni upinkami nad hydraulickymi valci zndzorfiuje obr.16. Tlakem
hydraulickych vélcti se forma upne. Vypnuti se provede pierusenim hydraulického tlaku a
silou pruziny, ktera ptisobi shora na upinku. ProtoCenim upinky se uvolni upinaci deska

formy. [3]
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Obr. 16. Upinani upinkami ovladané hydraulickymi valci [3]
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Obr.17. ptedstavuje rychlé, laciné a nekomplikované zatizeni, kde ram formy musi mit
specialni upravu. Nékolik bocnich trnit upevnénych na vstiikovacim stroji, upne formu za
rotacni draZku, upravenou v obou castech formy. Ustfedéni je provedeno stiedicimi krouz-

ky v otvorech vsttikovaciho stroje. [3]
ﬁﬂ
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Obr. 17. Upinani bocnimi trny [3]

Moznosti rychlého upnuti forem na vsttikovaci stroj je mnohem vice (elektromagne-

tické upinani ...). Jejich koncepce 1 pocet se stale rozsituje. [3]
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II. PRAKTICKA CAST
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6 NAVRH UZAVIRACIHO MECHANISMU PRO SKOLNIi
VSTRIKOVACI FORMY

Uzaviraci mechanismus byl navrzen pro ukazkové skolni vstfikovaci formy z PMMA.
Zakladnimi parametry pro navrh byly rozméry mezi vodicimi sloupy 320mm x 320mm. A
vzdalenost mezi pevnymi deskami 400mm. Uzaviraci Ustroji je koncipovano tak, aby se co

nejblize podobalo uzaviracimu ustroji z vyroby.

Byly navrzeny dvé varianty: laminatova a pneumatickd. Ob¢ dvé varianty budou ovla-

dany bud’ ru¢né, nebo pneumaticky.

Ob¢ varianty jak duralova, tak laminatova se sklada ztéchto zakladnich soucasti

(Obr.18):

POSUVNA DESKA

PREDNi DESKA VODICi SLOUP

UPINKA

VZPERA VODIici POUZDRO

PODSTAVA

Obr. 18. Opozicovany uzaviraci mechanismus

6.1 Rucné ovladany duralovy uzaviraci mechanismus

K podstavé 1000mm x 440mm jsou ptipevnény desky piedni upinaci a zadni o rozme-
rech 440mm x 460mm pomoci trojihelnikovych vyztuh, o nejvétsim rozméru 200mm, Srou-
by s véalcovou hlavou M12. Rozméry 440mm x 460mm jsou proto, ze rozmér mezi vodicimi

sloupy byl stanoven na 320mm x 320mm, kde se musely vlézt jesté¢ vodici pouzdra. Desky
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jsou obdélnikové proto, aby méla posuvna deska mezeru mezi podstavou. Posuvna upinaci
deska o rozmérech 440mm x 440mm jezdi po vodicich sloupech priméru 30mm pomoci
vodicich pouzder, kterd jsou zapusténa a pomoci 4 Sroubii M6 s kuzelovou hlavou sesrou-
bovana do posuvné upinaci desky. Sesroubovanim vodicich sloupt s piedni a zadni deskou
dostava sestava patfi¢nou tuhost. Posuvna deska se rozpohybuje pomoci tahla, které ma
pramér 40mm a sténou o tloustce 10mm. Téhlo je umisténo presné ve stfedu desky, kvili
nepiipustnému vzpiiCeni posuvné desky a dosazeni nejvétsi sily k uzavieni, ¢i otevieni. Na
jedné strané je navaiend piiruba s Sesti Srouby M8. Taha se za n¢j pomoci madel, ktera jsou
nasroubovana na opac¢ném konci. Madla jsou pokryta pryzi, pro pohodIngjsi manipulaci.
Tahlo vyhazovaciho systému je voln¢ vloZeno v tahlu posuvné desky a zasroubovéano do

vyhazovaciho systému formy.

Obr. 19. Pohled na predni stranu duralového rucniho mechanismu

Upnuti formy na ptedni upinaci desku a posuvnou upinaci desku je pomoci upinek.
Upinky jsou pfisroubovany pomoci Sroubli M12 do piredvrtanych dér. Diry maji rozte¢
35mm a jsou navrzeny podle dokumentace uzaviraciho mechanismu stroje Arburg Allroun-

der 270/320 C (viz. Ptiloha I).
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Obr. 20. Detail upnuti formy

Desky maji tloustku 30mm a jsou vyrobeny z duralu. Taktéz trojuhelnikové vyztuhy

jsou z duralu. Upinky, tahla, vodici sloupy a vodici pouzdra jsou vyrobena také z duralu.

Obr. 21. Pohled na zadni stranu duralovéeho rucniho mechanismu
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6.2 Pneumaticky ovladany duralovy uzaviraci mechanismus

Pneumaticka varianta vychazi z ru¢niho duralového uzaviraciho mechanismu, jen jsou
pozménény nékteré ¢asti kvili pneumatickému systému. Byly zde zvoleny dva pneumatické
valce pro ovladani posuvné upinaci desky a jeden pro ovladani vyhazovaciho systému.
Pneumatické valce jsou ukotveny v zadni desce pomoci 4 Sroubti M8, které jsou soucasti
pneumatického valce. Pod Srouby jsou podlozky z konstrukéni oceli 11600. Valce jsou od
firmy Festo oznaceni DNCB dle normy ISO 6431. Valce byly zvoleny o pruméru 50mm a
zdvihu 200mm. Vilce jsou vyztuzeny pomoci vyztuhy, na obr.22. je zobrazena zluté. Vy-

ztuha je priSroubovana do zadni desky Srouby M8 s kuzelovou hlavou.

Obr. 22. Pohled na predni stanu duralového pneumatického mechanismu
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Obr. 23. Pohled na zadni stranu duralového pneumatického mechanismu

Obr. 24. Detail usazeni pistnic a podlozek
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6.3 Rucné ovladany laminatovy uzaviraci mechanismus

Vzhledem k okolnostem hmotnostnim a finan¢nim vznikla dalsi varianta uzaviraciho
mechanismu, a to z laminatu. Laminat je tvofen skelnou stfiZi a polyesterovou pryskyfici.
Skelna stz bude minimaln& ve tfech vrstvach a to prvni vrstva o graméazi 300 g/m” a dalsi

dvé vrstvy o gramazi 600 g/m’.

Obr. 25. Pohled na predni stranu lamindtového rucniho mechanismu

Desky se skladaji z pfedem slepenych plati laminatovych polotovari tlustych 3mm,
které vlastné urcuji tvar desky. Nasledné jsou do ptredem slepenych dili vlepeny funkéni
dilce z oceli, jako jsou: vodici pouzdra a vSude tam, kde bude potieba Sroubové spojeni.
Tzn. jestlize je deska provrtana po celé plose, bude muset byt vloZen plat oceli po celé plo-
Se. Ki#izové vyztuhy postaci, kdyz budou jen z pénového tvrzeného polyuretanu. Kdekoliv
tam, kde by mohl vzniknout kout, nebo ostrd hrana je pfedem ptipraveny radius minimalné

R5. Nasledn¢ budou vSechny vlepené souc¢asti zalaminovany.

Jelikoz se desky rozsifily na 80mm, musela se taky zvEtSit mezera mezi statickymi

deskami na 800mm. Také jsem zvéEtsil pramér vodicich sloupt na 70mm a sile stény
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Obr. 26. Pohled na zadni stranu laminatovéeho rucniho mechanismu

Obr. 27. Pohled ze spodni strany na laminatovy rucni mechanismus

Smm, kvili celkové tuhosti sestavy. Vodici sloupy jsou zajistény tak, ze je zakryva duralova
deska, kterd je pfiSroubovand, jak k predni upinaci desce, tak k zadni desce. Tato deska
Celek je upevnén opét trojuhelnikovymi vyztuhami, které jsou ptisroubovany Srouby M12

pies duralovou desku az do laminatové desky, kde je zalaminovan plat oceli s diry M12.
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Obr. 29. Detail na upevnéni vyztuh a na tahla

Pro odleh¢eni posuvné upinaci desky bylo zvoleno ve spod desky lozisko 6004, které
je na koliku 20x50 vlepeném do desky (obr.28).
Upinky a tahla jsou feSeny jako v prvnim pfipadé, jen jsou pfizptisobeny rozméry dél-

ce sestavy.
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6.4 Pneumaticky ovladany laminatovy uzaviraci mechanismus

Pneumaticka varianta vychézi z rucni varianty z laminatu. Jsou zde pozménény nékte-
ré komponenty. Zadni deska bude mit navic tfi otvory pro pneumatické valce. Kvuli nim se
musely ptfedé€lat kiizové vyztuhy. Tak podobné jsem predélal 1 posuvnou upinaci desku, kde
jsou vyvrtany dvé diry se zavity M16 pro pistnice pneumatického systému. Prostfedni dira

je prichozi pro pistnici pro vyhazovaci systém.

-

Obr. 30. Pohled na predni stranu lamindtového pneumatického mechanismu

Pneumaticky valec je stejny jako u duralové varianty a to DNCB dle normy ISO 6431

prumér S0mm a zdvih 450mm. Cely systém je vyztuzen vyztuhou z duralu.

Loziska 6004 byly navrzeny dvé, pro jesté vétsi odlehceni vodicich sloupt. Jsou opét

na kolicich 20x50 (Obr.32).
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Obr. 31. Pohled na zadni stranu lamindtového pneumatického mechanismu

Obr. 32. Detail lozZisek v posuvné desce
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Obr. 33. Detail usazeni pneumatického systému
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Obr. 34. Sestava duralového uzaviraciho mechanismu ovladaného ru
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Obr. 35. Sestava duralového uzaviraciho mechanismu ovidadaného pneumaticky
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Obr. 37. Sestava lamindtového uzaviraciho mechanismu oviadaného pneumaticky
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8 DISKUZE VYSLEDKU

Pti vypracovavani bakalaiské prace se postupovalo podle danych pozadavkl. Bylo
navrhnuto uzaviraci ustroji pro ukdzkovou formu z PMMA. Toto zatizeni bude slouzit pro

vyukové ucely pro studenty.

Byly navrhnuty dvé materidlové varianty a to: duralova a laminatova. Obé dvé miiZzou

byt ovladany bud’ ruéné nebo pneumaticky. Kazda ma svoje klady a zapory.

Prvni variantou je uzaviraci mechanismus z duralu ovladany ru¢né. Tato varianta by
méla vyhodu, ze by byla snadno vyrobitelna. Do ptedem piipravenych desek by se jen vyvr-
taly diry pro Srouby a pro funk¢ni komponenty. Potom by se jen sestava slozila dohromady
v celek. Vyroba této varianty by nezabralo moc Casu a nebyla by nikterak slozita. Nevyhoda
této varianty by byla jeji vysokd cena za material. Dalsi velky problém by byla jeji hmotnost.

S upnutou formou by mechanismus vazil pfiblizné 110 kg.

Druha varianta je uzaviraci mechanismus z duralu ovladany pneumaticky. Tato varian-
ta vychazi z prvni varianty, jen budou pozménény nékteré dily. Jsou to hlavné diry pro
pneumaticky systém. Vyhodou by bylo uleh¢eni prace pti otevirani a uzavirani [Joles[ Jikmu.
Dalsi vyhoda by byla ta, ze by stroj vérohodnéji pfipominal vyrobni uzaviraci mechanismy.
Pneumaticka varianta by byla kvtili pneumatickym valciim drazsi nez ru¢né uzaviratelnd. Jeji

hmotnost by byla jen o par kilogramil vice.

Tteti a Ctvrta varianta je uzaviraci mechanismus z laminatu ovladany ru¢né a ovladany
pneumaticky. Hlavni pfi¢inou vzniku téchto variant bylo celou sestavu co nejvice odlehcit.
Laminatova varianta oproti duralové by méla piiblizné€ polovi¢ni hmotnost. Dalsim faktorem
pro pouziti lamindtu byla jeho nizka cena. Sestava by byla pracnéjsi vyrobit. Bylo by také
potieba vice Casu na vyrobu oproti duralové varianté. Pneumatickd varianta by byla urcité
drazsi, ale pravdépodobné by byla mnohem efektivnéjsi oproti ruéné ovladanému mecha-

nismu.
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ZAVER
V teoretické ¢asti jsou uvedeny poznatky tykajicich se procesu vstiikovani, riiznych

druhii uzaviracich mechanismi. Dale je v bakaldice zminéna problematika okolo konstrukci

forem a upinacich systému na uzaviraci Gstroji.

V praktické ¢asti byly navrhnuty ¢tyii varianty uzaviraciho ustroji. Duralovy uzaviraci
mechanismus ovladany ru¢né, duralovy uzaviraci mechanismus ovladany pneumaticky, la-
minatovy uzaviraci mechanismus ovladany rucné a laminatovy uzaviraci mechanismus ovla-

dany pneumaticky.

Modely byly navrzeny v programu Catia V5 R18. Byly zde vytvofeny navrhy 3D mo-

deli, sestava modelt a nakresleny 2D vykresy. Nasledné byla v Catii vytvofena animace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

SW Software

PMMA Polymetylmetakrylat

2D Dvojrozmérny prostor
3D Trojrozmérny prostor
mm Milimetr

g Gram

DNCB  Oznaceni pneumatického valce
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BURAL A 01. 00. 00. 01
MERITKO 1: 10 |HMOTNOST (kg) 35, 70 LIST 2713
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NAZEV VYKRESU

KRESL IL DATUM
PETR BARLOG! 11 5 2006 POSUVNG DESKA
MATERIAL FORMAT | ¢ISL0O VYKRESU
DURAL NG 01. 00. 00. 05
MERTITKO 1:5 HMOTNOST (kg 14, 38 [LIST 613
| | | | | | | |
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 17 5. »006 PREDNTI DESKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL N 21.00. 00. 02
MERITKO 1:5 HMOTNOST (kg) 15, 33 |LIST 3713
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 7.5, 2008 TAHLO POSUVINE DESKY
MATERIAL FORMAT [¢1ISLO VYKRESU
DURAL ~A 01.00. 00. 06
MERITKO 1:5|HMOTNOST (kg) 1, 05 |LIST 7713
] ] ] ] ] ] ] ]
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KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 29, 5. 2009

NAZEV VYKRESU
TAHLO VYHAZOVACIHO SYSTEMU

MATERIAL
DURAL
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B1. 00. 0. 07

MERITKO 1: 5
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0, 86
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLUG |57 5 2009 UPTINKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL Vil 01. 00.00. 12
MERITKO 1: 1 [HMOTNOST (kg @, 17ILIST 13713
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NAZEV VYKRESU

KRESL TL DATUM

PETR BARLOG | 17,5 2000 VODICI POUZDRO

MATERIAL FORMAT CISLO VYKRESU

bURAL N 1. 00. 00. 09
MERITKO 1: 1 [HMOTNOST (kg @, 11 |ILIST 10713
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARL OG | 27.5. 200 vODICL SLOUP
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL A4 01. 00. 00. 08
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 0, 96 |LIST 9713
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 57.5.2000 VZPERA
MATERIAL FORMAT CISLO VYKRESU
DURAL A4 01. 00. 0. 03
MERITKO  1:2 [ HMOTNOST (kg) 1, 64 [LIST 413
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NAZEV VYKRESU
KRESL TL DATUM
PETR BARLOG | 27.5. 700 ZADNT DEoKA
MATERIAL FORMAT [CISLO VYKRESU
DURAL N 01.00. 00. 04
MERITKO 1:5|HMOTNOST (kg) 16, 23 |[LIST 5713
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D

! A




ISOMETRICKY POHLED
MERITKO: 1:10

This drawing is our property
It can't be reproduced

. . J T B Zlin
or communicated without

our written agreement.

NA&ZEV VYKRESU
KRESLTL DATUM
PETR BARLOG | 27 <. 2209 DURALOVY PNEU. MECHANISMUS
FORMAT CISLO VYKRESU
ax V7. 00. 00, b0
MERITKO 1: 5[HMOTNOST (kg 6, 28 [LIST 175
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 11.c ses PODLOZKA POD PIST
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL A4 02.00. 00. 07
MERITKO 2: 1 [HMOTNOST (kg B, 04 |LIST 55
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NAaZEV VIKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 57,5 2000 POSUVINA UPINACT DESKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL atl 02. 00. 00. 85
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 14, 3o |[LIST 375
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NAZEV VYKRESU

KRESL IL DATIUM
PETR BARLOG |41« s00s VIZTUHA PNEUMATICKEHO SESTEMU
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL A4 02. 00. 00. 06
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 0, 42 [LIST 4.5
| | | | | | | |
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NAZEV VYKRESU
KRESL ITL DATUM
PETR BALROG | 7. 2209 ZADNI DESKA
MATERIAL FORMAT | ¢ISLO VYKRESU
DURAL A4 02. 00. 00. 04
MERITKO 1: 5 |HMOTNOST (kg 15, 99 [LIST 275
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KRESLCIC
PETR BARLOG

DATUM

27.5.2008

NAZEV VYKRESU

LAMINATOVY RUCNT MECHANTISMUS

FORMAT | CISLO VYKRESU

V3. 00. BY. 00

MERITKO 1: 1 [HMOTNOST (kg)

50, 12 [LIST
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NAZEV VYKRESU

KRESL IL DATUM
PETR BARLOG | 27 5. 2000 POSUVNG UPINACTI DESKA
MOTERIAL FORMAT G150 VIKRESU
LAMINAT A4 03.00.00. 02
MERTTKO 1: 5 [HMOTNOST (kg) 5, 13 [LIST 3/5
| | | | | | | |
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NAZEV VYKRESU

KRESLIL DATUM
PETR BORLOG |,, . .0, TAHLO POSUVNE DESKY
MATERTIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL Y 03. 00. 00. 03
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 2,09 |[LIST 4.5
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NA/E YKRESU
KRESL IL DATUM
PETR BARLOG |75 2009 TAHLO VYHAZOVACIHO SYSTEMU
MATERLIAL FORMAT [CISLO VYKRESU

DURAL . 03. 00. 00. 04
MERITKO 1: 5 |HMOTNOST (kg 1,12 |LIST 575
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NAZEV VYKRESU

KRESL IL DATUM ~
PETR BARLOG | 1.5 s00s ZADNT DESKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
LAMINAT N 03. 00. 00. 01
MERITKO 1: 5 HMOTNOST (kg b, /7 |LIST 2/5
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM B )
SETR BARLOG | s s vune LAMINATOVY PNEU. MECHANTSMUS
FORMAT |CISLO VYKRES
A9 va. 0. 0. B
MERITKO 1: 5|HMOTNOST (kg) 55, 17 |LIST 179
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG |75 2000 DURALOVA DESKA ZADNI
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL i 04. 00. 00. 05
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 5, 09 |LIST 679
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NAZEV VYKRESU

KRESL IL DATUM
PETR BARL OG | 27, 5. 2000 ~OSUVNA  DESKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
LAMINAT ~d 04. 00. 00. 07
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg h, 2H|LIST 89
| | | | | | | |
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARL 0G | 27.5. 5005 ~ODS TAvA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
LAMINAT NG 04. 00. 00. 03
MERITKO 1: 10 |HMOTNOST (kg) 11, 02 |LIST 49
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NAZEV VYKRESU
KRESLIL DATUM
PETR BARLOG |27.5. 2009 PREDNI UPINACI DESKA
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
LAMINAT av| 04.00. 00. 08
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg b, 32 [LIST 99
| | | | | | | |
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KRESLIL

PETR BARLOG

DATUM

27.5. 2003

NAZEV VYKRESU

DURALOVA DESKA PREDNT

MATERIAL

DURAL

FORMAT | CISLO VYKRESU

A4

va. 0. 0. 01

MERITKO 1: 5

HMOTNOST (kg)

4, 98
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NAZEV VYKRESU
KRESL ITL DATUM
PETR BARLOG | 7.5 2009 VODICT SLOUP
MATERIAL FORMAT | CISLO VYKRESU
DURAL A4 04. 00. 00. D4
MERITKO 1: 5 |HMOTNOST (kg 2, 61 |LIST 5/9
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NAZEV VYKRESU

KRESLIL DATUM
PER BARLOG | 47,5 veas VYZTUHA PNEUMATICKEHO SYSTEMU
MATERIAL FORMAT [ #TSLO VYKRESU
DURAL v\ 04.00. 00. 06
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg 0,63 [LIST 7/9
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NAZEV VYKRESU

KRESLIL DATUM
PETR BARLOG | 7.5 000 ZADNT DESKA
MATERIAL FORMAT [CISLO VYKRESU
LAVINAT A 04. 00. 00. 02
MERITKO 1: 5 [HMOTNOST (kg b, 82 [LIST 379
| | | | | | | |




Poz. Nazev Norma - Cislo vykresu | Material Pozndmka Ks.
1 |Podstava 01.00.00.01 Dural 1
2 | Pfedni upinaci deska 01.00.00.02 Dural 1
3 |Vzpéra 01.00.00.03 Dural 4
4 | Zadni deska 01.00.00.04 Dural 1
5 | Posuvna upinaci deska 01.00.00.05 Dural 1
6 | Tahlo posuvné desky 01.00.00.06 Dural 1
7 | Tahlo vyhazovaciho systému 01.00.00.07 Dural 1
8 | Vodici sloup 01.00.00.08 Dural 4
9 | Vodici pouzdro 01.00.00.09 Dural 4
10 | Podlozka 01.00.00.10 Dural 4
11 | Madlo 01.00.00.11 Dural 2
12 | Upinka 01.00.00.12 Dural 4
13 | Forma 01.00.00.13
14
15
16
17 | Sroub M6x16 ISO 10642 16
18 | Sroub M12x40 ISO 4762 8
19 | Sroub M12x35 ISO 4762 8
20 | Sroub M12x25 ISO 4762 16
21 | Sroub M8x20 ISO 10642 6




Poz. Nazev Norma - €islo vykresu | Material Pozndmka Ks.
1 |Podstava 01.00.00.01 Dural 1
2 | Pfedni upinaci deska 01.00.00.02 Dural 1
3 |Vzpéra 01.00.00.03 Dural 4
4 | Zadni deska 02.00.00.04 Dural 1
5 | Posuvna upinaci deska 02.00.00.05 Dural 1
6 | Vyztuha pneu systému 02.00.00.06 Dural 1
7 | PodloZka pod pist 02.00.00.07 Dural 3
8 | Vodici sloup 01.00.00.08 Dural 4
9 | Vodici pouzdro 01.00.00.09 Dural 4
10 | Podlozka 01.00.00.10 Dural 4
11 |Forma 01.00.00.11 1
12 | Upinka 01.00.00.12 Dural 4
13
14
15
16
17 | Sroub M12x40 ISO 4762 8
18 | Sroub M12x35 ISO 4762 8
19 | Sroub M12x25 ISO 4762 8
20 | Sroub M6x16 ISO 10642 16
21 | Sroub M8x20 ISO 10642 6
22 | Sroub M8x45 ISO 4762 12
23 | Sroub M8x20 ISO 4762 12
24 | Matice M16x1.5 ISO 8675 2
25 | Pneumaticky valec DNCB-50-200 ISO 15552 3




Poz. Nazev Norma - €islo vykresu | Material Pozndmka Ks.
1 | Pfedni duralova deska 04.00.00.01 Dural 1
2 | Zadni deska 04.00.00.02 Laminat 1
3 | Podstava 04.00.00.03 Laminat 1
4 | Vodici sloup 04.00.00.04 Dural 1
5 | Zadni duralova deska 04.00.00.05 Dural 1
6 | Vyztuha pneu systému 04.00.00.06 Dural 1
7 | Posuvna upinaci deska 04.00.00.07 Laminat 1
8 | Pfedni upinaci deska 04.00.00.08 Laminat 1
9 |Vzpéra 01.00.00.03 Dural 4
10 | PodloZka pod pist 02.00.00.07 Dural 3
11 |Forma 01.00.00.11 1
12 | Upinka 01.00.00.12 Dural 4
13
14
15
16
17 | Sroub M12x40 ISO 4762 8
18 | Sroub M12x35 ISO 4762 8
19 | Sroub M12x40 ISO 4762 16
20 | Sroub M8x30 ISO 4762 12
21 | LoZisko 6004 CSN 02 4633 2
22 | Kolik 20x50 CSN 02 2150 2
23 | Sroub M8x16 ISO 10642 8
24 | Matice M16x1.5 ISO 8675 2
25 | Pneumaticky valec DNCB-50-450 ISO 15552 3
26 | Sroub M8x16 ISO 4762 12




Poz. Nazev Norma - €islo vykresu | Material Pozndmka Ks.
1 | Pfedni duralova deska 04.00.00.01 Dural 1
2 | Zadni deska 03.00.00.01 Laminat 1
3 |Podstava 04.00.00.03 Laminat 1
4 | Vodici sloup 04.00.00.04 Dural 1
5 | Zadni duralova deska 04.00.00.05 Dural 1
6 | Tahlo posuvné desky 03.00.00.03 Dural 1
7 | Posuvnd upinaci deska 03.00.00.02 Laminat 3
8 | Pfedni upinaci deska 04.00.00.08 Dural 4
9 |Vzpéra 01.00.00.03 Dural 4
10 | Tahlo vyhazovaciho systému 02.00.00.07 Dural 4
11 |Forma 01.00.00.11 1
12 | Upinka 01.00.00.12 Dural 4
13
14
15
16
17 | Sroub M12x40 ISO 4762 8
18 | Sroub M12x35 ISO 4762 8
19 | Sroub M12x40 ISO 4762 16
20 | Sroub M8x16 ISO 10642 6
21 |Lozisko 6004 CSN 02 4633 1
22 | Kolik 20x50 CSN 02 2150 1
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