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DUM 05

Specifikace maturitni prace
Cislo prace/varianta: &2/varl

Naézev prace: Navrh a priprava vyroby ojnice — var. 1
Ptiloha: Bezrozmérny model ojnice — pouze ale obrazek

Uvodnf text:

Budete navrhovat kovanou ojnici. Dostanete zadané rozméry a uvazované namahani. Ojnici
navrhnete, a spocitdte pevnostni charakteristiky. Vytvofite polotovar pro obrobeni ojnice, tzn.
vykovek. Z vykovku odvodite ndstroj pro vyrobu vykovku tj. kovaci zdpustku. A nakonec
zapustku obrobite na CNC frézce.

Bodovy postup:

1.  Mite zadané nésledujici parametry ojnice. Ojnice ma jedno oko vétsi a jedno mensi, obé
oka maji stejnou Sitku. VEtsi oko bude roziizlé a spojené pomoci Sroubti. Zadané jsou
obrobené rozméry. Vymodelujte ojnici podle zadanych rozmért tzv. vychozi ndvrh

obrobku.
Osova Primeér Sitka ok Max. sila
vzdalenost otvord (mm) | (mm) v tlaku/vzpéru
(mm) MN)
210 24/60 32 12000
2. Navrhnéte model vykovku ojnice, je nutné ptidat ptidavky na obrobeni a technologické
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pridavky. Pfidavky na obrobeni volte v rozmezi 1 az 2 mm a tkosy 6 stupiiti vnéjsi a 10
stupnii vnitini. Ojnice se bude kovat z jednoho kusu, otvory se ptedkovaji a prodéruji

v kovarn¢€. T¢lo ojnice by mélo mit vylehceny profil, napt. H tak, aby se minimalizovala
hmotnost ojnice.

Navrhnéte materidl ojnice a tepelné zpracovani, nabizi se zuSlechtovani.

Nyni provedeme kontrolu pevnosti. Aby Sla spustit kontrola pomoci nadstavby
,Cosmosx*, obrobte otvory, tj. vyvrtejte je na poZadovany rozmér 24mm a 60mm. Ojnice
zatim neni rozfizla. Spust'te pevnostni kontrolu pomoci néstroje ,,Cosmosx* Zjistéte prubech
namahani, pfiCemz minimalni bezpecnost bude v rozmezi 3 az 4. Pokud nebude, upravi se
rozmé&ry vykovku. Musi se ale dodrzet zadané vychozi rozméry. Vytisknéte kontrolni
zpravu, ve zpraveé bude vytistén zejména doklad o hodnoté bezpecnosti.

Nezavisle proved’te kontrolu ojnice na vzpér pomoci MitCalku a porovnejte dosazené
vysledky.

Konec¢nou verzi vykovku po kontrole uloZte do nového souboru ale odmazte vrtani otvord,
Vykovek musi mit dkosy i uvnitt ok. Tento vykovek dédle pouzijeme k tvorbé kovaciho
naradi. Z modelu vygenerujte vykres vykovku a vytisknéte.

Diéle vytvoite obrobek ojnice. PouZijte ale jiny ndzev souboru, vykovek si archivujte.
Znovu vyvrtejte otvory v ojnici. Potom se obrobi otvory pro Srouby. Déle se vétsi oko
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10.
11.

12.
13.

14.

15.

16.

roziizne a plochy fezu se obrobi. (Do rozfizlé mezery by se vlozila piresné obrobena vlozka
o tlouStce mezery a oko by se pevné seSroubovalo Srouby — to by se délalo na obrdbécim
stroji, nebudeme to provadét v Solidworksu) Nakonec se presné vyvrtaji otvory a ofrézuji
cela ok. Kompletnim obrobenim vznikne obrobek ojnice. Z ného vygenerujte vykres
obrobku a vytisknéte. Velikost Sroubli bude odpovidat velikosti ojnice, volte je v rozsahu
M10 az M 16, pokud pouZzijete mensi Srouby, budou 4 ks, u vétSich pouze 2ks.

Do tabulky zpracujte zjednoduseny postup vyroby ojnice, kde budou jenom operace.
Nezjistujte fezné podminky, néstroje, ale uved’te i tepelné zpracovani. Zacnéte fezanim
polotovaru pro vykovek. Navrhnéte i vhodné stroje, z internetu vyhledejte jejich specifikaci
a uved’te je do zpravy. Viz tab. 1

Zpracujte model ndstroje v SolidWorksu, jako vedeni budou slouZzit koliky. Vyjdéte

z modelu vykovku, ten zvétSete o 1% kviili teplotni roztaznosti. Sestrojte model zdpustky
pro kovani pod bucharem. Zapustka bude dvoudilnd, opatfena vyronkovou draZkou a
rybinovymi nosy pro upnuti v bucharu.

Nakreslete vyrobni vykres pouze jednoho dilu a to koliku.

Urcete a uved'te materidl vSech dilii a uved’te do tabulky v¢. ndvrhu na tepelné zpracovani.
Viz Tab. 2

Jednotlivé dily vloZte do sestavy a z ni odvod’te vykres sestavy. Vytisknéte.

Cinnou plochu zépustek a otvory pro koliky nyni budete obrabét na CNC frézce.

Z katalogu ur€ete vhodné néstroje a zjistéte doporucené fezné podminky, které pouZzijete

v CAM. Vhodné néstroje a fezné podminky z katalogu uved’te do samostatné tabulky viz
tab. 3. V tabulce bude ndzev, rozmér, kdd a objednaci ¢islo néstroje v¢. véetné drzaku . Viz
tabulka 3. (V tabulce je ndhodny pfiklad, ten vymazte a nahrad’te svymi daty.

Pro potieby zpracovani a optimalizace sestavte tabulku 4, kam se dopiSe konkrétni hodnota
z doporuc¢eného rozmezi z tabulky 3 a dopocitaji se otd¢ky a minutovy posuv.

Pomoci CAM sestavte NC program pro obrobeni obou ¢asti zdpustky, véetné vrtani otvorti
pro koliky, pfedved’te simulaci obrdbéni a vytisknéte piislusnou dokumentaci. Z CAM
systému zjistéte strojni ¢as a uved'te ho do zpravy. Ostatni ¢4sti zapustky se budou obrabét
na konvencnich strojich, ty v této praci nebudeme fesit.

Konec zadani

Tabulka 1 — Schematicky postup vyroby ojnice

Cislo operace Nézev operace NavrzZeny stroj

1

Tabulka 2 — Materidlové feseni kovaci zapustky

Dil

Navrzeny materidl | Navrzené tepelné zpracovani

Horni dil

Spodni dil

Kolik
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Tabulka 3 — NavrZené nastroje pro obrobeni kovaci zapustky Na CNC frézce

VymaZzte idaje a nahrad’te svymi.

Usek a rozmér ndstroje Oznaceni Obj. ¢islo | Mater. | Oznaceni Obj. ¢islo | Pocet Doporucené fezné podminky
bfit. dest. ac. sorta drzéku ac. zubll v(m/min) | h(mm) | s(mm/ot)
stranky stranky drézy
Frézovini Cela, Celni CNMM 70112480 | CWN | PCLNRK12 | 70508020 | 2 150 - 2-3 0,4-0,8
fréza 120404EN | str. 8/12 1125 str. 8/109 220
prumér 120
Hrubovan{ tvarové atd

dutiny, kruhova primér
20

Tabulka 4 - Dopocitané hodnoty, budou se vkladat do CAM — systému. Levy sloupec se piesné
shoduje s tabulkou 3. Otacky a minutovy posuv se pocitaji.

Usek a rozmér nastroje

Konkrétn{ fezné podminky (nepiste rozmezi)

v(m/min)

n(ot/min)

s(mm/ot)

s(mm/min)

Frézovani Cela, Celni
fréza
prumér 120

Hrubovani tvarové
dutiny, kruhova primér

20

Ing. Bohuslav Kozel

DUMO5

- strana 4

Vytvoreno: Cerven 2012




