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Seznam vybranych funkci stroje
Vybrané pripravné funkce
Nazev | Vyznam
GO Linearni interpolace rychloposuvem
G1 Linearni interpolace pracovnim posuvem
G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruciCek
G3 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek
G4 Casové preduréena prodleva
G18 Volba pracovni roviny Z/X
G25 Dolni omezeni pracovniho pole
G26 Horni omezeni pracovniho pole
G33 Rezani zavitt s konstantnim stoupanim
G54 1. nastavitelné posunuti nulového bodu
G55 2. nastavitelné posunuti nulového bodu
G56 3. nastavitelné posunuti nulového bodu
— G57 4. nastavitelné posunuti nulového bodu
G70 Zadavani drahy v palcich
G71 Zadavani drahy v mm
e G74 Najezd do referencniho bodu
G90 Absolutni programovani
G91 Inkrementalni programovani
— G94 Posuv F [ min. ]
G95 Posuv F [mm ]
— G96 Zapnuti konstantni fezné rychlosti
G97 Vypnuti konstantni fezné rychlosti (konstantni velikost otacek)
— Seznam cyklu
CYCLE93 Cyklus vyroby drazky
— CYCLE94 Cyklus odleh€ovaci zapichy E a F dle DIN
CYCLE95 Cyklus odbér tfisky
CYCLE96 Cyklus odleh€ovaci zapichy tvaru A, B, C a D dle DIN
= CYCLE97 Cyklus fezani zavitl
CYCLE98 Cyklus fetézeni zavitl
= Technologie vyroby Il Obsah kapitoly CNC programovani 3




Vybrané pomocné funkce

Nazev

Vyznam

MO*

Programovatelny stop programu

M1*

Volitelny stop

M2*

Konec hlavniho programu s navratem na zaCatek programu

M3

Start vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek

M4

Start vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek

M5

Zastaveni vietena

M6

Vyména nastroje (standardni nastaveni nebo pfi ru¢ni vyméné)

M8

Zapnuti chlazeni

M9

Vypnuti chlazeni

M17*

Konec podprogramu

M30*

Konec programu, jako M2

M41

v v

M42

Prevodovy stupen 2 (vysSi fada otacek)

* tyto funkce neumozniuji rozSifeny format adresového bloku

Vybrané adresové znaky

Vyznam

Cislo korekce nastroje

Posuv

Pfipravné funkce

Z
I emolf
(¢°)
<

Funkce H

<
=

Nastavitelny identifikator adresy

Volani podprogramu

Pomocné funkce

Cislo vedlejiho bloku

Pocet opakovani programu

Identifikator proménné

Velikost otacek vietene, velikost konstantni fezné rychlosti

|00 ZIZr

Cislo nastroje

XY, Z

Nastavitelny identifikator adresy

3

Textova poznamka
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Nulové body CNC stroje

R - referenéni bod - Jediny pevny bod na ktery je stoj schopen automaticky najet a jehoz polohu vzhledem k nulovému bodu stroje
systém zna. Po zapnuti stroje je nutno zadat pfikaz najeti referenCniho bodu. Dojde k pfesnému stanoveni polohy nastroje s
odmeérfovacim systémem. Najizdéni do referencniho bodu je mozno fesit i programoveé funkci G74 X1=0 Y1=0 Z1=0.

W - nulovy bod obrobku - Pozici stanovuje programator. Je mozno libovolné ménit souradnici Z. Zpravidla se jedna o bod na
soucasti, ke kterému jsou vztazeny vykresové koty.

C - vychozi bod programu - PocateCni bod programu. Jeho poloha je stanovena programatorem mimo soucast, aby mohla bez
problému prob&hnout napf. vyména nastroje.

A - dorazovy bod - Jedna se o bod na ktery doseda souc¢ast napf. v upinacim pfipravku.
F - nulovy bod nastroje - Stanovuje se napf. stfed drzaku nastroje. K tomuto bodu jsou vztahovany korekce nastroje.

M - nulovy bod stroje - Z hlediska programatora se jedna o pevny bod, jehoZ polohu neni mozno ménit. Poloha je stanovena pfi
montazi stroje a je fixovana polohou méficich systému. (poCatek souradného systému)

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly CNC programovani 5
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Obecny zapis bloku:

Cyklus - Odbér tfisky - CYCLE95

Tab. Vysvétleni instrukci cyklu - Odbér tfisky

Nazev |Vyznam
NPP Nazev podprogramu kontury
MID Sitka zabéru (zadavat bez znaménka)
FALZ Pridavek na dokonc€eni v ose Z (zadavat bez znaménka)
FALX Pridavek na dokonceni v ose X (zadavat bez znaménka)
FAL Pridavek na dokonc€eni podle kontury (zadavat bez znaminka)
FFA1 Posuv pro hrubovani
FF2 Posuv pro zanoreni
FF3 Posuv pro dokonCovani
VARI Zpusob opracovani (1 + 12)
DT Casova prodleva za Uu&elem zlomeni tfisky pfi hrubovani
DAM Délka drahy, po které se prerusi kazdy hrubovaci zabér
za ucelem zlomeni tfisky
VRT Drahu oddaleni nastroje od kontury pfi hrubovani zadavat

inkrementalné bez znaménka

Tab. Zpusob opracovani (instrukce VARI)

CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM, _VRT)

FALX

Podélné |  Vnéjsi Hrubovani Podélné | Vn&jsi Hrubovani
Hodnota X . A Dokoncovani Hodnota X . A Dokoncovani
Celni Vnitrni . . Celni Vnitrni . .
Kompletni obrobeni Kompletni obrobeni
1 P vnéjsi hrubovani 7 P vnitini dokon&ovani
2 C vn&jsi hrubovani 8 C vnitFni dokon&ovani
3 P vnitFni hrubovani 9 P vnéjSi kompletni obrobeni
4 C vnitFni hrubovani 10 C vng;jsi kompletni obrobeni
5 P vNneéjSi dokoncCovani 11 P vnitfni kompletni obrobeni
6 C vn&jsi dokon&ovani 12 C vnitfni kompletni obrobeni

Technologie vyroby Il

Obsah kapitoly
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Nastrojové vybaveni Poloautomatického soustruhu SPN 12 CNC

Stranovy nuz ubéraci levy «, = 95°
Stranovy nuz ubéraci levy k. =93°
Stranovy nuz ubéraci pravy ik, = 93°
Soustruznicky niz levy k. =90°
Soustruznicky niz levy k. =95°

NUzZ soustruznicky kopirovaci «, =72°30°

NUzZ na soustruzeni vnéjsSich zavitl

= Zapichovaci nuz (1)

Zapichovaci ntuz ( 2)

— Technologie vyroby Il Obsah kapitoly Zadani prikladu ¢. 1




Stranovy naz ubéraci levy «, = 95°

Nastrojovy drzak PCLNL 2525 M 12
Vymeénitelna bfitova desticka CNMG 12 04 08 EM 6630

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r-= 0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi Kr=95°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi Kr =5°

Doporuéené rezné podminky:

Fezna rychlost Ve = 170 + 250 m.min™
posuv f=0,2+0,5mm
Sifka zabéru ap=1+5mm

Doporucéené pouziti:
Zakladni utvafeC - oboustranny - prvni volba pro polohrubovaci a leh¢i hrubovaci
soustruzeni oceli, korozivzdornych oceli, ale také litiny. Univerzalni utvafe€ se Sirokym

funk&nim rozsahem.

Technologie vyroby i Obsah kapitoly
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Stranovy naz ubéraci levy - k, = 93°

Nasrojovy drzak PDJNL 2525 M 15
Vymeénitelna bfitova desticka DNMG 15 06 08 EM 6630

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r.=0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi Kr=93°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi K =32°

Doporucéené Fezné podminky:

— fezna rychlost ve =170 + 240 m.min”’
posuv f=0,2+0,4 mm
Sifka zabéru ap=1+3,5mm
Doporucéené pouziti:

Zakladni utvafe€ - oboustranny - prvni volba pro polohrubovaci a lehéi hrubovaci

— soustruzeni oceli, korozivzdornych oceli, ale také litiny. Univerzalni utvafe€ se Sirokym \‘
funkénim rozsahem. @

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly Nastrojové vybaveni




Stranovy naz ubéraci pravy - k. = 93°

NUz soustruznicky 93° PDJNR 2525 M 15
Vymeénitelna bfitova desticka DNMG 15 06 08 EM 6630

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r.=0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi Kr=93°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi K =32°

Doporuéené rezné podminky:

Fezna rychlost Ve = 170 + 240 m.min™
posuv f=0,2+0,4 mm
Sifka zabéru ap=1+35mm

Doporucéené pouziti:
Zakladni utvafe€ - oboustranny - prvni volba pro polohrubovaci a leh&i hrubovaci
soustruzeni oceli, korozivzdornych oceli, ale také litiny. Univerzalni utvafeC se Sirokym

funkénim rozsahem.

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly

Nastrojové vybaveni

10




Soustruznicky niz levy «, = 90°

Nastrojovy drzak PTGNL 2525 M 16
Vymeénitelna bfitova desticka TNMG 16 04 08 EM 6630

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r-=0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi kr = 90°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi ke =30°

Doporucené fezné podminky:

Fezna rychlost Ve = 170 + 240 m.min™
= posuv f=0,2+0,4 mm
Sitka zabéru ap=1+4mm
— Doporucéené pouziti:
Zakladni utvareC - oboustranny - prvni volba pro polohrubovaci a leh¢&i hrubovaci
-q v r r - r r 7 g ] Vs r v v v r
soustruzeni oceli, korozivzdornych oceli, ale take litiny. Univerzalni utvareC se Sirokym
funk&nim rozsahem.
- —
—
—
—
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Soustruznicky nuz levy «, = 95°

Nastrojovy drzak PWLNL 2525 M 08
Vymeénitelna bfitova desticka WNMG 08 04 08 EM 6630

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r-=0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi Kr = 95°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi K =5°

Doporuéené rezné podminky:

Fezna rychlost Ve = 170 + 250 m.min™
posuv f=0,2+0,5mm
Sifka zabéru ap=1+5mm

Doporucéené pouziti:
Zakladni utvarfe€ - oboustranny - prvni volba pro polohrubovaci a leh&i hrubovaci
soustruzeni oceli, korozivzdornych oceli, ale také litiny. Univerzalni utvareC se Sirokym

funkénim rozsahem.

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly

Nastrojové vybaveni

12




N0z soustruznicky kopirovaci k, = 72°30°

Nastrojovy drzak SVVCN 2525 M 16
Vymeénitelna bfitova desticka VCMT 16 04 08 EUM 320P

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r-= 0,8 mm
uhel sklonu hlavniho ostfi Kk =72°30°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi Kk = 72°307

Doporuéené rezné podminky:

Fezna rychlost Ve = 160 + 220 m.min™"
= posuv f=0,1+0,2mm
Sifka zabéru aQp=1+2mm
- — i
Doporuéené pouziti: :
—_ Soustruzeni oceli a ocelolitiny vy$Simi rychlostmi. Soustruzeni na &isto, polohrubovaci a '

hrubovaci soustruzeni nepferuSsovanym fezem.
47?

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly Nastrojové vybaveni 13




Nz na soustruzeni vnéjsSich zavitu

Nozovy drzak SEL 2525 M 16

Vymenitelna britova desticka TN 16 EL 300M 816
(TN 16 EL 150M 816)
(TN 16 EL 200M 816)

Rozméry nastroje: polomér Spicky nastroje r.=0,8 mm

Doporuéené rezné podminky:
Fezna rychlost Ve = 100 + 150 m.min™

Doporucéené pouziti:
Jemné, dokonCovaci a polohrubovaci soustruzeni béznych, Zarupevnych a
Zaruvzdornych oceli. Dale pak soustruzeni slitin Al a Cu a také litiny niz§imi feznymi

rychlostmi.

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly
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Zapichovacinaz (1)

Nastrojovy drzak XLCFL 2520 K 03 (...05)
Vymeénitelna bfitova desticka LFUX 03 08 02 TN 535P

(LFUX 0508 02 TN 535P)

Rozmeéry nastroje: polomér Spicky nastroje r-=0,2 mm
uhel sklonu hlavniho ostFi Kk =0°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi K =2°

Doporuéené fezné podminky:

== Fezna rychlost Ve = 100 + 140 m.min™
posuv f=0,1+0,2mm
Doporucéené pouziti:

rychlostmi pfi proménlivé hloubce fezu. Stfedni az velké prafezy tfisky.
- —
A ‘L_'

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly Nastrojové vybaveni 15




Zapichovaci nuz ( 2)

Drzak upichovacich nozi U3/1 32 D2530
Planzeta upichovaciho noze XLCFN 3202 M 03
Vyménitelna bfitova destiCka LFUX 03 08 02 TN 535P

Rozmeéry nastroje: polomér Spicky nastroje r:-= 0,2 mm
Uhel sklonu hlavniho ostfi Kk = 0°
uhel sklonu vedlejSiho ostfi K =2°

Doporucené rezné podminky:
fezna rychlost Ve = 100 + 140 m.min™"
posuv f=0,1+0,2mm

Doporucéené pouziti:

v v

rychlostmi pfi proménlivé hloubce fezu. Stfedni az velké prarezy tfisky.

Technologie vyroby Il Obsah kapitoly
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Zadani prikladu €. 1

Vytvofte fidici program pro vyrobu soucasti s nazvem PASTOREK. Tvar soucasti je definovan technickym vykresem ¢.

dtv,dt2/cv.12. Program tvorte pro fidici systém Sinumerik 810D s vyuzitim programového cyklu - CYCLE95 a doplrite ho dokumentaci

- Technologicky postup vyroby soucasti a Postupovy list sou€asti (k dispozici jsou potfebné formulare). Nastroje pro obrobeni soucasti

i dalSi udaje nutné k vyplnéni dokumentace jsou k dispozici v: Nastrojové vybaveni Poloautomatického soustruhu SPN 12 CNC.

Vyrobu soucasti PASTOREK i ovéfeni spravné funkce Fidiciho programu
simulaci, je mozno proveést pomoci Poloautomatického soustruhu SPN 12 CNC
s fidicim systémem Sinumerik 810D.

— a ) textové prostiedi (editor) programu Sinumerik 810D
b ) prostfedi simulace CNC programu v Sinumerik 810D
= c ) prostfedi pro vyrobu soucasti dle CNC programu
b)
~— Frepam }-m-..r.-
- - (B |
= [ R

Technologie vyroby i Obsah kapitoly Vypracovani prikladu ¢. 1 17
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Zadani prikladu €. 1

Vypracovani prikladu €. 1

PFi obrabéni zadané soucasti s nazvem PASTOREK je mozno postupovat riznymi zpisoby. Napf.:

N100 MSG ("PASTOREK")

N120 G54

N140 G90 DIAMON

N150 G18

N160 G95

N180 GO X140 Z1

N200 H1 T1 D1

N220 GO X60 Z1

N240 M41 S770 M4 M8

N280 GO X58

N300 G1 Z-101 FO.2

N320 GO X60

N340 Z2

N360 X58

N380 G96 S132 LIMS=3500

N400 CYCLE95("PASTA",1.5,,,0.5,.2,.2,0.2,1,,,1)
N420 GO X65 Z2

N440 G96 S154 LIMS=3500

N460 CYCLE95("PASTA",1,0,0,0,0.2,0.15,0.15,5,0,0,0)
N500 GO X140 21

N520 H3 T3 D1

N540 GO X65 Z-101

N560 G96 S132 LIMS=3500

N580 CYCLE95("PASTB",1.5,,,0.5,0.25,0.2,0.2,1,,,0.5)
N600 GO Z-101 X65

N620 G96 S154 LIMS=3500

N640 CYCLE95("PASTB",1,0,0,0,0.2,0.15,0.15,5,0,0,0)
N660 GO X140 Z1

N700 M30

Obsah kapitoly

Ridici program souéasti Pastorek (poéitaéovy soubor s koncovkou mpf)

;textova poznamka zobrazovana v misté hlaseni alarmu

;posunuti nulového bodu (stanoveni po€atku souradného systému)
;absolutni primérové programovani

;volba roviny obrabéni ZX

;posuv nastroje v mm/otacku

;najezd nastrojem do bodu pro vyménu nastrojl

;vyména nastroje (stranovy nliz ubéraci levy)

;najezd nastrojem ke konture

;volba pfedlohy, otaek, sméru otaceni, start chlazeni

;linearni pohyb nastroje maximalni rychlosti posuvu

;lineéarni pohyb posuvem 0.2mm/ot

;rychloposuv v ose X

;rychloposuv v ose Z

;rychloposuv v ose X

;konstantni fezna rychlost s max. otackami

;hrubovani pravé poloviny soucasti definované 1. podprogramem
;pohyb nastroje rychloposuvem

;konstantni fezna rychlost s limitem otacek

;dokoncCovani pravé poloviny soucasti definované 1. podprogramem
;rychloposuv

;vyména nastroje (stranovy nliz ubéraci pravy)

;pohyb nastroje rychloposuvem

;konstantni fezna rychlost s max. otackami

;hrubovani levé poloviny soucasti definované 2. podprogramem
;linedrni pohyb max. rychlosti posuvu

;konstantni fezna rychlost s max. otaCkami

;dokoncCovani levé poloviny soucasti definované 2. podprogramem
;odjezd nastroje od kontury

;konec programu, vypnuti otacek i chlazeni

Vypracovani pr. 1 - pokracovani 18




Vypracovani prikladu €. 1 - pokracovani

1. Podprogram soucasti Pastorek (pocitacovy soubor s koncovkou spf)

N10 G18 G90 DIAMOF  ;volba roviny, absolutni programovani polomérové

N20 G1 Z1 X12 ;linearni interpolace

N30 Z-2 X15 ;linearni interpolace

N40 Z-30 RND=1 ;navazani na dalSi plochu radiusem R1

N50 X20 CHR=1 ;navazani na dalSi plochu srazenim 1x45

N60 Z-35 ;linearni interpolace

N70 X27 CHR=1 ;navazani na dalSi plochu srazenim

N80 Z-66 ;linearni interpolace

N90 M17 ;konec podprogramu a navrat do hl. programu

2. Podprogram soucasti Pastorek (pocitacovy soubor s koncovkou spf)

N10 G18 G90 DIAMOF  ;volba roviny obrabéni, abs. prog., polomérové

— N20 G1 Z-100 X14 ;linearni interpolace
N30 Z-99 X15 ;linearni interpolace (kuzenova plocha)
N40 Z-70 RND=1 ;navazani na dalSi plochu radiusem
) N50 X20 CHR=1 ;navazani na dalSi plochu srazenim
N60 Z-65 RND=1 ;navazani na dalsi plochu radiusem
N70 X26 ;linearni interpolace ve sméru osy X
— N80 Z-62 X29 ;linearni interpolace (kuzel)
N90 M17 ;konec podprogramu a navrat do hl. programu

Ostatni dokumentace

— Vypracovany Technologicky postup vyroby souc¢asti Pastorek.
Vypracovany Postupovy list soucasti uréeny pro vyrobu soucasti Pastorek.
 —
Pouzité nastroje:  Stranovy nuz ubéraci levy k. = 93°
Stranovy niz ubéraci pravy k, = 93°
—
——

Vypracovani prikladu ¢. 1 Obsah kapitoly Zadani prikladu ¢. 1 19




POSTUPOVY LIST SOUCAST|  |Pocet , |Cislo |

lista: listu:

Poloautomaticky soustruh SPN 12 CNC s fidicim systémem SINUMERIK 810D

Nadrt soucasti:

Druh a popis prace
jednotlivych nastroju

Nulovy | Od osy obrobku X: . © | Druh ]
body y g % nastroje OdChyl,kyt u§taven|
obrobku | Od referenéniho bodu Z: 59 o nastroje
S [
Vychozi | Od osy obrobku X: E“‘;’ >
bod o 9 3
programu | Od nulového bodu obrobku | Z : 5 2 7
O
Rezna 1 2 3 4 5
rychlost
Pritlacna sila koniku Predpokladany operacni €as pro 1ks min.
Posuv dolniho suportu Vykon za 1 hod. pfi % kusu
Vybaveni stroje Vykon za 8 hod. pfi % kusU
Zakaznik:
Nazev obrobku:
Cislo vykresu:
Material:
Polotovar:
ZpUsob opracovani:
Vypracoval: Schvalil:
ZKkousel: Datum:
Vypracovani prikladu ¢. 1 Obsah kapitoly Zadani prikladu €. 1
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Poéet Cislo

POSTUPOVY LIST SOUCASTI |Poce Cisla
Poloautomaticky soustruh SPN 12 CNC s fidicim systémem SINUMERIK 810D

Nadrt soucasti:

1

1x45° 1x45°
1x45° | 1x45°
<3 — = — A - — | — ] 8T
v Q.
R1
N
< 30 5
40 30
o 100 s
T1: Ubéraci nGz stranovy «; = 93° (levy)
o 32 drzak PDJNL 2525 M15, VBD DNMG 150608 EM6630
O O VI - 5 p
© = T2: Ubéraci n0z stranovy «; = 93° (pravy)
%"8 drzak PDJNR 2525 M15, VBD DNMG 150608 EM6630
a c
o0
52
c©
E [
08
Nulovy | Od osy obrobku X:¢0,000 . © | Druh ]
bod g % nastroje Odchzllkytrugtavenl
obrobku | Od referen¢niho bodu Z:-44125| § C o astroje
°C
. . _ 2 < 1 T1 | X:0,000 [Z: 0,000
Viehoz Ol 0sy obrobky X:9140.00 > 2 |2 T2 [X:0,000 Z:-0,456
. >N
programu | Od nulového bodu obrobku | Z : 1,000 ,g e 2
- 2
Rezna 1 2 3 4 @)
rychlost | 132/154 | 132/154
Pritlacna sila koniku 8 000 N Predpokladany operacni €as pro 1ks min.
Posuv dolniho suportu - Vykon za 1 hod. pfi % kusu
Vybaveni stroje Vykon za 8 hod. pfi % kusU

¢elni unase¢ NUH16

Zakaznik: VUT

Nazev obrobku: Pastorek

Cislo vykresu:

Material: 11 600.0

Polotovar: $60-104 CSN 42 6510

ZpUsob opracovani:

Vypracoval: Ing. Ales Polzer

Schvalil:

ZkousSel:

Datum:

Vypracovani prikladu ¢. 1

Obsah kapitoly

Vypracovani prikladu ¢. 1




vV

] f—
ISO 2768 - mK
TOLEROVANI 1SO 8015
— ]

ol 3 5

z_|3 3 a

ZN.MAT.: 11 600.0 T.0.: 001 [HMOTNOST: kg. MER.:
ROZM.-POLOT..  @60-104 CSN 426510 1:1
POM.ZAR.: CSN TR.C.:

VYPR.: Ing. Ale$ Polzer NORM.REF.: POZN.: C.KUSOVNIKU:
PREZK.:

TECHNOL.: SCHVALIL: 25.3.03 STARY V.: C.\V.:

NAZEV: Poloautomaticky soustruh SPN12 CNC/Sinumerik 810D

dtv, dt2 / cv.12
Pastorek
LISTU: LIST:

Vypracovani prikladu ¢. 1

Obsah kapitoly

Zadani prikladu €. 1
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v Nazev celku: Néazev skupiny: Néazev soucéstky: Cislo sougastky: Vydani
TECHNOLOGICKY POSTUP vyda
Dne: Vyhotovil: Kontroloval: Schvalil: Rozmér: Material: Hmotnost: Cislo
listu:
C.| Stredisko | Trgici islo: Cas | Cas Pobis brice: VWrobni cky:
op.| Nazev stroje fidici Cislo: | 4. jednot. opis prace: yrobni pomucky:

Vypracovani prikladu €. 1 Obsah kapitoly Zadani prikladu ¢&. 1 23




TECH NOLOG'CKY POSTU P Nazev celku: Néazev skupiny: Néazev soucastky: Cislo sougastky: Vydani
Pastorek dtv,dt2/cv.12 |post:1
Dne: Vyhotovil: Kontroloval: Schvalil: Rozmér: Material: Hmotnost: Cislo
Ing. Ales Polzer $60 - 104 11 600.0 listu: 1
C. Nazev stroje | Tridici Cislo: Cas Cas Popis prace: Vyrobni pomucky:
op. " | dav. |jednot. ' '
1. | Pila 05963 Rezat 60 CSN 42 6510 Posuvné méfitko (0+125) VCSN 251238
nadélkuL =104 +0,5 Ocelové méfitko (0-500) CSN 25 1125
2. | Soustruh 04124 Zarovnat &ela na délku L = 102+ 0,5 Posuvné méfitko (0+125) CSN 25 1238
SV18 RA/750 Navrtat stfedici dalek A 2,5 CSN 01 4915 TiGelistové vrtaci sklicidlo
Stredici vrtak CSN 22 1110 tvar A
Ubéraci niz ohnuty CSN 22 3712
Univerzalni tfiCelistové sklicidlo
3. | Soustruh 04124 Zarovnat &ela na délku L = 100 + 0,1 Posuvné méfitko (0+125) CSN 25 1238
SV18 RA/750 Navrtat stfedici dilek A 2,5 CSN 01 4915 Trigelistové vrtaci sklicidlo
Stredici vrtak CSN 22 1110 tvar A
Ubéraci ntz ohnuty CSN 22 3712
Univerzalni tficelistové sklicidlo
4. |OTK 09863 Kontrolovat L = 100 + 0,1 Posuvné méFitko (0+125) CSN 25 1238
Cetnost kontrol 10%
5. | Soustruh 34441 Upnout souéast mezi hroty s éelnim unasenim | Posuvné méfitko (0+125) CSN 25 1238
§_PN12_|8’1\10%/ Soustruzit tvar podle vykresu Celni unage¢ NUH 16
numer Ubéraci nGz stranovy «, = 93°
Drzak PDJNL 2525 M15
VBD DNMG 150608 EM6630
Ubéraci nGz stranovy «, = 93°
Drzak PDJNR 2525 M15
VBD DNMG 150608 EM6630
Celkové kontrolovat dle vykresu Posuvné méFitko (0+125) CSN 25 1238
6. |OTK 09863 Cetnost kontrol 20% ( )

Vypracovani prikladu ¢. 1

Obsah kapitoly

Vypracovani pr. 1 - pokracovani

24



