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Na zakladé dohody s firmou, ktera si nepreje zverejnit ucCel ani nazev
soucasti, je dilec uvadén pod nazvem ,soucCast XY".




Cil prace

« Cilem bakalarské prace je kvantitativné popsat a vyhodnaotit vyrobni
a ekonomickeé rozdily vyroby konkrétniho dilu vyrabéneho konvencni
metodou triskového obrabéni ve srovnani s technologii Injection
Moulding.




Technologie triskoveho obrabeni

— RozliSujeme:
« obrabeni rotacnich ploch (soustruzeni, frézovani)
« obrabeéni nerotacnich ploch (frézovani, brouseni)

— CNC soustruzeni a fréezovani




Technologie vstrikovani plastu
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Vyzkumny problem

KonstrukCni zmény a spravna funkce soucasti XY
Technické pozadavky na soucCast XY

Ekonomicka vyhodnost, navratnost nakladu na pofrizeni formy




Metodika prace

Sbér dat o vyrobé, jejich zpracovani a vyhodnoceni vysledku
Software 3D CAD SolidWorks

Odvozeni navratnosti vyroby zjiStenim bodu zvratu




Konstrukcni upravy
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Material a doba vyroby dilcu dle
technologickeho postupu

Obrabeény dil
Material
- dural EN 2007 - Pevnost v tahu - 370 MPa
Doba vyroby jednoho kusu
-3min10s

Vstrikovany dil
Material

- PP Mosten MA 350 - Pevnost vtahu - 30 MPa
Doba vyroby jednoho kusu

-15s




Vypocet navratnosti

» Cena za jeden kus

* Rozdil nakladu za rok

Ryrok = Ryjes X N

* Bod zvratu za vyrobene kusy

Bz/ks = i X Bz/0




Vysledky

Konstrukce po upravach — vyhovuje
Technické pozadavky na vstrikovany dil — vyhovuje

Obrabény dil — 42,3 KE&/ks
Vstrikovany dil — 0,83 K&/ks
Bod zvratu — 11 667 ks




Vstupni hodnoty grafu vyrobnich nakladu:

- obrabény dil 42,3 KC&/ks
- vstrikovany dil 0,83 KC/ks
- cena vstrikovaci formy 480 000 K¢
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Shrnuti

Teoreticka Cast
 Triskové obrabéni
» Vstfikovani plastu

Aplikacni cast

Porovnani konstrukCnich uprav

Porovnani materialu dilcu

Zjisténi ¢asu vyroby pomoci technologickych postupu
Kalkulace, vypocet bodu zvratu




Dekuji za pozornost




Dotazy vedouciho

1 Z jakého duvodu se vykonavaly konstruk¢ni upravy dilce s ohledem
na technologicnost vyroby?

- Kvuli spravnému odformovani dilce.




Dotazy oponenta

Uvedte srovnatelné materialové vilastnosti klicové pro moznou
nahradu duralu prezentovanym plastem.

- Pevnost v tahu: dural - 370 MPa, Mosten MA 350 - 30 MPa.

Jaka je predpokladana drsnost vstfikovaného plastoveho dilu?
- Dle dutiny formy 0,1 Ra.




Dotazy oponenta

3 Zjakého duvodu je ve vypoctech pocitano s vySkou valce 44 mm, kdyz
v technologickém postupu je definovana vyska valce polotovaru
42 mm?

- Pridavek na zarovnani cela.

4 Mate informace, zda firma dany dil vyrabi a pokud ano, zda zvolila
Vami navrhované feSeni?

- Firma navrh zvazuje, nicméneé je stale ve fazi kalkulaci.




