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ABSTRAKT

Cilem této prace je navrzeni montazni stolice pro motocyklové motory, umoznujici

snadné&j$i opravy.

Obsahem prace je teoretickd cast, ve které jsou popsany procesy potiebné k vyrobé
montdzni stolice pro motory a zahrnuje licovani, svafovani a povrchovou upravu. Druhd
prakticka ¢ast se zabyva navrhem variant feSeni montazni stolice, vybérem finalniho
navrhu, konstruk¢énim fesenim zvoleného navrhu a zpracovanim vykresové dokumentace

pro zvolenou variantu.

Kli¢ova slova: montazni stolice, motor, opravy

ABSTRACT

The aim of this thesis is to design the assembly bench for motorcycle engines for

enabling easier repair.

The thesis includes a theoretical part, which describes the processes required to
manufacture the assembly bench for engines andincludes fitting, welding and surface
treatment. The second part describes the design of solution options of the assembly bench,
selecting the final design, construction design chosen draft and processing drawings for the

selected option.

Keywords: assembly bench, engine, repairs
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UvVOD

U kazdého motorového vozidla dochdzi provozem k opotiebeni naméahanych
soucasti. P&Ci o motorova vozidla mizeme rozdélit na udrzbu a opravy. Ke zmirnéni
dopadt opotfebeni se provadi Gdrzba. Pfi udrzbé realizujeme pouze takové prace, pfi
kterych nedochazi k vyméné soucasti. Pti opravach jiz dochazi k vyméné vadnych nebo
opotiebenych soudasti za nové nebo opravené. Udrzba a opravy motorovych vozidel se
provadi z divodil prodluzovani Zivotnosti a spolehlivosti vozidla. Dal§i divod je dobry
technicky a bezpeény stav a v nemalé mife i udrzovani vykonnosti vozidla. K opravé je
potieba znalosti problematiky funkce motoru a k vétsim opravam se jiz pouzivaji specialni
nastroje. Pro usnadnéni prace se pouzivaji rizné ptipravky a nafadi, které jsou univerzalni

nebo piimo uréené pro dany typ ukonu.

Velkym pomocnikem pii naro¢néjSich opravach motoru jsou montazni stolice na
upevnéni motoru. Tyto stolice si kutilové nejcastéji vyrabéji doma na dany typ motoru. Na
trhu chybi univerzalni montaZni stolice, a proto tato prace navrhne mozné konstrukéni
feseni viestranného typu. Cast prace bude obsahovat prizkum toho, co nabizi trh v této
oblasti. Prizkumem zaroven zjistim, zda mi mize n&jaky vyrobek napomoci k maximalné
funk¢énimu navrhu. ZkusSeni opravafi si z divodu usnadnéni prace stolice upravuji a je tedy
mozné sesbirat zajimavé poznatky, které poslouzi jako kvalitni a ovéfené podklady pro

vytvofeni nejuniverzalngjsi stolice pro usnadnéni ¢innosti.

Druha ¢ast prace bude na zéklad¢ sesbiranych informaci fesit navrhy nékolika variant
montazni stolice. Z nich vyberu jednu, kterd se mi bude jevit jako idealni a pro tento navrh

vytvofim konstrukéni fesSeni, jehoz soucasti bude vykresova dokumentace pro jeho vyrobu.

Pro ovéfeni funkEnosti se pokusim o zhotoveni a odzkouseni.

Véfim, Ze takova pomucka uleh¢i praci vSem, ktefi se opravami motori zabyvaji

a usetii uzivateliim jak Cas, tak nervy pti nelehkych ukonech.
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|. TEORETICKA CAST
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1 LICOVACI SOUSTAVA

Diive se musely soucasti k sobé rucné slicovat. Tato Cinnost byla zavisla jen na
zrucnosti pracovnika, byla nakladna, zdlouhava a nebyla tu mozna vzajemna vymeénitelnost
soucasti, kterd se stala nutnosti pfi zavadéni hromadné a sériové vyroby. Vyrobu lze
hospodarné¢ organizovat jen tehdy, jsou-li pokud mozno vSechny soucésti vyrobki
vymeénitelné bez jakychkoli dalSich Gprav. Strojni soucasti vSak nelze vyrabét s presnymi
rozméry, nebot’ 1 kvalitni stroje a nafadi jsou nepfesné a nepiesnost milize jest¢ vzrlstat
riznymi vlivy. Pfipady vlivi ovlivilujici pfesnost jsou napi: pfi upinani pod urcitym
tlakem mohou vzniknout deformace. Funk¢ni plochy ndstroje se pouzivanim opotiebuji.
Mechanickym tfenim pfi obrdbéni vznika teplo a ohfiva obrobek i néastroj. Vlivem tepla se
zvétsuji rozméry obrobku i ndstroje. Pfi ochlazovani se obrobek opét smrStuje a jeho
rozméry zmenSuji. Opotifebeni podléhaji 1 métidla, takZe ¢asem ukazuji méné piesnou
informaci o skute¢nych rozmérech obrobku. Z téchto divodi se ve vyrobnich podkladech
uvadéji pripustné vyrobni tchylky a ty stanovi, s jakou pfesnosti se ma soucast zhotovit.
Rozméry soucasti, které neptfesahuji meze stanovené vyrobnimi uchylkami se bez dalSiho
piizptisobovani daji sestavovat v celky s jinymi soucastmi, které byly kdekoli jinde
zhotoveny podle vyrobni dokumentace. Se zfetelem na to, Ze se uchylky tykaji nejen
rozmérd, ale i tvarl, lze je rozdélit do tfi skupin to na Gchylky rozméri, geometrickych
tvaril a jakosti povrchu. Pro funkénost soucasti jsou nejdillezitéjsi uchylky rozmért, které

Jjsou vétSinou stanoveny licovaci soustavou.

1.1 Mezni rozméry uchylky a tolerance

Pfi vyrob¢ neni moZzno naprosto piesné dodrzet urcité rozméry soucasti. Proto se
zavedly v licovani dva mezni rozméry. Z této skutecnosti vznikly nékteré¢ dale uvedené

pojmy a oznaceni.

JMENOVITY ROZMER [JR]- Rozmér soudasti, ktery je predepsan na vyrobni

dokumentaci a od n¢hoz se pocitaji uchylky rozmeéru.
HORNI MEZNi ROZMER [HMR,hmr]- Nejvétsi dovoleny rozmér
DOLNI MEZNi ROZMER [DMR,dmr] - Nejmensi dovoleny rozmér

HORNI UCHYLKA [ES,es]- Rozdil mezi hornim meznim rozmérem a rozmérem

jmenovitym
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DOLNI UCHYLKA [El,ei]- Rozdil mezi dolnim rozmérem a rozmérem jmenovitym

TOLERANCE [T] - Rozdil mezi hornim a dolnim meznim rozmérem obrobku, tedy udava

cely rozsah dovolené neptesnosti

SKUTECNY ROZMER - Rozmér na soucésti skute¢nd naméfeny. Tento rozmér musi byt

vzdy mezi obéma meznimi rozméry. [7]

1.2 Viile a piesah

Rozméry dvou a vice sestavovanych dilii nejsou nikdy stejné, rozdil mezi nimi je
bud’ viile, nebo presah. Maji-li se soucasti po sobé voln¢ pohybovat, napt: hiidel vsunout
do diry, musi mit hiidel mensi pramér nez dira. V tomto piipad¢ fikdme, ze mezi hiidelem
a dirou je vile. Chceme-li vSak tyto soucasti spojit pevné musi mit hiidel pramér vétsi nez
dira tomu fikdme ze hfidel musi mit urCity pfesah a jeho velikost urcuji vlastnosti daného
spoje. Skutecna hodnota vule a piesahu je zavisla na skute¢nych rozmérech diry a hiidele.
Ve vyrobé je nutné vzdy zarucit pfedepsané parametry vzajemné polohy soucésti. Proto je
nutné piedepsat parametry spravného uloZeni jiz pii jeho konstrukci. Podle velikosti viile
nebo presahu se licuji spolu sestavované soucasti riznym zptsobem. Zpusob jejich spojeni

se oznacuje jako uloZeni.

1.3 UlozZeni

Je zplisob spojovani dvou strojnich soucasti zajist'ujici urcity stupent volnosti pii

jejich vzajemném pohybu, nebo urcity stupen usili potiebného k jejich rozebrani ¢i spojeni.

3

NULOVA CARA g

f i ¥ e '
- | B
&
o
| g o
T & %
o E E
-
LAY DIRA hfidel ) ! {
Dira; hiided:
HMR - homi mezni rozmér hmr « horni mezni rozmeés IR - jmenovity rozmér
DMR - dolni mezni rozmés dmr - doini mezni rozmér T - tolerance
ES - hornd Gchylka s - homi Gchylka
El - doini Gchylka el - dolnd Ochylka

Obr. 1: Zakladni pojmy ulozeni [1]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 14

1.3.1 Typy uloZeni

Rozlisujeme 3 typy ulozeni v zavislosti na vziajemné poloze toleran¢nich poli
spojovanych soucasti.

e  UlozZeni s viili maji vzdjemné umisténé tolerancni pole hiidele a diry vzdy tak, ze

maji zarucenou vili, kterd umoziuje vzdjemny pohyb mezi htidelem a dirou.

t E NULOVA CARA

L1 [I1]] | |

Vmin

Vmax

DIRA hiidel

UloZeni s vili

Vmax = HMR - dmr
Vmin = DMR - hmr

Obr. 2: Ulozeni s viili [7]

e UlozZeni s presahem vzdjemné umisténé tolerancni pole hiidele a diry zarucuji

vzdy piesah zabezpecujici pozadovanou vzajemnou nepohyblivost soucasti.

7] T

NULOVA CARA

Pmax
Pmin

DIRA hridel

UloZeni s pfesahem

Pmax = hmr - dMR
Pmin = dmr - HMR

Obr. 3: Ulozeni spresahemi [T]

e UlozZeni prechodn4, u nichz se mlize v zavislosti na skutecnych rozmérech

vyskytovat bud’ vile, nebo piesah. [6]
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Pmax

o -

=

-
|

NULOVA CARA

Vmax

-

DIRA hiidel

Ulozeni prechodné

Vmax = HMR - dmer
Pmax = hmr - DMR

Obr. 4: Ulozeni prechodné [T]

1.3.2 Volba uloZeni

Pti ndvrhu vlastniho ulozeni je doporuc¢eno dodrzovat nékolik zasad:
e navrhovat ulozeni v soustavé jednotné diry nebo jednotného htidele
e pouzivat toleranci diry vétsi nebo rovnou toleranci hiidele
o tolerance diry a hfidele se nemaji liSit vice nez o dva stupné
Volbu soustavy pro dany druh vyrobku nebo vyroby dale ovliviiuji ptedevsim

nasledujicim faktory:

e konstruk¢ni uspotfadani vyrobku a zptisob montéaze

e vyrobni postup a nédklady na opracovani soucasti

e druh polotovaru a spotfeba materialu

e ndklady na pofizeni, udrzovani a skladovani kalibrt a vyrobnich nastroji
e strojni vybaveni zdvodu

e moznost pouziti normalizovanych a typizovanych soucasti [5]

1.3.3 Soustava ulozeni

Ackoliv 1ze obecné spojovat soucasti s libovolnymi toleranénimi poli, doporucuji se
z konstrukénich, technologickych a ekonomickych diivodi pouze dva zplsoby sdruzovani

dér a hiideli.
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UlozZeni v soustaveé jednotné diry Pozadovanych vili a pfesahti v ulozeni se dosahuje
kombinaci rznych toleran¢nich poli hidele s toleran¢nim polem diry "H". V této soustave

toleranci a uloZeni je vzdy dolni uchylka diry rovna nule.

Ulozeni v soustavé jednotného hiidele Pozadovanych viili a pfesahii v ulozeni se
dosahuje kombinaci rtiznych toleran¢nich poli diry s toleranénim polem htidele "h". V této

soustavé toleranci a ulozeni je vzdy horni tichylka htidele rovna nule.

A A \*‘V B
N %

AN
DN S
d W%

\

7

Obr. 5: Ulozeni v soustavé jednotné diry a jednotné hridele
A ulozZeni v soustavé jednotné diry, B uloZeni v soustaveé jednotné hridele [5]

kde:
d=D jmenovity rozmér
/11l ... toleran¢ni pole diry

\\\ ... toleran¢ni pole hiidele[5]
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2 SVAROVANI

Svafovani nebo také svareni slouzi k vytvoreni trvalého, nerozebiratelného spoje
minimalné¢ dvou soucasti. Pozadavkem je vytvofeni takovych termodynamickych
podminek, aby doslo k vzniku meziatomarnich vazeb.

Svatovat Ize kovové i nekovové materidly podobnych i riznych vlastnosti. Pro rizné
typy spoju a materidlli jsou vhodné jiné metody svafovani. Pfi svafovani dojde vzdy ke
zmeéng fyzikdlnich nebo mechanickych vlastnosti zakladniho materidlu (spojovaného)

v okoli spoje. Jiné metody nerozebiratelného spoje jsou napi. pajeni nebo lepeni. [2]

2.1 Metody svarovani

Metody svarovani lze délit na metody tavného svaiovani a tlakového svarovani.
U metod tavného svafovani dochazi ke spojeni materiald privedenim tepelné energie do
svaru a dendrickou krystalizaci roztaveného svarového kovu. Metody tlakového svatfovani
vyuzivaji mechanickou energii. PfibliZi-li se spojované povrchy na vzdalenost piisobeni
meziatomarnich sil a tim dojde ke spojeni.[2]

Pro tuto praci vybereme nejpouzivanéjsi metody svafovani a to svafovani plamenem,

ruéni obloukové svafovani s obalenou elektrodou a svafovani MIG/MAG.

2.1.1 Svarovani plamenem

Pii plamenném svafovani je vyuzivano tepla vznikajiciho spalovanim hoilavého
plynu smichaného s kyslikem ze zvlastniho hordku. Jako hoflavy plyn je nejpouzivanéjsi
acetylen. Piidavny materidl je ve form¢ dratu. Plamenné svafovani lze nazvat tradicni
a miizeme fict, Ze je stale rozsitené. Vyuziva se predevsim pii opravach, kusové vyrobe,

pfi navarovani a pii dilenském svafovani.


https://cs.wikipedia.org/wiki/Nerozeb%C3%ADrateln%C3%BD_spoj
https://cs.wikipedia.org/wiki/Termodynamick%C3%BD_d%C4%9Bj
https://cs.wikipedia.org/wiki/Kovy
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mechanick%C3%A9_vlastnosti_materi%C3%A1l%C5%AF
https://cs.wikipedia.org/wiki/P%C3%A1jen%C3%AD
https://cs.wikipedia.org/wiki/Lepen%C3%AD
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Obr. 1 - Plamenové svafovani
I - svafovany material 2 - svar
3 - ptidavny material 4 - plamen
5 - hotlavy plyn a kyslik 6 - svafovaci hofak

Obr. 6: Svarovani plamenem [1]

Tento druh svafovani je pouZivan do tlouSt€k materialu 4 mm. U vétSich tloustek se
pouziva ojedinéle. Nejcastéji se pouziva lemovy svar do tloustky 2 mm, pak I svar do

4 mm tloustky, V svar pii tlouStkach 3-10 mm a vSechny druhy koutovych svari.

Aby svarek drzel tvar, svafované dily se obvykle stehuji. Jedna se o spojeni dilt
kratkymi svary vzdalenymi 25 az 30 nasobky tloustky svafovanych materialt. U kratkych
vzdalenosti se stehy provadi na zacatku, konci a uprostied. U tenkych materialu se stehuje

ze stiedu ke konci, stiidavé na obou stranach.[1]

Svafovat mizeme bud’ vpfed, nebo vzad. Svatfovani vpied je drat veden pied
hotdkem ve sméru svafovani. Je vhodné pro tenké plechy do 4 mm a pro vétsi tlouStky

z kovt tidce tekoucich jako je litina, méd’ mosaz atd. Davame pozor na piehiati materidlu.
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Obr. 7: Svarovani vpred [1]

Svarovani vzad, které je opacnym zplsobem, je dnes cast&ji pouzivané. Dréat
postupuje za hotdkem. Plamen je sméfovan na tavnou ldzen a chladnouci svar. Tim jsou
lazen a svar chranény pred nepiiznivymi ucinky okolni atmosféry a také dochazi

k pomalejsimu chladnuti svaru.[1]

_."/-’rf. (‘ ,"l *\C_‘_ — -
) L})..k AN 3

d t’ Z / I,/ O- -

pohyty draty pohyb hofaku

Obr. 8: Svarovani vzad. [1]

2.1.2 Ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou

Elektricky oblouk pfi svafovani vznika jako elektricky vyboj pfi atmosférickém tlaku
a proud prochazi plynnym ionizovanym prostiedim mezi elektrodami. lonizovat plyn lze
vysokou teplotou, vysokym napétim nebo ioniza¢nim zafenim. U obloukového svafovani
se vyuziva vysoké teploty tim, Ze pii kratkém dotyku mistem protékaji vysoké proudy.

Dochazi k vysokému zahiati vedoucimu k ionizaci.
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drzak elektrod

obalena elekiroda

y oblouk
N

N\
syarevaci vodice zakladn: material

svefovaci zdro svarevaci svorka

Obr. 9: Svarovaci obvod. [8]

Elektricky oblouk mizeme nejlépe popsat na stejnosmérném oblouku hoticiho mezi
wolframovou elektrodou a zdkladnim materidlem v ochranném prostfedi argonu, ponévadz
pfi stejnosmérném proudu a konstantni délce oblouk hoti velmi stabiln€ bez zmény napéti
i proudu. Kazdy oblouk piedstavuje v elektrickém obvodu uréity odpor, ktery zavisi na

parametrech vyboje

Svafovani obloukem obalenou elektrodou je celkem jednoduchou metodou svafovani
jak z hlediska parametrq, tak i z hlediska poloh. Svafovaci proud nastavujeme podle udajt
vyrobce elektrod. Neni-li k dispozici Gdaj o velikosti svafovaciho proudu, mizeme pouzit
nasledujicich empirickych udaji: - pro elektrody s kyselym a rutilovym obalem je
svafovaci proud I(A) I = (40 az 55) .d - pro elektrody s bazickym obalem je svafovaci
proud I(A) I = (35 az 50) .d kde d je prumér jadra elektrody. Napéti na el. oblouku se
nemusi nastavovat. Jeho hodnota je déna statickou charakteristikou elektrického
oblouku.[2]

Pfi vedeni elektrického oblouku a elektrody se postupuje tak, ze elektroda je mirné
sklonéna proti svarové housence, aby roztavena struska neptfedbihala elektricky oblouk
a nezpusobovala struskové vméstky ve svarovém kovu (vada svaru). Délka elektrického

oblouku ma byt zhruba rovna praméru jadra elektrody.
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r’\‘" anoda (elcktroda)
-/
o—-"/ .
anodova skvrna
+ |
#,g-/»—/ osa oblouku

sloupec oblouku

57 ——+  katoda (material)

—— katodova skvma

Obr. 10: Elektricky oblouk. [8]

Zakoncit svarovou housenku musime tak, aby nedo$lo vzniku stazeniny v koncovém
krateru. Coz znamend, Zze musime v koncovém krateru pii odtaveni svarového kovu
provést jesté zatoceni se s obloukem a odtavit jest¢ urcité mnozstvi svarového kovu, aby

bylo jesté z ¢eho dosazovat svarovy kov a zabranit tak vzniku stazeniny.

2.1.3 Obloukové svarovani MIG/ MAG

Obloukové svafovani tavici se elektrodou v inertnim plynu je ozna¢ovéano jako MIG.
Probihd pod ochranou pfivadéného inertniho plynu. Obloukové svatfovani tavici se
elektrodou v aktivnim plynu se oznacuje jako MAG a probiha pod ochranou ptivadéného

plynu, ktery se aktivné ucastni procesu elektrického oblouku.

Charakteristické pro obloukové svafovani MIG/MAG je vysoké proudové zatiZeni.
Zatizeni svarovaciho dratu pii obloukovém svafovani S tavici se elektrodou v ochrané

plynu, je az desetinasobné oproti ru¢nimu obloukovému svafovani.
Svatovaci proud je pfimo zavisly na rychlosti podavani svafovaciho dratu. Cim vyssi
je rychlost tim, vyssi je proud. Tim dosahneme i pfi malych primérech dratu velkych

vykont nastaveni.
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1- Svafovany materidl 6 - Napdjeci pruvlak
2- Elektricky oblouk 7 - Piidavny drat
3- Svar 8 - Podavaci kladky
4- Plynova hubice 9 - Zdroj proudu

5-Ochranny plyn

Obr. 11 Obloukové svarovani tavici se elektrodou v ochranném plynu [9]

Dalsi vyhody svafovani MIG/MAG jsou:

e nepierusovany proces

e viditelnost tavné lazné

e  hlubsi zavar

e malé deformace svarku

e nizky obsah vodiku ve svaru

e moznost mechanizace a automatizace

Pfi porovnani s ruénim obloukovym svafovanim jsou tolerance pii vedeni svarového
hotdku mnohem volnéjsi. Rozsifujici se kuzel ochranné¢ho plynu umoziuje vést svarovaci

drét v Sirokych mezich libovolnym zptisobem.

Svafovat mizeme bud’ vpted, pfi kterém osa hotfdku svird se smérem pohybu hotéku
tupy uhel, nebo vzad kde spolu sviraji ostry thel. Pti svatfovani vpted je dokonaly vyhled
na svarové mezery. Teplo pisobi na vétsi plochu a tim je housenka §irSi, mensi hloubka

zévaru a hladsi povrch.
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Obr. 12 Svarovani vpred, svarovani vzad [8]

Pohled do svarové mezery pii svarfovani vzad nam pohled zakryva svafovaci hotak,
ale mtze sledovat formovani svaru. Housenka je pon¢kud uzs$i méné hladkym povrchem,

vétsim zavarem a vétSim prevySenim. [9]
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3 POVRCHOVA UPRAVA

Jeden ze zptsobt zlepSeni vlastnosti vyrobku v ur¢itém nevyhovujicim prostiedi je
povrchova uprava konstrukéniho materialu. Je to nejcastéji pouzivané zvyseni vlastnosti

nevyhovujiciho materialu.

Povrchova tprava je jakakoliv ucelova tiprava provedend na povrchu nejriznéjSich
konstrukénich materiala, kterda vede obvykle ke zkvalitnéni vlastnosti. Zohlediiuje se
predevsim pouziti vyrobku, jeho skladba, konstrukéni feSeni, technologicky rezim a tcel

povrchové tpravy ve vztahu k pozadavkim.

3.1 Volba povrchové upravy

Povrchovou tpravu mizeme zvolit, pokud zname vyse zminéné podminky kladené
na vyrobek. Ve vétsin¢ pripadli lze vytvorit povrchové Upravy, které maji integrované
vlastnosti, pouze pro urcity druh podkladového materialu a pro predpokladané podminky.
P#i vybéru povrchové upravy vyrobkid lze vychdzet znormativni dokumentace,
z technickych podkladi ptedkladanych vyrobcem a zreferenci a zkuSenosti pii
zhotovovani povrchovych uprav. Z hlediska korozni odolnosti musi povrchova uprava

kovli vyhovovat predpokladané korozni agresivité prostiedi.

3.1.1 Anorganické povrchové tpravy

Kovy slitiny mohou byt povrchové upravovany vhodnymi chemickymi roztoky za
podminek, které umoznuji tvorbu povlakii a wvrstev na povrchu s pozadovanymi
vlastnostmi. Casto se tyto povrchové upravy nazyvaji jako konverzni, protoze kov je na
povrchu ménén na slouceninu. Vytvareni konverznich povlakid se provadi chemickymi

nebo elektrochemickymi zptasoby.
Konverzni povlaky se vytvareji k nasledujicim ucelim:

e zvySovani korozni odolnosti kovu,

e ZzlepSovani vzhledu

e vytvafeni izola¢nich vrstev

e  Zzajisténi piilnavosti natérovych systému

e usnadnéni zabéhu povrchu pohyblivych strojnich soucasti namahanych trenim
e Usnadnéni hlubokého tvaieni tazenim, protlaovanim a lisovanim

e Vvytvafenim patinovych povrcht



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 25

K anorganicky povrchovym upravam se fadi:

e fosfatovani,

e chemicka a elektrochemicka oxidace,
e silikatovani,

e  pasivace povrchu,

¢ modifikace rzi,

e chemické barveni, [3]

3.1.2 Kovové, slitinové a disperzni povlaky

Hlavnim poslanim je pozménit charakteristiky kovového povrchu, takze je dosazeno

pozadované:

e Pozadované hodnoty mechanickych vlastnosti,
e  Vyssi korozni odolnosti proti agresivnim prostiedim,
e Pozadované urovné estetického vzhledu,

e Jiné specifické vlastnosti.

NanaSeni kovového povlaku na povrch kovovych ¢i nekovovych materidlu se
realizuje Sirokou paletou procesti. Vyznamnou skupinou je elektrochemické zhotovovani
povlakd. Povlaky se vytvareji chemicky, elektrochemicky, ponorem do roztaveného kovu,
zarovym stiikanim, vakuove, difuznim zptisobem apod.

Do skupiny kovovych povlaki patfi:

. Meédéni,

. Niklovani,

) Chormovani,
° Zinkovani,

. Stribrent,

° Zlaceni,

. Rhodiovani.
Do skupiny slitinovych povlaki fadime:

e Slitinové povlaky na bazi niklu,

e Slitinové povlaky na bazi zinku,
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e Slitinové povlaky na bazi chromu,
e Slitinové povlaky na bazi zeleza,
e Slitinové povlaky na bazi médi,

e Slitinové povlaky na bazi stiibra,

e Slitinové povlaky na bazi zlata.
Skupinu disperznich tzv. kompozitnich povlakl tvoii:

e  Kompozitni povlaky na bazi niklu,

e  Kompozitni povlaky nikl-fosfor-karbit kiemiku,

e  Kompozitni povlaky Ni-SiC,

e  Kompozitni povlaky nikl — kobalt — karbit kiemiku,
e Kompozitni povlaky Ni-polytetrafluorethylen,

e Kompozitni povlaky na bazi stiibra,

e Kompozitni povlaky na bazi médi,

e Kompozitni povlaky na bazi chromu. [3]

3.1.3 Organické povlaky

Organické povlaky patii mezi nejrozsifenéjs$i a nejvyznamnéj$i povrchové tpravy.
Organické povlaky se zhotovuji podle typu podkladu a uéelu pouziti aplikaci natérovych
hmot a jejich vzajemnych kombinaci tvotici natérové systémy.

Za natérovou hmotu se povazuje takovy chemicky ptipravek, ktery vytvotfi po

naneseni v tenké vrstvé na podkladu ptilnavy, pevny a soudrzny povlak.
Natérové hmoty jsou slozité materidlové systémy, které obsahuji:

e Pojivo, filmotvornou slozku, kterd poji pigment a spolu s nim vytvafi natér.

e Pigment, ktery dava natérové hmot¢ barevny odstin a kryci schopnost

e Rozpoustédlo pouzité krozpousténi pojiva, aby bylo dosazeno vhodnych
reologickych parametri natérové hmoty a jinych aplikacnich vlastnosti.
Rozpoustédlo pii tvorbé natéru vétSinou vyteka.

e Aditiva k dalsimu vylepseni natérové hmoty
Podle zékladni filmotvorné slozky rozdélujeme natérové hmoty na nékolik skupin.

e A —asfaltové,
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e B —polyesterové,

o C —celulozové,

o E —praskove,

e H - chlorkaucukové,
e K —silikonové,

e L —Ilihovg,

e O -—olejove,

e S —syntetické,

e U —polyuretanové,

e V-vodou feditelné,
Podle uréeni se natérové hmoty rozdé€luji na:

e  Venkovni,

e  Vnitini,

e Kovové podklady,

e Dfevéné podklady

e Jiné podklady (plasty, stavebni hmoty)

Podle zptsobu zasychani se natérové hmoty rozdéluji na dvé skupiny:

e Na vzduchu schnouci, zasychaji pti teploté kolem 20 °C

e Vypalovaci, které se podle teploty se rozliSuji:
o Nizko vypalovaci, vyzaduji teplotu 85 °C az 110 °C
o Vypalovaci, vyzaduji teplotu 125 °C az 150 °C

o Vysoko vypalovaci, potfebuji k vytvrzeni natéru teplotu kolem 200 °C
Podle poctu slozek se natérové hmoty rozdéluji na dvé skupiny:

e Jednoslozkové, nepotiebuji dalsi slozku k zasychani nebo vytvrzovani
e Dvouslozkové, potiebuji k zasychani nebo vytvrzovani dalsi slozku, ktera se

podle typu natérové hmoty nazyva jako tuzidlo, katalyzator nebo iniciator. [3]

3.2 Preduprava povrchu

Hlavnim tkolem chemickych, mechanickych, nebo elektrochemickych ptedbéznych
uprav je dosazeni pozadovanych vlastnosti zhotovované povrchové upravy. Jednim

z dalsich ukolu technologii pfipravy povrchu je tprava mikrostruktury a mikrogeometrie
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povrchu, protoze povrch vyrobku nema ptred nanesenim povlaku obvykle vhodnou jakost.
Mimo necistot je tieba odstranit i vSechny nezadouci zmény, které vznikly béhem vyroby v
dasledku vyrobniho procesu, a tim utvofit predpoklady pro dosazeni celistvosti, pfilnavosti

a tloust’ky povlaku aj.

K dosazeni tohoto cile se pouzivd obvykle tfi zakladnich metod, technologii a

prostiedki.

e  Chemickych a elektrochemickych Gprav
e  Mechanickych tprav

e Kombinaci mechanickych a chemickych resp. elektrochemickych uprav/[3]

3.2.1 Mechanické predapravy:
Otryskavani

Otryskavanim je mechanické opracovani povrchu vyrobkd proudem tryskaciho
prostfedku, ktery je vrhan uréitou rychlosti na povrch otryskdvaného vyrobku. Pfi
kvalitnim otryskani je povrch kovové Cisty a pokryty nepatrnymi kraterky, jejichz tvar

a velikost jsou zavislé na pouzité technologii a nastavenych technologickych parametrech.

Obr. 13 Saci tryskaci kabinka [10]
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BrousSeni:

Pti brouseni dochazi kubéru tenké vrstvy materidlu brousicim nastrojem
pfitlacovanym k povrchu, ale na rozdil od obrabéni je tento ubér veden snahou odstranit
nepravidelnosti povrchu, rzi, oxidové vrstvy a upravit vyhovujicim zptisobem jakost

povrchu.

Obr. 14 Brusny pas[11]
Kartacovani:
Z povrchu vyrobkt odstranujeme hrubé necistoty (vrstvy oxidu a rzi nebo zbytky

brusiva po brouseni) a snizujeme drsnost povrchu po brouseni. Provadi se rotaénimi kartaci

zZ ptirodnich i uméle vyrobenych vldken s nanesenymi pastami obsahujici brusivo.

Obr. 15 Ocelovy kartac[12]
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LeSténi:

Pii klasickém leSténi se pouzivaji rozdiln€ tvarované rotac¢ni kotouce sestavené
z riznych plastovych nebo textilnich materialti s nanesenymi lesticimi pastami. Pro lesténi
jsou pouzivany tuhé tukové pasty s brusivem o velmi jemné zrnitosti, které se nanaseji na

obvodovou c¢ast kotouCe. Touto Cinnosti se upravuji povrchy pfevazné pro konecnou

upravu vzhledu hotového vyrobku.

Obr. 16 Lestici sada

Omilani:
Je mechanickd nebo mechanicko-chemicka pteduprava povrchu obzvlasté malych

a drobnych kovovych soucasti uskute¢niovana hromadnym zptsobem v omilacich zatizeni

pomoci rozdilnych tvart a typt omilacich télisek.
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Obr. 17 Kruhovy omilaci stroj EVP-A[13]

3.2.2 Chemické a elektrochemické predupravy
Alkalické odmast’ovani

Rozsahlé uplatnéni této metody odstraiovani mastnoty a ostatnich necistot fyzikalné¢
ulpivajicich na kovovém povrchu je dano vedle dostatecné surové baze klasickych
anorganickych latek — hydroxidu sodného, kifemicitanu, uhlic¢itani a fosfore¢nanil

alkalickych kov i dostupnosti kvalitnich a vysoce uc¢innych povrchové aktivnich latek. [3]
Odmastovani organickymi rozpoustédly

Pfi tomto druhu odmastovani se vyuziva vlastnosti pfevazné vétSiny mastnoty, ze
jsou rozpustné v tadé¢ organickych rozpoustédel. Rozpustnost je zavislda na typu
rozpoustédla, typu mastnoty, teploté a jinych podminkach. [3]

Elektrochemické odmast’ovani

Je zvlasté dilezité pted galvanickym pokovovéanim. Je to v podstaté¢ ponoroveé
odmastovani, pii kterém se vyuziva pusobeni elektrického proudu na tvofeni plynného
vodiku a kysliku pro zvétSeni mechanickych ucinkd na necistoty, které se vyskytujici na

kovovém povrchu. [3]
Mofieni

Motendi je proces, pfi némz se povrch vyrobkll zbavuje ptevazné téch necistot, které
jsou s povrchem chemicky vazany. Jedna se o okuje a oxidové vrstvy vznikajici vlivem

okolniho prostfedi nebo vlivem tepelného, mechanického a chemického zpracovani. [3]
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Elektrochemické moreni

V téch pripadech, kdy chemické moteni nevykazuje piijatelné vysledky, se vyuziva
elektrochemického mofeni jak v kyselém, tak alkalickém prostiedi. Vlivem
elektrochemického puasobeni se dosahuje snizeni doby mofeni, kdy nedochazi
k rozpousténi podkladového materidlu a nasledné¢ zhotovované galvanické povlaky

vykazuji vétsi prilnavost.[3]

3.2.3 Natérové systémy na kovy

Bezbarvé natéry

Pouziti bezbarvych natéri kovil neni tak casty. Zejména se pouZzivaji pro dekorativni
ucely u vyrobkll z mosazi, médi, stiibra jako chranici povrch kovi proti ucinkiim

znehodnocujiciho vlivu slozek atmosféry.[3]
Barevné natéry

Pro povrchovou tpravu urceného barevného odstinu s ochrannym t¢inkem je nutné
kovové plochy opatfit antikoroznim natérem, obsahujicim antikorozni pigment. Na zaschly
natér zakladni barvy se nanasi zpravidla podkladova barva nebo tmel, a nakonec vrchni

email.[3]
Praskové natérové hmoty

PraSkové natérové hmoty jsou smési syntetickych pryskyfic, plniv, pigmentd
a neobsahuji Zadna rozpoustédla. Nanaseji se elektrostatickym stfikanim v elektrostatickém
poli a vypaluji se pii teplotaich 150 - 200 °C. Vyrab¢ji se s lesklym, matnym

a strukturalnim povrchem.[4]

3.3 Zhotovovani natérovych systémi z rozpoustédlovych natérovych

hmot
Natirani

Nanaseni natérovych hmot natirani Stétcem je metodou velmi pracnou a malo
produktivni. Pouziva se vétSinou pii povrchové upravé mensich vyrobkd v malosériové
vyrobé a pfi provadéni udrzbovych natérti, piipadné pro povrchové upravy Spatné

ptistupnych mist. [3]
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Obr. 18 Natirani stétcem

Pneumatické strikani

Nejcastéjsi univerzalni technologie pro rucni i automatické nanaseni. Umoziuje
nanaseni vétSiny typl natérovych hmot s vyjimkou vysokosusinovych. Nevyhodou této
technologie jsou zejména zna¢né ztraty aplikovanych natérovych hmot.

Vysokotlaké stiikani

Tato technologie je pouzivana pro nanaSeni vysokosuSinovych i konvencnich
natérovych hmot, kdy je umoznéno nanaseni silnych povlakd pii znacném pracovnim
vykonu stiikaci pistole. Technologie je pfevazné urCend pro velkoplosné vyrobky a
konstrukce s mensimi pozadavky na dekoraéni kvalitu povlaku. [3]

Elektrostatické stiikani

Technologie aplikace natérovych hmot v elektrostatickém poli vysokého napéti je
pouzivana pro automatické nanaseni kapalnych natérovych hmot a pro ru¢ni a automatické
nanaseni praskovych natérovych hmot. Technologii je dosahovano vyraznych uspor

natérovych hmot ptedpovidajici kvalité povlaku. [3]
Maceni, polévani
Pti polévani natérova hmota stékd v jemné clon¢ na dokoncované dilce. Lici hlava

muzZe byt oteviena nebo zaviena, tlakova nebo beztlakova. Lici nanaSeCky miizeme pouzit i



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 34

pro nanaseni tmelli, ur€enych pro tento zplisob nanaseni. Natérova hmota, ktera mine
dokoncovaci plochu, stéka do sbéraciho zlabku a zpét do zasobni nadrze. Odtud je ptes filtr

znovu ¢erpana do hlavy.

Nanaseni natérovych hmot méacenim je velmi jednoduché, rychlé a nendro¢né na
pracovni sily. Pouziva se u dokonfovéani ohybanych dilci a drobnych kust nabytku.
Vyzaduje ale velké mnozstvi natérové hmoty a specialni zatizeni pro ponofovani dilca.
Nejjednodussi zatfizeni se sklada z vany, ve které je natérova hmota a z rdmu, pro zavéseni
u mokrych dilcti. Pfebytecna natérova hmota odkapava do vany. Vyrobky se nad vanou

zastavi a spusti se do 1azné, nebo se zveda maceci vana k vyrobku.[3]
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4 OPRAVY MOTORU

PéC¢i o motorova vozidla délime na opravy a udrzbu, kde udrzbou rozumime takové
jednani, které udrzuje motorové vozidlo ve vyborném stavu se stdlou vykonnosti
a spolehlivosti. Do udrzby nespadd vyména zaddnych vadnych soucésti. Jde tedy o bézné
¢isténi, mazani, vyména olejové napln¢€ a sefizeni motorovych vozidel. Potiebujeme li

vymeénit n¢jakou opotiebovanou nebo poskozenou ¢ast jde uz o opravu.

Opravy a udrzbu provadime z né€kolika diivod. Prvnim divodem je prodluzovani
zivotnosti a provozni spolehlivosti. Je to zdjmem kazdého majitele motorového vozidla,
aby provozni doba vozidla byla co nejdelsi. Druhym divodem je provozni bezpecnost
a jeho dobry technicky stav. Zanedbany technicky stav miize pfispivat na mnoZstvi nehod.
Tfetim divodem je udrzovéani spolehlivosti a vykonnosti motorového vozidla. Dal$im

divodem je Ze pii pravidelné tdrzb¢ se hodnota vozidla nesnizuje tak rychle.

4.1 Udrzba motori

Udrzbou oznaCujeme takové ukony, kterymi motor udrZzujeme v bezvadném stavu,
stalé provozni spolehlivosti, vykonnosti a pohotovosti a nedochdzi k vyméné Zadné
soucasti. Vyjimkou je vyména zapalovacich svicek. Jednd se o bézné Cisténi motoru,

mazani dle planu, vyménu oleje, sefizeni pierusovace nebo elektrod svicek.

Udrzba by méla byt planovana, pravidelnd a preventivni pée. Jen za téchto
ptedpokladi ma vyznam a spliiuje ucel. Neni-li udrzba pravideln¢ provadéna, motor je

zanedbany a vyzaduje opravy. Dochézi k rastu ndklada. [18]

4.2 Opravy motori

Je-li tfeba vymeénit opotfebovanou nebo poskozenou ¢ast, jednd se o opravu. Do
oprav muzeme zahrnout i piipady kdy vadnou ¢ast vyjmeme a po opravé ji zpét vratime.
V kazdém ptipad¢ je potieba demontdz nékteré soucasti a to klade vétSi naroky na
odbornost a delsi Casové naroky pii potiebé specidlniho nafadi. Pro sprdvné opravy je
nutnost znalost funkce opravovanych ¢asti. Opravy délime na malé stfedni a velké. Ty si

rozvedeme Vv nasledujicich kapitolach. [18]

Pti opravach se opravar neobejde bez nekterych pomiticek. Mezi né patii napiiklad

stahovak na rozpileni skiiné¢ motoru, ktery vidime na Obr. 19.
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Obr. 19 Stahovdk na piileni karteru [14]

Pro demont4dz malého fetézového kola nebo rozplleni skiiné motoru a vytlaceni

klikového tstroji z lozisek se pouziva stahovak z Obr. 20.

Obr. 20 Stahovak primdrniho kola [14]

Pti demontazi spojky je potieba zajiStovaci lamela viz Obr. 21, kterd nam usnadni

povoleni malého fetézového kola fetézového pievodu a matice opérné desky spojky
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Obr. 21 Zajistovac spojkového kose [14]

Pro demontdz vyfuku od motoru je nam velkym pomocnikem kli¢ na demontdz

vyfuki viz Obr. 22

Obr. 22 Kli¢ na matice vyfuku [14]
4.2.1 Malé opravy

Pfesahuji ramec udrzby, ale neni potfeba demontovat mnoho soucasti. Mlze se

jednat naptiklad o poskozeni po nevyrovnaném smyku pii pomalé jizdé. Po padu dojde
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k ohnuti stupacky, packy na fiditkach, rozbiti reflektoru nebo odfeni nadrze. Tyto opravy

nejsou narocné na cas, odbornost nebo naklady. [18]

4.2.2 Stredni opravy

Tato oprava vyzaduje demontdz nékterych ¢asti nebo podvozku motoru. Mize se
jednat napiiklad o sefizeni tlumict pérovani predni vidlice, vyména spojkovych lamel,
primarniho fetézu, oprava rotoru dynama, vybrus valce, Uplnd vymeéna elektrického
zafizeni apod. Pii této opravé neni tfeba rozebirat cely motor. Sta¢i ¢aste¢na demontaz
sejmutim vélce, dynama, rozebrani spojkové €asti motoru. Oprava uz potiebuje urcitou

zkuSenost a znalost. [18]

4.2.3 Velké opravy

Velké oprava uz znamena uplné rozebrani motoru ¢i podvozku a vyménu dilezitych
soucasti. Muze se jednat naptiklad o vyménu nebo opravu klikového ustroji pievodovych
kol v ptevodovce lozisek, klikové hiidele, vyména nebo vyrovnani deformovaného ramu
nebo predni vidlice. K témto opravam dochdazi pfi neSetrném zachazeni, pii Uplné generalni

opravé po dlouhém provozu nebo pfi t€Zkém poskozeni pii havarii. [18]
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 40

5 CILE BAKALARSKE PRACE

Cilem prace je navrhnout a realizovat konstruk¢éni feSeni montazni stolice pro
motocyklové motory. Montazni stolice ma slouzit pro opravy vice typi motora
a usnadnovat praci a manipulaci pfi uplném rozebrani motoru. K navrzenému fesSeni bude

vypracovana kompletni vykresovd dokumentace potiebna pro vyrobu.
Mezi hlavni cile bakalaiské prace patii nasledujici body:

e prizkum trhu s ohledem na pozadavky konstrukce
soucasny trh nabizi pouze par typli montaznich stolic
e navrhy konstruk¢niho feseni
rozli¢né navrzené feseni urcuje uchyceni motoru a polohovatelnost
e volba vybraného konstruk¢niho feseni
vybrany navrh spliiuje dané pozadavky
e vyhotoveni vykresové dokumentace
zpracovani modelu a vyhotoveni vyrobnich vykresii pomoci programu Autodesk
Inventor
e vyroba montazni stolice

dle vyrobnich vykrest a odzkouseni funkénosti
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6 PRUZKUM TRHU

Pro opravy motorii se na trhu vyskytuji rizné typy drzaki motord, avSak jedna se
pouze o takové, do kterych lze upnout pouze automobilové motory viz. Obr. 23. Pro upnuti

a opravy motocyklovych motort ¢esky trh nenabizi zadny drzak.

Obr. 23 Drzdak motorii GO 1,1 [11]

Na Slovenském trhu byl nalezen jeden typ oto¢ného drzaku pro opravy motorii

motocyklu Jawa 500 viz Obr. 24.

Obr. 24 Otoc¢ny drzdk na opravy motoru Jawa 500 [12]
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Kazdy motor ma svoje specifické rozméry a rizné typy upevnéni k ramu karoserie.
A tak se objevuji doma vyrobené montazni a zkuSebni stolice motorti, které jsou svymi

konstrukénimi rozméry délany pfimo na dany typ motoru.

Obr. 25 Stolice pro motor Fiat 500 [13]
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7 NAVRHY MONTAZNIi STOLICE

Pfi navrhu se vychazi zrozméra upnuti motoru vramu motocyklu. Stejnym
zpusobem bude motor upnuty do montazni stolice. Pfi navrhu vzniklo vice variant, ze

kterych je zvolen jeden idealni pro potieby oprav motora.

7.1 Varianta pevnym uchycenim motoru

Jedné se o pevny ram, na ktery je pomoci ptichytek a Sroubli upevnén opravovany
motor. Ram bude svafen z ¢tvercového uzavieného profilu 30 x 30 x 2 z oceli. Podstava
ramu je ve tvaru H pro zajisténi stability. Motor je uchycen k dvéma Sikmo stojicim

profiliim ¢tvercového uzavieného tvaru.

Obr. 26 Montdzni stolice s pevnym ramem
Krdmu bude motor piipevnén pomoci ocelovych piichytek a Sroubli z divodu
variability na jednotlivé motory. Bude se jednat o pevné uloZeni motoru na stolici, nebude

S nim mozné otacet.
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Obr. 27 Montazni stolice s pevanym ramem a uchycenym motorem

7.2 Varianta s oto¢nym uloZenim motoru a otoénymi deskami

Tento navrh je tvofen ramem, ktery bude konstruovan dvéma stojkami ve tvaru
obracené¢ho T. Tyto stojky budou k sob¢ svafeny dalsim ¢tvercovym uzavienym profilem.
V horni ¢asti riamu budou umisténa kluzna pouzdra, do kterych budou vlozeny hiidele. Tim
bude zabezpeceno otaceni s motorem. Zajisténi hiideli v kluzném pouzdie proti vysunuti
bude provedeno pojistnym krouzkem. Hiidele budou ptivareny k desce. Otocné desky
budou zajistény proti pohybu jisticim ¢epem umisténym v ramu pod hiideli, jenz se bude
zasunovat do jisticich dir v desce. Na stfed desky bude navafen ¢tvercovy uzavieny profil,
ke kterému se bude motor upeviiovat pomoci piichytek a Sroubl. Na bocich desek jsou
vytvoteny zavitové diry pro upevnéni ploché tyce, ke kterym se bude upeviovat motor pii

uplném rozebirani a skladani (tzv. piileni motoru).
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Obr. 28 Montadzni stolice s otocnymi deskami

K oto¢nym ocelovym deskam se bude motor upeviiovat pomoci ptichytek a Sroubii.

Na jedné strané k pfesné¢ vyrobenym piichytkam.

Obr. 29 Montadzni stolice s otocnymi deskami a uchycenym motorem
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7.3 Varianta s otoénym uloZenim motoru a otoénym ramem

Tento navrh je tvofen ramem S obdélnikovou podstavou a dvéma stojkami. V horni
¢asti rdmu budou diry, do kterych bude vloZen otoény ram. Tim bude zabezpeceno otaceni
S motorem. Zajisténi otocného ramu Vv pevném ramu bude provedeno matici. Oto¢ny ram
bude zajistén proti pohybu jisticim Sroubem umisténym v ramu, jenz se bude Sroubovat do

jisticich dir v oto¢ném ramu.

Obr. 30 Montazni stolice s otocnym ramem

Na oto¢ny ram se bude motor upeviiovat pomoci ptichytek a Sroubtd ke spodni casti

oto¢ného ramu.

Obr. 31 Montazni stolice S otocnym ramem a uchycenym motorem
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8 FINALNI KONSTRUKCNI RESENI MONTAZNI STOLICE

Z vyse uvedenych navrhd byla vybrana varianta sotoénym ulozenim motoru
a otoénymi deskami. Tato varianta byla vybrana z divodt moZnosti polohovatelnosti

motoru a upevnéni ptileného motoru ve vodorovné poloze.

Obr. 32 Montazni stolice pro motocyklové motory

8.1 Ram

Ram testovaci stolice je svafen zdilt ¢tvercového uzavieného profilu z oceli
0 rozméru 30 x 30 x 2 mm. Zakladna je ve tvaru H a ma $itku 660 mm, hloubku 500 mm.
Na zakladnu jsou piivafeny na vysku dily s vyvrtanymi otvory. Horni otvor o praméru
21 mm pro ulozeni kluznych pouzder a nasledné vlozeni hiidele otocné desky. Dolni dira
z vnitini stany priméru 8§ mm a vngj$i strany praméru 6 mm pro jistici ¢ep pro zajisténi
oto¢né desky. Povrchova uprava rdmu bude po zhotoveni provedena zakladnim natérem

a naneseni syntetického emailu pomoci pneumatického stiikani.

8.1.1 Svarenec ramu

Svafenec ramu je tvofen z dili ¢tvercového uzavieného profilu 30 x 30 x 2 mm
z oceli, bez povrchové tpravy, RSt 37-2 dle DIN. Spojeni v jeden kus je provedeno

svaifenim metodou MAG.
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Obr. 33 Svareny rdam

8.1.2 Jistici Cep

Pro zajisténi polohy pooto&ené polohy plotny slouzi pojistny &ep. Cep uloZen v ramu
a zajizdi do diry v otocné plotné. Pohyb ¢epu do zajistovaci diry nam vykondva pruzina
a koncovou polohu uréuje jistici krouzek. Pruzinu volim standartné vyrabénou tlaénou
pruzinu z pruzinové oceli o priméru 0,63 mm vnitini primér 6,1 mm délce 25,5 mm

atlaéné sile 13,7 N.

Obr. 34 Rez ulozenim jisticiho cepu

Pro ¢ep volim material RSt 37-2 dle DIN konstrukéni ocel. Pro snadnéj$i manipulaci

volim primér ¢epu 6 mm a ve stykovych plochach 8 mm. Cep je naméahéan na stiih a na
otladeni. Pro material je dle tabulek Pgov = 60 - 80 [Mpa]. Pro vypocet volim Pgoy = 60
[MPa].

Kontrola ¢epu na otlaceni:

Zékladni vztah je definovan jako.
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Py =2 < Paoy (1)
Vypocet stykové plochy ¢epu na ram.
S¢e=a‘b=2-8=16mm? (2)
Pro max. silu piisobici na ¢ep plati
Fe < Pyov * St 3
Po dosazeni hodnot
F¢<60-16 =960 N (4)
kde a — tloustka ramu
b — vné&jsi pramér Cepu
St — plocha do roviny kolmé ke sméru zatézujici sily
F¢« — maximalni sila ptisobici na cep

Maximalni sila ptisobici na jeden Cep aniz by se poskodil je 960 N. Mame dva Cepy

tak celkova sila, kterou miizeme pusobit je 1920 N aniz by doslo k poskozeni ¢epti.

[ fm—

Obr. 35 Jistici cep

8.1.3 Kluzné pouzdra

Pro ulozeni htidele otocné plotny vramu pouzijeme kluzné pouzdra. Volime
bronzova ptirubova PSMF 152115 o vnitinim priméru 15 mm. V dife rdmu jsou ulozeny
dvé proti sobé. Kluzna pouzdra poskytuji fadu prednosti a to Ze umoziuji pouziti hiideli
S hrubé opracovanym povrchem, nepodléhaji korozi, odolavaji necistotdm, vydrzi razové
zatizeni a vibrace. Tak nam poslouzi pro snadnéjSi otaceni, rozlozeni sil pfi razovém

zatizeni na hiidel. Dale bude chranit diry v ramu proti deformaci.
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Na pouzdro pisobi zatézujici sila htidele oto¢né desky a uchyceného motoru a od

montdzniho pracovnika puasobici silou pfi montazi. Dle katalogového listu je piipustné

zatizeni kluzného pouzdra Pgoy = 20 MPa. Jelikoz slinuty bronz ma mensi pevnost nez

ocelovy ram a htidel budeme pocitat zatizeni na pouzdro. Nezname silu, jakou ptisobime

na pouzdro tak vypocitdme max. pfipustné zatizeni, aniz by doslo k poskozeni pouzdra.

Vypocet bude proveden pro plochu styku kluzného pouzdra a ramu, ktera je v tomto miste

nejmensi.
Vypocet kluzného pouzdra na otlaceni.
Zakladni vztah je definovan jako
P, = 2 < Pyov
Vypocet stykové plochy kluzného pouzdra na ram.
Sp=2-a-b=2-2-21=84mm?
Pro max. silu piisobici na kluzné pouzdra plati
Fy < Pgov " Sp = 20-84 = 1680 N

kde a — tlous$t’ka rdmu

b — vngjsi pramér kluzného pouzdra
Sp — plocha do roviny kolmé ke sméru zatézujici sily

Fp — maximalni sila ptsobici na hiidel

Sila pasobici na jeden hiidel je 1680N. Mame dva htidele tak celkova sila, kterou

muzeme pusobit je 3360N aniz by doslo k poskozeni pouzder.
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Obr. 36 Ulozeni kluznych pouzder v ramu

8.2 Otoéna ocelova deska

Otoc¢na deska montazni stolice rozméra 240 x 240 mm tloustky 15 mm. Velikost je
volena podle §itky nejvétsiho polo motoru. Stiedem desky je vyvrtana dira 15 mm se
zahloubenim 2 mm o ¢ 16 mm pro vloZeni hiidele. Od stfedu ve vzdalenosti 100 mm
a poloméru vyvrtdno 5 otvori o ¢ 8 mm pro jistici ¢ep. Z boku desky vyvrtany diry se

zavity M8.

Obr. 37 Otocna deska
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K desce je ve svislé poloze pfivafen uzavieny ocelovy profil 30 x 30 x 2 mm
s dirami 9 mm pro pfichytky k uchyceni motoru. Velikost ocelového profilu volime podle

velikosti drzaki motoru pro ndmi zvolené motory Jawa 250, Jawa 350.

Obr. 38 Otocna deska

8.3 Hridel oto¢né desky

Pro zajisténi otaceni ocelové desky slouzi htidel. Hiidel je vlozena do diry v desce
a zajistén proti vysunuti svafenim. V ramu je ulozena v kluznych pouzdrech pro snadnéjsi
otaceni a rozlozeni plisobicich sil na hiidel a na rdm. Proti vysunuti z kluznych pouzder

JSOu zajistény jisticimi krouzky.
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Obr. 39 Hridel otocné desky

Pro hiidele volim material RSt 37-2 dle DIN konstrukéni ocel. Hfidel je namahana
na stfih a na otlaceni. Pro vétsi zivotnost volim primér hiidele 15 mm. Pro materidl je dle
tabulek Tsdov = 60-80 [Mpa]. Pro vypocet volim Tsgov = 60 [MPa]. Hmotnost motoru je

50kg, vahu motoru nebudeme délit na dvé hiidele, ale budeme pocitat celé zatizeni na
jednu htidel z diivodt predimenzovani. Déle pripo¢itame hmotnost oto¢né ocelové desky

cca 7,5kg. Pak celkova trvala zatézujici sila je 575 [N].
Hiidel je namahéna na stfih a otlaceni.

Kontrola hiidele na sttih:

F
Ts = i < Tspov 8
Po tpravé
_ 4Fn _ 4575 _ 3.25 MPa )

ST md?2 w152
Kde Fn —uvazovana sila
d — pramér htidele
Ts— vypoctené stithoveé napéti pro htidel

Tsdov— dovolené sttihové napéti pro material hiidele

T < Tgpoy Hridel na strih vyhovuje.
Kontrola htidele na otlaceni.
Zékladni vztah pro vypocet napéti.

F
Py =3 < Ppoy (10)
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Po upravé a dosazeni hodnot.

P,=—b =5 —127MPa
2-a‘b 2-15-15

P; < Ppoy Hridel na otlaceni vyhovuje.

Kde Fn — uvazovana sila pasobici na hiidel

S — plocha do roviny kolmé ke sméru zatézujici sily
a — pramér kluzného pouzdra

b — hloubka kluzného pouzdra

P3— vypoctené stiihové napéti pro hiidel

Ppov — dovolené stfihové napéti pro material hiidele

11)
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9 VYROBA MONTAZNI STOLICE PRO MOTORY

Pro vyrobu montézni stolice k opravim motorti Jawa bylo nezbytné urcit zplisob
uchyceni a manipulace motoru. To bylo provedeno v konstrukénim navrhu a zngj

vytvoteny vyrobni vykresy jednotlivych ¢asti montazni stolice, viz ptiloha.

Material pro vyrobu dle vykresové dokumentace byl zajistén V riznych firmach

podle dostupnosti a ¢aste¢né z vlastnich zdroju.

Pti zajiStovani vyroby hrala velkou ulohu cenové dostupnost. Sestaveni jednotlivych
dila bylo provedeno pomoci svareni metodou MAG. Po vyrobé se jednotlivé dily oSetfily
povrchovou upravou zakladnim néatérem a nanesenim syntetického emailu pomoci

pneumatického sttikani.

9.1 Vyroba ramu

Trubka ¢tythranna 30 x 30 x 2 na vyrobu ramu je nafezana na piesny rozmér dle
vyrobniho vykresu. Otfepené hrany byly zabrouSeny. Pro kluzna pouzdra vyvrtany diry
0 ¢ 21 mm a pro jistici ¢ep dira ¢ 6 mm a z jedné strany zvétSena na ¢ 8mm. Po vyvrtani
otvorti a vyrovnani thlomérem dle udavanych rozméra bylo provedeno svaieni metodou
MAG.

Obr. 40 Ram montazni stolice
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9.2 Vyroba oto¢né desky

Material pro oto¢nou desku byl dodan FY Spojmat. Deska byla vyfezana z ocelového
plechu tl. 15 mm pomoci stroje Laser Fiber 4020. Po zhotoveni prob&hlo vyvrtani dér dle
vyrobniho vykresu. Dale byla dodana hiidel pro otaceni desky a ufezana a zabrousena
trubka ctvercova. Takto pfipraveny material byl svafen podle vykresové dokumentace

metodou MAG.

Obr. 41 Otocna deska

9.3 Sestava stolice

Do ramu byla nalisovana kluzna pouzdra pro oto¢nou htidel. Jistici ¢ep s pruzinou
byl uloZen do diry v rdmu a zajiStén jisticim krouzkem a nasledné€ osazena otocna deska
s hiideli do kluznych pouzder a zajiSténa proti vysunuti jisticim krouzkem. K takto

sestavené montazni stolici se pomoci ptichytek pfipevni motocyklovy motor.
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Obr. 42 Montazni stolice a upevnény motor

Dle potieb pro opravy je moznost polohovani motoru pomoci oto¢né desky. Zajisténi

polohy je provedeno pomoci ¢epu.

Obr. 43 Montdazni stolice a upevnény a otoc¢eny motor
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Déle je moznost k bo¢ni stén¢ desky pfipevnit ploché ty¢e pomoci Sroubti a nasledné

K nim upevnit rozptleny motor pro uplné rozebrani a snadnéjsi opravu.

Obr. 44 Montazni stolice a rozpiileny motor



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 59

ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo ud¢€lat prizkum trhu, zda se na ném nachazi montazni
stolice pro motory a navrhnout stolici na opravu motorit i s vyhotovenim vykresové
dokumentace.

V uvodu prace bylo potieba ziskat informace z jednotlivych oblasti pro vyrobu
montazni stolice. Prvni oblast se tykala tolerovani dér. Pro vyuziti zplsobu otaceni
motorem pomoci hiidele v dife. Tento zpisob mozZnosti otaceni predstavuje kompromis
mezi cenou a vykonem. Dale bylo potfeba ziskat informace z oblasti svatovani. Byly
vybrany a popsany tfi nejpouzivangjsi typy. Opét zde sehrala svou ulohu cena. Bylo by
vlivy byly zminény povrchové upravy. Zde bylo opét uvedeno né&kolik nejcastéji
pouzivanych povrchovych tuprav. Déle byla zminéna tuprava povrchi a zhotovovani
natérovych systému. Dulezité také bylo vymezit hranice, kdy se jedna o tdrzbu a kdy uz je
provadéna oprava. Opravy byly rozdéleny na tfi zdkladni druhy a uvedl zde nékolik
pomtucek k opravam.

V praktické casti byl nejprve proveden prizkum trhu. Dospélo se ke zjisténi, Zze na
ceském trhu se nachazi pouze stolice pro motory automobild. Pokud byla objevena né&jaka
stolice na opravy motori motocykll, jednalo se pfedevsim o stolice doma vyrobené a na
dany typ motoru. AZ v zahranic¢i byl nalezen komeréné vyrabény drzédk na opravy motort
ale pouze na jeden typ motoru, ktery neni tak rozsifen. Dale tento drzak motord cenoveé
nevyhovuje a nespliiuje pozadavky na uchyceni motoru s moznosti uplného rozebrani
motoru. Po tomto prizkumu bylo navrzeno nékolik typt montaznich stolic a z nich byla
vybréna ta, kterd se mi zdala optimaln€ univerzalni a S poZadovanymi moznostmi vyuZiti.
K vybranému ndvrhu bylo navrzeno konstrukéni feSeni a provedeny vypocty zatizenych
dili. Déle byla zpracovana vykresova dokumentace pomoci programu Autodesk Inventor.
Po zpracovani vyrobnich vykresl byla provedena vyroba montaZni stolice.

Mezi vyhody montéazni stolice patii pevné upnuti motoru a moznosti otaceni, kdy
nam motor pii opravach neujizdi na stole, a pfi Uplném rozebrani motoru, kdy ndm vycniva
fadici hiidel z motoru a neni moznost polozeni na stll, aniz by se motor nepohyboval.

V montazni stolici jej mizeme pevné upnout a hiidel nam nepiekazi. Nevyhodou je

vvvvvv
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Pti zpracovani bakalafské prace bylo nahlizeno hlavné na star$i typy motorti Jawa,
které se stale hojné pouzivaji, ale je i mozné ho vyuzit pfi jinych typech motorti s mirnymi
upravami v oblastech upnuti motoru. Tato montazni stolice bude velkym pomocnikem pii

vvvvvv

opravu na servisech.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

F:« Sila pasobici na ¢ep

S¢ Plocha ¢epu ve sméru zatézujici sily
P1  Tlak ptsobici na ¢ep

Pdov Dovolené tlakové zatizeni

P,  Tlak pasobici na kluzné pouzdra

Fp Sila ptsobici na pouzdra

Sp  Plocha pouzdra ve sméru zatézujici sily
a  délka styku na rdm

b sifka styku na ram

Tsdov dovolené napéti ve smyku

Ts  napéti ve smyku

d  pramér hiidele

Fn sila pisobici na hiidel

Sh Plocha htidele ve sméru zatézujici sily

Ps  Tlak pasobici na htidel

N

mm?
MPa
MPa

MPa

mm
mm

MPa
MPa

mm

mm?
MPa
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SVARY 135-OK AUTOROD 12,64- STUPEN JAKOSTI SVARU "D" DLE CSN EN 25 817

SVARENO 3N PRUBEZNY
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MONTAZN| STOLICE

RAM MONTAZNI STOLICE

Poz. Nazev Norma Rozmeér Material | ks | Hm. v kg
1 |TRUBKA CTYRHRANNA UTB2016-01-1E1 RSt 37-2 | 2 0,85
2 |TRUBKA CTYRHRANNA UTB2016-01-2E1 RSt 37-2 | 1 1,02
3 |TRUBKA CTYRHRANNA UTB2016-01-3D1 RSt 37-2 | 2 0,5

KOTA BEZ TOLERANCE DLE I1SO 2768-mK HMOTNOST KS
3,73 kg
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
1:5 ROZPIS KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
RAL 5011
SESTAVA
NAZEV GISLO VYKRESU
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE I1SO 2768-mK HMOTNOST KS
0,85 kg
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR IMENO DATUM
1:1 Rotsr2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
SESTAVA
FT UTB NAZEV CiSLO VYKRESU
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS

1,02 kg
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
SESTAVA
FT UTB NAZEV CiSLO VYKRESU
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0,50 kg
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SVARY 135-OK AUTOROD 12,64- STUPEN JAKOSTI SVARU "D" DLE CSN EN 25 817

Poz. Nazev Norma Rozmér Material | ks | Hm. v kg
1 |HRIDEL UTB2016-02-1E1 RSt 37-2 | 1 0,08
2 |TRUBKA CTYRHRANNA UTB2016-02-2E1 RSt 37-2 | 1 0,41
3 |DESKA UTB2016-02-3D1 RSt 37-2 1 6,66

KOTA BEZ TOLERANCE DLE I1SO 2768-mK HMOTNOST KS

Neni k dispozici

FT-UTB| bpeska

MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
1:2 ROZPIS KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
RAL 5011
SESTAVA
NAZEV CiSLO VYKRESU
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
Neni k dispozici
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
SESTAVA
FT UTB NAZEV CiSLO VYKRESU
p HRIDEL
ZLIN | ™
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
0,41 kg
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt 37-2 KRESLIL | Jan Bocek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
SESTAVA
FT- UTB NAZEV GiSLO VYKRESU
. TRUBKA CTYRHRANNA
TYP
ZLIN MONTAZNI STOLICE UTB2016-02-2E1
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| KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
. ; 6,66 kg
P o= i — MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
16 1:2 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
12xM8x1.25 ¢1 5 POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
22 SESTAVA
NAZEV CiSLO VYKRESU
FT-UTB| bpeska
V' 4
ZLIN | “vontion
MONTAZNI STOLICE UTB2016-02-3D1
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
Neni k dispozici
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
RAL 5011
SESTAVA
FT UTB NAZEV CiSLO VYKRESU
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ZLIN o AZN| UTB2016-04E1
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
Neni k dispozici
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
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RAL 5011
SESTAVA
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
Neni k dispozici
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
11 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
RAL 5011
SESTAVA
CISLO VYKRESU
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KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST KS
Neni k dispozici
MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
2:1 RSt37-2 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
Fe Zn 15
SESTAVA
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Poz. Nazev Norma Rozmér Materiadl | ks | Hm. v kg
1 |RAM MONTAZNI STOLICE UTB2016-01-0D1 Rozpis 1 3,73
2 |DESKA UTB2016-02-0D1 Rozpis 2 1,14
3 |0CHYT UTB2016-04E1 RSt 31-2 | 2 0,41
L [HORNI UCHYT UTB2016-05E1 RSt 31-2 | 2 0,03
r——-————— 5 |UCHYT SPODNi UTB2016-06E1 RSt 37-2 | 2 0,03
— = | A ( 1 : 2 ) 6 |CEP UTB2016-07E1 RSt 31-2 | 2 0,02
- g:_a:;:i_ 7_|Pruzina tlatns TL 0,63x6,9x26x9,5 Nakup 2 0
S - = ;;j — ]/\' 8 |Zaslepka 30x30 Nakup 10 0,01
ol gc_eéj_ oll | 9 |Sroub BS EN ISO 4018 - M8x50 Ocel 8 0,03
— = | I 11 |Pruzné podloZky CSN 02 1741 - 8 Ocel 8 0
Ly - Ol 12 |Pojistné hridelové krouzky |CSN 02 2929 - 12 Ocel 2 0
vl 13 |Pojistné hridelové krouzky |CSN 02 2929 - 5 Ocel 2 0
04 14 |Podlozka DIN 125 - A 8,4 Ocel 20 0
@ 15 |Koule s vnitFnim zavitem Duroplast M6 Nakup 2 0
16 |Matice ISO 4032 - M8 Ocel 8 0,01
17 |Prirubové pouzdro PSMF 152115 Nakup L 0,02
|\ KOTA BEZ TOLERANCE DLE ISO 2768-mK HMOTNOST Nent k dispozici KS
I I 13 MERITKO | MATERIAL POLOTOVAR JMENO DATUM
L 1:10 KRESLIL | Jan Bogek 5.5.2016
POVRCHOVA UPRAVA TEPELNE ZPRACOVANI SCHVALIL
SESTAVA
NAZEV CISLO VYKRESU
FT- UTB CELKOVA SESTAVA
TYP
ZLIN | yonrazistouice UTB2016-S0D1
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