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1 Uvod

Zamem kazdého podniku je maximalizovat zisk a k jeho naplnéni nekdy miize vyznamne
pomoci automatizace nekterych ¢innosti realizovana zaroven tak, aby se pfi té€chto ¢innostech
eliminoval pocet chyb. To se tyka i jistého vyrobce automobilll renomované znacky, ktery
touto cestou chce modernizovat proces naskladiiovani motort od subdodavatelt. Zakladnim
prostfedkem tohoto procesu jsou palety, na které se umistuji motory. Tyto palety se v
soucasné dobé navzajem lisi podle typu pfepravovaného motoru.

Pii naskladiiovani motorti se miize nekdy stavat, ze jsou omylem vychystany palety, které
neodpovidaji pravé vykladanym typim motorim. Obecné také muUze nastat situace, ze v
piistaveném vagédnu s dodanymi motory je jiny poCet motort urcitého typu, nez jaky vyzaduje
systém a pro jaky systém poslal palety k naskadnéni. Tyto omyly vedou ke zdrzeni
naskladnéni a pro skladnika predstavuji vicepraci. Pro omezeni téchto chyb by méla slouzit
nova paleta, ktera ma byt univerzalni pro vSechny typy motord. Cilem této prace tedy je
vytvorit univerzalni paletu pro riizné typy motorti do osobnich automobili.

Paleta ma slouzit pii naskladiiovani a pfi dopravé na automobilovou vyrobni linku. VeSkera
tato logistika je v soucasné dobé jiz pln¢€ automatizovana a fizena pocitaCem. Tato skuteCnost
spolu s rozmérovymi parametry tvoii pozadavky zadani. Paleta ma byt nositelem
identifikacniho Cipu, ktery nese informaci o tom, jaky typ motoru je na paleté pfepravovan a
na jakém misté se v daném okamziku motor nachazi. Univerzalnost palety spociva v tom, ze
na ni ma byt mozné prepravovat jakykoliv typ moru, ktery pfichdzi do automobilky od
dodavatele motorti. Na palet€ musi byt mozné piepravovat stavajici motory, které jsou do aut
montovany v soucasné dob¢, a zaroveni motory takzvané nové generace, které budou do aut
montovany v dohledné dobé. Témto pozadavkim na univerzalnost musi nova paleta vyhovét.
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2 Specifikace problému

Podstatou prace je navrh pfipravku, jimz je univerzalni paleta, ktera bude slouzit pro
skladovani motorti a veSkerou logistiku s tim souvisejici. Jedna se o motory pro osobni
automobily renomované znacky. Na paletu jsou kladeny rizné pozadavky, které je pifi navrhu
potfeba zohlednit a dodrzet. Paleta musi spliiovat jak funk¢ni pozadavky, tak pozadavky na
samotnou vyrobu palety. Musi byt vyrobitelnd v pozadovaném mnozstvi a pozadované kvalite
s ohledem na ekonomi¢nost a s ohledem na co nejvétsi vyuziti vyrobnich kapacit a strojniho
vybaveni vyrobce. Paleta musi spliiovat pozadavky na zaclenéni na stavajici vyrobni linku v
automobilovém zéavodu, proto je vhodné pii konstrukci palety dbat na zajisténi dédicnosti
konstrukce. Proto je pfed samotnym navrhem palety provedena analyza soucasného stavu, ve
které jsou zaevidovany jednotlivé typy palet, pomoci kterych je logistika ve firmé provadeéna
v soucasné dobé. Pozadavky na prfesnost vyroby jsou ovéfovany pomoci kontrolniho
piipravku, ktery je soucasti prace. Na tento kontrolni pfipravek jsou rovnéz kladeny urcité
pozadavky, i zde je vhodné dbat na dédi¢nost konstrukce, tedy vychazet z jinych kontrolnich
ptipravkd.

Obr. 1: Paleta s motorem

Na obrazku (Obr. 1) je znadzornéna paleta spole¢né s motorem. Obréazek tohoto motoru a vSech
nasledujicich v celé praci je pouze ilustracni. Vyobrazeni motorti jsou zamérné znehodnocena
z diivodu ochrany dat zakaznika.
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2.1 Analyza poZadavkil na funkci palety

Kazda paleta musi umoznit prepravu a skladovani vzdy jednoho motoru. Spolu s nim je
prepravovana pomoci valeCkového dopravniku uvniti' automobilového zévodu. Paleta piitom
musi byt univerzalni pro rizné typy Ctyfvalcovych motord, kterych je cela fada. Na palete
musi byt mozné prepravovat jednak stavajici Ctyfvalcové motory, které se jiz v soucasnosti do
osobnich automobili montuji, a jednak motory nové generace, které budou do automobilli
montovany v dohledné dobé. Celkové je stavajicich a novych ¢tyfvalcovych motord deset
riznych typu, které se od sebe vice ¢i méne lisi. Tyto motory, které jsou do automobilového
zavodu dovazeny pomoci kolejové dopravy od dodavatele motord, mohou do firmy dorazit ve
dvou provedenich. Na motor totiz mize byt od dodavatele motori namontovan takzvany
adaptér, ktery je vidét na obrazku (Obr. 3). Pomoci tohoto adaptéru se motor nasune na Cep
(Obr. 2), ktery musi byt soucasti navrhované palety. Na adaptéru je také drazka pro
horizontalni Cep, ktery brani rotovani motoru. Motor je tak nasledné pevné zafixovan vaci
paleté. Adaptér slouzi pouze pro piepravu a predtim, nez je motor namontovan do automobilu
se adaptér vymontuje o odesle zpatky dodavateli motoru. Problém je, Zze od dodavatele
ptichazi do automobilky motory jednak s adaptérem, a jednak i1 bez adaptéru. Jeden a tentyz
motor muaze piijit ve dvou podobach, jednak s adaptérem, kdy se motor pouze nasune na Cep,
a-nebo bez adaptéru. Tim se pocet rliznych typl motori zdvojnasobil na dvacet typl. V
piipadé prepravy motoru bez adaptéru je nutné zajistit polohu motoru vaci paleté jinym
zpusobem. Je zapotiebi najit na motorech pokud mozno co nejvice shodnych prvki, za které
je mozné motor bezpecn€ upnout. Za tyto prvky je motor podepien pomoci riznych podpér.
Podpéry musi byt snadno a rychle nastavitelné, jelikoz neéktera dosedaci mista se na riznych
motorech 1i§i. Soucasné musi byt mozné vSechny tyto podpery celé sklopit tak, aby bylo
mozné naopak vyklopit Cep, ktery musi byt tedy také mozné sklopit. Vyklapéni téchto casti
palety je nutné z divodu prepravy dvou ruznych provedeni motortu (s adaptérem nebo bez

Obr. 3: Adaptér Obr. 2: Cep
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adaptéru). Pokud je naptiklad prepravovan motor bez adaptéru, sklopi se Cep a naopak se
vyklopi vSechny podpéry, za které bude motor podepien. VSechny tyto sklopné prvky musi
byt v oteviené pripravné poloze zajiStény proti sklapéni. Zajistovani, sklapéni a naopak
odjistovani a vyklapéni musi byt mozné rychle a snadno realizovat, bez pouziti dodatecného
naradi. Bohuzel neni zatim mozné zajistit, aby motory pfichazely od dodavatele motorti vzdy
s adaptérem pripadné bez adaptéru. Do budoucna je snaha automobilky zajistit, aby dostavaly
motory vzdy s adaptérem. Paleta musi byt tedy univerzdlni a musi obsahovat vSechny
zminéné¢ upinaci prvky.

Motor, ktery je ulozen na paleté, nesmi na zadné stran¢ presahovat vng&jsi okraj palety. Poloha
Cepu a ostatnich dosedacich mist musi zajistit polohu motoru tak, aby byla tato podminka
splnéna.

Paleta se bude vyrabét v poc¢tu 3500 kust, proto je soucasti prace také navrh kontrolniho
ptipravku, na kontrolou hotovych palet. Tento pfipravek musi umoznit kontrolu vné&jSich
tolerovanych rozméra palety, vCetné geometrickych toleranci palety. Musi také kontrolovat
polohu vSech dosedacich mist palety, na kterych bude ulozen pfepravovany motor. Soucasti
prace je vykresova dokumentace a navod na obsluhu kontrolniho piipravku. Tyto kontrolni
piipravky se budou vyrabét dva, jeden bude umistén u vyrobce palet. Tento pfipravek bude
slouzit pii vystupni kontrole. Druhy pfipravek bude u zékaznika, kde budou palety
kontrolovany pfed nasazenim na vyrobni linku. Kontrolni pfipravky budou zkalibrovany
pomoci dvou vzorovych palet, které budou po nékolikadennim zkouSeni pfimo na lince
schvaleny zakaznikem. Tyto palety budou slouzit jako etalon. Jedna paleta bude u zdkaznika a
druhd u vyrobce palet. Tyto vzorové palety musi byt totozné a viditelné oznaCené. Zpravidla
byvaji nalakovany fialovou barvou.

2.2 Analyza pracovisté

Veskera logistika pfepravy motort a samotnych palet je realizovana na souasném pracovisti
v automobilce a paleta musi byt na toto pracovisté zaclenéna. Tomu musi byt pfizplisoben
navrh palety.

....... - :.._._._.l

! Pracovisté 1 Montazni
| vnéjsi prejimky I . l linka 1

i motorid : ! : | automobilu

Obr. 4: Pracovisté

Motory jsou na paletu nalozeny v misté vnéjsi prejimky automobilky, kam jsou dopravovany
pomoci kolejové dopravy od dodavatele motori. Nakladni vagony jsou pfistaveny hned vedle
pracovisté, kde probihd nakladani motori na navrzenou paletu. Z vagond jsou pomoci
vysokozdviznych vozikli vylozeny v paletach po 6 az 12 kusech, v zavislosti na velikosti
jednotlivych motori. Tyto velké palety jsou pfistaveny k pracovnikovi, ktery jednotlivé
motory pomoci jefabu nasazuje na navrzenou paletu. Motor je nasledné prepraven na paleté
do skladu motorti. Ze skladu je pak podle potieby piepravovan k vyrobni lince automobilu.

4
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U montazni linky je motor pracovnikem opét pomoci jefabu vyjmut z palety, a prazdna paleta
se vraci do skladu motort. Prazdné palety jsou ze skladu postupné piepravovany na misto
vnejsi prejimky motort, kde je na né op€t nasazen novy motor. Tento pohyb je znazornén na
obrazku (Obr. 4).

Vsechny pohyby palety jsou ve firmé provadény po valeCkovém dopravniku, paleta z tohoto
dopravniku nikdy nesjede. Z toho duvodu jsou rozméry palety definovany velikosti
valekového dopravniku. Sitka a délka palety je tedy presnd definovana konkrétné na rozmér
800x900 mm. Palety se pohybuji pfevazné podélné, nicméné na nekterych mistech dopravni
linky se palety pohybuji pti¢n€, z toho diivodu musi byt oba vnéjsi rozméry limitovany. Palety
také musi byt 1 vyrobené v prislusné toleranci, ktera je stanovena zakaznikem na +0, -1,5 mm.
Tento rozmér a tolerance musi byt mozné nasledn€ ovéfit na kontrolnim pfipravku. Vyska
palety je také limitovand, a to jak vySka samostatné palety, tak vyska palety s nalozenym
motorem. Nalozena paleta ma toleranci maximalné 900 mm, jelikoz jsou motory skladovany v
regalech nad sebou. Prazdné palety jsou na nékterych mistech prepravovany po valeCkovém
dopravniku, ktery je veden pod dopravnikem, vezoucim plné palety. Proto i tato vyska
prazdnych palet je omezena, a to na 400 mm.

Veskera logistika je ve firmé pln€ automatizovana a fizena pocitatem, z toho ditvodu musi byt
kazda paleta vybavena Cipem, ktery v sob¢€ nese informaci o tom, jaky typ motoru je na palete
ulozen a zaroven je pomoci tohoto Cipu veskery pohyb palety monitorovan. Pracovnik, ktery
naklada motor na paletu, nacte do systému carovy kdd, ktery je pfipevnén na motoru od
dodavatele motorti. Tento kod se s Cipem na paleté sparuje, a systém tak mé prehled, kde se
jaky motor nachazi i na jaké misto je ve skladé ulozen. Jelikoz motory jsou ve sklad€ ulozeny
nahodile, systém si tak pravé podle Cipu pamatuje, na jaké misto motor ulozil, aby ho
nasledn€¢ mohl vyzvednout a dopravit na montazni linku k automobilu. Umisténi €ipu na
paleté¢ musi mit pfesné definovanou polohu a tato poloha musi byt na nové paleté zachovana.

Motorové palety musi byt také shora dvakrat oznaceny Citelnym Ctyfmistnym Cislem. Kazda
paleta ma tak své Ciselné oznaceni. Tato Cisla jsou presné definovana automobilkou. Velikost
Cisel je také definovéna.

2.3 Analyza sou¢asného stavu

V soucasné dobé je pfeprava motorli provadéna pomoci obdobnych palet. Tyto palety vsak
nejsou univerzalni. Pro kazdou typové stejnou fadu motoru je vzdy jedna paleta. Tato paleta
nemd v sob¢ zadny mechanizmus, ktery by bylo nutné aktivovat na zakladé typu motoru,
ktery je pfepravovan. Pokud tedy pfijede motor od dodavatele, na kterém je namontovan jiz
zminény adaptér, pouzije se paleta, ktera ma pouze Cep (Obr. 5). Tato paleta se sklada jen z
ramu, ktery jezdi po valeCkovém dopravniku, a Cepu, na ktery je nasazen motor. Na tuto
paletu neni mozné nasadit motor, ktery nema adaptér. Pokud jsou nakladany motory, které
nemaji adaptér, je nutné pouzit paletu s jinymi dosedacimi plochami, na které se motor upne.
Tyto dosedaci plochy jsou vSak pro rizné typy motord rozdilné, proto je 1 vice druhl
prepravnich palet. Na obrazku (Obr. 6) je zndzornéna jedna z té€chto palet. Ze skladu
prazdnych palet musi tedy byt palety vyvolavany ve spravném poradi, tak jak jsou motory
nasazovany na linku. Tento nedostatek musi byt na nové paleté odstranén. Na novou paletu
musi byt mozné nasadit jakykoliv ¢tyfvalcovi motor, at’ uz s adaptérem, nebo bez adaptéru.
Nova paleta bude tedy kombinovat stavajici palety a bude na ni také mozné nasadit nové
motory, které doposud na lince nejezdily.
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Obr. 5: Puvodni paleta s Cepem Obr. 6: Puvodni paleta bez cepu

Na stejné lince jezdi takeé Sestivalcové a vicevalcové motory, na tyto motory se pouzivaji jiné
specialni palety. Soucasné jsou na stejné lince pfepravovany prevodovky, ty jsou na linku
nasazovany na vedlej$im pracovisti. Tyto palety ovSem nejsou soucasti této diplomové prace.

Vystupem diplomové prace je tedy navrh palety a kontrolniho pripravku, véetné jejich
vyrobnich vykrest, které jsou v ptiloze této prace. Soucasné je vytvorena pfirucka pro uzivani
obou navrzenych zatizeni. Tyto ptirucky jsou opét ptilohou této prace.

3 Navrh palety

Pii navrhu palety musi byt dodrzeny vSechny vySe zminéné podminky, které jsou dany
zakaznikem palety. Rovnéz se vychazi z dédi¢nosti konstrukce z ptedchozich palet, ale i ze
zkuSenosti vyrobce palet, ktery vyrabi palety pro automobilovy primysl fadu let. Ten se
predev§im zamefuje na vyrobu palet pro dily karosérie aut, které jsou pouzivany na
svarovacich linkach. Obecné pii navrhu palety je potfeba vyuzit co nejvice vyrobni kapacity a
moznosti vyrobce. Tim je mySleno predevsim vyuzivat materialy, které se jiz ve firme
pouzivaji, a také konstrukéni prvky. Zarove je tfeba koncipovat paletu tak aby byla moznost
ji vyrobit ve firmé bézn€¢ dostupnymi technologickymi postupy. Palety byvaji tvoreny
kovovym ramem, ktery je svafen z nakupovanych standardnich valcovanych profild. Tyto
nakupované kovové profily se pak na 3D laseru fezou na pozadovany rozmeér. Rovnéz je
mozné do nich pfi jednom upnuti vypalovat rizné tvary, napiiklad zkoseni, diry, ovalné
otvory a jiné tvary. Stroj je rovnéz schopen vyrobit diru se zéavitem, ovSem klasickym
mechanickym obrab&cim procesem. DalSim Castym materialem je plech, z kterého se pali jiné
soucasti palet. Zpravidla jsou to zebra, na ktera se dale mohou montovat dily z plastl. Z
plechu je rovnéz mozné palit rizné tvary, které se pak nasledné mohou ohybat. Pro tyto ucely
firma disponuje jednim laserovym a jednim plazmovym vypalovacim strojem. Plech je tedy
mozné fezat az do tloustky 25 mm, ale nejCasteji se pouzivaji plechy do tloustky 10 mm.

Vyroba téchto Casti je provadéna na strojich s CNC fizenim, pro které se tvoil programy na
zakladé dat z konstrukce. Pro kazdy dil, ktery ma byt takto vyrabén je potieba vytvorit soubor
ve formatu STEP, z kterého se vytvoii program v CAM software. Plechy, které se neohybaji,
maji 2D format dxf. Plechy, které se ohybaji, jsou programovény také pomoci jiz zminéného
formatu STEP. Program umoziiuje udélat rozvinuty obrys soucasti. Tento rozvin je
automaticky dopocitan s ohledem na to, jakym nastrojem se bude plech nasledné ohybat. Ve
3D datech se vSude konstruuje vnitini radius ohybaného plechu o velikosti 1 mm. Navrh
ohybanych dila z plechu se musi volit tak, aby byla zaru¢ena vyrobitelnost soucasti. Soucast
musi byt rozvinutelnd. Toto hledisko je ovSem hlidano CAD modulem programu za
predpokladu, ze je v programu na tento dil nahlizeno jako na ohybany dil a je tvofen v
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piislu§ném modulu ' Souéast musi také umoznit ohyb, a to ve smyslu velikosti ohybané
plochy, za kterou je mozné opfit nastroj a dil ohnout. Velikost je zavisla na tloust'ce materialu
a pouzitého nastroje. Pro tento ucel existuje ve firmé interni tabulka s rozméry ohybanych
casti.

Optimalni tloustka plechu Typ Délka naradi Minimalni délka
[mm] [mm] ramene [mm]

0,8-1,0 W6/84° 2500 4,5
1,0-1,25-max.1,5 Wa8/84° 1500 5,7
1,25-1,5-max.2,0 W10/84° 3000 7,1
1,5-2,0-max.3,0 W12/84° 2550 8,2
2,0-2,5-max.4,0 (4,0 jen do W16/84° 3000 11,1
cca.200mm)

3,0-3,5-max.5,0 W24/84° 3000 19
3,5-4,0-max.6,0 W30/84° 2000 22
6,0-7,0-max.10,0 W60/84° 200 42

Tabulka 1: Interni tabulka s minimdini délkou ohybu

V interni tabulce 1 od zadavatele prace a soucasné vyrobce palet je zobrazena zavislost
tloustky plechu na miniméalni délce ohnuti. V prvnim sloupci je definovana tloustka plechu a
v poslednim sloupci minimalni délka ramene, kterou musi navrhovanéd soucést mit, aby byl
zarucen jeji ohyb. Tyto minimalni rozméry je nutné pii navrhu soucasti dodrzet. Soucasné je
nutné dodrzet informaci ve tretim sloupci, ktery udava maximalni délku ohybané soucasti. V
druhém sloupci je pak typ naradi, kterym je souCast ohybana, tento udaj slouzi pro ohybace;
pro navrh soucasti neni dalezity.

Jako material profili a plechu se ve firmé nejCasteji pouziva ocel 11 370. O této oceli se
muzeme docist v Nauce o materidlu, ze ma zaruCenou mez pevnosti v tahu, je zaruCene
svaritelna a vyrabi se z ni vSechny bézné polotovary [7]. Material také spliiuje ekonomické
pozadavky, tedy naklady na polotovar. Pro naméahané soucasti je mozné pouzit jiny material.
Mista, kde se ma paleta dotykat prepravovaného dilu (motoru), musi byt z materiala, které dil
nijak nedeformuji. NejCastéji se pro ten ucel pouzivaji plastové dily, které se mohou obrab¢t,
nebo pii vétsim objemu vyroby se vstrikuji.

Svafovani ramu palety i plechu a dalSich dili se provadi dle normy EN ISO 5817:2014-c*.

Kontrolni svafované rozméry jsou kontrolovany podle normy EN ISO 13920-b°, mezni
odchylky rozméra jsou vzdy zobrazeny v tabulce pfimo na vykresech. Dalsi nesvarované a

1 Tak tomu je u CAD programu CATIA V5-6 R2014, ve kterém je paleta konstruovana [1]. Licenci k tomuto
programu poskytl zadavatel diplomové prace.

2, Tato mezindrodni norma uréuje stupn¢ kvality podle vad svarovych spoji zhotovenych tavnym svafovanim
(kromé elektronového a laserové svafovani) pro vSechny druhy oceli, niklu, titanu a jejich slitin. Plati pro
tloustky materialu od 0,5 mm. Zahrnuje pln¢ provafené tupé svary a veskeré koutové svary. Zasady této
mezinarodni normy lze také pouzit pro ¢astené provaiené tupé svary." [24].

3 ,.Norma CSN EN ISO 13920 stanovuje vicobecné tolerance délkovych a thlovych rozméri, tvaru a polohy
svafovanych konstrukci ve &tyfech toleranCnich tifidach. VSeobecné tolerance délkovych a thlovych
rozméri, geometrické tolerance (tolerance tvaru a polohy) uvedené v normé plati pro svafence, svafované
dilenské sestavy, svafované konstrukce atd. V norm¢ jsou uvedeny zdsady kontroly a méfeni délkovych a
thlovych rozméru, piimosti, rovinnosti a rovnobéznosti."[23].

7



Zapadocdeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace. akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Bc. Zdengk Jaro$

netolerované rozméry na vykresech jsou kontrolovany pomoci normy ISO 2768-m*. Opét
stejn¢ jako je tomu u svarovych toleranci, jsou mezni tolerance vypsany v tabulce na
vykresech vedle razitka.

Zpravidla se celé palety chrani proti korozi lakovanim, ptipadn€ pokud to vyzaduje, zakaznik
muze byt zarové zinkovana. Mechanické Casti palety, které se o sebe smykaji nebo by po
nalakovani nedodrzely pozadovanou vili, se zpravidla galvanicky zinkuji.

Takové jsou obecné zasady pii navrhu rliznych palet at’ uz pro karosérie, motory, prevodovky,
nebo jiné dily.

3.1 Navrh ramu palety

Réam palety, ktery je zobrazen na obrazku (Obr. 7), je navrzen s ohledem na dé&di¢nost
konstrukce a vyhovuje 1 v ostatnich strankach, naptiklad pevnostni. Sklada se ze svatfenych
profilti 30x30x3 mm, které jsou na koncich zkoseny. Ram ma rozméry 900x800 mm tak jak
bylo v pozadavcich zakaznika, aby bylo mozné paletu nasadit na stavajici linku. Vyrobni
tolerance vnéjsich rozmérq, jak jiz bylo zminéno je +0-1,5 mm.

Obr. 7: Ram palety

Spodni plocha ramu musi také spliiovat toleranci rovinnosti, ktera je 1,5 mm. Z toho divodu
musi byt vSechny svary na spodni Casti palety po sraZeni odbrouseny. Pro uSetfeni operace
brouseni, jsou profily které slouzi jako vyztuha palety a jsou n¢ dale navareny dalSi Casti
palety, navafeny 2 mm nad spodnim okrajem palety. Tim tedy neni nutné tyto svary brousit a
je zaroven zaru¢eno, ze zadna Cast palety nebude nikde presahovat spodni okraj ramu palety.

4, Norma ISO 2768 je urCena ke zjednoduseni predpisu na vykresech a stanovi nepiedepsané geometricke
tolerance pro ty prvky, které je nemaji jednotlivé piedepsany. Tyto nepfedepsané geometrické tolerance
stanovi ve tfech ttiddch pfednosti. Norma se pouzivd hlavn¢ pro prvky, které se vyrdb&ji ttiskovym
obrabénim."[22]
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Navareni téchto vnitinich profilli je zndzornén na obrazku (Obr. 8). V piipad€ nerovnosti
spodni plochy a mozném prihybu palety by vznikaly problémy pii pohybu po valeCkovém
dopravniku na lince.

O ] ] 0

Obr. 8: Spodni plocha rdmu

Vnitfni vyztuhy uvnitf rdmu, na které budou nasledné vateny dalsi ¢asti palety, jsou z profilu
50x30x3 mm. Tloustka materialu téchto profilt a profilli na ramu jsou limitovany zakaznikem
na 3 mm.

Na jinych paletach, které slouzi pro prepravu dili v automobilovém pramyslu, je nutné na
svarenych dutych profilech udé€lat odtokové diry. Na této paleté nejsou diry vyzadovany,
naopak jsou ze strany zakaznika odmitnuty. Paleta se pohybuje pouze ve vnitfnich prostorach,
proto zde nejsou tyto odtokové diry nutné.

3.2 Navrh upinacich prvkii pro motory s adaptérem

Na ram, ktery je popsan v predchozi kapitole, je nutné upevnit Cep, ktery je zndzornén na
obrazku (Obr. 2). Na tento Cep se nasadi motor prostfednictvim adaptéru, ktery je definovan
dodavatelem motort a je u vSech typt motora stejny. Funkéni plochy potiebné pro nasazeni
na &ep jsou pro viechny typy adaptérd na riiznych motorech stejné. Cep na palet je tedy pro
vSechny typy motort také stejny. Rozméry a tvar Cepu jsou pievzaty z jiz stavajicich palet. Je
ovSem potirebné najit takovou polohu Cepu, aby byla zajisténa podminka, ze jakykoliv motor,
ktery bude na paletu nasazen, nebude presahovat vn¢jsi okraj palety.

L 9000 .y g

Obr. 9: Paleta s motory s adaptérem

Na obrazku (Obr. 9) jsou znazornény tii vybrané rizné typy motort, které jsou uchyceny za
adaptér a vyobrazeny odli§nou barvou. Takto bylo nutné virtudln€¢ v CAD programu umistit
vSechny motory, které maji adaptér. Nasledné bylo spolecné se vS§emi motory pohybovano po
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ramu palety tak, aby zadny motor neptesahoval okraj palety. Tim byla identifikovana poloha
Cepu. Na obrazku jsou vyobrazeny pouze tfi vybrané motory, a to z divodu prehlednosti
obrazku.

Umisténi ¢epu na paleté¢ vychazi také z polohy Cepu, na jaké je Cep na stavajicich paletach.
Poloha byla vsak upravena tak, aby bylo mozné na paletu zaclenit motory nové generace.
Soucasné bylo nutné ovéfit, zda je mozné na paleté prepravovat také Sestivalcové motory s
adaptérem, a pokud je to mozné, polohu Cepu prizpusobit 1 témto motori. Soucasné je tedy po
malé upravé polohy Cepu mozné na palet€¢ piepravovat jak cCtyfvalcové motory tak,
Sestivalcové (nové 1 stavajici) motory s adaptérem.

3.2.1 Sklopny mechanismus ¢epu

Jak jiz bylo feCeno na zaCatku prace, Cep musi byt mozné sklopit, a to z divodu, aby
nepiekazel pii pfepravé motord bez adaptéru. Soucasné musi byt mozné Cep v obou téchto
polohéch zajistit. Zajisténi 1 sklopeni adaptéru musi byt mozné provést snadno, rychle a pfimo
na pracovisti pfi nasazovani motort na paletu, a to bez pouZiti dodate¢ného natadi. Cep musi
mit ve funkéni poloze dostateCnou tuhost, aby bylo mozné nasadit motor s adaptérem vazici
az 250kg. To je hmotnost nejt€zsiho motoru. Vhodnym feSenim bylo Cep navafit na
pomocnou desku (Obr. 10, €. 1), kterd se spolecné s Cepem sklapi. Dosedaci plocha sklopného
mechanismu je tak vyrazné vétsi nez ptipadnd dosedaci plocha samotného Cepu, v tomto
piipadé by byla dosedaci plocha pouze plocha Cela Cepu.

pusobi na spodni ¢ast Cepu. Z toho diivodu je Cep nejdiive navaren na nadkruzek (Obr. 10, ¢ 2),
ktery ma tvar prstenu a umoziuje tento Cep navafit jak shora ndkruzku, kam se Cep navafi az
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nasledné za nakruzek na spodni desku (¢. 1). Je mozné Cep a nakruzek vysoustruzit z jednoho
materialu, nebo postupné na spodni Casti Cepu zvétSovat pramér. Tento zpuisob by ovSem
zpusoboval nadmérny odpad materialu.

Uchyceni oto¢ného pohybu sklapéni je feSené pomoci dvou ok, kterd jsou navafena na
pomocné desce, tato oka spolecné s deskou jsou zndzornény na obrazku (Obr. 10 €. 3). Oka,
ktera jsou navafena na pomocné desce sklopného mechanismu, jsou zasunuta mezi dalsi dve
oka a znazornéna na obrazku (Obr. 11, €. 4), ta jsou nasledn€¢ navarena na ram palety.
Uchyceni je provedeno pomoci Sroubu M10, ktery je provleCen vZzdy mezi tato tfi oka (dve€ na
ramu palety (. 4) a jedno na pomocné desce sklopného mechanismu (&. 3)). Sroub je
navleCen skrz nerezové pouzdro, které je provle¢eno skrz vSechna oka a prenas1 treci silu.
Sroub je zaji§tén pomoci samojistné Sestihranné matice. Sroubova spojeni spoletné s
pouzdrem a oky pro uchyceni mechanismu jsou znazornéna v fezu na obrazku (Obr. 11).

4 3 v
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Ram palety

Obr. 11: Uchyceni otocného mechanismu cepu

Takto je dana poloha Cepu, ktera je zakotovana na obrazku (Obr. 12). Nalezeni této polohy
bylo popséano v predchozi kapitole. Poloha je pak definovana pomoci dvou két od vnéj§iho
rohu ramu palety, a to od delsi strany palety na 592 mm a od kratsi strany palety na 428 mm.
Tyto koty jsou dany po ustaveni vSech motord na Cep pomoci adaptéru zndzorn€nych na
obrazku (Obr. 9). Nyni je nutné najit polohu osy, okolo které se bude Cep 1 s pomocnou
deskou sklapét. Poloha zminéné osy je dana uhlem natoCeni, ktery je znazornén na obrazku
(Obr. 12). Jedna se hodnotu ktera definuje, v jakém sméru se bude Cep sklapét. Dale je tato
osa definovana délkou ramene L, rovnéz zobrazeném na obrazku (Obr. 12), jedna se o
hodnotu, kterd definuje velikost ramene, okolo kterého se bude Cep sklapét. Jedna se tedy o
vzdalenost zminéné osy a osy sklapéného Cepu. Poloha osy musi byt takova, aby pii oteviené
poloze nepfesahoval Cep ani zddnd jina Cast otaCeciho mechanismu vnéjsi okraj palety.
Rovnéz musi byt zaruCeno, aby pii oteviené poloze nepiekazel tento sklopny mechanismus
motorum, které jsou na paleté nasazeny za jiné upinaci prvky, nez je Cep.

11
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Obr. 12: Natoceni cepu

Ptesnd poloha natoCeni, jak je znadzornéna na obrazku (Obr. 12), bude upiesne€na, az bude
jasné, jak jsou na paleté nasazeny ostatni motory.

3.2.2 Zajisténi mechanismu proti sklopeni

Ptipravna poloha, tedy poloha, kdy Cep neni sklopen, musi byt zajist€no proti otevieni. Tohoto
zajisténi je mozné docilit pomoci nakupovanych standardnich dild. Jednd se o takzvany
,federriegel”, ktery je vidét na obrazku (Obr. 13). Je to zajistovaci pruzinovy mechanismus,
ktery ma v sobé& pruzinu, jenz neustale tlaci osu Cepu. Na obrazku na levé strané je zndzorn€na
jeho zaviena poloha a na obrazku uprostied je zobrazena oteviena poloha Tento mechanismus
je pak mozné po drobnych upravach na sklopném mechanismu pouzit prave pro zajisténi Cepu
proti otevieni [21]. Tento dil je tedy nakupovany a neni nutné jej vyrabét, uchyceni tohoto dilu
k paleté je mozné pomoci desky, ktera je soucasti tohoto dilu a ma v sobe dvé diry, které lze
pouzit naptiklad pro Sroub.

7| |# /i
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Obr. 13: Pruzinovy mechanismus

Na desce sklopného mechanismu Cepu jsou navareny navadeci dily (Obr. 14, €. 4), které jsou
vypaleny z plechu. Tyto dily maji zeSikmeni, které pii zavirani celého sklopného mechanismu
automaticky zatla¢i Cep =zajistovaciho pruzinového mechanismu. Po dosednuti celého
sklopného mechanismu vytla¢i pruzina Cep pruzinového mechanismu zpét na puvodni misto,

12
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kde za navadéci dil drzi cely sklopny mechanismus v pfipravné poloze. Tento stav je zobrazen
na obrazku (Obr. 14) v fezu na levé stran€. Pro nasledné sklopeni tohoto ¢epu je nutné ru¢ne
odjistit pruzinovy mechanismus.

VW

motortl jsou nad ¢epem pro adaptér a v nékterych piipadech jsou vyosené na opacné strané,
nez jsou pravé tyto pruzinové mechanismy. To zpuUsobuje velké napéti puisobici na Cep
pruzinového mechanismu. Oba pruzinové mechanismy jsou spojeny pomoci S§roubu, na
kterém je navleCeno pouzdro (Obr. 14, ¢. 1), které slouzi jako rukojet pro otevieni obou dilu
najednou .

Vymezeni vile

Obr. 14: Zajisténti proti sklopeni

Pruzinové mechanismy jsou upevnény na spodni desce (2) pomoci Sroubll. Mezi spodni
deskou ramu palety a zminénym pruzinovym mechanismem jsou pifidany vymezovaci
podlozky, které jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 15) a na (Obr. 14, €. 3). Tyto podlozky
vymezuji vali mezi ¢epem pruzinového mechanismu a navadécim dilem (4) navafeném na

Obr. 15: Vymezovaci podlozky

desce sklopného mechanismu. Tento navadéci dil slouzi k automatickému zatlaCeni Cepu
pruzinového mechanismu pii zavirani sklopného Cepu a rovnéz nésledné jisti sklopny
mechanismu proti otevieni. Prave zajiSténi proti otevieni musi mit po smontovani co mozna
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nejmensi vuli, aby byl ¢ep ve funkéni poloze tuhy a nevznikaly pii prepraveé razy. Prave z
divodu eliminace vuli je vhodné mezi pruzinovy mechanismus a spodni desku pfidat
vymezujici podlozky, které mohou byt pfi montazi podle potieby pfidavany nebo ubirany, a
tim je mozné vuli mezi Cepem pruzinového mechanismu a navadéciho dilu korigovat. Tyto
dily jsou znazornény v fezu na obrazku (Obr. 14) na levé stran€. Vymezujici podlozky mayji
tloustku 2 a 0,5 mm. Vymezovaci podlozky maji vypaleny dvé drazky pro Srouby, aby bylo
mozné po povoleni Sroubu podlozky libovolné ptidavat nebo odebirat podle potieby.

Nabehové dily (Obr. 14, €. 4), které slouzi pro zatlateni Cepu pruzinového mechanismu a
rovnéz brani proti otevieni, je mozné nahradit zkosenim, které by se provedlo pfimo na desce
sklopného mechanismu. Toto zkoseni by se muselo provadet na obrabécim stroji frézovanim,
ovSem snaha zadavatele prace a rovnéz vyrobce palet je co moznad nejméné obrabét a veskeré
dily pokud mozno palit z plechu. Z pohledu zadavatele je tedy varianta navareni dvou
navadécich dili vyhodnéjsi. Naproti tomu jsou tyto dily malé a mize vznikat pfilis velké
napéti v materialu pii svafovani, a ten se pak muaze kroutit.

3.3 Navrh upinacich prvkii pro motory bez adaptéru

Pti pfepravé motoru bez adaptéru je nutné najit jiny zplisob upnuti uloZeni motorti na paletu
nez za zminény adaptér. Tento zpusob upnuti musi byt bezpeCny, musi zarucit stalou polohu
motoru a rovnéz nesmi zadnd ¢ast motoru presahovat vné§i okraj palety. Poloha téchto
motoru bez adaptéru nemusi byt vici paleté stejna, jako je poloha motort s adaptérem. Proto
je tedy nutné opét overit, zda motory nepresahuji vnéjsi okraj palety.

Pro zajisténi univerzalnosti palety a jeji jednoduchosti je nutné na raznych motorech najit co
nejvice spoleénych upinacich prvki, za které je mozné motory upnout. Snaha je vyjit z prvkd,
za které jsou motory upnuty v soucasné dobé€ na stavajicich paletach a které budou
poupraveny tak, aby umozniovaly pfepravu novych motord. Rovnéz musi byt zarucena
pfeprava motort pomoci adaptéru, proto musi byt mozné sklapét i tyto mechanizmy.

3.3.1 Uchyceni motor pomoci dvou éepu

Jednim ze spoleCnych prvka vSech Ctyfvalcovych motort jsou dvé diry na spodni Casti
motoru, tyto diry maji rozte¢ 311 mm, a jsou tedy na vSech motorech stejné. Za tyto diry je
pak mozné motory usadit napiiklad na Cepy, jako je to mu na soucasnych paletach. Usazeni
jednoho z motorli na soucasné paleté je zobrazeno na obrazku (Obr. 16). Po nasazeni motoru
na dva ¢epy je nutné motory podepfit také z druhé strany motoru. Na této druhé stran€ se jiz
ovsem motory lisi. O této problematice bude pojednano az dale v textu.
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Obr. 16: Uchyceni motoru pomoct dvou Cepii

Cepy, na kterych je motor usazen, musi mit tedy stejnou rozte¢, jako je rozte¢ dér, a to
311 mm. Tato rozteC je samoziejme také na soucasnych paletach. Na soucasnych paletach je
rovnéz motor vici ose dér naklonén pod uhlem 18°, toto naklonéni je zobrazeno také na
obrazku (Obr. 16). Naklonéni je jednak z prostorovych divodi, a také z divodu vystiedéni
vcetné jejich natoCeni, zachovat. Je ovSem nutné zkontrolovat a pfipadné poupravit, zda je
mozné na tyto ¢epy upnout také nové motory, aniz by na ne¢kterém misté kolidovaly nebo
ptesahovaly vné&jsi okraj palety. Zmeénit na novych paletach je vSak nutné uchyceni ¢epl na
ram palety, na soucasnych paletach jsou tyto Cepy pevné navarené na ramu palety. Na novych
paletach je vSak nutné tyto Cepy sklapé€t, proto navareni Cepli na ram palety, jako je tomu
doposud, neni mozné.

Obr. 17: Roztec Cepii

Prave pro ucel sklapéni bylo nutné zajistit uchyceni cepu takové, aby bylo mozné jej sklapét a
zaroveni aby byla zachovana tuhost epu v pfipravné poloze. Z toho duvodu je mozné Cep
navafit na hranol, ktery je zndzornén na obrazku (Obr. 18). V tomto hranolu je pak
vyfrézovana ovalna dira, za kterou je mozné hranol s Cepem uchytit pomoci koliku. V ptipade
této palety je kolik nahrazen Sroubem. V hranolu je také dira, v niz je pfivafen horizontalni
¢ep, pomoci kterého je cely sklopny mechanismus zachycen prostfednictvim drazky, ktera je
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na postrannim plechu. Pravé diky ovalné dife, za kterou je cely sklopny mechanismus
zachycen, je mozné vysunout hranol s ¢epem smérem nahoru, a tim mechanizmus uvolnit,
jelikoz horizontalni Cep se dostane mimo drazku, a mechanismus je tak mozné nasledné
sklopit. Na Cepu jsou také vyfrézované dveé plosky, které jsou zndzornény na obrazku (Obr.
18) prifezem C-C. Tyto vyfrézované plochy plni pouze funkci odebrani materialu, ktery by
jinak kolidoval s nekterym z motort.

0y

C-C

horizontalni Cep

hranol

| | \£;Z[/

Obr. 18: Cep s hranolem

Desky, na kterych jsou zminéné drazky pro horizontalni Cep, jenz udava polohu sklopnych
Cepu, jsou znazornény na obrazku (Obr. 19). Jedna se tedy o tfi desky, které jsou svafeny do
tvaru pismene U. V bo¢nim sméru je sklopny mechanismus, tvofen hranolem a Cepem,
zajistén pravé uvniti drazky vytvorené svarenim tii plecht do tvaru pismene U. V dal$im

Obr. 19: Uchyceni hranolu s cepem
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sméru je mechanismus zajistén pomoci zminénych drazek, které jsou na bocich svarence z
plechii. Soucasné ma tento svafenec zminénou diru pro §roub. Plechy jsou dale navafeny na
spodni desce, kterd je zobrazena na obrazku (Obr. 19). VSechny tyto ¢asti jsou vypaleny z
plechu lasserem, je tedy pomérné jednoduse mozné do vSech Casti vypalit drazky, které slouzi
jako zamky. Soucasti se tak pred svarenim presn¢ poskladaji a az nasledné zavari.

Na obrazku (Obr. 20) jsou znazornény oba Cepy, na kterych je nasazen jeden z motort. Na
levé stran€ je Cep, ktery byl popsan v pifedchozim textu a zobrazen na obrazku (Obr. 18). Na
pravé stran¢ je druhy Cep, ktery je stejnym zpisobem navafen na hranolu spolecné s
horizontalnim Cepem a uchycen za stejné tii plechy. Samotny Cep je pak na rozdil od prvniho
¢epu kolmy ke spodni desce palety a pouze jeho konec je ohnuty pod thlem 18° znazornénym
na obrazku (Obr. 16). Pokud by tento Cep byl navaren na hranol jiz pod zminénym uhlem jako
Cep na pravé strang, kolidovaly by spodni plechy drzici tento mechanismus se spodni Casti
motoru. Technologicky je mozno této Upravy dosahnout tak, Ze nejprve se Cep obrobi a az
nasledné ohne a navaii na hranol. Toto ohnuti by naopak prekazelo u levého ¢epu, kde by
kolidoval ¢ep pod ohnutim s motorem, proto jsou na paleté dva rizné Cepy.

- S

- Bl
gy
-L;..,.
= . -

Obr. 20: Usazeni motoru na dvou epech

3.3.2 Podepieni motorli z druhé strany éepu

Motory nasazené na dvou Cepech popsané v predchozi kapitole maji na paleté jiz presné
definovanou polohu, a nyni je nutné podepfit motory na druhé stran€, a to nejlépe na dvou
mistech pfiblizn€ ve stejné rozteci jakou maji Cepy.

K podepteni motorli je nutné najit potiebna dosedaci mista na motorech. Pro pfepravu
stavajicich motora jsou na nové palete pouzita souCasna dosedaci mista na motorech, za ktera
jsou motory upnuty na soucasnych paletach. Tato dosedaci mista nejsou na vSech motorech
stejna, a preprava je feSena pomoci riznych druht palet. Nova paleta musi tato dosedaci mista
sjednotit, a to naptiklad pomoci prestavitelnych podpéer. Na tyto prenastavitelné podpéry musi
byt mozné podepfit i motory nové generace, na kterych je nutné najit pokud mozno stejna
nebo podobna dosedaci mista.

Dosedaci mista vSech typi motorQ jsou graficky zndzorn€na na obrazku (Obr. 21). Zde je fez
vedeny vybranym motorem, znazornény velkym cervenym obrysem (1). Tento fez je veden na
dosedaci ploSe dvou Cepl, na kterych je motor nasazen, natoeny pod zminénym thlem 18°.
V této roving jsou na druhé stran€, nez jsou Cepy, podepieny nékteré motory. Dosedaci plochy
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téchto motoru jsou znazorneény dvéma mensimi Cervenymi obrysy (2 a 3). Piiblizn€ v téchto
mistech je tedy vhodné motory podepfit a zaroven také v t€chto mistech najit dosedaci mista i
na dalSich motorech, a to takova, aby pokud mozno pfi prenastavovani dosedacich podpéer
byla zména pouze v jednom sméru, naptiklad vysunutim podpéry, sklopenim atd, ale vzdy
pokud mozno v jedné ose.

1

Obr. 21: Podepreni motorii z druhé strany

Dosedaci mista na ostatnich motorech jsou tedy hledana v blizkosti dvou Cervenych obrysi
znazornénych na obrazku (Obr. 21, ¢. 2 a3). Pfi analyze vSech motord bylo pod levou
podpérou nalezeno jedno dosedaci misto (4) a pod pravou podpérou pak dalsi dvé dosedaci
mista (5 a 6). Tato mista jsou zobrazena modrou barvou. Na téchto dvou mistech, mohou byt
vSechny motory podepieny pomoci podpér znazornénych zelenou barvou. Na levé stran€ jsou
tedy dvé dosedaci plochy, jedna zobrazena Cervenou barvou a druhd modrou barvou, obé
plochy jsou stranové ve stejném misté a liSi se pouze jejich vyska, navic jsou tyto plochy
rovnobézné. Podpéra tak mize mit pouze prestavitelnou vySku. Na pravé strané jsou pak tfi
dosedaci mista, opét jedno zobrazeno Cervenou barvou v roving ¢epu a dvé modré roviny.
Opét vSechny plochy jsou stranové na stejném misté, nastavitelna mize byt tedy pouze vyska
podpéry, tentokrat ovSem se tfemi riznymi polohami. Na vSech deseti motorech se dosedaci
mista redukovala na dvé na levé a tfi na pravé strané.

Navrh levé podpéry, ktera podepira motor z druhé strany, je zobrazen na obrazku (Obr. 22).
Tato podpéra musi mit tedy dvé nastavitelné vysky; jednu, ktera je zobrazena na predchozim
obrazku Cervenou barvou (2), a druhou kterd je zobrazena modrou barvou (3). Nastaveni
téchto poloh musi byt rychlé, jednoduché a soucasn€ musi byt ob& jeho polohy zafixované a
nesmi se samovolné prenastavit. Soucasn€ musi byt mozné celou tuto podpéru sklapét a tato
sklopend poloha nesmi branit nasazeni motoru pomoci adaptéru na Cep.
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Dosedaci mista, na kterych ma motor lezet, nesmi zaddnym zplsobem ponicit motor. Z toho
divodu je vhodné vyrobit dily z plastu. Plast je k motoru Setrny, a tim nehrozi poSkrabani
motortl. Plastovy materidl je pouzit i na soucasnych paletach. Spodni plastovy dil ma i stejny
tvar jako na soucasné jednoucelové paleté, u druhého dilu bylo nutné pfizpusobit tvar novym
motorim.

Dosedaci plochy plastovych dili jsou rovnobézné a piestavitelna vzdalenost je 59 mm. Tyto
dily jsou znazorné€ny na obrazku (Obr. 22). Plastové dily je mozné pfinytovat na plech, ktery
je pfivafen na standardnim nakupovaném profilu. V plastovém dilu je tedy nutné vyrobit
otvor, pomoci né¢hoz je mozné dil pfinytovat, a teto otvor musi mit také zahloubeni, aby byla
schovana hlava nytu. Vzhledem k poctu vyrabénych palet je pravdépodobné, ze tyto plastové
dily bude mozné vyrabét pomoci vstfikovani plasti.

Obr. 22: Leva podpéra
3.3.2.1 Nastaveni vysky levé podpéry

Motory jsou nasazovany na linku nahodile, z toho diivodu musi byt nastaveni vysky podpéry
rychlé a jednoduché, jelikoz obsluha se o aktivaci té ¢i oné konkrétni podpéry rozhoduje
piimo na pracovisti, pravé v zavislosti na tom, jaky typ motoru bude aktualné prepravovan.
Ptitfazeni jednotlivé podpéry k jednotlivym typim motora je zndzornéno v manualu palety,
ktera je soucasti pfilohy této prace a kterd bude k dispozici k nahlédnuti na pracovisti
nasazovani motort na paletu.
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Detail D

Obr. 23: Nastaveni vysky levé podpéry

Nastaveni vysky podpéry je znazorn€no na obrazku (Obr. 23). Na vyklapéném dilu je navaten
plech, ve kterém je ovalny otvor skrz ktery mize byt tento mechanismus uchycen napfiklad
pomoci Sroubu. Horni dil je tak mozné timto otvorem vytahnout smérem nahoru, na obrazku
(Obr. 23) je znazornény zelenou barvou. Po vytazeni smérem nahoru je pak mozné tento dil
sklopit (zndzornén modrou barvou). Pfed vysunutim dilu smérem nahoru neni dil mozné
sklopit, funk¢ni poloha (nesklopena) je tak presné definovana a zafixovana.

Ptivatené plechy, které drzi horni dil, dva pfivafené na spodnim profilu a mezi nimi plech,
ktery je ptivafeny na hornim sklapéném dilu, maji op€t v sob& vypaleny drazky, které slouzi
jako zamky. Dily se tak pfed svafenim nejdiive poskladaji do sebe, vymezi se vSechny viile, a
poté se plechy spole¢n€ s dutymi profily pfivaii.

3.3.2.2 Vyklapéni levé podpéry

Motory jsou na paletu nasazovany a sesazovany pomoci ru¢niho jefdbu. Motor se tak
pohybuje kolmo smérem nahoru od palety a je ru¢né pracovnikem navadén na presné misto, v
piipadé motora s adaptérem je to velky Cep, v piipadé motort bez adaptéru jsou to dva mensi
Cepy. Ovsem nékteré nové motory maji na spodni Casti motoru takzvanou vanu, tato vana je
plastova a brani kolmému zvednuti motoru smérem nahoru a rovnéz kolmému usazeni motoru
smérem dold. Podpéru tedy musi byt mozné pfi nasazovani a vysazovani motorti vyklonit, tak
jak je znadzornéno na obrazku (Obr. 24). Vyklopeni této podpery rovn€z musi byt rychlé, aby
obsluha mohla toto vyklopeni jednoduse provést. Tento podperny mechanismus také musi byt
mozné ve vyklopené poloze zajistit a poté, co se usadi motor, respektive dostane se Cast
motoru branici kolmému vyjmuti motoru pod dosedaci misto na mechanismu, odjistit, aby
motor mohl dosednout na dosedaci misto na celém sklopném mechanismu.
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Obr. 24: Vyklapeéni levé podpéry

Celé toto vyklapeéni musi byt co nejjednodussi a ergonomické, jelikoz obsluha v jedné ruce
drzi ovlada¢ od jefdbu a druhou rukou polohuje motor. Vyklopeni mechanismu muze obsluha
provést predtim, nez zacne navadet motor na Cepy, nicméné odjisténi musi provést po tom, co
je motor pred-usazen, a to rukou, kterou navadi motor na dosedaci mista na paleté. Proto tedy
musi byt tento vyklopny mechanismus jednoduchy a hlavné rychle deaktivovany.

ZAVRENA POLOHA OTEVRENA POLOHA

Obr. 25: Zajisténi vyklopené levé podpéry

Mozny navrh vyklopného mechanismu je zobrazen na obrazku (Obr. 25). Rotacni pohyb je
zde feSen pomoci Sroubu (Obr. 25, €. 1), ktery je navleCen na pouzdro, toto pouzdro pak slouzi
jako osa, okolo které se celd podpéra vyklapi. Otevienou polohu celého mechanismu
zajistuje packa (€. 2), ktera je rotatné¢ uchycena uprostied Ctyrhranného profilu (€. 3) nad
otoénym bodem celého mechanismu. Uchyceni této packy muize byt provedeno pomoci
Sroubu (€. 4), ktery opét slouzi jako osa. Ve zminéné pacce je drazka, ktera pii otevieni celého
mechanismu vlastni vahou zaklapne do ¢epu (€. 5), a brani tak zpétnému zavieni mechanismu.
Otevieni celé podpéry je tedy mozné provést pouhym vyklopenim celé podpéry, ktera se v
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oteviené poloze sama zafixuje pomoci zminéné packy. Oteviend poloha je zobrazena na
obrazku (Obr. 25) na pravé strané. Detailni fez touto packu a uchyceni sklopného mechanismu
jsou zobrazeny také na obrazku (Obr. 26).

A ] M

Obr. 26: Rez uchycenim levé podpéry

Pro néasledné sklopeni podpéry je pouze nutné nadzvednout packu (€. 2) a podpéra se sama
zavie. Pfesna poloha této zaviené podpéry, tedy polohy, kdy tato podpéra bude slouzit jako
podpéra pro nasazeny motor, musi mit odpovidajici presnost. Jelikoz se celd podpéra rizne
vyklapi a nésledné se celd bude také sklapét, vzniknou vlivem vili potfebnych pro montaz
nepiesnosti. Tyto mozné nepifesnosti je vhodné jiz pfi samotném névrhu eliminovat, a to
nalezenim vhodného konstrukéniho opatieni, které bude schopné tyto nepfesnosti po montazi
minimalizovat. Hlavni nepfesnost, ktera muize zplisobit nefunk¢nost palety, je poloha podpéry
ve sméru, v kterém se vyklapi. Motor na této podpéte lezi pouze na okraji, pokud bude tedy
tato podpéra moc vyklopena, motor muze z této podpery spadnout. A naopak se miize stat, ze
nektery motor se na podpéru nevejde. Z toho diivodu je v hodné mit moznost upravit polohu v
tomto sméru az po montazi. Nastaveni této polohy se provadi pomoci Sroubu zobrazeném na
obrazku (Obr. 26, ¢. 7). Pti funkéni poloze podpéry slouzi tento Sroub jako doraz, o ktery se
celd podpera podepie, pravé pomoci tohoto Sroubu je mozné polohu podpéry podle potieby
korigovat. Toto nastaveni se provede pouze jednou pii montézi, poté je nutné Sroub zafixovat
pomoci matice a natfit spoj plombovacim lakem.

Polohu podpéry ve funkéni (zaviené) poloze (Obr. 25 na levé stran€) drzi samotnd vaha
oteviena a nasledn€ se pomoci packy (€. 2) odjisti, sama vlastni vahou spadne do pfipravné
polohy. Aby nehrozilo samovolné vyklopeni této podpéry vlivem napiiklad razii pii
transportu, nebo aby se skutecné podpéra po uvolnéni packy sama zaviela, navzdory
moznému tfeni vzniklému uchycenim podpéry, je vhodné tento pohyb zajistit jeste jinym
opatfenim. Praveé z toho duvodu je skrz osu otdCeni (C. 1) provleCena zkrutna pruzina (€. 6),
ktera neustale tlaci podpéru do zaviené (funkéni) polohy.
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Ptestoze zavienou polohu zobrazenou na obrazku (Obr. 25) na pravé stran€ jisti zkrutna
pruzina a véha samotné podpéry, je navic jesté tento mechanismus pieklopen za kolmici
dosedaci plochy o 6°, tento uhel je zobrazen na obrazku (Obr. 25). Zavienou polohu tak navic
jeste jisti samotna vaha motoru. Toto opatieni mé zabréanit tomu, aby se podpéra pii pieprave
motortl po valeCkovych tratich vlivem razl oteviela, a motor tak z palety spadl.

Zpusob uchyceni celého tohoto vyklopného mechanismu byl navrzen pomoci desky (Obr. 25,
¢. 8), na které jsou navafeny postranni plechy (¢. 9). Tyto postranni plechy jsou navafeny ve
tvaru pismene U a obsahuji diry pro Sroub (. 1), ktery upeviiuje vyklapeéci mechanismus.
Dale je v tomto postrannim plechu otvor v némz je piivafen Cep (€. 5), za ktery je uchycena
packa zajistujici vyklopenou polohu. V celnim plechu je pak vyfiznut zavit, ve kterém je
nastavovaci Sroub (€. 7) spole¢né s pojistnou matici. Opét ve vSech dilech vCetné spodni
desky jsou pomoci laseru vypaleny drazky, které slouzi jako zamky pro seskladani dila pred
svafenim.

Cely postup usazovani motoru, ktery ma na spodni ¢4sti vanu, ktera brani kolmému nasazent,
je zobrazen na obréazku (Obr. 27).

Obr. 27: Postup nasazovdni motoru na vykldpéci podpéru

Podpéra musi byt nejdiive vyklopena. Pokud byl na paleté dfive pfepravovan motor s vanou,
tak podpéeru pii vyjmuti sam otevtel, pokud ne, musi podpéru vyklopit pracovnik manualné.
Motor tak muze byt postupné kolmé k palet€¢ nasazovan na dva Cepy. Po tom, co se Cast
motoru branici kolmému nasazeni dostane pod plastovy dil na vyklopené podpéte, pracovnik
nadzvedne packu a cela podpéra se zavie. Pracovnik tak miize motor napolohovat na dva Cepy
a dosadit na vyklapéci podperu.

3.3.2.3 Sklopny mechanismus celé levé podpéry

Jak jiz bylo jednou feCeno, cely tento mechanismus se musi sklapét, a to z davodu piepravy
motortl, které jsou na paleté prepravovany pomoci Cepu. Stejné jako velky Cep a dva malé
Cepy musi byt mozné tento mechanismus sklapét rychle a jednoduse, a jeho sklopena poloha
nesmi kolidovat s Zadnym pfepravovanym motorem, stejné tak nesmi presahovat vnéjsi okraj
palety a jeho oteviena poloha musi byt zajisténa proti sklopeni.
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Princip sklapéni je mozné provadét podobnym zpusobem, jakym se sklapi velky cep
zobrazeny na obrazku (Obr. 11). Na spodni desce celého sklopného mechanismu (Obr. 28
Cislo 1) jsou navareny dvé oka (2). Dalsi oka (4) jsou navafeny na spodni desce navafené na
ramu palety (3), skrze tyto oka jsou prostréeny Srouby (5) spolecné s pouzdrem. Tyto Srouby
pak slouzi jako osa, okolo které se cely sklopni mechanismus sklapi.

Otevienou polohu je mozné zajistit podobnym pruzinovym mechanismem [20], jako je tomu
pii zajisténi velkého Cepu. Detail tohoto pruzinového mechanismu je zobrazen na obrazku
(Obr. 13, str. 18). Zajisténi polohy této podpery je pak zobrazeno na obrazku (Obr. 28), zde je
ovsem pouze jeden pruzinovy mechanismus (6), jez je pfiSroubovan na spodni desce (3), ktera
je navafena na ramu palety. V této desce musi byt tedy dva zavity. Spodni deska je spole¢né s
pruzinovym mechanismem a celou podpérou zobrazena na obrazku (Obr. 28). Mezi zmin€nou
spodni deskou (3) a pruzinovym mechanismem (6), ktery jisti sklopny mechanismus proti

Obr. 28: Sklopny mechanismus levé podpéry

sklopeni, jsou stejn€ jako u hlavniho ¢epu namontovany vymezovaci podlozky, tyto podlozky
jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 15, str. 19). Tyto podlozky vymezuji nadbyte¢nou wvuli
vzniklou pifi montdzi mezi ¢epem pruzinového mechanismu a navadécim dilem (7), ktery je
navafen na desce sklapéného mechanismu. Navadeci dil slouzi k automatickému zatlaCeni
¢epu pruzinového mechanismu pfi zavirani sklopného €epu a rovnéz nasledné jisti sklopny
mechanismus proti otevieni. Plni tedy stejnou funkei jako pii sklap&ni hlavniho epu. Srouby
(8) ptichycuyjici pruzinovy mechanismus jsou podlozeny oby¢ejnymi podlozkami a pojistnymi
podlozkami branici uvolnéni Sroubi.

Mechanismus sklapéni a zajiSténi proti sklopeni je vyobrazen na obrazku (Obr. 28). Odjisténi
pruzinového mechanismu se provede zatazenim za rukojet, tento pohyb je zobrazen Sipkou na
obrazku, a nasledné€ je mozné mechanismus sklopit.
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3.3.2.4 Presna poloha levé podpéry

V pozadavcich od zdkaznika je podminka, ze Zadna ¢ast motorii nesmi presahovat vné&jsi okraj
palety. Stejna podminka ovSem plati také pro ostatni Casti palety, pfedevs§im pak pro Casti,
které se rizné€ nastavuji, a tim méni polohu. Pfesahovat okraj palety nesmi v zadné své poloze.
Problém je, Ze pti sklopeni tohoto levého mechanismu miize presahovat jeho ¢ast vngjsi okraj
palety. Tento mozny piesah je znazornén na obrazku (Obr. 29), tomuto piesahu je nutné pii
navrhu palety zabranit.

Obr. 29: Sklopena levd podpéra

Pivodni myslenka jak zabranit presahu sklopného mechanismu pies vnéjsi okraj palety byla
navafit na okraj palety plech, ktery by tomuto presahu zabranil. Tento plech by ovSem musel
byt dostatecné vysoky a musel by zacinat jiz na uUrovni, kde se cely mechanismus zacina
sklapét. Tento plech by pak zna¢né znepiijemnil pristup k pacce, ktera odjistuje vyklopeni
podpéry. Z toho diivodu byla tato varianta zamitnuta.

Obr. 30: Presnd poloha sklopeného mechanismu

Zamezit presahu pres vnéjsi okraj palety bylo vhodnéj§i pomoci presn¢ definované polohy
sklopného mechanismu. Okolo obrysu tohoto sklopného mechanismu jsou navafeny plechy
(zobrazeny zelenou barvou na obrazku Obr. 30). Tyto plechy pfesné definuji polohu
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sklopeného mechanismu a zaroven zabrani vysunuti nastavitelné vysky podpéry (3) a jeji
presahnuti pfes vngjsi okraj palety. Obsluha palety tak ma presn¢ danou polohu, do které musi
mechanismus sklopit, tak jak je zobrazeno na pravé stran¢ na obrazku (Obr. 30). Okrajové
plechy tvoii jakousi kapsu, ktera nedovoli zcela sklopit podpéru v nespravné poloze, a
ptipadné sklopeni mimo kapsu je prvni pohled zietelné (Obr. 30 na levé strang).

Dosedaci plocha sklopeného mechanismu je feSena pomoci plastového dilu, na kterém
podpéra lezi. Tento plastovy dil je zobrazeny na obrazku oranzovou barvou (Obr. 30, €. 1) na
pravé stran€. Plastovy dil je ndsledné pfinytovany na plechu, ktery je zobrazeny modrou
barvou (2) a je ptivafeny na ramu palety. Plastovy dil je univerzalni, nakupovany v metrazi a
na presny rozmér se nasledné feze.

3.3.3 Prava podpéra

Prava podpéra, kterd podepira motor z druhé strany a je zobrazena na obrazku (Obr. 21), musi
mit tedy tfi nastavitelné vysky; prvni je zobrazena Cervenou, druha a tfeti je pak zobrazena
modrou barvou. Nastaveni téchto poloh musi byt rovnéz rychlé, jednoduché, soucasn€ musi

Obr. 31: Pravd podpéra

byt tyto polohy zafixované a nesmi se samovoln¢ prenastavit. Zaroveni musi byt mozné celou
tuto podpéru sklapét a tato sklopend poloha nesmi branit nasazeni motoru pomoci adaptéru na
¢ep. Stejné podminky jako na mechanismu na levé strang.

Dosedaci mista podpéry, na kterych motor lezi, jsou opét z plastovych dilti. Jedna se o stejny
plast, ktery je na levé podpére. Dosedaci plochy vSech typli motorii jsou opét rovnobézné, a z
toho plyne potifeba rovnob&znosti dosedacich plastovych dili. Pozadavky na prestavitelné
vzdalenosti jsou 16 mm a 36 mm. Tyto dily jsou znazornény na obrazku (Obr. 31).

3.3.3.1 Nastaveni vySky pravé podpéry

Pfi nastavovani vySky plati stejna pravidla jako pfi nastavovani vysky na levé podpére.
Nastaveni musi byt rychlé, jednoduché a presné. Na obrazku (Obr. 32) jsou znazornény
vSechny tf1 moznosti nastaveni vysky.
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Obr. 32: Pravd podpéra, nastaveni vysky

Jedna z nastavovanych vySek je podobné jako na podpéie na levé stran€. Jednd se o horni
polohu zobrazenou na obrazku (Obr. 32) na levé strané. Tato poloha je ve stejné roving, jako
jsou dosedaci plochy dvou Cepll a horni dosedaci plochy na levé podpéefe. Na obrazku (Obr.
21) je tato rovina zobrazena Cervenou barvou. Plastovy dil je mozné ptinytovat na plech, ktery
je navaren na profilu. Na tomto profilu je také navaren plech, ktery ma opét ovalny otvor, za
ktery je mozné dil pfiSroubovat a souCasné€ v timto ovalnym otvorem dil vysouvat smérem
nahoru, a tim aktivovat moznost dil sklopit. Tento zplisob sklopeni je zobrazen na obrazku
(Obr. 23) na strané 26.

Druha poloha je zobrazena na obrazku (Obr. 32) uprostied. Tato poloha se opét vyklapi,
tentokrat do strany podpéry. Plastovy dil je pfinytovany na horizontalnim profilu, ktery je
navafen na plechu, ve kterém je vypaleny otvor pro Sroub, za ktery je mechanismus upnut.
Tento mechanismu se nesklapi o cca 180°, jako je tomu u ostatnich podpér, ale pouze o
piiblizn¢ 70°. Diivod tohoto sklopeni bude vysvétlen pozdéji pii popisu sklapéni celé podpery.

Tteti poloha, ktera je zobrazena na obrazku (Obr. 32) na pravé strang, je zakladni pozice, ktera
je definovéana hlavnim profilem, na kterém je navatfen plech s dvéma otvory, za ktery je
ptinytovany plastovy dil. Na tento dil pak dosedaji motory a také dveé vyklapéci podpéry.

Na hlavnim profilu jsou vypaleny pomoci laseru drazky, které opét slouzi jako zamlky pro
navareni plecht drzici vyklapéci podpéry.

Aby mohly byt z ekonomického hlediska plastové dily vyrabény vstiikovanim, musi se v
opakovatelnosti vyroby zaplatit forma. Z toho divodu je vhodné mit na jedné paleté co
nejvice shodnych plastovych dild, a tim tedy snizovat naklady na vyrobu. Plastové dily na
dolni a horni podpéte mohou byt shodné. Pro jejich vyrobu tedy postaci jedna forma. Plast na
prostfedni podpéte musi byt bohuzel o néco tenci, aby bylo mozné jej na podpéru prichytit.

3.3.3.2 Sklopny mechanismus pravé podpéry

I tuto podpéru, stejné jako levou podpéru a Cep, je nutné sklapét. Jeji otevienou polohu
zajistuje opét nakupovany pruzinovy dil (Obr. 33, €. 1), ktery je pfisSroubovan na desce
zakladniho ramu palety (2). Cely mechanismus je pak opét ptiSroubovan za oka (3), ktera jsou
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ptivafena na sklopném mechanismu a na zakladni desce ramu. Sklapéni se pak provede
zatazenim za pruzinovy mechanismus (1) ve sméru Sipky, ktery tak uvolni podpéru. Tento
pohyb je zobrazen na obrazku (Obr. 33).

Obr. 33: Sklopny mechanismus pravé podpéry

Tato podpéra neni vyklapéci smérem od motoru, tak jak je to na levé podpéte. Jelikoz na
tomto misté nema motor zadnou cast, ktera by branila kolmému nasazeni a vysazeni motoru
na paletu, neni toto vyklopeni nutné. OvSem podpéra tak nema nastavitelnou polohu pomoci
Sroubu, ve sméru k motoru (ve sméru vyklapéni), jako je tomu praveé na levé podpere (Obr.
26, Sroub Cislo 7). Pti finalni montazi palety tak miize nastat problém s dodrzenim dovolené
tolerance pravé v tomto sméru, ktery je pro spravnou funkci palety dilezity. Z toho divodu
jsou oka, kterd jsou navarena na zakladnim ramu palety, zobrazena na obrazku (Obr. 33, €. 4)
na pravé stran€, navarena dale od sebe. Vznika tak mezera, kterou je mozné vymezit z kazdé
strany podlozkou (5). Pfi montdzi je pak mozné podlozky, které jsou tloustky 2 mm,
libovolné pfemit'ovat na druhou stranu oka, a tim posouvat sklopny mechanismus. Na jedné
strané tak mohou byt podlozky dvé a na druhé strané nebude zadna. Celd podpéra se tak
posune o 2 mm v potfebném sméru. Cely mechanismus je tedy mozné pfi montazi podle
potfeby 0 2 mm posouvat, tak jak je zobrazeno na obrazku na pravé strané.

3.3.3.3 Presna poloha pravé podpéry

Sklopena podpéra opét nesmi presahovat vné¢jsi okraj palety a nesmi kolidovat s
ptepravovanym motorem. Dosedaci plocha sklopené podpéry je zde opét feSena pomoci
gumového dilu, jako levd podpéra. Gumovy dil je zobrazeny oranzovou barvou a je
piinytovany na plech navareny na ramu palety (Obr. 34).
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Obr. 34: Sklopena prava podpéra

Na obrazku (Obr. 34) je zobrazena sklopena poloha pravé podpéry. V pidorysném pohledu je
vidét, Zze zadna Cast nepiesahuje vné&jsi okraj palety a zadna poloha nastavitelné vysky nemuze
tento okraj presahnout. Mezni poloha nastavitelné vysky je zobrazena zelenou obrysovou
carou.

V néarysu a bokorysu na obrazku (Obr. 34) jsou zobrazeny modrou barvou obrysy jednoho z
motoru, ktery je zafizeni nejblize a je nasazen na paletu pomoci adaptéru, a takto zasahuje do
sklopené polohy podpéry. Z toho divodu bylo nutné spodni desku (2) sklopného mechanismu
vytiznout, tak jak je zobrazeno na bokorysu obrazku. Z narysu je pak vidét, ze podpéra musi
byt dostatecné sklopena, aby nekolidovala s motorem. Z toho divodu musi byt nastavitelna
vyska podpéry (6) sklopena tak, jak je zobrazeno na v narysu na obrazku. Neni zde mozné,

Obr. 35: Nedovrend levd podpéra

aby tato nastavitelna vyska byla stejna jako druha na této podpéfe (podpéra Cislo 7). Tedy
nastavitelnd vyska, ktera se vysune v ovalné dife a pak otoCi o cca 180°. Na tomto misté by
hrozilo zaseknuti podpéry pii sklapeni, jelikoz by se podpéra vlivem gravitace otevirala.
Celkova podpéra by tedy se nedoviela, a kolidovala tak s motorem, jak je zobrazeno na
obrazku (Obr. 35). Z toho duvodu je koncepce nastaveni vySky odlisna a otevira se pouze na
cca. 70°, tak jak je popsano v predchozi kapitole. Na této vyklapéci nastavitelné vysce je také
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navafena kruhova ty¢ (8), za kterou se tato vyska pfi sklapeéni dovie do polohy, ktera je
zobrazena v narysu obrazku. Zminéna kruhova tyC je zobrazena na isometrickém pohledu a
jeji dosednuti je opét na gumovém dile (9), ktery je pfinytovany na plechu na ramu palety.

3.3.4 Pojistka proti spadnuti motort

Pteprava motorti musi byt bezpecna a nesmi v zadném piipad€ hrozit poni¢eni motoru, nebo
dokonce jeho pad. Z toho divodu je potieba na paletu umistit bezpe¢nostni prvek. Jedna se o
gumovy valec, na kterém je zavitova ty¢, pomoci které je mozné dil upnout. Tento dil je takto
nakupovany [19] a je zobrazen na obrazku (Obr. 36).

Obr. 36: Gumovy vdlec [19]

Motory na gumovém dilu nelezi (Obr. 37), dil slouzi pouze jako zaloha v ptipad€, Ze se leva
podpéra vlivem moznych razu pfi prepraveé vyklopi, motor pak dopadne na gumovy dil. Leva
podpéra je proti vyklopeni jiSténa pruzinou a samotnou vahou motoru, vyklopeni by tedy
nastat neme¢lo.

Obr. 37: Pojistka proti spadnuti

V miste, kde je gumovy dil, se vzdalenost mezi timto gumovym dilem a motorem vyrazné lisi.
Vyska gumového dilu je tak nastavena na miniméalni vzdalenost od motoru, ktery je v tomto
misté nejnizsi. Tento motor je zobrazen na obrazku (Obr. 37). Upnuti dilu se tedy provadi
pomoci zavitové tyCe, na pelete je tim padem nutné vytvoftit zavit, nebo je mozné dil pfipevnit
pomoci matice, kterd muze byt pfipevnéna na paleté. V tomto ptipade je pod gumovym dilem
ptivafen plech, ve kterém je zavit, a pomoci samojistné matice je dil upnut.
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3.4 Oznaceni palety

Pro spravnou identifikaci palety, musi byt kazda paleta oznaCena svym Cislem, a jelikoz je
celé pracovisté automatizované, musi byt kazda paleta vybavena ¢ipem. Paleta je zaClenéna na
stavajici pracovisteé, a proto je oznaCeni a poloha Cipu presn¢ definovana zakaznikem a pfi
navrhu palety musi byt tyto podminky dodrzeny.

Ciselné oznageni palety je presné definované zakaznikem, jedna se o &tyfmistné &islo, které
ma presné definovany styl &isla. Jeho rozméry jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 38). Cislo je
gravirované na hlinikové desce, ktera je lakovand modrou barvou (RAL 5005). Hodnoty ¢isel
pro vSechny palety jsou dany zakaznikem. Deska je nasledn€ pfinytovana na definované misto
na paleté.
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Obr. 38: Ciselné oznaceni

PP

Stitky maji byt na rozich palety, tak jak je zobrazeno na obrazku (Obr. 39) na levé strané.
Stitky jsou piinytovany na plastovém dilu z materialu oznaeném na vykresech soutasnych
palet jako ,,S-Grin“ [18]. Jedna se Polyethylen PE 1000, ktery ma velmi dobré treci
vlastnosti. Divody pouziti tohoto materialu nejsou objasnény, zakaznik na tomto typu
materialu trva a uvadi ho také v objednavce. Jeho cena je tedy také zakalkulovana v cené
palety. Pokud tento dil plni pouze predpokladanou funkci drzaku Ciselného Stitku, postacil by
levngj$i material naptiklad PE 300, nebo by tento drzak mohl byt vypalen z plechu a rovnou
navafen na ramu palety.
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Obr. 39: Oznaceni palety

Na spodni stran¢ horniho levého plastového dilu bude pfisSroubovany dalsi plastovy drzak,
tentokrat na Cip, ktery v sob& ponese veskeré informace o paleté a motoru, ktery paleta
prevazi. Zatim jesté neni jasné, kdo tento dil bude na paletu montovat, zda vyrobce palet,
nebo az zékaznik pii nasazovani palety na vyrobni linku. Myslenka je takova, ze zakaznik po
vytazeni staré palety z ni odmontuje plastovy drzak a namontuje jej na novou paletu. Z toho
diivodu neni v modelu palety tento drzadk zobrazen a jeho pozice neni zatim ani v kusovniku.
Na levém hornim plastovém dilu, na kterém je pfinytovany ¢iselny Stitek, musi byt pfipraveny
diry se spravnou rozteci pro nasledné pripevnéni Stitku pro Cip.

Na nové zkonstruované paleté v piipade sklopeni podpéry, ktera je v miste, kde by mél byt
Ciselny Stitek s oznaCenim palety, neni na tento Stitek vidét, jak je znazornéno na obrazku
(Obr. 39) na pravé strang€. Z toho divodu bylo dojednano se zakaznikem piemisténi tohoto
Stitku na horni okraj palety, jak je zndzornéno na obrdzku na pravé stran¢. Zde uz zékaznik
netrval na pfichyceni tohoto Stitku na plastovy dil, proto je tento stitek ptinytovany na plechu,
ktery je navafen na ramu palety. Plastovy dil na pivodnim misté¢ zistal, a to z divodu
uchyceni drzaku pro &ip palety. Cip na tomto misté musel zistat, jeliko? pracovisté je jiz v
provozu a ¢tecky Cipll jsou na lince umistény.

3.5 Zobrazeni finalni palety

Finalni paleta je slozena z predchozich prvki, které byly popsany v predchozich kapitolach.
Paleta je v principu zkombinovana ze dvou typu palet. Prvni typ je paleta pro pfepravu motori
s adaptérem a druhy typ je urCen pro prepravu motoru bez adaptéru.

3.5.1 Paleta pro motory s adaptérem

Pti pfepraveé motorl s adaptérem je zakladnim funk&nim prvkem palety Cep, na ktery se motor
nasune. Tento Cep nesmi byt sklopeny a naopak musi byt sklopeny vSechny ostatni upinaci
prvky na palet€, jak je znazorn€no na obrazku (Obr. 40).
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Obr. 40: Paleta pro motory s adaptérem

Jak jiz bylo popsano na zacatku préce, snaha zdkaznika je do budoucna zajistit logistiku pouze
pomoci motorl s adaptérem. V tomto ptipade by pro prepravu motorti postacila pouze paleta,
ktera je zobrazena na obrazku (Obr. 40). Tedy paleta, kde je pouze Cep, a ostatni prvky, které
jsou na paleté v soucasné dob& sklopené, mohou byt z palety odmontovany. Cep, ktery v
soucasné dob&€ musi byt mozné sklopit, mize byt v budoucnu neustale ve funkéni poloze.
Oteviena poloha je zajisténa pomoci dvou pruzinovych mechanismu , jak jiz bylo popsano.
Tyto dva mechanismy je mozné v budoucnu také odmontovat a namisto nich Cep nastalo
zafixovat v pripravné poloze. Pravé z toho diivodu je ve sklopné desce Cepu vypalen otvor, za
ktery je mozné pomoci Sroubu cely mechanismus zajistit v oteviené poloze. Pod zminénym
otvorem, ktery je mezi mechanismy brénici v soucasné dob¢ sklopeni mechanismu, je pak
dira se zavitem.

3.5.2 Paleta pro motory bez adaptéru

Pfi pfepravé motort bez adaptéru je naopak na paleté sklopeny Cep a ostatni podpéry jsou
vyklopené do piipravné polohy, tak jak je zndzornéno na obrazku (Obr. 41). Takto nastavena
paleta jiz neni univerzalni, a pro pfepravu ruznych motord slouzi rizné podpéry. Pii pfipraveé
téchto motoru jsou vzdy aktivovany vSechny podpéry, tak jak je zobrazeno na obrazku (Obr.
41), pouze se prenastavuji vysky zadnich podpér, v zavislosti na typu pfepravovaném motoru.
To, jaka vySka ma byt nastavena pro dany typ motoru, je zobrazeno v pftiru¢ce pro pouzivani
palety, ktera je soucasti prilohy.
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Obr. 41: Paleta pro motory bez adaptéru

3.6 Povrchova uprava palety

Povrchové upravy kazdého zatizeni se vyznamné podili na jeho vysledné jakosti. Ovliviiuji
tak jeho zivotnost, spolehlivost, a tim tedy jeho vyuzitelnost v provozu a naslednou udrzbu. Z
toho divodu je nutné pfi navrhu kazdé soucasti vénovat pozornost také povrchu. Uz pri
samotné konstrukci je vhodné respektovat zékladni pravidla pro eliminaci korodovani a
opotiebovani zafizeni. Pravidla jsou naptfiklad minimalizace styku s agresivnim prostiedim,
zabranéni zadrzovani vody ¢i jiné latky, kterd urychluje korozi, atd. [6].

Na obrazku (Obr. 42) je zobrazena kompletni paleta s barevnym rozliSenim podle povrchové
upravy a druhu pouzitého materialu. Ram palety zobrazeny hnédou barvou je kompletné
lakovan. Zadavatel prace disponuje praskovou lakovnou, touto metodou je tedy ram palety
nalakovan. Barva laku je definovana zakaznikem a li$i se u prvni vzorové palety a u sériovych
palet. Zakaznik také trva na podmince, ze spodni a bo¢ni strana ramu palety neni nalakovana
a zlstane v neupraveném stavu. Jelikoz paleta nikdy nesjede z montazni linky a veskeré
prostory, kde se paleta pohybuje jsou, klimatizované a uvnitt hal, nemusela by tedy koroze
postupovat rychleji nez zivotnost palety.

Pohyblivé soucasti palety jsou na obrazku znazornény bilou barvou. Jsou to soucésti, u
kterych se v prab&hu uzivani palety nastavuje jejich poloha, a tim se tfou po dalSich Castech
palety. Take jejich vedeni musi byt pfesné. Nanesena vrstva laku by vSak navySovala nutnost
vale pravé v mistech, kde se tyto soucasti pohybuji. Z toho divodu jsou tyto soucasti
galvanicky zinkovéany, soucasti jsou tak ochranény proti korozi a wvznikla vrstva je
zanedbatelna pii navrhu pozadovanych vali.
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Obr. 42: Povrchova uprava palety

Opérna mista, na kterych je ulozen prepravovany motor, jsou z plastovych dila. Tyto dily jsou
na obrazku znazornény Cernou barvou. Vyrabény jsou vstiikovanim z materidlu PA6, jedna se
o polyamid.[17]

Svétle zelené dily, které jsou v rozich, jsou jiz ze zminéné¢ho materialu PE 1000. Oznacovaci
desky, které jsou na téchto plastech, jsou z hliniku. VSechna dosedaci mista pro sklopené
podpéry jsou z gumovych dild. Tento materiél je nakupovany v metrazi a nasledn¢ je stithany
na konecny tvar. Tyto dily jsou vyobrazeny oranzovou barvou. Nakupované dily véetné
montazniho materialu jsou z pozinkovaného materialu.

3.7 Vykresova dokumentace

Na zaklade vyse uvedenych technickych tfeSeni byly vypracovany vykresy. Ty jsou v pftiloze.
Format vykresové dokumentace je volen s ohledem na pozadavky zakaznika a také vyrobce
palet. Vykresy jsou ve formatu A0, v piiloze jsou z rozmérovych divodu vytiS§tény pouze na
formatu A3, tak aby byly stale jesté Citelné. Vykresy jsou oznaCeny Cislem 21-45D 301265,
toto &islo je dano automobilkou. Cislo v sobé& nese interni roztiidéni na uréité pracovists.
Celkem je vykresu 6 a jsou postupné ocislovany. Na prvnim listu je vzdy umistén kusovnik a
celkovy izometricky pohled na paletu. Kusovnik je jednak volen podle urcitych zasad tak
podle pozadavki zakaznika, podle vyrobce palet. V poslednim sloupci je napiiklad Cislo
artiklu datového souboru, napt. step nebo dxf, podle n¢hoz se dil vyrabi. Jedna se pouze o
dily, které se vypaluji na laserech. V razitku jsou pak umistény dalsi informace o paleté, jako
je hmotnost, rozméry palety, povrchové Upravy atd. VSechny vykresy musi byt oznaleny
viditelnym datem posledni zmény.

Na druhém listu se pak umistuje montazni vykres palety, Podle tohoto vykresu musi byt
mozné paletu smontovat. Jsou zde také stanoveny utahovaci momenty vSech Sroubu a také
pozadavky na kompletaci palety. Treti list obsahuje svafenec ramu palety, vCetné detailnich
vykresu vSech dilu rdmu. Na vykrese nejsou znazorn€ny svary. Svary se znazoriuji pouze v
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mistech, kde jsou na né kladeny specifické naroky. Ostatni svary jsou realizovany podle
normy a smérnic automobilky, kazdy vyrobce ma tyto smérnice k dispozici a musi je zavazne
dodrzovat.

Nasledujici vykresy obsahuji montované dily, véetné svafencu, které se montuji na ram palety
zobrazeny na vykrese 3 podle montazniho vykresu 2. Ctvrty vykres obsahuje vyrobni vykresy
vSech Cepu, vCetn€ jejich svafencd. Nasledujici dva vykresy obsahuji svafence, vyrobni
vykresy a montazni vykresy na zadni podpéry.

Jelikoz software CATIA pro tvorbu CAD dat a nasledné vykresové dokumentace byl pouzit s
licenci a souasn¢ je tento program pouzivan pro konkrétni automobilku, kterda ma v tomto
softwaru nastavené urcité prostiedi, které nelze v n€kterych smérech zmeénit, jako naptiklad
font pisma nebo pouzivany jazyk, jsou vSechny néapisy na vykresech psany bez Ceské
diakritiky. Pavodné jsou napisy na vykresech pro zakaznika a vyrobce psany v némeckém
jazyce, do prilohy této diplomové prace byly prelozeny.

4 Preprava palety k zakaznikovi

Obecné maji mit vSechny palety podle zasad logistiky moznost stohovani [5]. V pfipade
navrhované palety neni stohovani nutné, jelikoz paleta nikdy nesjede z dopravni (vyrobni)
linky a ve skladech je umisténa v regalech. Bylo ovSem nutné vyfesit vn&jsi jednorazovou
dopravu od vyrobce palet k zakaznikovi. Je tedy nutné konstrukéné vyfesit, jakym zplisobem
palety stohovat, nebo jinym zplsobem nakladdat do dopravniho prostiedku, aby zaujimaly co
nejmensi prostor.

Vyrobce palet bude soucasné palety nasazovat na linku v automobilovém zavod€. Denni
davka nasazovani je stanovena na 50 palet. Kazdy den je tedy nutné do automobilky dopravit
50 palet. Palety nejdfive projdou kontrolou, nasledn€¢ se na né pfipevni drzak spolecn€ s
Cipem. Poté se paleta nacte do systému a nasadi na linku.

Na obrazku (Obr. 43) je znazornéno, jakym zpisobem je mozné palety zabalit, a tim i
stohovat. Nejprve je nutné vSechny mechanismy na paleté slozit a v této poloze zafixovat.
Zafixovani téchto poloh se provede pomoci nakupovanych stahovacich paskl [16]. Nasledné
se dvé palety polozi proti sob€, aby zaujimaly co nejmensi prostor. Mezi n€ se vlozi vypaleny
profil 120x80x1,5 dlouhy 290 mm. Tento profil mé& vypalené otvory, aby bylo mozné ram
palety do téchto profill zasunout. Nasledné se obé palety svazou napiiklad pomoci ocelové
pasky [15]. Aby nedoSlo k poruseni laku palety, nasadi se na ostré hrany vypalen¢ho profilu
ochranné pryzové navleky [14]. Tento pryzovy profil se nasune v mistech, kde se kovovy
profil dotyka horni strany ramu palety, tak jak je zobrazeno na obrazku (Obr. 43). Na bocich
palety a na spodni stran¢ palety neni potieba paletu nijak specialné chranit, jelikoz na téchto
mistech paleta neni nalakovana.
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Obr. 43: Transport palet

Pro prepravu palety jsou tedy zapotfebi stahovaci pasky, plechové pasky, pryzové ochranné
profily a ¢tyfi kovové Ctythranné profily. Denni davka dodani palet je 50 kust. V den dodani
se na pracovisti kompletuje dodavka na dalsi den. Proto je nutné pomocny material potidit na
100 kusu palet. Plechové profily a gumové navleky je mozné opakované pouzivat, musi byt
pofizeny praveé pro zminénych 100 kusu palet. Na jeden balik jsou zapotiebi 4 kusy profili
celkové dlouhé 4x290=1160 mm. Na 50 balikd je pak zapotiebi 58000 mm, tedy deset ty¢i o
délce 6 m. Pryzové navleky jsou zapotfebi pouze na profilu ramu palety o délce 30 mm. Na
kazdy profil je tak nasazeno 4x30=120 mm pryzového profilu. Na 200 potiebnych profilti pak
200x120=24000 mm, tedy 24 m. Nasledujici material je potfebné poftidit pro celou sérii palet,
tedy 3500 kusu. Pro zafixovani vSech poloh na paleté je zapotiebi pét stahovacich paskt, na
celou sérii pak 5x3500=17500 kusu. Pro jeden balik palet je zapotfebi 2,5 metrli ocelové
pasky, pro 1750 baliku je tedy zapotiebi 4375 metri. Seznam celkového materialu je zobrazen
v tabulce (Tabulka 2).

Pro 100 baliku
Kovovy ¢tythranny profil 120x80x1,5 10x 6 m
Pryzovy ochranny profil 24 m
Pro 1750 baliku
Stahovaci pasky 17500 kusu
Ocelové pasky 4375 m

Tabulka 2: Tabulka s potrebnym materidlem pro prepravu palet

Velikost prepravniho baliku, tedy dvou palet, je 900x800x300 mm. Tento balik je mozné
polozit naptiklad na euro paletu a nasledné€ je také mozné tento balik do urcité vysky stohovat.

37



Zapadocdeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace. akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Bc. Zdengk Jaro$

5 Navrh kontrolniho pfipravku

Pfi produkci vét§iho mnozstvi vyrobku je vhodné pro kontrolu jejich funkCnosti a jakosti
navrhnout kontrolni pfipravek, ktery kontrolu zjednodusi a zefektivni. V tomto ptipadé je
navic kontrolni pfipravek soucasti objednavky zdkaznika a jeho cena je zakalkulovana také do
objednavky.

Kontrolni pfipravek bude slouzit jednak pro kontrolu hotovych palet u vyrobce, a jednak pro
kontrolu pfi pfijmu palet u zédkaznika. Zakaznik bude kontrolovat palety pied nasazenim na
linku. Pozadavky na tento pfipravek jsou tedy také definovany zakaznikem.

Kontrolni ptipravek musi byt schopen kontrolovat polohu vSech funkénich ploch palety v
piislusné toleranci. Dale musi byt schopen kontrolovat rovinnost a vnéjsi tolerované rozmery
palety. Pripravek musi spliiovat také ergonomické pozadavky, kontrolovani palet musi byt v
piislusné vysce. Pripravek musi byt mozné také prepravovat. Samoziejmosti je jeho
dostatecna tuhost a funk¢nost.

5.1 Analyza souéasného stavu

Pfi navrhu kontrolniho pfipravku je vhodné vychazet z jinych kontrolnich pfipravka
obdobnych palet nebo naptiklad palet pro transport prevodovek, které také jezdi na stejné
lince a jsou kontrolovany na stejném pracovisti. Navrh palety tedy dba na dédi¢nost
konstrukce praveé ze zminénych ptipravka.

5.1.1 Vozik kontrolniho pfipravku

Jednim z pozadavku na kontrolni pfipravek je moznost prepravy tohoto pfipravku, stejne jako
je tomu i u jinych pfipravka. Z toho divodu je i tento pfipravek upevnén na voziku. Vyvoj
tohoto voziku nebyl nijak pozménén, pouze byl mozna nepatrné pfizplisoben vyrobnim
moznostem vyrobce a vymodelovan z divodu vytvofeni vyrobni dokumentace a zhotoveni
pottebnych dat pro vyrobu.

Obr. 44: Vozik kontrolniho pripravku
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Vozik pro kontrolni pfipravek je zobrazen na obrazku (Obr. 44). Vozik ma Ctyti kola, dve jsou
pevna [13], s druhymi je mozné otacCet a jsou také vybavena brzdou [12]. Kola maji o prumér
125 mm a jsou vybavena kluznym loziskem, material kol je z polyuretanu a kladka je z
ocelového galvanicky zinkovaného lisovaného plechu. Uchyceni kol je provedeno pomoci
Ctyt Sroubu. Ram voziku je opét ze standardnich profil, které jsou svareny dohromady.

5.1.2 Ram kontrolniho pfipravku

Ram kontrolniho pfipravku musi mit dostateCnou tuhost, proto je svafeny ze silnych profili
80x60x4 mm. Na rdm budou namontovany nasledujici mechanismy, pomoci kterych bude
provadéna kontrola palety. Cely ram bude nasledné polozen na voziku.

L

Obr. 45: Ram kontrolniho pripravku

5.1.3 Kontrola vnéjSich rozméru palety

Vn¢jsi obrysové rozmery palety a také geometrické tolerance jsou kontrolovany pomoci
spodni desky kontrolniho piipravku. Na obrazku (Obr. 46) je tato deska zobrazena. Jedna se o
svafeny ram pomoci profild, které maji po obvodu navafené plechy kopirujici vnéjsi tvar
palety. Paleta se do pfipravku zasune na ptedni strané, kde je pfisSroubovany plech skrz dvé
ovalné diry. Po uvolnéni matice je tak mozné dorazovy plech v ovalné dife sesunout dolu, a
paletu tak zasunout do kontrolniho pfipravku. Oteviena poloha spodni desky kontrolniho
ptipravku je zobrazena na obrazku (Obr. 46) na pravé strané. Uchyceni pfedniho plechu se
provadi pomoci ruéni ryhované matice DIN 466 [11], utazeni a uvolnéni je tak mozné provést
ruén€ bez nafadi.

Obr. 46: Spodni deska pripravku
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Pro docileni pfesnych rozméri spodni desky kontrolniho pripravku je nutné svafenec obrabét,
tak jak je zobrazeno na obrazku (Obr. 47). Po svafeni ramu spodni desky kontrolniho
ptipravku a navafeni postrannich plech je nutné tento svarenec upnout na frézku a obrobit na
presné rozméry. Obrabet se musi 1 predni plech, ktery musi byt pii obrabéni v zaviené poloze,
tak jak je zobrazeno na obrazku (Obr. 46) na levé strane. Svatenec tohoto ramu je po obvodu z
kazdé strany o 2 mm mens$i, nez je maximalni rozmér palety. Pripravek se tedy obrabi z kazdé
vnitini strany o cca 2 mm, na presny maximalni dovoleny rozmér palety. Dno pftipravku je
také obrabéno, a to o cca 1 mm, jde jen o zarovnani plochy. Ram je svafeny z profila o
tlouStce 4 mm. Zarovnani dna desky muize byt jen minimalni, aby nehrozilo profrézovani
profilu. Svarenec musi byt svareny se zna¢nou presnosti.

Kontrola pak probiha tim zpisobem, ze se paleta zasune do kontrolniho ptipravku. V ptipadé,
7e bude paleta vétsi, nez je dovoleny rozmeér, nepujde paleta do pfipravku zasunout, a tim
neprojde kontrolou. V opa¢ném piipadé se méfi mezera mezi paletou a vnitini plochou
kontrolniho pfipravku. Mezera se méfi pomoci plechu tloustky 2 mm. Tento pfesny plech se
vklada do mezery a nesmi jit do mezery zasunout. Pokud jde plech do mezery zasunout, je
paleta nevyhovuyjici. Tento plech je sou€asti kontrolniho pfipravku a plni funkci sparové
merky.
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Obr. 47: Obrobent spodni desky pripravku

Na obrazku (Obr. 47) je zobrazené obrabéni spodni desky pripravku. Toto zobrazeni je pouze
ilustracni, skuteCné vyrobni vykresy pro svafeni a obrobeni soucdsti jsou ve vykresové
dokumentaci, kterd je v priloze diplomové prace.

Po obrobeni je potieba tuto spodni desku navafit na ram pfipravku. Ram je pak polozen na
voziku (Obr. 48). Horni ¢ast voziku je svatfena z L-Profilli s dostateCnou viili. Ram palety je
tak na tomto voziku pouze poloZeny.

Podobny princip kontrolnich piipravkd je pouzit také na tad€ kontrolnich pfipravki
pouzivanych v automobilce. Navrh tedy vychazi z dédi¢nosti konstrukce z té€chto piipravku.
Je zachovana stejnd vyska voziku, princip otevirani ptipravku, moznost prepravy voziku, jsou
pouzita stejna kola atd.

Nasledujici Cast kontrolniho pfipravku je jiz odliSna. Navrhovana paleta je na rozdil od
soucasnych palet univerzalni pro rizné typy motort, dosedaci mista jsou tedy nastavitelna.
Nastavitelny musi byt tedy i kontrolni ptipravek.
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Obr. 48: Navareni spodni desky na ram

5.2 Kontrola upinacich ploch

Zatimco kontrola vnéjSich rozmérd palety je dulezitd pro pfepravu palety na piepravnim
zafizeni, kontrola upinacich ploch je dulezitd pro presné a bezpetné uchyceni motoru na
paleté. Dosedaci mista jsou kontrolovana vi¢i spodnimu ramu palety, z duvodi zajisténi
ptesné polohy motoru vii¢i rdmu, aby nehrozil pfesah motoru vic¢i vnéjsimu okraji palety.
Soucasné také musi byt zaruCena poloha dosedacich mist vici sobé€, a to v pripadé, kdy je
motor uchycen na vice mistech, a to z diivodu funk¢nosti palety.

5.2.1 Kontrola polohy ¢epu pro adaptér

Pti kontrole polohy ¢epu pro adaptér je nutné kontrolovat jednak samotnou polohu Cepu, tak
natoceni Cepu. Pfi natoCeni je nutné kontrolovat polohu horizontalniho ¢epu. Kontrola se
provadi tedy pouze na oteviené poloze, nikoliv na sklopené poloze.

Kontrola je zobrazena na obrazku (Obr. 49). Je tedy nutné navrhnout zafizeni, které bude
simulovat polohu adaptéru, ktery je upevnén na motoru. Modrou barvou je zobrazen
mechanismus, kterym je mozné kontrolovat polohu Cepu a jeho natoCeni. Jednd se o dva
vypalky z plechu, které jsou kifizem svafeny k sobé Ve vypalcich jsou vypéaleny obrysy
kuzele, které kopiruji tvar Cepu s piislusnou dovolenou toleranci. Dalsi dva plechy kontrolu;ji
uhel natoeni pomoci drazky, kterd je vypalena na plechu a kopiruje okraj horizontalniho
cepu, opet pomoci piislusné tolerance.
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Obr. 49: Kontrola polohy cepu pro adaptér

Cely tento mechanismus musi byt mozné vysunout smérem nahoru, aby bylo mozné paletu
zasunout do pfipravku. Z toho divodu jsou tyto kontrolni plechy navareny na profilu, ktery je
veden v plastovych dilech. Plastové dily jsou na obrazku (Obr. 49) zobrazeny zelenou barvou.
Mechanismus znazornény modrou je tak mozné nazdvihnout smérem nahoru, kde je v
oteviené poloze zajist€én pomoci pruzinového mechanismu. Pfi zdvihani smérem nahoru se
mechanismus automaticky zacvakne, pro odjisténi je pak nutné pruzinovy mechanismus
odjistit pomoci packy, tento pohyb je znazornén Sipkou na obrazku (Obr. 49).

Kontrolni poloha je nastavitelnd pomoci dorazového Sroubu nahofe na kontrolnim
mechanismu. Stranova poloha je nastavitelna pomoci plastovych dila, v kterych je
mechanismus vedeny. Po nastaveni polohy vi¢i vzorové paleté, nebo z méfici mistnosti, je
nutné tyto Srouby oznacit plombovaci barvou. Aby pfipadna manipulace s t€émito Srouby byla
viditelna.

5.2.2 Kontrola polohy dvou ¢epu

Pti kontrole polohy Ceptl se kontroluje poloha osy Cepu a vyska ¢ela Cepu, na které je motor
usazen. Kontrola polohy jednoho z Cept je zobrazena na obrazku (Obr. 50). Na Cep se nasune
dil, ktery simuluje diru, kterd je v motoru a za kterou je motor upnuty. Prifez timto dilem je
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zobrazen na obrazku (Obr. 50) na levé stran€. SouCasné se kontroluji srazené plochy, které
jsou na Cepu. Kontrola srazeni se provadi pomoci plechovych dila, které jsou navafeny na
kontrolnim ptipravku. Opét tyto dily simuluji €ast plochy na motoru.
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Obr. 50: Kontrola polohy cepii

Oteviena a zaviend poloha kontrolniho pfipravku pro Cepy se realizuje pomoci nakupovaného
standardniho dilu [10]. Jedn4 se o ojnicovy pifimocary mechanicky upinac, ktery je zaaretovan
v obou koncovych polohach. Zaviena, kontrolni poloha je zobrazena na obrazku (Obr. 50) na
levé strang, oteviend poloha je pak zobrazena na obrazku na pravé stran€é. Osa upinace je
vybavena vnitinim zavitem. Kontrolni pfipravek pro kontrolu Cept se upne pomoci zavitové
ty¢e do zminéného vnitiniho zavitu na ojnicovém upinaci. Zajisténi polohy se provede
pomoci pojistné matice, ktera se po nastaveni vySky kontrolniho mechanismu oznaci
plombovacim lakem. Cely tento mechanismus je pak mozné prisSroubovat k ramu kontrolniho
ptipravku.

Princip kontroly polohy druhého €epu je stejny jako princip kontroly ¢epu prvniho. Kontrolni
ptipravky jsou tedy podobné, lisi se pouze kontrola polohy srazeni na Cepech, kterd je na
Cepech odlisna. Kontrola obou ¢eptl je pak zobrazena na obrazku (Obr. 51).
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Obr. 51: Kontrola polohy obou Cepii

5.2.3 Kontrola polohy pravé zadni podpéry

Obé& zadni podpéry jsou nastavitelné. Jednd se predeviim o nastaveni vySky podpéry. Pti
kontrole musi byt kontrolovany vSechny tyto vysky a také polohy téchto podpér. Kontrolni
piipravek musi byt tedy také nastavitelny. Podminky jsou zde stejné jako na paleté, tedy
nastaveni musi byt pfesné, rychlé a jednoznacné identifikovatelné.

Obr. 52: Kontrolni plochy pravé podpéry
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Pti kontrole této podpéry musi byt kontrolovany jednak vyska dosedaci podpéry, jednak jeho
poloha. Na obrazku (Obr. 52) jsou znazornény a ocislovany plochy, které musi piipravek
kontrolovat. Plocha 1 je pro vSechny tfi podpéry rozdilna, plochy 2 a 3 jsou pak na vSech
podpérach stejné. U kontrolniho pfipravku je tedy postaCujici prenastavovat pouze jeho
vysku.

Pohyb kontrolniho mechanizmu, tedy otevirani a zavirani, se provadi opét pomoci ojnicového
piimocarého upinace [10], jako v pfipade€ kontroly Cepu. Zaviena tedy kontrolni poloha je
zobrazena na obrazku (Obr. 53) na levé stran€, na pravé stran¢ je pak zobrazena oteviena
poloha. Tento upinac€ je pfisSroubovan na ramu ptipravku. V ose upinace je pomoci zavitu a
zavitové tyCe upnut kontrolni mechanismus, ktery je veden v pomocnych vodicich pouzdrech.
Tato vodici pouzdra jsou vypalena z jednoho kusu plechu ve tvaru pismene C a kopiruji tvar
kontrolnitho mechanismu.

Obr. 53: Kontrolni mechanismus pravé podpéry

Na obrazku (Obr. 53) jsou také ocislovany plochy kontrolniho ptfipravku. Tyto plochy jsou
shodné s plochami na kontrolované podpére zobrazené na obrazku (Obr. 52). Pomoci téchto
ploch se provadi kontrola.

Jak jiz bylo fe€eno, plocha oznaCena ¢islici 1 musi byt nastavitelnd pro rlizné vysky podpéry.
Prenastaveni se provadi pomoci vysunovaciho mechanismu, ktery je zndzornén na obrazku
(Obr. 54). Na tomto mechanismu jsou umistény dva Cepy, pomoci kterych je mozné dil upnout
na vlastni pohyblivy ram kontrolniho pfipravku. Na tento ram je mozné tento dil upnout ve
tfech riznych polohédch. Tyto polohy pak prenastavuji vysku kontrolniho piipravku. Méni se
tedy poloha plochy oznafena ¢islem 1 na obrazku (Obr. 53).
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Upinani tohoto mechanismu se tedy provadi pomoci dvou zminénych ¢epu, které se zasunou
do dvou pouzder umisténych na rdmu. Tento mechanismus tedy obsahuje zékladni desku, na
které jsou navareny dva plechy predstavujici kontrolni plochy, dale zminéné Cepy a osu se
zavity na kazdé strané pro pfiSroubovani z jedné strany na mechanismus a z druhé strany pro
ptichyceni plastové kulicky [9] slouzici jako madlo.

000
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Obr. 54: Nastaveni kontrolni vysky

Na obrazku (Obr. 54) na pravé strané jsou znazornéna pouzdra, do kterych se upiné kontrolni
ptipravek. Tato pouzdra jsou na kontrolnim ptipravku také pomoci gravirovani popsana. V
navodu pro obsluhu kontrolniho ptipravku je uvedeno, které pouzdro se ma pro jakou podpéru

pouzit. Na obrazku (Obr. 55) jsou pak zobrazeny vSechny tfi mozné polohy kontrolniho
ptipravku.

Obr. 55: Zobrazeni 17t kontrolnich poloh
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5.2.4 Kontrola polohy levé zadni podpéry

Kontrola druhé podpéry, tedy podpéry na levé stran€, je obdobna jako kontrola pravé podpéry.
Zde je kontrola jednodussi v tom, ze podpéra méa pouze dvé polohy, narozdil od pravé
podpéry, kde se kontroluji tfi polohy. OvSem slozitéj$i je zde to, Ze na téchto podpérach se
meni 1 ostatni rozméry, nejenom vyska podpéry, a také pribyly nekteré kontrolni plochy.

Obr. 56: Kontrolni plochy levé podpéry

Na obrazku (Obr. 56) jsou znazornény plochy podpéry, které musi byt pomoci kontrolniho
ptipravku zkontrolované. Zde je tedy vidét, ze zadné plochy nejsou na obou prenastavitelnych
vyskach stejné, také horni dil je kontrolovan v bo¢nim sméru z jedné strany (plochy ¢islo 3) a
spodni dil je kontrolovan na druhém boku (plocha ¢islo 5). U kontrolniho ptipravku nebude
tedy postaCujici pouze prenastavit vysku, jako tomu bylo u pfedchozi podpéry. Kontrolni
plochy jsou zvoleny s ohledem na to, jakou funkci ktera plocha plni. Volba kontrolnich ploch
byla také konzultovana se zakaznikem, ktery mél rovnéz urcité pozadavky. Plochy, které jsou
kontrolovany, se nachéazeji na plastovém vstfikovaném dile, tyto dily jsou tedy vyrobeny v
urCitych tolerancnich polich, ktera jsou vici celkové paleté zanedbatelna, bylo by tedy
postacujici kontrolovat dily pouze na tfech funkénich plochach, a tim by byla zarucena jejich
celkova poloha, nicméné zékaznik trval na pfidani Ctvrté kontrolni plochy na spodnim dile
(kontrolni plocha &islo 7) zobrazené na obrazku (Obr. 56). Poloha horniho dilu je tedy
kontrolovana pomoci ploch 1, 2 a 3. Poloha dolniho dilu pak pomoci ploch 4, 5,6 a 7.

Kontrolu zminénych ploch je vhodné provést pomoci obdobného mechanismu, ktery je pouzit
u druhé podpéry, ten je ovSem nutné pfizpliisobit na nové plochy. Plivodni myslenka byla
navrhnout dva rozdilné dorazové dily, které budou kontrolovat jednu podpéru. Pro kontrolu
horniho dilu by se pomoci Cepu uchytil do pouzder jeden kontrolni ptipravek a pfi kontrole
dolniho dilu by se do pouzder uchytil druhy ptipravek. Tato metoda je mozna, ale je vhodnéjsi
najit feSeni, kdy nebudou muset byt na kontrolnim piipravku dily navic. Z toho divodu byl
navrzen dil, ktery dokaze zkontrolovat obé& podpery. Tento dil pfenastavi kontrolni plochy
pouhym otoCenim o 180° stupnid. Na obrazku (Obr. 57) jsou znazornény tyto dvé kontrolni

47



Zapadocdeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace. akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Bc. Zdengk Jaro$

polohy. Na obrazku na levé stran€ je zobrazena kontrola horni vysky, zde se tedy kontroluji
plochy 1, 2 a 3, tyto plochy jsou také na obrazku znazornény. Na obrazku (Obr. 57) na pravé
strané je zobrazeny tentyz dil, pouze je otoCen o 180°, tim se pfenastavi kontrolni plochy a je
mozné zkontroloval polohu dolni podpéry, tedy ploch 4, 5, 6 a 7. Tyto plochy jsou také
zobrazeny na obréazku, a jsou tedy totozné s plochami zobrazenymi na obrazku (Obr. 56),
pouze jsou tyto plochy odsazeny o maximalni vali, ktera je dovolena v ramci tolerance. Pfi
kontrole je pak meétfena pomoci sparové mérky vile mezi plochou kontrolniho pfipravku a
plochou na kontrolované podpéte. Méfeni je provadéno pouze pomoci mérky, kterd nesmi jit
do vzniklé mezery zasunout.

Obr. 57: Kontrolni mechanismus levé podpéry

Pii prenastavovani vysky kontrolniho piipravku se dil tedy pfeto¢i o 180°, tak jak je
znazornéno na obrazku (Obr. 58). Navic je také nutné dil zasunout do druhych pouzder, tak
jak je zobrazeno na obrdzku. V hornich pouzdrech je upnut kontrolni pfipravek pii kontrole
polohy horni vy$ky podpéry, na obrazku (Obr. 58) je tato poloha zobrazena pozici ¢isla 2. Pro
kontrolu dolni polohy podpéry je tedy nutné dil otocit a upnut za spodni pouzdra, poloha je na
obrazku znazornéna cislem 1. Popis volby, jaka podpéra ma byt jakym pfipravkem
kontrolovana, je opét zahrnuta v navodu pro pouzivani kontrolniho pfipravku.
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Obr: 58: Nastaveni kontrolni vysky

Kontrolni ptipravek zobrazeny na obrazku (Obr. 58) je vytvoreny ze stejnych dilti jako u
ptedchoziho ptipravku, ktery kontroluje polohu prvni podpéry. Je tedy tvoren zakladni
deskou, na které jsou piivareny plechy, které kontroluji plochy na paleté. Soucasné jsou zde
dva Cepy pro uchyceni a ty€ s kulickou, ktera slouzi jako madlo. Cely piipravek je pak upnut
stejnym zpUsobem pies desku s pouzdry na ojnicovém mechanismu.

Tento pienastavovaci dil, a také dil na kontrolnim pfipravku u druhé podpéry, je nutné k rdmu
kontrolniho pfipravku pfichytit, aby se pfedeSlo ztrat€ téchto dild. Pfichyceni muze byt
provedeno pomoci fetdzu, napiiklad uzlovym fetézem [8]. Retéz musi mit dostadujici délku,
aby bylo mozné s piipravkem plnohodnotné€ zachazet. Toto pfichyceni plati pro vSechny dily,
které jsou na kontrolnim pfipravku a nejsou s nim pevne spojeny.

5.2.5 Kontrola dalSich prvkl na paleté

Na paleté¢ je také nutné kontrolovat vysku gumového valcového dilu, ktery je zobrazen na
obrazku (Obr. 59). Tento dil je kontrolovan pomoci trubky, na které je navaren plech, ktery
kopiruje horni kontrolovanou plochu gumového vélce. Na druhé strané trubky je navateny
plech, ktery ma uprosted zavit, pomoci kterého je mozné dil pfiSroubovat prostiednictvim
zavitové tyCe k ojnicovému upinaci [10]. Tento upina¢ opét slouzi k otevirani a zavirani
kontrolniho pfipravku. Oteviend a zaviena poloha je znazornéna na obrazku (Obr. 59), na levé
strané je zobrazena kontrolni poloha, uprostfed obrazku je zobrazena oteviena poloha
kontrolniho pfipravku. Na pravé strané je pak zobrazen izometricky pohled.
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Obr. 59: Kontrola gumového dilu

5.3 Finalni kontrolni pfipravek

Na obrazku (Obr. 60) je zobrazeny kompletni kontrolni pfipravek pro kontrolu palet. Na pravé
strané obrazku je kontrolni ptfipravek spole¢né s kontrolovanou paletou. Kontrolni ptipravek
je slozen z cCasti, které byly popsany v predchozich kapitolach. Navody na pouzivani
piipravku a vyrobni vykresy piipravku jsou soucasti ptilohy této prace. Material pripravku byl
pouzit stejny jako na paletu, a to 11 370. Pfipravek je kompletné nalakovan a vSechny
pohyblivé ¢asti piipravku jsou galvanicky zinkované.

Dil se do ptipravku vklada z ptedni strany, kde je mozné na spodnim frézovaném dile oteviit
pomoci dvou Sroubl plech, a paletu do pfipravku zasunout. VSechny kontrolni mechanismy,
které jsou na ptipravku, musi byt pii vsouvani palety do pfipravku v horni poloze. Tedy v
nekontrolni poloze, aby nehrozil kontakt s paletou.
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6 Technicko-ekonomické zhodnoceni

Soucésti prace bylo navrhnout na zakladé objednavky od zakaznika paletu pro piepravu
motortl. Objednavka zahrnovala piesné definované pozadavky na funkci palety, které bylo
nutné dodrzet. Technicky a ekonomicky pfinos této prace je predevSim ve zjednoduseni
planovani pfipravy palet pro prepravu motorii. Toho bylo dosazeno navrzenim univerzalni
palety. V soucasné dob€ neni tedy jiz nutné planovat doptedu, jaky typ palety je zapotiebi ze
skladu poslat pro konkrétni motor. Jelikoz se palety automaticky pohybuji ze skladu po
valeckovém dopravniku, na kterém urazi urcitou drahu za urcity Cas, bylo diive nutné delsi
Cas doptedu planovat poradi palet, které byly ze skladu vyvolavany pravé s ohledem na
nasledn¢ pfepravovany motor. Vzhledem k tomu, Ze se sortiment motorQ, které bylo nutné
naskladnit, v pribéhu smény nekolikrat ménil, bylo vhodné navrhnout univerzalni paletu,
ktera eliminuje chyby vzniklé nespravnym vyvolanim pfislusné palety. Tyto chyby vedly
predevsim k ¢asovym ztratam.

O presné vysi Casové a tedy ekonomické ztraty je mozné jen spekulovat, jelikoz neni zndm
as jednotlivych chyb a jejich Cetnost. Diivod, pro¢ se tedy zabyvat touto problematikou, je
déan predevsim objednavkou od zakaznika. Zakaznik si paletu objednal s urCitymi pozadavky,
které bylo nutné splnit v plném rozsahu. Z ekonomického hlediska je tedy mozné pouze
porovnat cenu palety.
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Stanoveni ceny palety bylo provedeno prirazkovou kalkulaci. Jelikoz vyroba palet je ve firmé
jiz fadu let zabéhnuta, a je tedy dle zdroje [4] mozné vychazet z ovérenych realnych nakladu
na jednotlivé Cinitele. Ke stanoveni ceny byl podle literatury [3] a [2] a po konzultaci s
ekonomickym odde€lenim zadavatele prace stanoven kalkulaéni vzorec, ktery je zndzornén na
obrazku (Obr. 61).

ptimy material
ostatni pfimé naklady

ptimé mzdy

+ o+ o+

vyrobni rezie

= vlastni naklady vyroby

+ spravni a odbytova rezie

= uplné vlastni naklady

+ zisk

= cena pri prodeji za hotové

+ rabat

= prodejni cena

Obr. 61: Kalkulacni vzorec

Pfimy material:
V priloze této prace je kusovnik, spolecné s cenou jednotlivych dilli. Jedna se o ceny

polotovart, v pfipad€ nakupovanych dilt se jedna o konecné ceny produktd. Tyto ceny jsou
uvedeby v eurech, az néasledna cena je pfevedena na koruny.

Pfimy material 1363 K¢

Ostatni primé naklady:

Za ostatni piimé naklady lze povazovat naklady na jeden vyrobek, které je mozné vycislit.
Tyto naklady jsou znazornéné v tabulce (Tabulka 3). Jedna se o néklady na lak, cena
kompletniho zinkovani a cena forem je pfepoctena na jednu paletu.

ostatni primé naklady

lak 40
zinkovani 219
formy na vyrobu plasti 11
suma 270 K¢

Tabulka 3: Ostamni primé ndklady
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Primé mzdy:

Na zakladé stanoveni piedpokladaného casu jednotlivych operaci a hodinové mzdy
jednotlivych pracovniku, ktefi tyto operace provadi, byla stanovena ¢astka na pfimé mzdy.

Ptimé mzdy 743 K¢

Vyrobni rezie:

Stejnym zplisobem byla stanovena cena za vyrobni rezii, zde byl ovSem ¢as néasoben
hodinovou sazbou jednotlivych stroju.

Vyrobni rezie 1350 K¢

Vsechny tyto ceny byly konzultovany s ekonomickym odd€lenim vyrobce palet. Pro
nasledujici kalkula¢ni sazbu jsou pouzity hodnoty ze studijnich material [3]. Pfed samotnou
vyrobou by bylo nutné tyto hodnoty déale prokonzultovat. Se skute¢nym vyrobcem, podle
jejich konkrétnich sazeb.

Spravni a odbytova rezie:

Spravna a odbytové rezie 33,3 % vlastnich naklada vyroby 1241 K¢
Zisk:

Zisk 12,5 % uplnych vlastnich naklad 621 K¢
Rabat:

Rabat 20 % prodejni ceny 1397 K¢

Stanoveni ceny:

piimy material 1363 K¢
+ ostatni pfimé naklady 270 K¢
+ pitimé mzdy 743 K¢
+ vyrobni rezie 1350 K¢
= vlastni naklady vyroby 3726 K¢
+ spravni a odbytova rezie 1241 K¢
= 1plné vlastni naklady 4967 K¢&
+ zisk 621 K¢
= cena pri prodeji za hotové 5588 K¢
+ rabat 1397 K¢
= prodejni cena 6 985 K¢

Prodejni cena jedné palety byla stanovena na 6 985 K¢. Tato cena pocita s prodejem 3 500
kust palet. V této cené¢ neni pocitano s kontrolnim pfipravkem, jelikoz tento piipravek si
objednal zakaznik a jeho cena figuruje v celkové objednavce jako samostatnd polozka.
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7 Zavér

Cilem prace bylo navrhnout univerzalni paletu pro skladovani motora a veSkerou logistiku s
tim souvisejici. Na paletu byly kladeny pozadavky predevsim ze strany zakaznika. Hlavni
pozadavky jsou univerzalnost, zalenéni na stavajici montdzni linku. Paleta je tedy
univerzalni pro vSechny typy motori a soucasné je na palet€¢ mozné prepravovat motory
takzvané nové generace, které budou do aut montovany v dohledné dob¢. Soucasné€ je mozné
na navrzen¢ paleté pfepravovat oba typy motord, které do automobilky ptichdzi od dodavatele
motort, tedy motory s adaptérem a motory bez adaptéru. Na paleté jsou dodrzeny piesné
vngjsi rozméry, a tim je zaruCena kompatibilnost se stavajici dopravni linkou v
automobilovém zavode€. Soucasné byla dodrzena poloha pro uchyceni Cipu, ktery slouzi jako
identifikace palety a motoru, ktery dana paleta prepravuje. Paleta také zohledriuje moznosti
vyrobce palet. Paleta je tedy navrzena s ohledem na vyuziti strojniho vybaveni systému.

Prace je rozd€lena na nékolik Casti, prvni Cast se vénuje analyze vstupnich udaji. Jsou
predstaveny pozadavky zdkaznika, jsou popsany funkéni pozadavky na paletu a jsou
predstaveny palety, pomoci kterych je preprava motort realizovana v soucasné dob€. Soucasti
analyzy je shrnuti pozadavki a moznosti vyrobce palet. Nasledné je postupné popsan navrh
palety. Nejdiive je navrzen ram palety, na ktery jsou uchyceny ostatni dily. Poté je navrh
rozdélen do dvou ¢asti, a to navrh palety pro pfepravu motord s adaptérem a navrh pro
ptepravu motort bez adaptéru. Tyto dve skupiny jsou nejdiive feSeny samostatng€, presto Ze se
jednd vzdy o jednu paletu. Vyslednym produktem je tedy jedna pfenastavitelna paleta.
Soucasti navrhu jsou také povrchové Upravy, pouzité materialy a navrh mozného transportu
palety k zékaznikovi.

Soucasti prace jsou také vyrobni vykresy palety, které jsou soucasti prilohy spolecné s
navodem pro obsluhu palet.

Pro kontrolu hotovych palet, byl také navrzen kontrolni ptipravek. Tento piipravek slouzi pii
vystupni kontrole u vyrobce palet a ptfi kontrole u zakaznika pii pfedani palet. Pripravky se
budou tedy vyrabét dva. Soucasti této prace je tudiz postup ndvrhu tohoto pfipravku. Opét
jsou zde popsany vstupni pozadavky dané zakaznikem, je raimcové predstaven princip, jakym
zpusobem probiha kontrola na jinych obdobnych paletich. Nasleduje popis navrhu
jednotlivych asti ptipravku a je také popsan princip, jakym je paleta kontrolovana. V pfiloze
této prace jsou také vyrobni vykresy tohoto pfipravku vcetné navodi na obsluhu tohoto
ptipravku.

Zaveérem prace je pomoci piirazkové kalkulace stanovena prodejni cena palety, ktera je
6 985 K¢. Tato cena je stanovena pro predpokladany pocet vyrabénych palet 3 500 kusu.
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Poz. Nazev Cena za jednotku Ks. Kg.

1 VKR30x30x3, 770 mm 1,18EUR/1m 2 2,4 1,82
2 VKR30x30x3, 870 mm 1,18EUR/1m 2 3,1 2,05
3 VKR50x30x3, 840 mm 1,63EUR/1m 1 2,2 1,37
4 VKR50x30x3, 303 mm 1,63EUR/1m 2 1,28 0,99
5 VKR50x30x3, 172 mm 1,63EUR/1m 3 1,15 0,84
6 VKR50x30x3, 165 mm 1,63EUR/1m 2 0,9 0,54
7 VKR50x30x3, 840 mm 1,63EUR/1m 1 2,2 1,37
8 PLECH 10,0, 253 x 180 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 3,57 1,2
9 PLECH 10,0,39 x 30 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 8 0,73 0,25
10 PLECH 3,0, 225 x 92 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,49 0,15
11 PLECH 3,0, 80 x61 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,11 0,04
13 PLECH 3,0, 80 x40 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,08 0,02
14 PLECH 3,0, 80 x40 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,08 0,02
15 PLECH 3,0, 241x 116 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,66 0,2
16 PLECH 10,0, 170 x 141 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 1,88 0,63
17 PLECH 10,0, 86 x 38 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 2 0,51 0,17
18 PLECH 10,0, 86 x 42 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 2 0,57 0,19
19 PLECH 10,0, 86 x 38 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 2 0,51 0,17
20 PLECH 10,0, 170 x 88 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 1,17 0,39
21 PLECH 10,0, 321 x 180 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 4,54 1,52
22 PLECH 12,0, 163 x 160 x 12 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 2,46 0,76
23 TYC 60 ST37 k h11, 240 mm 655,00 EUR / 1000 kg 1 5,33 3,49
24 PLECH 12,0, 162 x38 x 12 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 2 1,16 0,36
25 TYC 20 St37k h11, 85 mm 655,00 EUR / 1000 kg 1 0,21 0,14
26 PLECH 10,0,34 x 12 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 0,03 0,01
26 PLECH 10,0,34 x 12 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 0,03 0,01
27 PLECH 10,0,90 x 90 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 0,64 0,21
29 POUZDRO 14x1,8-33 vz 1,30EUR/1m 6 0,01 0,25
30 MATICE M 10 vz DIN 980 3,55 EUR / 100 Stk 7 0,08 0,25
31 PODLOZKA 10,5 vz DIN 125 0,64 EUR / 100 Stk 16 0,06 0,1
32 HRANOL 25 ST37k, 88 mm 1.230,00 EUR / 1000 kg 1 0,43 0,53
33 TYC 20 St37k h11, 128 mm 655,00 EUR / 1000 kg 1 0,32 0,21
34 TYC 10 St37K h11, 45 mm 895,00 EUR / 1000 kg 2 0,06 0,04
35 HRANOL 25 ST37k, 88 mm 1.230,00 EUR / 1000 kg 1 0,43 0,53
36 TYC 20 St37k h11, 119 mm 655,00 EUR / 1000 kg 1 0,29 0,19
37 VKR30x30x3, 241 mm 1,18EUR/1m 1 0,28 0,28
38 PLECH 10,0, 155 x 78 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 1 0,95 0,32
39 PLECH 10,0, 63 x 38 x 10 mm 335,00 EUR/ 1000 Kg 2 0,38 0,13
40 PLECH 8,0, 128 x 63 x 8 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 1 0,51 0,16
41 PLECH 8,0, 40 x 31 x 8 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 2 0,16 0,05
41 PLECH 8,0, 40 x 31 x 8 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 2 0,16 0,05
42 PLECH 8,0, 50 x 40.50 x 8 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 2 0,25 0,08
43 PLECH 3,0, 28 x 28 x 3 mm 310,00 EUR / 1000 Kg 2 0,04 0,02
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VKR30x30x3, 23 mm

PLAST 10x30x30 PA6 CERNY

NYT 5x12 AL/ST

PODLOZKA 8,4 vz DIN 125
MATICE M 8 vz DIN 980

SROUB M8x45 vz DIN 912
PLAST 5x30x30 PA6 CERNY
POUZDRO 12x1,8-26 vz

PLECH 10,0, 155 x 75 x 10 mm
PLECH 10,0, 63 x 38 x 10 mm
PLECH 10,0, 77 x 75 x 10 mm
PLECH 10,0, 57 x 35 x 10 mm
PLECH 10,0, 45 x 50 x 10 mm
PLOCHAC 15x5, 55 mm
VRK40x30x3, 205.50 mm

PLECH 6,0, 50 x 39 x 6 mm

PLAST 2 - 50x50x26,5 PA6 CERNY
NYT 5x16 AL/ST DIN 7337
VKR30x30x3, 44 mm

PLECH 10,0, 78 x 31 x 10 mm
PLECH 5,0, 62.50 x 50 x5 mm
PLAST 30x30x60 PA6 CERNY
POUZDRO 14x1,8-62 vz

SROUB M10x80 vz DIN 912
MATICE M 8 vz DIN 936

SROUB M 8x30 vz DIN 912
PRUZINOVY MECH. 01-479-02
PLECH 2 verzinkt, 69 x 35 x 2 mm
SROUB M8x25 vz DIN 912 8.8
POJISTNA POD. 8,4 vz DIN 127
PP - Flach 40x7 /40x8 starr, 80 mm
PP - Flach 40x7 /40x8 starr, 40 mm
POJISTNA POD. 10,2 vz DIN 127
PLECH 0,5 vz., 69 x 35 x 0.50 mm
PE1000, S-griin, 415 x 60 x 10 mm
NYT 5x20 - 14 AL/ST

ALU DESKA 250x50x2 fortlaufnd
PLECH 3,0, 200 x 78 x 3 mm
PR.d2,5 Dil5 W5 L1=40 L2=40,160°
TYC 8, 62 mm

PLECH 8,0, 86 x 18 x 8 mm
PLOCHAC 20x8, 70 mm

SROUB M8x55 vz DIN 912
SROUB M10x55 vz DIN 912
GUMOVY VALEC 40x28 M8x40
PLECH 10,0, 117 x 15 x 10 mm

1,18EUR/1m

1,00 EUR / 1 Stk

1,30 EUR / 100 Stk
3,10 EUR / 1000 Stk
1,40 EUR / 100 Stk
4,54 EUR / 100 Stk
0,50 EUR / 1 Stk
1,30EUR/1m
335,00 EUR / 1000 Kg
335,00 EUR / 1000 Kg
335,00 EUR / 1000 Kg
335,00 EUR / 1000 Kg
335,00 EUR / 1000 Kg
995,00 EUR / 1000 kg
1,37EUR/1m
355,00 EUR / 1000 Kg
1,50 EUR / 1 Stk

1,10 EUR / 100 Stk
1,18EUR/1m
335,00 EUR / 1000 Kg
310,00 EUR / 1000 Kg
1,20 EUR / 1 Stk
1,30EUR/1m

12,00 EUR / 100 Stk
0,60 EUR / 100 Stk
3,42 EUR/ 100 Stk
1,92 EUR / 1 Stk
600,00 EUR / 1000 Kg
2,81 EUR /100 Stk
0,45 EUR / 100 Stk
1,98EUR/1m
1,98EUR/1m

0,95 EUR / 100 Stk
550,00 EUR / 1000 Kg
2,00 EUR / 1 Stk

1,20 EUR / 100 Stk
1,50 EUR / 1 Stk
335,00 EUR / 1000 Kg
1,50 EUR / 1 Stk
680,00 EUR / 1000 kg
310,00 EUR / 1000 Kg
500,00 EUR / 1000 kg
5,64 EUR / 100 Stk
12,50 EUR / 100 Stk
1,15 EUR / 1 Stk
335,00 EUR / 1000 Kg
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0,06
0,01
0,09
0,05
0,03
0,07
0,01
0,01
0,91
0,38
0,91
0,16
0,09
0,03
0,18
0,09
0,01
0,02
0,11
0,19
0,12
0,01
0,02
0,06
0,01
0,01
0,28
0,44
0,08
0,02
0,21
0,05
0,01
0,11

0,1
0,12
0,01
0,37
0,01
0,02

0,1
0,09
0,03
0,35
0,05
0,14

0,03
2
0,29
0,07
0,07
0,14
0,5
0,1
0,31
0,13
0,3
0,05
0,03
0,03
0,28
0,03
1,5
0,04
0,05
0,06
0,04
1,2
0,08
0,12
0,01
0,03
3,84
0,24
0,22
0,04
0,63
0,16
0,02
0,06

0,14

0,11

1,5
0,02
0,03
0,04
0,06

1,15
0,05
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108
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110
111
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114
115
116
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PLECH 15,0, 39 x 20 x 15 mm
PRUZINOVY MECH. Nr. 02-610-02
SROUB M 6x130 vz DIN 912
MATICE M 6 vz DIN 980
PODLOZKA 6,4 vz DIN 125
POUZDRO 10x1,5-103 vz

PLECH 3,0, 255 x 55 x 3 mm
PLECH 3,0, 141 x 65 x 3 mm
PLECH 3,0, 175 x 30 x 3 mm
PE1000, S-griin, 415 x 60 x 10 mm
PLECH 3,0, 94 x 40 x 3 mm

PLECH 10,0, 125 x 35 x 10 mm
TYC 8, 35 mm

VRK30x15x2, 38 mm

PLECH 2,0, 28 x 14 x 2 mm

PLECH 8,0, 39 x 30 x 8 mm
PODLOZKA Di=15 Da=21 s=2,0 vz

375,00 EUR / 1000 Kg
1,85 EUR / 1 Stk
15,50 EUR / 100 Stk
0,70 EUR / 100 Stk
2,30 EUR / 1000 Stk
1,30EUR/1m
310,00 EUR / 1000 Kg
310,00 EUR / 1000 Kg
310,00 EUR / 1000 Kg
2,00 EUR / 1 Stk
310,00 EUR / 1000 Kg
335,00 EUR / 1000 Kg
680,00 EUR / 1000 kg
0,93EUR/1m
350,00 EUR / 1000 kg
310,00 EUR / 1000 Kg
1,40 EUR / 100 Stk

11
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Bc. Zden€k Jaros

0,18
0,28
0,03
0,01
0,01
0,01
0,33
0,22
0,12

0,1
0,09
0,34
0,01
0,05
0,01
0,29
0,08
Kg

50,79

0,07
3,64
0,16
0,01
0,01
0,13
0,1
0,07
0,04

2

0,03
0,12
0,01
0,04
0,01
0,09
0,06

Euro
€50,49
K¢
1363,-
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Paleta na motory M00

21-45D 301265

Navod k obsluze

v
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Vysvétleni symboli

Varovné symboly varuji pied tkony a situacemi, ve kterych muze dojit k ohrozeni osob,
nebo zafizeni.
Jsou uvedeny spolecné s vystraznym trojuhelnikem umisténym vlevo vedle vystrazného
textu
Signalni slova rozliSuji dodate¢né velikost nebezpeci
* Pozor varuje pred nebezpecCim lehkych Skod na zafizeni
* Varovani varuje pted lehkym ohrozenim osob nebo vétSimi Skodami na zatizeni
* Nebezpeci varuje pred tézkym nebezpefim poskozeni osob a nebezpetim smrti
Struktura varovnych napisu:
VAROVANI: Druh nebezpeéi!
disledek
opatieni

Upozornéni na daleZité dodatkové informace nutné k odvraceni drazu osob a poskozeni zafizeni

P vyzvy jsou oznadeny Sipkou

Vseobecné bezpecnostni pokyny

* Paleta smi byt pouzivana pouze ke stanovenému ucelu

* Dily do palety je povoleno zakladat pouze s odpovidajici manipulacni technikou

* Stale dodrzovat bezpecny odstup

* Poskozené palety nesmi byt pouzivany, oprava palet musi byt zaji§teéna
prostfednictvim odborné autorizované firmy

* Funk¢nost a bezpeCnost palet musi byt pravidelné kontrolovana

* Pii dodrZeni stanovenych podminek nehrozi zadné nebezpeci pro zékazniky a pro
kolemjdouci

» Stanoven¢ zatizeni nesmi byt piekroceno

* Paleta nesmi byt obsluhovéna pfi transportu

* Pii obsluze palety musi byt pouzivany stanovené ochranné pomiicky

* Pii nakladani nebo vykladani palety musi byt pouzito odpovidajici manipulacni a
zdvihaci zafizeni - zamezeni Urazu osob a poSkozeni palety

* Pied kazdym pouzitim musi byt zkontrolovano, ze vSechny zajistovaci zamky jsou
zacvaknuty

* Pied kazdym pouzitim musi byt zkontrolovano, ze vSechny pokladaci plochy jsou

] nastaveny do spravné pozice
Ucel pouziti

» Paleta slouzi pro transport a skladovani motora.

* Doprava palety je mozna pouze transportni technikou

* Transport a skladovani motord je mozné pouze ve vodorovné poloze

* Neni vhodné prepravovat paletu pomoci nakladniho automobilu

* Paleta neni uzpusobena pro dopravu vysokozdviznym vozikem

* Neni vhodné prepravovat paletu pomoci tahace

* Neni vhodné prepravovat paletu pomoci jefabu

* Paleta neni stohovatelna
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* Paleta smi byt pouzivana pouze pro prepravu téch motoru, pro které je konstruovana
Rozsah pouziti

* Pouzivat jen ve vnitinich prostorach

* Je nutno dodrzovat profesni zakonna ustanoveni

* Je nutno dbat mistnich bezpec¢nostnich predpisa

1 Popis motorové palety MO0
1.1 Popis dilt

1
12
4 A g e .
N ) I Nt
3 ‘ \.‘!’f & 1
~ ~ AT O\ Ol IRy
11 N3 \ \ g A \ 6
8 L@t > Q"
13

1. Zakladni ram
2. Polohovaci Cep
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Dosedaci trn 1

Dosedaci trn 11

Dosedaci plast I

Dosedaci plast 11

Pruzinovy mechanismus pro dosedaci plast
Pruzinovy mechanismus pro polohovaci ¢ep
9. Gumovy doraz

10. Zajistovaci kapsa

11. Gumovy dosedaci doraz

12. Stitek s vyrobnim &islem

13. Kapsa na Cep

e A

1.2 Technicka data

Stohovatelnost 1

Vngjst rozmery 900 x 800 x 290 mm

Zatizeni 250Kg

Hmotnost vlastni palety cca. 5S0Kg

Material Ocel, PAG plast, Pe — S-Griin, PP-flach

2 Uvedeni do provozu

Jsou zakdzané jakékoliv montazni prace na paleté.

3 Pouzivani palety M00

Tyto palety jsou piipraveny pro pouziti

3.1 Nasazovani palety na linku

Pozor : vysokd hmotnost palety
A Nebezpeci urazu a poskozeni zad pi1 zvedani!
Nebezpeci: pred nasazenim palety provést optickou kontrolu. PoSkozend paleta nesmi byt v
zadném piipade€ pouzita
Nebezpeci urazu osoby, poskozeni palety a veci stojicich v okoli
» Pfi nasazovani odstranit v§echny balici predméty
» Pfi nasazovani nasunout ¢ip do datové kapsy

» Pfi nasazovani dbej, aby vSechna pohybliva ramena byly spravné zaklapnuta a
zamcena, nebo byla ve spravné klidové poloze
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3.2 PouZiti palety pro motory s adaptérem

2 Pozor : pohyblivy dil
Nebezpeci urazu

» Pfi otevirani a zavirani ramen neuchopovat v oblasti pruzinovych mechanisma

» Pfi otevirani a zavitani ramen pouZit pracovni rukavice

Obrazek 1.

Pripravna poloha ¢epu

oba dosedaci trny a ob&
dosedaci podpery sklopit do
klidové polohy (jak je
nasledné popsano)

Cep zajistit az oba pruzinové
mechanismy zacvaknou!

—Obrazek 2.
| Oba dosedaci trny sklopit

Oba trny nadzvednout a
sklopit, tak jak je zobrazeno na
obrazku.
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i Obrazek 3.
I Sklopeni podpéry I

| Pruzinovy mechanismus
“~|uvolnit a sklopit podpéru 1.

Obrazek 4.
Sklopeni podpéry 11

Pruzinovy mechanismus
uvolnit a sklopit podpéru L.
Podpéra musi byt v poloze, v

jaké je na obrazku, tedy v

~— . |kapse tvofené obrysovym
... |plechem.

3.3 Poucziti palety pro motory bez adaptéru

2 Pozor : pohyblivy dil
Nebezpeci urazu

» Pfi otevirani a zavirani ramen neuchopovat v oblasti pruzinovych mechanisma

» Pfi otevirani a zavitani ramen pouZit pracovni rukavice
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Obrazek 5.

Paleta pro motory bez
adaptéru

Oba dosedaci trny a obé
dosedaci podpéry vyklapnout
(jak je nasledné€ popsano).

Pruzinovy mechanismus
odjistit a Cep sklopit.

Obrazek 6.

Priprava dosedaciho trnu

Dosedaci trny zajistit ve
funk¢ni poloze, tak jak je
zobrazeno na obrazku.

Obrazek 7.

Priprava dosedaciho
podpéry 1

Dosedaci podpéru vyklopit az
pruzinovy mechanismus
zacvakne

Nastavit potiebnou vysku
pomoci dvou nastavitelnych
podpér.
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Obrazek 8.

Priprava dosedaciho
podpéry 11

Dosedaci podpéru vyklopit az
pruzinovy mechanismus
zacvakne .

Nastavit potifebnou vysku
pomoci nastavitelné podpery.

Obrazek 9.

Vyklopeni podpéry 11

Pti zakladani motort musi byt
dosedaci podpéra 11 vyklopena
ven, aby neslo ke kolizi s
olejovou vanou motoru

Ve vyklopené poloze podpéra
automaticky ztstane
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Obrazek 10.

Vyklopeni podpéry 11

Motor ustavit na Cep, nasledng
nadzvednou packu, tim se
dosedacim podpéra 11
zaklapne zpét.

Obrazek 11.

Vyklopeni podpéry 11

Motor ustavit na dosedaci
plast.
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4 Znazornéni motortl na paleté

4.1 Motory s adaptérem
Motor: EA211 MLB R4 1,4L TFSI

V navodu pro obsluhu, ktery je pro zakaznika, jsou timto zpusobem zobrazeny vsechny
palety.

Vyobrazeni motoru je z divodu ochrany dat zakaznika zamérné€ znehodnoceno.
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4.2 Motory bez adaptéru
Motor: EA211 MLB R4 1,4L TFSI

V navodu pro obsluhu, ktery je pro zakaznika, jsou timto zpusobem zobrazeny vsechny
palety.

Vyobrazeni motoru je z divodu ochrany dat zakaznika zamérné€ znehodnoceno.
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5 Udrzba, oSetreni, CiSténi
Pro motorové palety je predepsana udrzba 1x za 6 meésici. Rozsah udrzby a Cisténi je

predepsano v navodu k udrzbé. Tento navod je soucasti dokumentace. Provedeni udrzby
musi byt pisemné zadokumentovano.

Paleta nevyzaduje zadnou dalsi zvlastni péci.

6 Nahradni dily a spotiebni dily

Spotfebni dily, jako plastové dosedaci plochy, zamky, pruziny a gumové dorazy. musi byt pfi
kazdé udrzbé zkontrolovany a poSkozené dily vyménény. VSechny nahradni dily vcetné
objednacich ¢isel jsou uvedeny v pfilozeném seznamu néhradnich dilu.

A Pozor : Pouziti palety s poskozenymi spotfebnimi dily je zakazano

7 Demontaz a likvidace

Po vytazeni z provozu musi byt paleta zlikvidovana podle platnych predpist. Paleta musi byt
rozebrana a kovové a plastova dily roztfidény a oddélen¢ zlikvidovany.

Je uptednostiiovana prestavba palety pro opakované pouziti.
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Kontrolni pripravek

Na palety 21-45D 301265

Navod k obsluze
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Vseobecné bezpecnostni pokyny

* Kontrolni pfipravek pouzivat jen ke stanovenému ucelu

* Pouzivat na rovné vodorovné podlaze s dostateCnou pevnosti

* Pted zahgjenim zkouSeni zajistit brzdou na kolech ptipravku

* S pfipravkem smi byt manipulovano pouze ru¢ne

* Pravidelné kontrolovat funk¢nost a bezpe¢nost pripravku

* Pted uvedenim do provozu dikladné precist navod k pouzivani

* Na zacatku kazdé smeény, musi byt pfipravek kontrolovan podle referen¢ni palety
¢islo 9000

* Vsechny pohyblivé ¢asti musi byt minimalné jednou mési¢né namazany

* Kontrolni ptipravek musi byt chranén pred destém a povétrnostnim vliviim
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Postup kontroly
1. Pfed polozenim palety do pfipravku musi byt vycCistény vSechny kontrolni plochy.
2. Sroubové spoje piezkouset momentovym kli¢ek. Respektovat informace na vykresu.

3. Polozit paletu do kontrolniho pfipravku. Dbat na to, aby paleta byla v pfipravku
orientovana tak, jak je zndzorn€no na obrazku (Obr. 1). Plastové dosedaci podpéry
musi byt nastaveny do nejnizsi polohy, tak jak je zobrazeno na obrazku(Obr. 2).

Obr. 1
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4. Zkontrolovat rovinnost palety pomoci sparové merky 1,5 mm (Obr. 3 a Obr. 4). Jde-li
meérka voln€ zasunou pod paletu, je paleta nevyhovujici. Takto musi byt paleta
zkontrolovéana na kazd¢ strané.

Obr. 3

Obr. 4

5. Vysunout plech uchyceny na kontrolnim pfipravku smérem nahoru a tim kontrolni
ptipravek zaviit. Plech ru¢né€ utahnout pomoci ryhované matice zobrazené na obrazku
(Obr. 3)
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6. Zkontrolovat vn&jsi rozméry na kazdé stran¢ pomoci sparové meérky 2 mm (Obr. 5 a
Obr. 6). Jde-li mérka volné¢ zasunout mezi paletu a ram pfipravku, je paleta
nevyhovujici.

Obr. 5

Obr. 6
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7. Vysku gumovych dorazi zkontrolovat pomoci vysuvného ojnicového upinace (Obr.
7). Vysuvny upina¢ musi byt vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az
do koncové polohy, nebo je ville mezi gumovym dilem a kontrolnim pfipravkem vetsi
nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.

Obr. 7

8. Kontrola pozice a vysky levych dosedacich ploch pomoci vysuvného upinace.

Doraz kontury zasunout do spodni pozice, stranu Cislo 1 orientovat smérem doll.
Zkontrolovat pozici dosedacich ploch plasti (Obr. 8). Vysuvny upina¢ musi byt
vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az do koncové polohy, nebo je
vule vétsi nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.
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* Doraz kontury zasunout do horni polohy. Stranu Cislo 2 orientovat smérem doll (doraz
kontury otoc€it o 180°). Horni pozici podpéry na paleté zaklapnout smérem nahoru a
nasledné zkontrolovat, jak je zobrazeno na obrazku (Obr. 9). Vysuvny upina¢ musi byt
vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az do koncové polohy, nebo je
vule vetsi nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.

Obr. 9

9. Kontrola pozice a vysky pravych dosedacich ploch pomoci vysuvného upinace.

* Doraz kontury zasunout do spodni polohy C¢islo 1. Zkontrolovat spodni polohu
plastovych dili (Obr. 10).Vysuvny upina¢ musi byt vysunut az do koncové polohy.
Pokud nejde vysunout az do koncové polohy, nebo je vile vét§i nez 2 mm, je paleta
nevyhovujici.
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* Doraz kontury zasunout do stfedni polohy ¢islo 2. Stfedni pozici nastavit také na
podpéie na paleté. Nasledné zkontrolovat podle obrazku (Obr. 11). Vysuvny upinac
musi byt vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az do koncové polohy,
nebo je vule vétsi nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.

* Doraz kontury zasunou do horni polohy ¢islo 3. Horni polohu nastavit také na podpéte
na paleté. Nasledn¢ zkontrolovat podle obrazku (Obr. 12). Vysuvny upina¢ musi byt
vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az do koncové polohy, nebo je
vule vétsi nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.
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10.  Kontrola polohy a vysky zakladnich Cepli pomoci vysuvného upinace (Obr. 13).
Vysuvny upina¢ musi byt volné vysunut az do koncové polohy. Pokud nejde vysunout az do
koncové polohy, nebo je vile vétsi nez 2 mm, je paleta nevyhovujici.

Obr. 13

11.  Kontrola polohy hlavniho ¢epu pomoci vysuvného mechanismu (Obr. 14). Vysuvny
mechanismus odjistit a zasunout dolt. Vysuvny mechanismus musi byt vysunut az na doraz.
Pokud nejde vysunout na doraz, nebo je viile nahote vétsi nez 3 mm, je paleta nevyhovujici.

=

Obr. 14
12. Zvednou vSechny mechanismy smérem nahoru, aby nehrozila kolize palety s
kontrolnim piipravkem pi1 vyndavani.
13.  Uvolnit ryhované matice, sesunout plech a paletu vysunout z kontrolniho pfipravku.

XXIV



1 2 3 4 5 § 7 8 9 10 1
10.04.2016 |Jarod
9 |2 2 STITEK 250x50x2
90 |12 2 NYT 5x20 x GK14 DIN 7337 DIN 7337 Alllg 2,5
89 |1 2,4 [PLAST 10x60x415 PE_1000 5-GRON
85 |2 2,4 |PODLOZKA POD P-H PLECH 2 X 35 X 69 DIN EN 10 147]5220GD+Z 3012652P085
83 |2 2 Podlozka 10,7 vz DIN {27 DIN 127 140HV verzinkt
82 |2 2 PP_FLACH_2 PP_FLACH 7x40x40 SCHWARZ
8 |4 2 PP_FLACH PP_FLACH 7x40x80 SCHWARZ
80 8 2 Podlozka 8,5 vz DIN 127 DIN 127 140HV verzinkt
9 |8 2 SROUB W8x25 DIN 912 (vz) DIN 912 verzinkt
78 |12 2,4 |PODLOZKA POD P-H PLEGH 0,5 x 35 x 69 DIN EN 10 147[5220GD+Z 3012652P078
7|2 2,4 |PRUZINOVI MECHANISWUS 01-479-02
76 |t 6 SROUB M8x30 DIN 912 (vz) DIN 912 verzinkt
753 6 WATICE Mg DIN 936 DIN 936 verzinkt
74|t 6 SROUB W10x80 DIN 912 (vz)
73t 6 POUZDRO RR 14 x 1-8 x 60,5vz DIN EN 10 219[5235JRH
70 1 [ PLAST 3 PA 30x30x60 PA6 schwarz
69 |t 6 PLASTOVY DRZAK PLECH 5x62,5X50 DIN EN 10 025[5236JRH 3012652P069
68 |1 6 PLECH_2_1 PLECH 10x31x78 DIN EN10 025 |S235JRH 3012652P068b
67 |1 6 VR_2_1 VR 30 x 30 x 3 x 44 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P067
66 |4 6 NYT 5x16 DIN 7337 DIN 7337 Alllg 2,5
65 |1 3 PLAST 2 PA_ 50x50x26,5 PA6 schwarz
64 |1 6 DRZAK PRO PLAST 2_1 PLEGH 6x39X50 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P064
63 | 6 VR_PROFIL 2 VR 40 x 30 X 3 x 205,5 DIN EN 10 219]52350RH 3012652P063
62 |1 6 PLOCHAC FLAGH 15%,5x55 DIN EN 10 058]5235/RH
61 |1 6 PLECH PLECH 10x36x45 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P06 1
60 |1 3 PLECH_4 PLECH 10x35x57 DIN EN 10 025[52350RH 3012652P060
59 |2 6 PLECH_3 PLEGH 10x77x75 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P059
5 |1 6 PLECH_2 PLEGH 10x75x155 DIN EN 10 025(52350RH 3012652P056
55 |3 5,6 |POUZDRO RR 12 x 1-8 X 26vz DIN EN 10 219]5235/RH
54 1 5 PLAST_4 PA 5x30x30 PA6  schwarz
53 3 5,6  |[SROUB M8x45 DIN 912 (vz) DIN 912 140HV verzinkt
52 |5 5,6 |UATICE W8 DIN 980 DIN 980 140HV verzinkt
51 |4 2,5,6 |Podlozka 8,4 vz DIN 125 DIN 125 140HV verzinkt
47 o2 2,5 |NYT 5x12 DIN 7337 DIN 7337 Alllg 2,5
6 |2 5 PLAST PA 10x30x30 PE 1000
45 [t 5 PLEC_1_1 PLECH 10x34x87 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P045
44 1 5 VR_PROFIL_1_1 VR 30 x 30 x 3 x 23 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P044
43 |2 5 DEKL_28X28 PLEGH 3x28x28 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P043
2 |2 5 DRZAK_2 PLECH 8x40,5%50 DIN EN 10 025[52350RH 3012652042
T 5,6 |DRZAK 2 PLEGH 8x31x40 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P041
40 1 5 ZAVETROVANI PLECH 8x63x128 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P040
39 |4 5 PLECH PLEGH 10x38x63 DIN EN 10 025]52350RH 3012652P039
L 5 PLECH PLECH 10x78x155 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P038
37 1 5 VR_PROFIL_{ VR 30 x 30 X 3 X 249,5 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P037
L 4 CEP RUND 20x119 52350RH
L 4 HRANOL VK25x25x88 DIN 1014 STa7K
34 |2 4 [1r RUND 10h11x 45 DIN 1013 52350RH
33 |t 4 [cep RUND 20x128 52350RH
32 |t 4 HRANOL VK25x25%88 DIN 1014 STa7K
31 |16 2,6 |Podlozka 10,5 vz DIN 125 DIN 125 140HV verzinkt
30 |7 2,6 |WATICE W10 DIN 980 DIN 980 140HV verzinkt
29 |6 2,4 |POUZDRO RR 14 x 1-8 x 33vz DIN EN 10 219]52350RH
27 |t 4 Podlozka_POD CEP PLEGH 10x90x90 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P027
2% |2 5,6 |DRZAK P-M PLECH 10x34x12 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P026
25 |1 4 TY¢ RUND 20n11x85 DIN 1013 52350RH
24 |2 4 PLECH PLEGH 12x38x162 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P024
23 1 4 CEP RUND_60n11x240 DIN 1013 5235JRH
22 |1 4 PLECH POD CEP PLEGH 12x160x163 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P022
L 3 PODLAHOVY PLECH - & PLECH 10x180x321 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P021
L 3 PODLAHOVY PLEGH - 4 PLEGH 10x88x170 DIN EN 10 025]52350RH 3012652P020
19 2 3 BOCNI PLECH PRO HRANOL -3 [PLECH 10x38x86 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P019
18 |2 3 BOCNI PLECH PRO HRANOL -2 [PLECH 10x42x86 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P018
17 2 3 BOCNI PLECH PRO HRANOL -1 |PLECH 10x38x86 DIN EN 10 025[52350RH 3012652P017
[ 3 PLECH POD CEP PLECH 10x141x170 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P016
15 |1 3 PLOT PLECH 3x116x241 DIN EN 10 025(52350RH 3012652P015
11 3 DRZAK - PPFLACH PLECH 3x40x80 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P014
8 |4 2 Podlozka 15x21x2 DIN 988 DIN 988 40KV verzinkt 131 3 PODLAHOVY PLECH - 3 PLECH 3x40x80 DIN EN 10 025]$235JRH 3012652P013
17 s 3 KO PLECH 8x30x39 DIN EN 10 025|52350RH 30126527009 [EIE 3 PODLAHOVY PLECH - 2 PLECH 3x80X61 DIN EN 10 025(52350RH 3012652011
e 1 5 DEKL 30X15 PLECH 2x14x28 DIN EN 10 025|S2350RH [ 3 PODLAHOVY PLECH - 1 PLEGH 3x92x225 DIN EN 10 025[5235JRH 3012652P010
15 |1 5 VR_PROFIL_1_22 VR 30 x 15 x 2 x 38 DIN EN 10 219[52350RH 3012652115 9 8 3 0KO PLEGH 10x30x39 DIN EN 10 025/5235JRH 3012652P009
e 1 5 DORAZ 11 RUND 835 DIN 1013 5235JRH 8 1 3 PODLAHOVY PLECH PLEGH 10x180x253 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P008
13 |1 5 PLEGH_1_22 PLECH 10x35x125 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P113 7 1 3 RAM - PROFIL - 7 VR 50 x 30 x 3 x 840 DIN EN 10 219|5235JRH 3012652P007 ‘\%
12 1 3 PODLAHOVY PLECH 5 PLECH 3x40x94 DIN EN 10 025[52350RH 3012652112 6 2 3 RAM - PROFIL - 6 VR 50 x 30 x 3 x 165 DIN EN 10 219|5235JRH 3012652P006 a\) "
M 2,4 |PLAST T0x60x415 PE 1000 S-GRON 5 3 3 RAM - PROFIL - 5 VR 50 x 30 x 3 x 172 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P005 PR
o 1 3 PLECH 11 PLECH 3x30x175 DIN EN 10 025|32350RH 3012652°110 4 2 3 RAM - PROFIL - 4 VR 50 x 30 x 3 x 303 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P004 W
09 3 PLEGH II PLECH 3x65x141 DIN EN 10 025|52350RH 3012652P109 3 1 3 RAM - PROFIL - 8 VR 50 x 30 X 8 X 840 DIN EN 10 219]5235JRH 3012652P003 A\
108 |1 3 DRZAK CISLA PLECH 3x55x255 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P108 2 2 3 RAM - PROFIL - 2 VR 30 x 30 x 8 x 900 DIN EN 10 219|5235JRH 3012652P002 Nt
07 2,4 |POUZORO R 10 X 1-5 X 103vz DIN EN 10 219]52350RH 1 2 3 RAM - PROFIL - 1 VR 30 x 30 x 3 x 800 DIN EN 10 219]52350RH 3012652P001 Py u"o.‘
106 |2 2 Podlozka 6,4 vz DIN 125 DIN 125 140HV verzinkt Pozice|MnoZstvi|Strana|Nazev Polotovat NORMA Werkstoff Poznémka
105 |1 2 WATICE W6 DIN 980 DIN 980 140HV verzinkt
104 |1 2 SROUB MEx130 DIN 912 (vz) DIN 912 140V verzinkt
103 | 2,4 |[PRUZINOVI WECHANISWUS
102 |2 4,5,6 [DRZAK PLECH 15x39x20 DIN EN 10 025]5235JRH 3012652P102
101 |1 ZEBRO PLECH 10x15%117 DIN EN 10 025|5235JRH 3012652101
100 |1 GUHOVY DIL W=8, D=40, H=27, L=40 .
9 |8 SROUB M10x55 DIN 912 (vz) DIN 912 140V verzinkt s
9% |1 SROUB WBx55 DIN 912 (vz) 7
7 |1 PLOGHAC FLACH 20x8x70 DIN EN 10 058]5235JRH s | rodpera 2
9% |1 PLECH PLECH 8x18x86 DIN EN 10 025|5235JRH 3012652P036 5 | vodpera t GRO-Systen Und Vervaltungssysten-Schluessel
95 |1 DORAZOVA TYC RUND 8x62 DIN 1013 5235JRH s o AL systen and adninistration code
94 |1 SKRUTNA_PRUZINA SF D-2,5,0i-15,N-5,L1-40,L2-40[EN 100 88-2 5 | svarenss
98 |1 DRZAK 6-D PLECH 3x200x78 DIN EN 10 025[52350RH 3012652P093 2| sestava palety Waterizl Konstrukoe:
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