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1. Zadani praktické maturitni zkousky
(Dalibor Honc, 4.A)

Nazev: NAPOROVE SANi

Uloha: Sani, navrh modelu — odlitku ¢asti saciho potrubi, vytvofeni modelu
formy, naprogramovani drah nastroja pro obrobeni formy, vyroba formy

Proved'te: 1. Na zakladé dostupné dokumentace zkonstruujte tvar modelu v CatiiV5
2. Model sani pouzijte pro vymodelovani formy
3. Vypracujte vyrobni postup pro vytvoreni formy
4. Na zakladé postupu naprogramujte drahy nastroja pro obrobeni
5. Zhotovte formu

Casovy harmonogram:

Do 15.12.2008 body 1., 2.

Do 1.3.2009 body 3., 4.

Do 1.4.2009 bod 5.

Do 24.4.2009 konecné provedeni prace dle pozadavkl na individualni
praktické prace student(i SPS Mlada Boleslav.

Literatura: Manual Catia V5 R18
Vykres modelu Skoda 130RS 1:8
Manual frézky HAAS
Materialoveé listy licich pryskyfic
Materialovy list kalibrovanych voskovych platu

Zadavatel: SPS Mlada Boleslav

Vedouci prace: Kotatkova Zdenka
Smid Jan

Schvaleno pfedmétovym tymem KOM, STT dne 30.10.2008

Schvalil feditel Skoly dne: 25.11.2008

Ing. Martin KUBAT



Pfiloha: Pozadavky na rozsah dlouhodobé praktické maturitni prace

Maturitni prace musi byt odevzdana v deskach ve dvojim vyhotoveni tak,aby
nemohly vypadavat jednotlivé listy, pfilohy nebo CD a musi obsahovat nasledujici:

a) Textova Cast (nejméné 15 stranek A4 tiskopisu v deskach)
- zadani
- Uvod do problému
- postup feSeni
- zavér, vyhodnoceni
- pouzita literatura
- seznam pfiloh
- obsah

b) pfilohova Cast
- Podle charakteru feSené prace pfiloZzit jako pfiloho vykresovou dokumentaci,
obrazky, fotografie, tabulky, grafy apod.

c) Prezentace na CD
- Pro ucely obhajoby zadané ulohy a jeho feSeni pfed maturitni komisi je
vytvofena prezentace v programu MS Power Point v Casovém rozsahu nejvyse
30 minut. Kjejimu predvedeni bude u obhajoby kdispozici PC
s dataprojektorem.
- Prezentace neni prepis textové ¢asti do MS Power Pointu. SlouZi jako obrazova
podpora mluveného projevu zaka pfi obhajobé.

2. UvOD DO PROBLEMU

Cilem mé zavéreCné praktické maturitni prace je prezentace vyroby formy, pro
zhotoveni dutého plastového dilu. Pro realizaci, z pfevazné Casti, bylo pouzito
stavajiciho technologického vybaveni Skoly. 3D model konecného vyrobku a modely
obou ¢asti formy vytvofeny v programu Catia V5 R18. Z3D modelu forem
naprogramovany drahy nastroju a nasledné oba kovové dily formy vyfrézovany na
CNC 3osé frézce HAAS TN-1HE

Typ formy

Protoze takto duty vyrobek nelze vyrobit v klasické 2dilné formé s volnymi castmi,
byla zvolena technologie vytavitelného jadra. Formu tvofi tfi ¢asti, spodek, vrSek a
vytavitelné jadro. Ve spodni a vrchni ¢asti formy je vytvofena dutina pro vnéjsi tvar
vyrobku a dvou znamek (lGzek) pro spravné ustaveni polohy vytavitelného jadra ve
formé. Jadro Ize vyrobit ze specialni slitiny vizmutu nebo ze smési parafinu. Obecné
plati, Ze teplota bodu tani jadra, musi byt takova, aby neposkodila kone¢ny vyrobek.
VnéjSi tvar jadra je vnitfni tvarem dutiny vyrobku. Konecny vyrobek je v nasem
pfipadé vyroben z lici epoxidoveé pryskyfice EPO 4030, ktera je injektovana do dutiny
formy.

Popis formy

Spodni a vrchni ¢asti formy vyfrézovany z polotovaru 95x40mm material ALMgSi 5.
Vedeni spodni a vrchni ¢ast formy provedeno 2koliky @ 8mm.Spodni ¢ast formy je
osazena Ctyfmi stavécimi Srouby pro snadné rozebrani formy po odliti vyrobku. Ve



spodni €asti formy v délici roviné vytvofen kuzelovy vtokovy kanalek g4mm pro
injektaz lici pryskyfice. V horni Casti formy provedeny 2 odvzduSnovaci kanalky.
Jadro vyrobeno =z parafinu, do pfedem pfipravené formy. Vzhledem k malym
rozmérim vyrobku a malému smrsténi materialu vyrobku, forma vyrobena bez
pfidavku na smrsténi.

Vytavitelné Jadro

Jadro je odlito ze smési parafinu ve formé z LUKAPRENU 1522.

Ekonomické zhodnoceni-pouziti v praxi.

Materialova skladba formy navrzena z dlvodu snadné obrobitelnosti, pfi zajisténi
pozadované presnosti a dosazeni potfebné kvality povrchu. Z ekonomického
hlediska tento typ formy je uréen pro vyrobu 10 az 100 kusu vyrobku. Forma neni
uréena pro seriovou vyrobu, nybrz pro kusovou. V praxi najde uplatnéni zejména pfi
vyrobé prototypu, nultych serii a podobné. Diky Siroké Skale licich pryskyfic, co do
barev, mechanickych vlastnosti, doby zpracovani, je mozno vyrobit vyrobek
pozadované kvality.

3. Postup reseni

3.1. Postup tvorby 3D modelu vyrobku v Catii V5 R18

1-

- pro vytvoreni télesa byla zvolena rovina
Xy Vv niz byla vytvofena skica bocniho
tvaru télesa.

- vytazenim z této skici, pomoci nastroje
Pad, ve sméru osy z do hloubky 50 mm,
vznik poZzadovaného télesa.

- nadefinovani roviny xz v niz je vytvofena
i polovina  skici pudorysného tvaru
' modelu, zrcadlenim této skici ziskame
celi puadorysny tvar modelu.

- nasledné provedeno ofiznuti vzniklou
konturou,pomoci nastroje Pocket, timto
zpusobem je vytvofen zakladni hruby
tvar modelu.




- proveden ukos 30° na vstupu sani
pomoci nastroje Draft.

- nadefinovani roviny yz v niz je vytvofena
skica, za ukolem ofiznuti vrchni vstupni
Casti sani s radiusem R350.

- nadefinovani roviny yz v niz je vytvofena
polovina skici narysu modelu, zrcadlenim
této skici ziskame celé vstupni hrdlo sani
modelu.

- nasledné provedeno odfiznuti vzniklou
konturou, pomoci nastroje Pocket.




- vytvofeni zaobleni (R5) hornich hran,
nastrojem Edge fillet.

7.
- vytvofeni zaobleni (R5) dolni casti
vystupu sani, nastrojem Edge fillet,
uCelem je vytvoreni vystupu ze sani o
pruméru 10mm.
8

- dalSimi ukoly pfi tvorbé& modelu jsou zaobleni, pomoci radiust (R2,5; R3; R5; R8;
R10), model zaoblime do poZadovaného tvaru, dbame na to aby nejmensi
zaobleni bylo maximalné polomérem kone¢ného dokonfovaciho nastroje (v
nasem pripadé R2,5 pro nastroj o @ 5mm)

pred po




10.

11.

10

potfeba vytvofeni pomocnych rovin
k vytvofeni nalitki na bocich a hibetu
modelu.

ze zakladniho osového kfize vyuZijeme
rovinu xy (Cervena), za pomoci nastroje
Plane vytvofime bocni roviny a to ve
vzdalenostech 12mm a 38mm od ZOK.

ze zakladniho osového kfize tentokrat
vyuzijeme rovinu yz (Cervenad) nastrojem
Plane vytvofime rovinu, v tabulce pro
nadefinovani roviny zadame rovinu (yz) a
uhel (60°), ktery svira pomocna rovina
s rovinou yz, tuto rovinu vytdhneme do
vzdalenosti (6,554mm) aby splyvala
s plochou na niz ma byt nalitek.

vytvofeni nalitki se provadi v pfedem
navrzenych pomocnych rovinach,
vtéchto rovinach provedeme navrh
podstavy, nebo-li tzv. skicu a nasledné
jeji vytazeni nastrojem Pad do prostoru.

provedeni ukosu, pomoci nastroje
Chamfer o velikosti 8mm

stejnym zpusobem se provedou ukosy
na boc¢nich nalitcich modelu.

vyslednym tvarem téchto nalitka je tvar
komolého kuzelu o priméru podstavy
10mm a vySce 8mm.



12.

13.

14.

- vyroba zaobleni u paty nalitkd R2,5,
nastrojem Edge fillet.

- stejnym zpusobem provedeme u vSech
nalitkd.

- provedeni prodlouzeni na vstupu sani o
5mm, za ucCelem pozdéjSiho povedeni
zbrousSeni vstupu = nechtény radius na
vstupu sani, provedeme nastrojem
Pocket.

- provedeni prodlouzeni na vystupu sani o
5mm, ze stejného dlvodu jako u bodu
13.

11



15.

- vytvofeni zamku, pro vytavitelné jadro
modelu z vystupu sani, provedeme
pomoci nastroje Pad.

- vytvofeni skici vroviné xy a nasledné
ofiznuti pomoci nastroje Pocket.

- hlavnim divodem je zbaveni se Sikmé
stény na zamku jadra.

- vytvofeni skici vroviné zx, ofiznuti
zamku jadra vytvofenou  konturou
pomoci nastroje Pocket

- ofiznuti provedeme z technologickych
ddavodd.

12



18.

- vyroba zamku pro vytavitelné jadro na
vystupu ze sani, provedeme pomoci
nastroje Pad.

19.
- vytvofeni zaobleni (R2,5), hrany na
vystupu sani, nastrojem Edge fillet.

20.
- vytvofeni zaobleni (R2,5) na vstupu sani,
nastrojem Edge fillet.

13



21.

22,

- vytvofeni zaobleni (R2,5) na vstupnim
zamku, nastrojem Edge fillet.

- vytvofeni zaobleni (R3,5) na vystupnim
zamku, nastrojem Edge fillet.

14



3.2.

15

Postup tvorby 3D modelu formy v Catii V5 R18

pro vyrobeni formy potfebujeme vyrobit
polotvar, ten navrhneme v Pard Design
modelu, stiskneme insert na hlavni listé,
pootevieni nabidky vybereme odkaz Boby —
ve strom¢ se objevi body (polotovar),
ozna¢ime ho a vytvofime skicu zékladniho
tvaru formy a nasledné jeji vytaZzeni do
prostoru.

Dutinu  vytvoifime  pomoci  boolean
operations, funkci Remuve (odectenim),
funkce nefunguje pokud model neni ve
strom¢ za vytvofenym télesem formy, jestli
7ze se tak nestane, musime model
pfekopirovat za téleso formy. Model po
odecteni od formy musime skryt, jinak
nebude vidét dutina viz. obr. 2.

pro piesné ustanoveni horni a dolni formy na
sebe, vytvofime dv¢ diry pro koliky 0 8mm,
ve vzdalenosti od hran 30x30 mm.



- stejnym sledem operaci prochdzi horni forma, je tudiz zbytecné popisovat jeji postup
vyroby, li$i se pouze zahloubenim v misté pro koliky, z divodu licovani ploch d€lici roviny.

- zde je vidét predbézny tvar forem

honi forma dolni forma

3.3. Naprogramovani drah nastroje

Obrobek je svym tvarem typicky pro pouziti aplikace tfiosého frézovani. K vytvoreni
programu jsem s vyhodou vyuzil moznosti aplikace Machining v systému Catia V5.
Pfed zahajenim programovani drah nastroje je zapotfebi navrhnout polotovar formy.
Uprava spogiva ve vytvoreni télesa (Body 2) v Pard design, nikoli v Procesu. Prvni
fazi frézovani bylo hrubovani obrobku (roughing). V némz nadefinujeme tvar dutiny,
vybereme nastroj, zvolil jsem stopkovou zanofovaci frézu @ 8mm a upravime
rozloZzeni tfisek v radialni a axialni roviné, v niz se jedna o odebrani nejvétsiho
mnozstvi pfebyvajiciho materialu ve vrstvach s hloubkou tfisky 1mm. Po ur€eni
vSech podminek muzeme spustit simulaci pro zjisténi spravnosti drah obrabéciho
nastroje. Vysledek hrubovani dutiny je zavisli na priméru nastroje — Castecné
vyfrézovani dutiny v zavislosti na rozmérech formy. Ve druhé frézovaci operaci se
jednalo o frézovani dutiny formy na Cisto(sweeping). V némz probiha nadefinovani
obdobnym zplsobem jako u hrubovani, rozdil je zde ve volbé nastroje (radiusova
fréza @ 8mm) a odliSnym Cisticim posuvem (0.3mm). Nastaveni feznych podminek
bylo pfizpisobeno mozZnostem stroje a pozadavku kvality dutiny formy. Najit
optimalni feSeni spravného nastaveni feznych podminek nebylo jednoduché.
Zmenseni posuvu zlepsi kvalitu povrchu, ale znacné prodlouzi dobu obrobeni.
ZvysSeni strojnich €ast s sebou nese zvySeni nakladu. Proto jsem se snazil o
urychleni celého procesu zvy$enim rychlosti nepracovnich prejezdd nastrojd. Po
vyfrézovani nacisto jsem zjistil, ze velikost poloméru nastroje neumoznila docistit
nékteré plochy, které byly geometricky mensi - mély mensi polomér zakfiveni. Proto
nasledovala ve vyrobnim postupu tfeti frézovaci operace, znovu frézovani nacisto
(sweeping), kulovym nastrojem s menSim polomérem zaobleni (R 2.5). Po
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nadefinovani drah nastroje jsem provedl verifikaci celého obrabéciho procesu.
Vygeneroval jsem kod pro fidici systém stroje, na kterém byla forma vyrobena.

Analyza po obrobeni ukazala, Ze obrobeni probéhlo ve stanovené toleranci - viz obr.

Zelna barva informuje o obrobeni beze zbytku, bledé modra barva ukazuje na drobné
a neobrobené zbytky, které jsou ale také v pfedem nadefinované toleranci.

3.4. Frézovani

1. Uvedeni stroje do provozu

Prvnim krokem k samotnému frézovani je natlakovat stroj na (8+10) Bar. Poté
zapneme stroj stisknutim tlacitka Power-On na hlavnim panelu ovladani.U stroje poté
provedeme bezpec€nostni test, jedna se o stisknuti a nasledné odblokovani tlacitka
Central-stop. Vystrahy vynulujeme nékolikerym stisknutim tlaCitka Reset. Kvuli
bezpe€nosti musime otevfit a zavfit dvitka frézky pro kontrolu funkénosti
bezpeénostniho Cidla na dvifkach. Jakmile jsou vystrahy vynulovany a je provedena
zakladni kontrola, stroj potfebuje referenéni bod, od kterého by mohl zahajit svoji
¢innost. Tento bod se nazyva ,Home” neboli vychozi poloha. Do kterého se
dostaneme stisknutim tlaCitka Power-Up. Po stisknuti tlaCitka stroj zahaji automaticky
pohyb najeti do reference, jedna se o najeti ve vSech osach na koncové spinace.

2. Prenos programu z PC do stroje
Prvnim krokem je propojeni pocitaCe se strojem, propojeni se provadi specialnim
kabelem pomoci rozhrani RS - 232. Abychom mohli pfijmout program z pocitace,
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stiskneme klavesu List Prog., na pfikazovi radek napiSeme Cislo programu, ktery
chceme stahovat a smackneme tlaCitko Recv, na pfikazovém fadku se objevi
L,CEKAM NA DATA” v tuto chvili je stroj pfipraven pro pfenos programu z poditade.
Druhy krok, provadény v pocitai pomoci programu CIMCO Edit v5, ve kterém
provedeme nasledujici: stiskneme tlaCitko Pfenos na hlavni listé, po otevieni sloupce
vybereme odkaz s nazvem Poslat soubor (viz. obr. vlevo), poté se otevie okno
s nazvem ,Vybrat stroj’, kde v naSem pfipadé vybereme frézku Haas, znovu se nam
objevi okno, tentokrat s nazvem ,Send file” zde nejprve uréime typ souboru, ,Text file
files” nebo ,All files”, pak vybereme pozadovany program, ktery chceme poslat do
stroje, nasledné probéhne pfenos do stroje (viz. obr. vpravo) na jehoz konci pocita¢
oznami, ze program byl uspésSné dokoncCen, nad pfikazovym fadkem ve stroji se
objevi ,RS232 — PRIJMUTO!” a program se automaticky zafadi do seznamu stoje pod
nazvem jez jsme napsali na pfikazovi fadek pfed stisknutim tlaCitka Recv.

_ CIMCD Edlt 5
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3. Upnuti obrobku

U vétSiny pfipadl upneme obrobek pomoci strojniho svéraku, upnutého na stole
frézky, téz vyuzijeme i upnuti obrobku na stll frézky pomoci upinek.

4. Nastaveni nulového bodu obrobku (ofsetil)

Aby mohla fréza pfesné opracovat obrobek, musi védét, kde se na stole obrobek
nachazi. K tomuto uc€elu pouzijeme 3D sondu, s ni se opatrné pfiblizime k levému
dolnimu rohu (viz. obr. vlevo). Tento roh jsme totiz pfi programovani drah nastroje
urcily jako nulovy. Sefidime nulovou hodnoto na ose x a to tak, Ze hrot s indikatorem
pfesuneme ke sténé a nasledné ho vychylime o polomér prifezu kulicky na konci
hrotu 3D sondy (@ kulicky 4mm), x hodnotu ulozime do G54 na strance pracovniho
ofsetu pomoci tlaCitka Part zero set, stejnym zpusobem provedeme nastaveni
nulové hodnoty na ose y. Osu z nenastavujeme z ddvodu, Ze nemame moznost
vyuziti zasobnikd nastroji. Nastavovani nuly nastroje provadime ve druhé tabulce
ofsetl, kde nastavujeme délku nastroje (viz. obr. vpravo) a jeho primér, zmény délky
a priméru provadime tlaitkem Tool offset measure. Délku nastroje urCujeme proto,
abychom zajistily rozmérovou a tvarovou spravnost v ose z, primér nastroje
vypliiujeme aby si stroj dokazal spocitat svoji soufadnici a mél tak vyrobek spravné
rozmérove hodnoty.
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5. Frézovani polotovaru formy

Kvili bezpe€nosti a pro kontrolu spravnosti programu, provedeme nejprve kontrolni
frézovani do mékkého materialu, v naSem pfipadé dubovy Spalek pfedem upraveny
na rozméry polotovaru ve Skolni truhlarné. Prvnim krokem bylo zacisténi délici roviny
polotovaru formy, kterou musime zacistit na dvakrat, protoze Sifka polotovaru je vétsi
nez g frézy jiz obrabime. V druhém kroku nasledovala vyména a sefizeni nastroje
typu valcova zanofovaci stopkova fréza o @ 8mm. Nastaveni nastroje je podrobné
popsano v bodé Cislo 4.timto typem frézy se provadi hrubovani,nebo-li odebrani
pfevazné cCasti dutiny, pfi co mozna nejvétSich otackach a posuvu pro frézovani.
V tfetim kroku vyménime stavajici nastroj za stopkovou radiusovou frézu o g 8mm,
nastavime @ a délku nastroje, fezné podminky v tomto bodu jsou mensi tyka se to
hlavné posuvu, v této operaci dostava dutina uz téméfr svij tvar, proto Ctvrtym
krokem je vyména nastroje @ 8mm za radiusovou frézu o @ S5mm, timto nastrojem
dokoncime konecny tvar vyrobku.

Rezné podminky pro frézovani

Typ frézy fezna rychlost | otacky | strojni €as
[m/min] [ot./min]
valcova &elni g 60mm 37,6 200 0.08.51
stop. zanofovaci @ 8mm 100,5 4000 1,06.25
stop. radiusova g 8mm 75,4 3000 0.52.50
stop. radiusova @ 5mm 471 3000 0.18.27

6. Priprava pro ruéni svrtani

Pfed svrtanim obou Casti forem potfebujeme pfesné ustanoveni dutin na sebe, aby
nedosSlo k pfesazeni dutin. To zajistime, tak Ze provedeme navrtani po dokonceni
frézovani dutiny, jesté pred tim néz vyndame formu ze svéraku frézky (na jedno
upnuti), provedeme pomoci rucniho frézovani navrtani, podle soufadnic nulového
bodu polotovaru, které jsou zapsany na strance pracovniho ofsetu ve stroji, pomoci
téchto soufadnic dopocitame vzdalenosti dér pro koliky. U navrtavani druhé formy
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musime brat v podtaz, Ze je forma zrcadlové otoCena, proto musime souradnice urcit
nove.

7. Gravirovani
Gravirovani je provedeno na horni ¢asti formy z estetickych davodu.
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3.5. Ruéni dokoncéovaci prace povrchu formy

Jednou z dokonCovacich praci je svrtani a vystruzeni dér pro koliky. Nejprve jsem
provedl Fadu zkuSebnich pokusu do
zkuSebniho vzorku ztéhoz materialu
jako je forma, za ucCelem zjisténi
spravnych rozmért dér pro koliky a
nedoslo tak k vyrobé zmetku formy,
vlivem Spatnych rozméra dér.

Po vyvrtani dér pro koliky, nasledovala vyroba otvort, do spodni formy, pro snadné
rozevieni po obliti. Diry jsou urCeny pro stavéci Srouby M6, diry vyvrtame prisluSnym
vrtakem, z dlivodu Sife formy (40mm) je zbyte&né zhotoveni zavitu v celé §ifi formy,
proto jsme provedli odleh&eni do poloviny Sife formy (@ diry > @ 6 mm). Nasledné
provedeme zahloubeni kuZelovym zahlubnikem, z obou stran formy a vyfizneme
zavity M6. Do horni &asti formy provedeme zahloubeni pomoci frézy o0 @ 4mm,
v mistech stavécich Sroubd.

Nasledovalo ru¢ni dokonceni dutin formy, které provedeme specialnimi
modelafskymi pilniky, pomoci niz pfebrousime nejvétSi nerovnosti, vzniklé pfi
posledni operaci frézovani dutiny. Dutinu jsme dale pfebruSovali smirkovymi platny
rdzné zrnitosti, pro finalni dokonceni pouzijeme mikrovrtacku s plsténym kotoucem,
ktery namacime ve smési vody a lapovaci pasty, pro dosazeni dokonalého povrchu.
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Po dokond&eni uprav forem (vrtani, gravirovani, lesténi,...) provedeme piebrouseni
délicich rovin na formach, nejprve hrubSim brusnym platnem pro zarovnani hrubsich
nerovnosti, nasledovné pak brusnym platnem o zrnitosti 120. Na konec narazime
koliky a slozime formu.

Dokoncovaci prace ruéniho zabrouSeni a leSténi byly zdlouhavéjsi nez se na prvni
pohled zdalo, vlivem vétSi drsnosti povrchu posledni provadéné operace pfi
frézovani. VetSi drsnost se dala odstranit volbou mensiho posuvu, bohuzel na ukor
delSiho dokonc€ovaciho Casu.

3.6. Vyroba modelu jadra

Model jadra se zhotovi, za pouziti zakladni formy, kde na ¢inné plochy vnéjsiho tvaru
vyrobku ve formé je nalepena samolepici voskova folie tl. 1,5 mm (viz. obr.). Takto
vznikla dutina se opatfi separaCnim natérem a poté se z lici pryskyfice odlije model
jadra.
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3.7. Vyroba formy pro jadro, odliti jadra

Dle vyrobeného modelu jadra vyrobime dvoudilnou formu z Lukaprénu N 1522
nasledujicim zplsobem:

Model jadra zlstane vloZeny ve spodni €asti zakladni formy. Kolmo na délici rovinu
vytvofime hraditka pro ohrani€eni poloviny budouci formy a na délici rovinu se nalepi
kuzelové vystupky (znamky) pro zastfedéni obou polovin formy. Odlije se spodni
polovina formy. Po vytvrzeni se odstrani hraditka. Na nové vzniklé ¢asti formy se
slepi nova hraditka pro odliti druhé poloviny formy. Odlije se druha polovina formy.
Po vytvrzeni druhé poloviny formy se odstrani hraditka, forma se rozebere, vyjme se
model, odstrani se pfipadné otiepy, forma se slozi a odlije se jadro z parafinu.
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3.8. Separovani formy a jeji priprava

Obé poloviny formy nutno peclivé vycistit a nasledné odmastit. Provést natér
separatoru PVA vlasovym S$tétcem na c&inné plochy a délici rovinu formy. Po
zaschnuti natér 2x opakovat. Pfed sloZzenim formy vlozit parafinové jadro a vodici
koliky potfit olejem. Formu postavit na vySku a stahnout truhlafskou svérkou.

3.9. Vyroba odlitku koneéného vyrobku

Do pfedem pfipravené formy provedeme injektaz lici pryskyfici EPO 4030 od
f.AXSON, jednorazovou injekéni stfikackou 20ml.

Po vyndani soucasti z formy nasleduje vytaveni jadra v nadobé s horkou vodou pfi
teploté 80 + 90°C.
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4. Zaver

Veskeré prace na projektu probihaly bez vétSich problému a v danych €asovych
terminech. MenSim nedostatkem byla volba pfiliS velké rychlosti posuvu pfi posledni
vetsi pracnost pfi kone€né upravé a lesténi ¢inné plochy formy.

Po dokonc&eni formy proveden zkuSebni odlitek pro ovéfeni spravné funk&nosti formy.
Vyrobek je bez zavad a ma spravné rozmeéry, coz potvrzuje dobfe zvolenou
technologii i spravny vybér materialu.

Zavérem bych chtél podékovat vedeni SPS za technickou podporu pfi realizaci mé
praktické maturitni prace, obzvlasté Ing.Kotatkové za pomoc a dobré rady pfi
realizaci v oblasti programu Catia, panu Smidovi za pomoc v oblasti vyroby formy.
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Materialovy list AIMgSi5
Vykres modelu SKODA RS 130 v méfitku 1:8
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