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Priloha 2

VUT FSI UST ’, 1 Nazev NADRZ | Nézev HUBICOVA | Nazev < Cislo A4-3P1/1- |Daum
BRNO VYRO B N I POSTU P celku: TL skupiny : SPOJKA soucastky CEP Wkrf>§u_ 2008 vydani . 20.3.08
soucasti postupu :
Dne : 9.3.08 | Vyhotovil VERNY | Kontroloval : Schvalil : HM : OTK | HT | Cislolistu 1
Cislo op Nazev, oznaceni _% Vyrobni podminky :
M . | stroje, zafizeni, . o 7
Poradové . Vyrobni nastroje, @ n Trida:
pracoviste : Dilna : Popis prace v operaci : pFipravky, méfidla, £ ) & ! up ks )
pom(icky : 8| Ve [m/min]
Orienta¢ni Tridici ¢islo : % f ap i obsl.str. K¢
=
00/00 PASOVAPILA | Zzasob. | UPNOUT TYC @ 50 mm POSUVNE MERITKO 60 1 3
KB 360 REZAT NA DELKU 42 mm 150 CSN 15 12 34 1 1
05967
s | 1,78
01/01 UNIVERSALNI | Obrobna | UPNOUT ZA VNEJSi POVRCH V DELCE 20 mm. | STREDICi VRTAK A4 25 900 10 1 4 0,166
HROTOVY SOUSTRUZENI OSAZENI NA @ 49 mm CSN 221110 HSS 0,050 1 1
SOUSTRUH V DELCE 19 mm. VRTAK @ 10 20 640 45 0,266
SV18R/750 SOUSTRUZIT CELO NA MIiRU 41 mm. CSN221121 HSS 0,25 1
o NUZ VNEJSI
4124 SRAZIT HRANU 0,8x45° STRANOVY 200 750 | 1 19 0,14
NAVRTAT A4, VRTAT @ 10 SKRZ VSE. CSN 22 3716 P20 02 | 2 1
NUZ VNEJSI OHNUTY 200 750 | 1 20 0,17
CSN 22 3712 P20 02 | 2 1
POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34
0,742
e | 392
N B NUZ VNEJSI
02/02 UNIVERSALNI | Obrobna | UPNOUT ZA @ 49 mm, V DELCE 15 mm. STRANOVY 200 750 | 2 17 1 4 0,5
HROTOVY f%’rﬁTRUZ'T OSAZENINA @ 40,5V DELCE GSN 22 3716 P20 02 |24| 4 1
SOUSTRUH SOUSTRUZIT CELO NA MIRU 40 mm. NUZ VNEJSI OHNUTY 200 750 | 1 16 0,16
SV18R/750 SRAZIT HRANU 0,8x45°, CSN 22 3712 P20 0,2 |05 1
4124 POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34 0,66
BB | 348




VUT FSI UST v 1 Nazev Nézev Nazev Cislo Datum
BRNO VYROBNI POSTUP | i skupiny - sty vykresu wdani
soucasti postupu :
Dne : Vyhotovil : Kontroloval : Schvalil : HM : OTK: | HT Cislo listu 2
} Néazev, @ Vyrobni podminky :
Cislo op. oznaceni 2
Poradové | stroje, zafizeni, | o _ Vyrobni nastroje, 8 n | a | upks. | Trida:
pracovisté : Dilna : Popis prace v operaci : pfipravky, méfidla, c ) .
pomticky : © Ve [m/min] Ké&lks
Orientaéni | Tridici &islo : % f ap i obsl.str. Ké
S .
03/03 | UNIVERSALNI | Obrobna | JPNOUT 24 @ 40.5mm, PODEPRIT OTOC. D2 ! 200 |750| 2| 25 1 4 1,210
HROTOVY SOUS. OSAZENIi NA @ 26,5 mm, V DELCE 25 mm. | CSN 22 3716 P20 02| 4 6 1
SOUSTRUH SOUS. OSAZENI NA @ 26 mm, NA CISTO. NUZ TVAROVY R3 40 450 | 2 3 0,100
SV18R/750 SOUSTRUZIT R3 A R4 NA CISTO. CSN 22 3934 HSS 0,05 1
4124 SOUS. ZAPICHY NA CISTO. NUZ TVAROVY R4 40 400 | 2 4 0,11
SRAZIT HRANU 0,5x45°4x. CSN 22 3934 HSS 0,05 1
NUZ ZAPICHOVACI 180 680 | 2 6 0,6
CSN 22N3826 P20 0,1 4
NUZ VNEJSI OHNUTY 200 750 | 2 1 0,1
CSN 22 3712 P20 0,2 4
POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34 2,12
2,79 11,2
04/04 UNIVERSALNI | Obrobna ggg‘?g& ZA © 26 mm, PODEPRIT OTOC. NUZ VNEJSI OHNUTY 200 750 | 3 16 1 4 0,16
HROTOVY SOUS. @ 40 POD ZAVIT. CSN 22 3712 P20 0,2 |05 1 1
SOUSTRUH SRAZIT HRANU 2x45°2x. N UZ ZAVITOVY 60° 100 80 | 6 10 0,6
SV18R/750 SOUS. ZAVIT M40x1,5. CSN 22 3770 P20 1,5 4
4124 ZAVITOVY KALIBR
M40x1,5 - 6f 0,76
1,01 4
6,244
CENA | CELKEM | 24,38
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PRILOHA 3

NMS3IA0LNV N1IYMNAOUd NIAOMNAA IA ONFHOALAA

Presnost 2768-mK

Materidl 42 3223

Tolerovani 8015

Polotovar #50 CSN 42 8611.03 - 423223.21

Promitani 6@ Hruba hmotnost 0,11Kg
4 4 4
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Priloha 4

VUT FSI UST v i Nézev NADRZ | Nézev HUBICOVA | Nazev Cislo  ag4.3p1/p- |Datum
BRNO VY RO B N I POSTU P celku: TL skupiny : SPOJKA soucastky MATICE vykrgsu_ 2008 vydani . 20.3.2008
soucasti postupu :
Dne : 9.3.08 | Vyhotovil VERNY | Kontroloval : Schvalil : HM : OTK | HT Cislo listu 1
. 4 seni Vyrobni podminky :
&islo op. Nazgv, oznageni . y 1p INKy
Poradové stroje, Z"’!E'Zve,”'v Vyrobni nastroje, n a | ubks. | TFida:
pracovists : Dilna : Popis prace v operaci : pripravky, méfidia, | = o _ c p-KS. : §
pomuicky £ 5| Ve[m/min] Ké&/ks
Orientacni |  TFidicf &islo : % ) f ap i obsl.str. | K&
ST
00/00 PASOVAPILA | zasob. | UPNOUT TYC @ 50 mm POSUVNE MERITKO 60 1 3 0,450
KB 360 REZAT NA DELKU 24 mm 150 CSN 15 12 34 1 1
05967
0,594 1,78
A . NUZ VNEJSI
01/01 UNIVERSALNI | Obrobna | UPNOUT ZA @ 50 mm, V DELCE 5 mm. STRANOVY 750 | 2 18 1 4 0,11
HROTOVY SOUS. NA @ 49 NA CISTO V DELCE 18 mm. CSN 22 3716 P20 200 0,15 1 1
SOUSTRUH SOUSTRUZIT CELO NA MIRU 23,5 mm. NUZ VNEJSi OHNUTY 750 20 0,1
SV18R/750 SRAZIT HRANU 0,8x45° CSN 22 3712 P20 200 02 | 05 1
4124 POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34
0,21
0,280 1,1
. . NUZ VNEJSI
02/02 UNIVERSALNI | Obrobna | UPNOUT ZA @ 49 mm, V DELCE 15 mm. STRANOVY 200 750 | 2 5 1 4 0,12
HROTOVY g%%TRUZ'T CELO NA MIRU 22 mm NA GSN 22 3716 P20 015 | 15| 2 1
SOUSTRUH SOUS. OSAZENI NA @ 47 mm, V DELCE 5 mm. | NUZ VNEJSi OHNUTY 200 750 | 2 20 0,11
SV18R/750 SRAZIT HRANU 0,5x45°2x. CSN 22 3712 P20 02 |15 1
4124 VYPICHNOUT NA @ 37 mm. NUZ VYPICHOVACI 50 400 | 2 22 0,657
SOUS. DIRU S 0,5 mm PRIDAVKEM. CSN 22 3826 HSS 0,1 1
o NUZ VNITRNI
SRAZIT HRANU 1x45°. ROHOVY 100 500 | 2 22 0,31
CSN 22 3824 P20 0,15 | 0,5 1
POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34 1,197
1,58 6,32




VUT FSI UST VY RO B N I Nazev Nézev skupiny Nazev Cislo Datum
BRNO celku: : soucastky vykresu vydani
POSTU P : : soucas postupu :
Dne : Vyhotovil : Kontroloval : Schvalil : HM : OTK | HT : Cislo listu 2
3 Nazev, @ Vyrobni podminky :
Cislo op. oznadeni I
Pofadové | stroje, zafizeni, e @ n a | ubks. | Trida:
pracovisté : Dilna : Popis prace v operaci : Verbrl',.n astroje, p rlprs.avky, g ) ¢ P .
méfidla, pomucky : T | Ve[m/min] Kélks
Orienta¢ni | Tridici ¢islo : % f ap i obsl.str. | K&
=
03/03 UNIVERSALNI | Obrobna | OTOCIT A UPNOUT ZA @ 49 mm. NUZ VNITRNi ROHOVY 100 500 2 22 4 0,310
HROTOVY SOUS. DIRU NA @ 38,4 mm NA CISTO. CSN 22 3824 P20 0,15 0,5 1
i NUZ VNITRNI
SOUSTRUH SOUS. ZAPICH NA @ 40,9 mm. ZAPICHOVACH 40 400 2 2,5 0,800
SV18R/750 SRAZIT HRANU 2x45°2x. CSN 22 3922 HSS 0,05 3
4124 SOUS. ZAVIT M40x1,5. NUZ VNITRNI ZAVITOVY 40 80 5 12 0,62
CSN 22 3773 P20 15 5
POSUVNE MERITKO
150 CSN 15 12 34
ZAVITOVY KALIBR
M40x1,5 - 6F
|
2,28 9,13
4,37
CENA CELKEM | 18,33




Pfiloha 5

Tab. 4 Hlavni technické data universalniho soust®¥ 18 R dle katalogového listu

Typ stroje SV 18R
Obézny primér nad loZzem mm 380
Vzdalenost hrot( mm 750
Obézny primér nad suportem mm 215
Vrtani vietena mm 40
KuZzel ve vietenu metricky 50
Kuzel hrot( Morse 3
Predni konec vietena podle CSN M 68
Sitka loZe mm 340
Priimér licni desky mm 320
Primeér unSeciho kotouce mm 220
Pramér skli¢idla mm 165
Otac€ky vietena

21 stupnl v rozsahu ot.min 14-2800
Posuvy

Pocet 52
Posuv podélny v rozsahu mm.ot’ 0,02-5,6
Posuv pfi¢ny v rozsahu mm.ot™ 0,01-2,8
Zavity

Metrické - stoupani mm 0,2-140
Whitworthovy - pocet zavitl na 1" 1/5-140
Modulové - modul 0,25-70
Diametral Pitch 1-224
Elektromotor pro pohon stroje  : vykon kW 6
Pldorysna plocha stroje

Sitka mm 950
Délka mm 2460
Vaha kg 1700




Pfiloha 6
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Volba Si rky desti €ky pro systém Cut-Grip

- Sitka desticky pfispiva k jeji pevnosti a proto by méla byt tak velka,
jak je mozno ve vztahu k rozmértiim obrobku.

- Sitka desticky uréuje dovolené vylozeni nastroje.

- Cim je v&t3i desti¢ka, tim 3irsi mohou byt horni a spodni &elisti 10Zka
a proto jsou vyZzadovany vysSi sily k dosaZzeni potfebné bocni
vychylky.

- Jestlize hloubka fezu je mala, pak i Sifka desticky by méla byt amérné
menSi a to tak, aby zaru€ovala pozadovanou vychylku.

Obr. 41 Volba Sirky desti¢ky (4) Obr. 42 Volba radiusu desticky (4)
Vybér geometrie desti ¢€ky
Radius desticky.

Vybér radius destiCky pro konkrétni aplikace je kombinaci mnoha
faktort. Radius rohu desti¢ky ovliviiuje tvar vyrobku a Zivotnost nastroje.

- Vétsi radius — pfi soustruznickych operacich bézné zlepSuje kvalitu
povrchu.

- Destitka s vétSim radiusem ma lepSi rozlozeni fezného zatizeni a
vytvareného tepla. Je silngjSi a zabezpecuje delSi zivotnost nastroje.

- Malé radiusy na Cut-Grip desti¢kach ovliviuji zvySeni boénich sil a
bo&ni vychylky, zabranuje nestabilité — zejména pfi malych hloubkach
fezu a posuvu.

- Optimalni radius pro pouziti je zakladnim zpusobem uréen geometrii
a rozméry obrobku. Cim bezpeénéji je obrobek upevnén na
obrabécim stroji, tim vétsi radius Ize pouzit.

- Pfi velkém poméru délky obrobku k jeho praméru zabrarnuje pouZziti
destiek s menSim radiusem vzniku chvéni.

- Radius by mél byt vétSi nez je maximalni posuv.

- Pri kopirovacich operacich jsou vyzadovany desti¢ky s velkym di
plnymi radius.



Priloha 7

Vybér vhodného utva rece

Pro soustruZzeni a zapichovani v oceli, legované oceli a nerez oceli
jsou k dispozici dva typy utvarecu tfisky — F typ a P typ.

Soustruzeni

Zakladni oblast utvareni tfisky pro Gip utvarec ve srovnani s Gif
typem je znazornéna v diagramu. DestiCka s P-typem utvafe¢e muze
pracovat s posuvem 0,5 mm/ot., zatimco F-typ lze pouZit do maxima
0,35 mm/ot., pfi stejnych podminkach obrabéni.

Oblast utvareni pro soustruzeni

OB jako funkce Sirky destiCky

soustruzeni s GIF a GIP

5
= = ?
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o a
© T 4

3 = 00 0
=
N - — E‘)S 4.00E-0
>92 o - el

o o D0E-0

2 o
g i
B £05
T, = [ 1 L

X i .60
01°10.2 ' 0.3'/0.4 +0.5°50.6/0.7¢ 168 010 070, 030 Ot

Posuv f (mm/ot.) Posuv f (mm/ot.) P
Obr. 43 Oblast pouziti utvare¢l (4) Obr. 44 Oblast pouZiti utvarecu

v v

jako funkce Sirky desticky (4)
F utvare€ trisky
F-typ utvarec je k dispozici pro:

- Cut-Grip Gif desti¢ky — oboustranne, brousené.
- Cut-Grip Gimf desti¢ky — jednostranné, lisované.
- Top-Grip Tgmf desti¢ky — oboustranné, lisované.

F-typ utvafec€ pracuje spravné v rozsahu malych az stfednich posuvu
s malymi hloubkami fezu v materidlech vyZadujicich vysoky stupen
formovani tfisky, jako napf. austenitické nerez oceli a vysokoteplotni
slitiny. F-utvafe¢ je omezen v oblasti vysSich posuva v dusledku
odchylovaci geometrie. (Napf. maximalni posuv pro 6mm Sirokou

destic¢ku s F utvarecem je 0,3 mm/ot.).
P utvare€ trisky

P-typ utvaieCe je k dispozici pro Cut-Grip Gip oboustranné, brousené
destiCky. Gip destiCky jsou velmi vykonné pfi soustruzeni za pouZziti



stfednich az vysokych posuvl, zejména pfes 0,25 mm/ot. s relativné
nizkou spotfebou energie.

P-typ utvafeCe je srovnatelny se standardnim ISO M-typem utvarecCe
s otevienym tvarem. VSeobecna oblast utvareni zavisi na Sifce desticky
a radiusu rohu, jak je znazornéno v diagramech. Pfi vybéru SiFky desticky
je nutno vzit do (avahy oblast utvareni. Malé Siiky desti¢ek jsou
konstruovany pro malé posuvy a malé hloubky fezu.

Obr. 45 Oblast pouziti utvarecu jako funkce radiusu rohu desti¢ky (4)

Zapichovani a upichovani

F typ utvareCe tfisky (Gif nebo Gimf) je doporu€ovan pro vSechny
zapichovaci aplikace v Sirokém rozsahu materiald obrobku. P-typ
utvarece tfisky (Gip) je pfi zapichovani limitovan vykonem.

Obr. 46 Porovnani rozsahu utvareni tfisky u GIP a GIF pfi
zapichovani (4)
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Vypo €et normy spot Feby materialu pro navrhovanou technologii vyroby di Ice
Pro ziskani pfesnéjSich hmotnostnich a objemovych hodnot, potfebnych ve
vypoCtu normy spotfeby materidlu, bylo vyuzito funkci 3D modelafského softwaru
Inventor 11.
Norma spotfeby materidlu na 1 ks: Np = Qs + gq + 0o + gk [kg.ks™], kde
Qs je hmotnost hotové sougasti [kg.ks™],
dd ztrata materialu pfi déleni tySe [kg.ks™],
Jo ztrata materialu pfi obrabéni [kg.ks™],
Ok ztrata materialu z nevyuzitého konce tyce [kg.ks™].
Nm= 0,83 kg.ks™
Hmotnost hotové soucasti :
Qs=0,31 kg.ks™
0 = 845 kg.dm™,
Hmotnost polotovaru : Q,= 0,74 kg.ks™

Ztraty materialu vzniklé pfi déleni : gq = 0,06 kg.ks™

Ztrata materialu vznikla obrabénim : g, =Q, - Q, [kg.ks™], 0o = 0,42 kg.ks™

Pocet pfifezi ztyCe :  n, = L [ks], zaokrouhleno na celé nejblizsi nizsi
I, +1q
Cislo,

— x-1
n, =22ks.ty¢
Délka nevyuziteho konce tyCe : lk=Li—np.(lb+1q) [mm], I, <1,

k=32 mm
z .z M2 ¥ milk -6 -1
Ztrata materialu z nevyuzitého konce ty€e : q, = 2 0107 [kg.ks™],

Ny

ax= 0,02 kg.ks™

Celkova ztrata materialu : zm = qq + go + Ok [kg.ks™],

Zn=0,5 kg.ks™



Vypo €et normy spot Feby materialu pro p Gvodni technologii vyroby dilce

Pro ziskani pfesnéjSich hmotnostnich a objemovych hodnot, potfebnych ve
vypoCtu normy spotfeby materidlu, bylo vyuzito funkci 3D modelafského softwaru
Inventor 11.

Norma spotieby materidlu na 1 ks : Ny = Qs + g + Jo + 0k [kg.ks™], kde

Qs je hmotnost hotové soudasti [kg.ks™],

dd ztrata materialu pfi déleni tyée [kg.ks™],

Jo ztrata materialu pfi obrabéni [kg.ks™],

Ok ztrata materialu z nevyuzitého konce tyce [kg.ks™].

Nm= 1,17 kg.ks™

Hmotnost hotové soucasti :

Qs=0,31 kg.ks™

p = 845 kg.dm™,

Hmotnost polotovaru : Q,=1,12 kg.ks™

Ztraty materialu vzniklé pfi déleni : gq = 0,03 kg.ks™

Ztrata materialu vznikla obrabénim : g, =Q, - Q, [kg.ks™], go= 0,81 kg.ks™

L,

pld

Pocet pfifezd z tyCe : n, = I [ks], zaokrouhleno na celé nejblizsi nizsi

¢éislo,

— x-1
n, =45ks.ty¢
Delka nevyuziteho konce tyCe : Ik =Li—np.(lp+1la) [mm], I, <1,

k=30 mm
z .z M2 ¥ milk -6 -1
Ztrata materialu z nevyuzitého konce tye : q, = 0107 [kg.ks™],

4np

ax= 0,01 kg.ks™

Celkova ztrata materialu : zm = qq + go + Ok [Kg.ks™],

Zm= 0,85 kg.ks™



