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ABSTRAKT

Prace zpracovava technologii vyroby vicedrazkové femenice a zhodno-
cuje technologi¢nost konstrukce, vybér polotovaru a jejich mozné varianty pro
danou vyrobu. Dale pojednava o zvoleni vyrobnich technologii, vybérd nastro-
ju, sestaveni technologického postupu a sestaveni riznych variant Ubéru
tfisek pfi vyrobé. Prace také predstavuje ekonomické zhodnoceni sériové vy-
roby a ur€eni nejoptimalnéjsi varianty vyroby z hlediska vyrobnich nakladu.

Kli¢ova slova
Remenice, vyrobni naklady, odlitek, nastroj, technologicky postup

ABSTRACT

This essay discusses the production technology of multiple-grooved pul-
ley and evaluates the technology of construction, the choice of the semi-
product and their possible variations for production. The next aim is to de-
scribe the choice of production technologies, the selection of tools, the com-
position of technological process and the composition of different ways of chip
removal during production. The essay also presents an economic of batch-
production and it defines the optimal ways of production with regards to pro-
duction costs.

Key words
Pulley, production costs, cast, tool, technological process
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UvoD

V této praci je feSen navrh technologie vyroby vicedrazkové femenice.
Remenice jsou soudasti femenovych prevodd, jejich Gkolem je pfenos energie
z jedné hfidele na druhou a zarovert muze ménit jeji parametry (rychlost otace-
ni, kroutici moment). Pfenos energie se pfenadsi pomoci tfecich sil z ohebného
femene na drazky femenice. Je to jednoducha konstrukce, kterd ma fadu vy-

hod.

Z tohoto ddvodu jsou femenové prevody velmi ¢asto pozivané v riznych
typech stroju a zafizeni. Tedy Ukolem této prace je sestavit vyrobni technologii
pro sériovou vyrobu o zvolené velikosti 60000 ks za rok, tak aby bylo docileno
a funk&nosti soucasti. Snizeni vyrobnich nakladd patfi mezi hlavni priority navr-
hu technologie vyroby v sériové vyrobé. | mald zména procesu vyroby muize
v celé sérii uSetfit velké uspory, které umozni dalSi vyvoj firmy. Daji se vyuzit
jako investice do novych technologii a pomoci tak obstat pfed konkurujicimi fir-
mami a zaroven nabidnout zakaznikovi vyrobek s nizsi cenou.

SniZzeni nékladu v technologii vyroby lze docilit nékolika zplisoby. Mezi
hlavni patfi Gspora materialu, kterou je mozné dosahnout spravnou volbou polo-
tovaru. Proto je nutné vytvorit vice variant a zvolit nejvyhodnéjsi z nich. DalSim
zplsobem je optimalizace vyrobniho procesu a feznych podminek, coz Ize za-
jistit dodrzovanim obecné znamych pravidel jako jsou optimalni podminky dané
vyrobcem nastroju, stroja atd. PFi navrhu technologii je dulezité se naucit vytva-
fet nékolik druhl variant vyroby a dokazat urc€it tu nejvyhodnéjsi z nich a stéle ji
zdokonalovat.

Obr. 1.1 Remenovy pfevod s vice hiidelemi 2.
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1 PREVODY KLINOVYMI REMENY

Remenovych pfevodil se pouZivad pro prenos mensich vykon(. Vykon lze
zvétSovat zvySenim poctd femenu v prevodu (vicedrazkové femenice). Pouzi-
vaji se k pohonu kompresor(l, ¢erpadel, obrabécich strojii a rdznych naho-
nech od elektromotord. Zakladni informace o femennych pirevodech ?:
* Vyhody:
- nizké vyrobni naklady a udrzba, klidny a tichy chod,
- schopnost pfenaset vykon na vétsi vzdalenosti,
- prokluz pfi pfetizeni ma funkci pojistky,
- jeden femen mulze pohanét i vice hfideld, riznymi zpusoby opa-
sani femenu lze ménit i smysl otaceni (obr 1.1).
* Nevyhody:
- vétsi rozméry prevodu,
- nepfesnost pfevodu a ztraty vznikajici tfeci vazbou,
- VétSi zatizeni hfidell a loZisek z divodu nutného predepnuti Fe-
mene.
- moznost vzniku statické elektfiny

N
/. 1 - Hnaci remenice
| 4

2
.’l"
f"‘ 2,3- Hnané remenice

/ @ 4 - Hnana remenice s opacnym

. smyslem otaceni

N

Obr. 1.1 Schéma prevodu s vice hfidelemi ?

2 TECHNOLOGICNOST KONSTRUKCE

Pfi rozboru technologi¢nosti konstrukce jednotlivych soucasti vychazime z na-
sledujicich zasad *°:
Kritéria technologi¢nosti konstrukce:

1. Tvar soucasti (vedle funkéniho a pevnostniho hlediska) musi byt feSen s
ohledem na jednotlivé etapy vyroby / vyroba polotovar — vlastni obrabéni
— montaz.

2. Volba vhodného materialu pro sou¢ast musi vychazet z hlediska maximalni
Zivotnosti soucasti v celku a také z hlediska minimalniho poc¢tu druhG mate-
ridlu, které se ve vyrobku vyskytuji.

3. Soucast ma mit co nejméné a co nejmensi obrobené plochy.
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4. Obrabéné plochy musi byt co nejpfistupnéjsi pro obrabéni (pouziti co nej-
mensiho pocdtu specialnich a tvarovych nastroju).

Konstrukce ma byt feSena s ohledem pouziti vhodnych ploch jako zakla-
den (snadné polohovani, ustaveni a upnuti).

Soucast i uzly maji byt feSeny s ohledem na maximalni vyuziti typizova-
nych a normalizovanych &asti.

Pfesnost a drsnost nemaji byt voleny vétsi nez je nezbytné nutné pro zajis-
téni provozu vyrobku.

Montaz musi byt jednoducha zejména se zvySenim sériovosti vyroby.

« Tvar sou éasti — Remenice je tvofena kruhovym véncem, na kterém
jsou dvé drazky pro femeny profilu B- DIN 2215, profil drazek je navrzen dle
CSN 02 3179 viz. (tab. 2.1 a obr. 2.2.).

Néaboj femenice je opatfen kruhovym otvorem k uloZeni na hfideli, otvor
je opatfen drazkou pro tésné pero, k pfenosu krouticiho momentu. Naboj ma
vétsi Sifku, nez vénec a z jedné strany naboj pfe¢niva. Toto pfedsazeni slou-
Zi k vymezeni bezpeéné vzdalenosti vénce od stény skfing, a je opatfeno
brousenou plochou pro tésnici krouzek Gufero CSN 02 9401.0 — GP
70x100x10 NBR, k utésnéni motorového prostoru. BrouSena plocha je oddé-
lena technologickym z&pichem D 2,2x0,3 CSN 01 4960. Dale na naboji na
Celni ploSe na nepfecnivajici strané, se nachazeji Sest vnitfnich nepricho-
zich zavitd M6-6H, slouZici k pfipevnéni pfiruby, kterd zamezuje axialni po-
suv femenice. Naboj a vénec je propojen sténou, ktera je opatfena Sesti od-
lehovacimi otvory segmentového tvaru, které budou vyfrézovany z duvodu
lepSiho vyvazeni nez u predlitych otvorl v pfipadé polotovaru odlitku.

 Rozmérova p fesnost a kétovani — Nevhodné kétovani mize ovlivnit
technologii vyroby, pfesnost a zaménitelnost soucasti.

Uchylky tvaru a polohy mohou nepfiznivé ovlivnit funkci soucasti z hlediska
opotiebeni, chvéni a hluénosti sou€asti. Dale mohou ovlivnit pracnost vyroby,
cenu vyrobku.

s

tolerancemi, proto musime plochu vystruzit. Zdkladnou pro koétovani je zvolen
valcovy otvor pro hfidel o rozméru 1 42H7. Netolerované rozmeéry jsou sta-
noveny dle normy ISO 8015, ISO 2768mK.

e Pramérna aritmeticka uchylka profilu Ra  (dale jen Ra) — zavisi na
funkci ploch, Zivotnosti soucasti, technologii vyroby, hospodarnosti vyroby,
odolnosti proti opotfebeni, pevnosti uloZzeni a poZadované ZzZivotnosti,
v neposledni dobé i na estetickém vzhledu obrobku. Nevhodna volba Ra

e
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bude vytvofena brouSenim a stykova plocha drédZzek femenice je urena na
hodnotu Ra = 1,6 ktera je stanovena dle CSN 02 3179 pro rychlosti do 10
m.s™, tato plocha bude soustruzena. U femenice, kde polotovar bude odlitek,
bude spodni ¢ast vénce a propojovaci stény neobrobena, z ddvodu usetreni
nakladu na obrbéni.

¢ Druh

pouzitého materialu — jako hlavni polotovar je volen odlitek ze
Sedé litiny (viz. 2.1 Volba materialu polotovaru). Pro nouzové feSeni napfi-
klad pfi vypadku dodavky odlitkt, nebo pro potfebu malosériové a kusové vy-
roby je volena ty¢€ valcovana za tepla.

A

W, — vypoctova sitka femenice

| e b — hloubka drazky nad

Y
i
Y

vypoétovou Sifkou

=
|
A

|

h — hloubka drazky pod
vypoétovou Sifkou

a — uhel drazky

do

femenice
Obr. 2.2 Zakladni parametry profilu drazek fFemenic °

d, — vypoctovy prumér femenice

e — vzdalenost mezi drazkami

f — vzdalenost mezi osou
o drazky a €elni stranou

de — vnéjsi prlimér femenice
\ R — polomér zaobleni hrany drazky
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Tab.2.1 Rozméry

y profilu drdZzek femenic o

Rozméry v mm

Prarez
femene | Vb Bimin Rimin © f
jmenovity | mezni Gchylky | jmenovity | mezni Uchylky
z 8,5 2,5 7 12 0,3 +8,0 +1,0
A 11 3,3 8,7 15 0,3 +10,0 +2,0 -1,0
B 14 4,2 10,8 19 0.4 +12,5 +2,0 -1,0
C 19 57 14,3 255 0,5 +17,0 +2,0 -1,0
D 27 8,1 19,9 37 0,6 +24,0 +3,0 -1,0
E 32 9,6 23,4 44,5 0,7 +29,0 +4,0 -1,0
Prufez 5 dp
remene 34° 36° 38° 40°
z 0,5 50az71 80 az 100 112 az 160 180
A 1 75az 112 125 az 160 180 az 400 450
B 1 125 az 160 180 az 224 250 az 500 560
C 1,5 - 200 az 315 355 az 630 710
D 2 - 315 az 450 500 az 900 1000
E 2 - 500 aZ 560 630 a7 1120 125
~—— Remenice
Prirub %

PodloZka s jazjckem
SN 02 1751.02-10,5 \

Sroub IS0 401:./

-M10x45-8.8

Sroub IS0 4762
-Mbx20

)

Gufero CSN 02 94010
-GP 70x100x10 NBR

NN

T LoZisko CSN 02 4630-6013

L

™~ Pero (SN 02 2562

- 12eTx8x50

\Hl‘idel

Obr. 2.3 Remenice v sestavé soutasti.
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2.1 Volba materialu polotovaru

Material pro vyrobu femenice byl plvodné na vykrese predepsan 12050.0.
Jde o konstrukéni ocel k zusSlechtovani. K povrchovému kaleni, pro velké vy-
kovky. Svafitelnost obtizna.

Tab.2.2 Mechanické a tepelné technologické vlastnosti oceli 12050.0 °

Znacka CSN . S .
Znacka EN [OC/:] [MRI;na] I[T\ZQ;? HB ngﬂ:(ga Kaleni | Popousténi
Cislo EN °
12 050

820C 600C

C45E4(M2) | 0,42-0,5 | 460-1060| 275-590 | 183-300 | 700 T (voda) (vzduch)

1.1191(201)

Material pfedepsany na vykrese se dodava v kruhovych tyci je pomérné
drahy cca 28,4 K&.kg™ (viz. Ferona a.s. ') a obrabéni tyée z plného materialu
bude nehospodéarné, je volena dalSi materidlova varianta: Litina s lupinkovym
grafitem EN- GJL-200. Ur€ena pro odlitky o tloustce stény 8-40 mm, pro vyrobu
strojnich souc&asti, sou¢asti motoru, turbin, valce motort a kompresora.

Tab.2.3 Mechanické a tepelné technologické vlastnosti litiny EN-GJL-200 °.

Znacka CSN R Ry 0, Min Zihani na Zihani na zlepseni
Znacka EN m p 0.2 HB odstranéni brobitel PS¢
Cislo EN [MPa] (MPa] pnuti obrobitelnosti
42 2420 max
EN-GJL-200 380 200 ’ 450-600C 700-850 €
EN-JL1030 220

2.1.1 Varianta |. Ty € valcovana za tepla

* Rozmeér polotovaru
PFidavek na pramér ’:

p=005d+2 (2.1)

p=0,05-210+2=125mm
Pozadovany pramér polotovaru :

d,, =d+p (2.2)
dpoz, = 210 + 12,5 = 222.5 mm

Nejblizsi rozmér normalizovanych ty&i dle CSN 42 5510.11 — ty&e vélco-
vané za tepla normalni pfesnosti, je ty& CSN EN 10060 o rozméru 1220 mm.
Timto polotovarem nedocilime pozadovaného pfidavku na obrabéni, ale ty¢ o
vétSim primeéru by pfrilis zvySila nadklady na material a posléze na obrabéni.
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Proto je voleno: Ty€ ocelova kruhova véalcovana za tepla EN 10060, EN
10083-2, zn. C45 (1.0503, tepeln é nezpracovana).

Pridavek na délku ’:

p=2+4 (2.3)

p=2+4mmjevolen4 = 62 +4 =66 mm

Je volen nejvétsi mozny délkovy pfidavek. Jelikoz pfi déleni ty€e o velkych
rozmérech na pasové pile muze dojit k nepfesnosti fezu, a tim znehodnotit po-
lotovar.

Vychozi polotovar @ 220 - 66 EN 10060.
Vychozi polotovar kruhova ty¢ @ 220 délky 6m EN 10060.

* Norma spot feby materialu :
Norma spotieby materialu na 1 ks :

Nm=Q, +q, +q, +d, [kg.ks™], (2.4)

Nm = 6,1752 + 0,2668 + 13,3940+ 0,1529 = 19,9889 kg.ks *
Kde: Qs - je hmotnost hotové sougasti [kg.ks™],

qq - ztrata materialu pfi déleni ty&e [kg.ks™],

Qo - ztrata materialu pfi obrabéni [kg.ks™],

- ztrata materialu z nevyuZitého konce tyée [kg.ks™].

Hmotnost hotové souéasti

Q. =V,.010° [kg.ks™], (2.5)

Q, =79169887810° =6,1752 kg.ks *
Kde: Vs-je objem materialu hotové soucasti [mm? ] — vypo&itan pomoci
programu INVENTOR 2010,

p = 78 [kg/dm?,
Hmotnost polotovaru "

Q, =V,.p10° [kg.ks™], (2.6)

Q, =2508875,88 .7810° = 19,5692 kg.ks *
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Objem materialu polotovaru :

V., = ﬂ'jp I [mm?, (2.7)

7220 3
V_ = 2 66=2508875,893 mm

p

Kde: |, - délka polotovaru ( pfifezu ) [mm],
dy, - primér polotovaru ( pfifezu ) [mm],

Ztraty materialu vzniklé pii déleni ”:

2

qy =——1,.p10° [kg.ks™Y], (2.8)
220
Oq = 09.7810°° =0,2668 kg.ks *
Kde: lg - Sifka profezu [mm],

Ztrata materialu vznikla obrabénim ’:

9o =Q, —Q, [kg.ks™], (2.9)

q, =19,5692 - 6,1752 =13,3940 kg.ks *

Podet pfitezl z tyce

L
n, =1 +t| [ks], (2.10)
p d
n, =209 _g968- 89 ks
66+ 09
Délka nevyuzitého konce tyge ’:
=L, n,.(I,+14) [mm], (2.11)

l = 6000 — 89.(66 +0,9)=459 mm, | <l
Ztrata materialu z nevyuZitého konce tyge :

2

i B )
N :ﬁkp.lo ¢ [kg.ks™], (2.12)

p
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_ 2207459

= 78107° = 0,1529 kg.ks *
% 4.89 g

Celkova ztrata materialu ’:

Z,=0q+0, +0, [kg.ks™], (2.13)

Zm = 0,2668 + 13,3940+ 0,1529 = 13,8137 kg.ks ™
Koeficient vyuZiti materialu ”:

[-1, (2.14)

61752 _
™ 19,9889

0,3089

Koeficient vyuziti materialu v obrab  éni se pohybuje v hodnotach 0,4-0,8
z toho vyplyva, Ze polotovar nevyhovuje z hlediska vyuZziti materialu.

Pocet ty€i na vyrobni sérii:

P =— [ks], (2.15)

©

P = %): 674,157 =675 kus u ty ¢i N- vyrobni série

Hmotnost odpadu ze vSech tydi:
m, = zm .N=13,8137.60000 = 828822 kg

2.1.2 Varianta Il. Odlitek

Pro spravny navrh odlitku, musi byt dodrzeny pravidla, ktera vychazi
z norem. Aby vznik vhodny polotovar pro obrabéni. Je volen co nejjednodussi
tvar s nejmensim rozdilem tloustkou stén a spravné volenymi poloméry, aby
bylo zajisténo minimum stazenin, dutin, trhliny a dalSi nehomogenita vyrobku.

Pro ziskani pfidavku na obrabéni je nutné znat pfesnost odlitku, jenz se
stanovi podle CSN 01 4470 8 viz. (tab. 2.4, 2.5 a 2.6.).
Dale je nutny znat zakladni rozmér z, a smérodatny rozmeér s. viz. (obr. 2.4).

» Za&kladni rozmér z je vzdalenost dvou nejvzdalenéjSich protilehlych bodu
na obrabéné plose.

* Smeérodatny rozmér s je nejvetsi méfitelny rozmér odlitku,lezici v roviné
kolmé na z&kladni rozmér.
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Tab.2.4 Razeni odlitkd do hmotnostnich tid &.
Qdlitek L-lehky S-stiedni T- tézky
Zeleznych kovy | do 100 kg |do 1000 kg do 1000 kg
nezeleznych kovy do 5kg do 50 kg nad 50 kg

Tab.2.5 Stanoveni stupné presnosti odlitku v zavislosti na hmotnostni tfidé, technolo-
gii liti a sériovosti vyroby podie CSN 01 4470 °.

. Stupen Drsnost | PouZiti pro:
Technologie liti Hmfftiggsm' pfesnosti | povrchu | - sériovost vyroby
(CSN014470) Ra[um] | -druh slitin
Piskova forma, L 4 - Kusova a maloseriova
Rucéni S 5 25az100 vyroba
formovani T - - vdechny slitiny
Piskova forma, L 3 - Nejbéznéjsi v sériové
Strojni S 4 12az100 } vyrobé
formovani T 5 - vSechny slitiny
Skofepinové L 2 - Seriova a velkosériova
f P S 3 1222100 vyroba
ormy . "
- vSechny slitiny

Tab.2.6 Pfidavky na obrabéni [mm], (na polomér, na jednu rovinnou plochu) 8,

" _ | Zakladni Smérodatny rozmér s [mm]
“gi}ﬁ;'j' oraehery| rozmér | pres | 30 | 80 | 180 | 315 | 500
odlitku | Z[mm] |do 30 80 180 315 500 800
ocel, 0—-30 [15/15[2/15(2/15[25/2] 3/2 [3/25
Seda, 30— 80 ) 2156 |2/15|2/15|25/2]| 3/2 |3f25
tvarna, 3 80 —180| 2/15 | 2/2 |25/2|25//2| 3/2 |35/3
tem. litina, ’ 180 — 315| 2/1,5 |25/2|25/2|3/25135/3|35/3
nezelez. 35— 5000 2/2 |2/25/3/25/3/25|35/3| 4/3
kovy 500 — 800| 25/2 |3/25(35/25/3,5/3|35/3|4/35
Pro stupef pfesnosti . 4 jsou pfidavky o 1 mm v&tsi.
Pro stupné pfesnosti .5 jsou pfidavky o 1,5 az 2 mm vétsi.

Technologické Ukosy slozi pro bezpeéné vyjmuti modelu z formy, bez jeji-
ho poskozeni a oprav. Jsou kolmé ke stanovené délici roving, a jsou obvykle
do 2° v étSi ukosy nez 2°jsou konstruk ¢ni, jsou dany konstruktérem a v tomto
odlitku se nevyskytuji. Ukosy sou zavislé pFedevsim na vysce odlitku b od dé&lici
roviny. V tomto odlitku je vySka b menSi nez 40 mm, proto veSkeré technologic-
ké ukosy jsou voleny 1°viz. (tab. 2.7).
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Tab.2.7 Nejmensi technologické ukosy odlitkd z Zeleznych i neZeleznych kovu 8

o

o :[:7 Modely
/!
=] Z/z/g - kovové dfevéné
VysSka b [mm] a [mm] =a:b a a [mm] =a:b a
| do 40 0.8 1:55 1° | 1 1:35 1°40°
40 az 63 1 1:55 1 1,9 1: 35 1°40°
63 az 100 1 1:75 0%45° 2 1:40 1°30°
100 az 160 15 i 75 0°45° 2 1 .50 1°10°
160 az 250 2 1:100 0°35° 3 1:65 0°50°
250 az 400 25 1:100 0735 4 1 4b 0%45°
400 az 630 3 1: 150 0723 5 1:100 0735°
630 az 800 = = - 6 1 120 0°30°
f—
S 1
L - o
X /
NI \%\ N /
N\ S— N

Obr. 2.4 Stanoveni zakladniho rozméru z a smérodatného rozméru s

Vyrobou odlitku je zvolena slévarna GIFF a.s. ve Frydlanté nad Ostravici.

Cena odlitku je stanovena pfiblizné na 24 K&.kg odlitku.

Déle se pripogitava pooperaéni priplatek 22 K&.ks™ (otryskani, zabrougeni
nalitkd, délici roviny a dalSi potfebné operace).

Naklady na formovaci zafizeni je cca 38000 K¢&.
Cena tedy jednoho odlitku vychazi na 267,4 K¢.
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Obr. 2.5 Model odlitku Femenice s fezem v programu INVENTOR 2010

Tab.2.8 Ubé&r materialu z polotovard.

Vyrabéné mnozstvi [ks]
Polotovar
100 1000 10000 30000 60000
Ubsr | ODLITEK| 0,054 0,541 5,41 16,23 32,46
materi?lu
v[m7] TYC 0,171 1,717 17,171 51,51 103,03

Tab.2.9 Cena polotovart na vyrdbéném mnozstvi.

Vyradbéné mnozstvi [ks]
Polotovar
100 1000 10000 30000 60000

c ODLITEK| 64 680 | 304800 | 2706000 | 8042000 | 16 046 000
ena

polotovaru

v [KE Y
[Ke] TYC 57000 | 570504 | 5705043 | 17 115129 | 34 275 960

Tab.2.10 Néklady na polotovary.

TYC ODLITEK
Hmotnost polotovaru [kg] 19,98 10,2
Cena materialu [K&.kg™] 28,4 24
Cena polotovaru [K&.ks™] 567,4 2674
Cena vyrobni série
(60000ks) [K&] 34 275960 | 16 046 000

*. cena odlitku s pooperaénim priplatkem 22,6 K&.ks™.
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120
100 /
)
£ 80
>
T —e— ODLITEK
g % TY¢
= —A—
E 4 /
§ / —
20 |
/__,_/4
0 — |
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000
Vyrab éné mnozstvi [ks]
Obr. 2.6 Grafické zndzornéni Ubéru materialu z polotovaru .
40000000
5" 35000000 /
= 30000000
>
S 25000000
5 —e— ODLITEK
< 20000000 )
a // ——TYC
< 15000000 —*
>
' 10000000 — — |
= /
S 5000000 —
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000
MnoZstvi polotovaru [ks]

Obr. 2.7 Grafické znazornéni zavislosti ceny materialu polotovaru na vyrobnim
MNOoZstvi.

2.1.3 Zhodnoceni polotovar d

Spravnou volbou polotovaru Ize vyrazné snizit naklady na material, déle
i ndklady na obrabéni. Z grafického vyjadreni je zfejmé (obr.2.6, 2.7), Ze nej-
vhodnéjSim polotovarem je odlitek. A to tak vyrazné, Ze je o vice neZ polovinu
levnéjsi, nez tyCovy material a Uspora na materialu v celé vyrobni sérii €ini vice
nez 18,2 mil. K&. DalSi vyrazné uspora bude ¢&init v obrabéni femenic, z divodu
mensiho Ubéru materialu, tim mensi vyrobni ¢asy, spotfeba nastrojl, energie.

Z grafického vyjadreni bylo zjisténo, Ze odlitek je vyhodny z hlediska nékla-
dd na polotovar zhruba od 145 kusu. Pro kusovou a malosériovou vyrobu zhru-
ba do 145 kusu je vyhodnéjsi ty¢. Proto je odlitek volen jako hlavni variantou
polotovaru pro sériovou vyrobu, vyrobni vykres polotovaru €. vykr. 3P3-BP-02.
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3 UPNUTI OBROBKU

Spravné upnuti obrobku je velice dilezité z hlediska bezpecénosti a eko-
nomického hlediska. Pfi kazdém upnuti vznika nepfesnost, ktera se muze pro-
jevit na kvalité vyrobku. TéZ upinani obrobku, je velmi ¢asové naro¢né, prodlu-
Zuje pripravné Casy a tim zdraZuje vyrobu, proto je nutné snizit po¢et upnuti na
minimum.

Upnuti polotovaru pro danou soucast bude provedeno za nejvétsi pramér
do tfiCelistoveho skliidla se specialné upravenymi Celistmi, které zajisti bez-
pecné upnuti a nebude tak hrozit nebezpedi z utrhnuti obrobku pfi soustruzeni.

Specialni Celisti jsou voleny z dvodu umisténi délici roviny v ose profilu
vénce odlitku. A pfi upnuti do univerzalnich &elisti by hrozilo nebezpedi utrzeni
obrobku, z dvodu malé pridrzovaci plochy celisti, ktera je zpusobena techno-
logickym Ukosem. Celisti jsou opatfeny tvarovym vybranim s totoznym profilem
jako technologické ukosy v oblasti délici roviny. Z divodu nepfesnosti v oblasti
délici roviny (zpasobena vyronky atd.) je opatfeno vybrani drazkou, zamezujici
styk Celisti v této oblasti.

Pro zhotoveni vesSkerych soustruzenych ploch bude zapotfebi celkem
tfech nezbytnych upnuti obrobku.

1. upnuti do specialnich  ¢elisti:

- bude obrobena kontura naboje a vénce, na vnéjSim prameéru bude vy-
tvofena valcova plocha v délce min. 15 mm uréena pro upnuti soucasti
v operaci €.2, ktera zaruci vySSi pfesnost upnuti.

Odlehcovaci drazka " i Délici rovina
tschy dobyhn \‘_“,_.,— Specialni celist
}
Skli¢idlo ~
SN &

B Obrabéna kontura

CEPTTE PITIREE,

e

Obr. 3.1 Schéma upnuti odlitku do speciélnich Celisti v operaci €.1.
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2. upnuti do univerzalnich zuSlecht

énych celisti:

- bude obrobena kontura naboje, vénce. Z divodu vySSi pfesnosti
upnuti bude téZ obroben presné vnitini otvor.

Plochy dotyku min. 15mm

s

Sklicidlo

777

Zuslechtené celisfti
\ f/,: Délici rovina

P Obrabéna kontura

Obr. 3.2 Schéma upnuti odlitku do zuSlechténych Celisti v operaci €.2.

3. upnuti pomoci soustruznického trnu:
- bude obrobena kontura profild draZzek femenice. Toto upnuti zaruci
nepoSkozeni kvality povrchu na valcové ploSe naboje, jenZz bude na-
sledné brouSena. Pfenos krouticiho momentu bude pomoci unaseciho
srdce.

Plocha dotyku pj

%
2>

\\\-Obrébéné kontura

Obrobek
Soustruznicky trn

Hroft soustruhu /(;;;%53;)///
ol B2

|

Obr. 3.3 Schéma upnuti odlitku pomoci soustruznického trnu v operaci ¢.3.

Pro upnuti soucasti v operaci pfi vyrobé klinovych drazek je volen soustruz-
nicky trn o rozméru [142mm typ 8500 od firmy BISON-BIAL S.A. viz.(obr.3.4)
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D
\\‘_Lff
i
\

\
x

—|>

Oznaceni|D| A | L | Hmotnost Obj. kad

8500-42 |42|187 (245 2,54 0642 585 004 205
Obr. 3.4 Soustruznicky trn pevny s unasecimi ploskami (typ 8500) CSN 243350 ™.

4 TECHNOLOGICKY POSTUP

Povrch odlitku se ¢asto obrabi hlfe, protoze lici kira obsahuje necistoty,
jako strusku, pisek atd. Které v tekuté litiné vyplavou nahoru a v horni vrstvé se
koncentruji, proto bude ubér tfisek z povrchu odlitku proveden na dvé tfisky.

Jakost obrobeného povrchu zlepSuje, je-li volen pfi konstantni rychlosti
posuvu vétSi polomér Spicky. Dale je timto dosazeno lepSi utvareni trisky a ply-
nula tloustka tfisky. Proto je volen u vétSiny hrubovacich VBD polomér Spicky
nastroje re= 1,2 mm. Musi byt ale dodrzeny ur¢ité hodnoty posuvu, proto jako
smérodatny udaj se doporucuje hodnota posuvu nastroje maximalné 1/3 polo-
méru Spicky .

Ramcovy technologicky postup je uveden v pfiloze €.3. Podrobné vyrobni
navodky s feznymi parametry, s Ubéry tfisek a strojnimi ¢asy jsou uvedeny
v pfiloze ¢.4-10.

Jsou vyhotoveny tfi varianty navodky pro operaci 3/3, v které je vyhotoven
vénec s drazkami. Tyto varianty jsou zvoleny v této operaci z divodu ¢asové
naro¢nosti vyroby téchto drazek. Proto je vytvofeno vice variant pro uréeni nej-
vhodnéjsi z nich.

Varianta A) Dokon €eni drazky pomoci zapichovaciho noze
- drazky jsou vytvofeny pomoci zapichovaciho noze s VBD

A

DOKONCENA DRAZKA

L, UBER TRISEK ZAPICHOVACIM = zapicHovaci
mm D 3 m an i PREDHRUBOVANA ¥
I mm ap /ZPUSOBEM DRAzih iz

e
. giilji\(\‘fk

/\ ;
TSN s /////%/

Obr. 4.1 Schéma Ubéru tfisek varianty A v soustruznické operaci €.3a/3.
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4

Smm ap S

Varianta B) Dokon €eni draZzky pomoci tvarového noze .
- N0z bude zhotoven vybrouSenim do pozadovaného tvaru dle CSN 22

35 90 z polotovaru pro soustruznické noze CSN 22 36 91 z rychlofezné
oceli. Je volen rozmér polotovaru 25x20x200 mm.

I.IEER TRI.'»EK ZAPICHOVACINM

Paemgﬁvm - TVARDVY WikE

??;Tijf‘ ‘/ // . /
TS

UBER TRISKY DOKONCENIM

ot DOKONCENA DRAZHA

o

//w////

Obr. 4.2 Schéma ubéru tfisek varianty B v soustruznické operaci c.3b/3.

Varianta C) zhotoveni a dokon €eni drazky pomoci tvaroveho noze
- hrubovani drazek se provede nozem CSN 22 35 90, dokonceni drazky
se provede stejnym nozem. Jsou voleny dva noze, zvlast pro hrubovani

a dokoncovani drazek z dlivodu zajisténi potfebné presnosti a kvalité
provedeni drazek.

UBER TRISKY HRUBOVANIM

/ TVAROVYM NOZEM

PREDHRUBOVANA DRAZKA

TVAROVYM NOZEM \
,

i
z,,%/

L
//\

s s
g / % / 3
5 / // P . // % / i e / /
o 2 P 4 i - / 4
S / rad / / S e / . / /
. 7 A v // 4 r 7 r. I
s P v /' yd ; s

Obr 4.3 Schema uberu trlsek varlanty C v soustruznickeé operaC| ¢. 30/3

Priklady vypocétu pro hodnotu z navodky 1/3 operace €. 1, 5.:

Strojni ¢as obrabéni 3

(L, +1+L))i
tas :Tp (41)
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Vedlejsi ¢as obrabéni * :

L +l1+L)i
tav¥ (4.2)

r

Strojni &as obrabéni pro &elni plochy pii konstantni v, °:

_[(D +2Lp)2 —-(d+2L,)%]

4.3
* 410°f v, (*:3)
m[(D+2L, )% —(d+2L)? 2 _ 2
= [( p)3 ( )] (= T[(214+ 2.33) (1514 23)°] _ () gop i
410°.f v, 410°.03.190
(Ln +| +Lp),i i _ (Ln +1 +Lp).i 10000 v
as5 nCf avs v, n; = D
3+16.1 ¢ = 3+16.1 N = 1000190
28303 * 8000 ° 3142136
t.es =0,223min tas = 0,002min n, =283min™"
Kde: L, Ln- délka ndbéhu a pfebéhu
vc-Fezna rychlost [m.min™]
vy —rychlost rychloposuvu pro soustruh MASTURN 32 = 8000 [mm.min™].
i - poCet Ubéru tfisek
f - pracovni posuv na ota¢ku vietene [mm].
5 VOLBA OBRAB ECICH STROJU

Soustruzeni:

univleerzélnl' hrotovy soustrun MASCURN 50 CNC MAS KOV  OSVIT,

a.s. .

- je ur€en pro presné soustruznické prace, zejména v kusové a maloseéri-
ové vyrobé. Hlavni obrabéci operaci je soustruzeni povrchovych, ¢elnich i
vnitinich ploch, jak valcovych, tak i kuzelovych nebo kulovych. Dale je
mozneé vrtani. VeSkeré informace o stroji viz. pfiloha €. 11.

Frézovani:

vertikalni a horizontalni frézka FCM 16 CNC SLOVTOS , s.r.0. *°.

- je ur€ena na obrabéni zakladnich druhu materiala frézovanim a vyvrta-
vanim v souvislém Fizeni s pozadavky na prfesnost. VeSkeré informace o
stroji viz. pfiloha €. 12.

Brouseni:

bruska hrotova univerzalni BUA 25 A CETOS, a.s .*°.

-jsou uréeny pro vnéjSi brouSeni valcovych a kuzelovych ploch obrobkd
upnutych mezi hroty nebo letmo v unasecim vieteniku. VeSkeré informace
o stroji viz. pfiloha €. 13.
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Vrtani a fezani zavit u:

oto éna vrta &ka VO 32 MAS KOVOSVIT, a.s. *°.

- stroj je ur€en k vrtani, vyhrubovani, zahlubovani a fezani zavita do leh-
kych a stfedné téZkych dilcu podle narysovani, podle Sablony nebo v pfi-
pravku. Vyznacuje se snadnou a rychlou obsluhou. VesSkeré informace o
stroji viz. pfiloha €. 14.

Protahovani drazky:

protahova éka EFAMATIC B - 800/ 10 tun *8,

- stroj je vhodny pro zhotovovani drazek pro pera, pracuje v automatic-
kém nebo manualnim cyklu. Rychlost protahovani je variabilni pomoci
frekvenéniho inventoru. Stroj nepotfebuje Zzadné zaklady. VeSkeré infor-
mace o stroji viz. pfiloha €. 15.

6 VOLBA NASTROJ U A MERIDEL

Pro spravnou funkci a hospodarnost nastroje, je dulezité spravné zvoleny
materiél obrobku. Pro hlavni vyrobu femenice z odlitku je volena skupina ISO K.

ocel el . ”
. Referenéni material: 1S0 Slitiny hliniku

Nizkolegovana ocel, CMC02.1/ HB 180 N Referencni material:
Lity, nestarnuty, CMC 30.21/HB 75

1S0 Korozivzdorna ocel
M Referencni material: 180 Zarovzdorné slitiny
Austeniticka korozivzdorna ocel, CMC 05.21/ s Refarantng ratanal
HB 180 Na bazi Ni,CMC 20.22/HB 350
Litina ]
Referencni material: IS0 Kalena ocel
Sed4 litina, CMC 08.2/HB 220 H Referencni material:
Nodularni litina, CMC 09.2/HB 250 Kaleny a popoustény, CMC 04.1/HRC 60

Obr. 6.1 Zakladni skupiny obrab&nych materiald dle ISO *°.

6.1 Nastroje pro soustruzeni

Pro zakladni soustruznické operace na vyrobu této femenice (vnéjsi, vnitf-
ni soustruzeni a zapichovani) jsou voleny vykonné nastroje od firmy SANDVIK
Coromant, jenz patfi mezi nejlepsi vyrobce na trhu. Pfehled nastroji je uveden
v tab.6.1, podrobné informace o nastrojich jsou uvedeny v pfiloze €. 16, 17, 18.

Pro soustruzeni profilu drazek femenice je vypracovana varianta s tvaro-
vym nozem z rychlofezné oceli. Pro tuto variantu je volen ndz dle CSN 22 35
90, ktery bude vybrousen z polotovaru pro soustruznické noze CSN 22 36 91 o
rozmérech 20x25x200 mm od firmy M&V,spol. Déle je nuz schopen nékolikana-
sobného ostfeni, velikost mozné zbrouSené ¢asti noze je 7 cm.
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Tab.6.1 Pfehled nastroji pro soustruznické operace od firmy SANDVIK Coromant *°.

OZNACENI NASTROJE

OZNACENI VBD

REZNE PODMINKY VBD

PCLNL 2020 K12

CHMA 120412 KR

a,= 4 (0,3-8)mm
= 0,45 (0.2-0.8)mm
V. = 295 mmin™’

iy gt

DCMT 11T312-KR

a,= 2 (1,2-4)mm
= 0,3 (0,14-0,42)mm
v, = 285 mmin™’

SDJCL 1616 H11

DCMX 1T304 WFE

a,= 1 (0,3-3)mm
= 0,2 (0,07-0,3)mm
v. = 215 mmin™

AZ20S5-5DUCL 11

DCMT 11T312-KR

a,= 2 (1,2-4)mm
f= 0,3 (0,14-0,42)mm
v. = 285 mmin™

LF123G10-2020B

= 0,08 (0,05-0,15)mm
v, = 130 mmin™

LF123H25-2020BM

N123H2-0400-0004-TF

a,= max.émm
f= 0,12 {0,08-0,16)mm
V. =125 mmin™

NiiZ na drazky femenic dle €SN 223590 V7|

polotovar: CSN 223691
25%20%200 HSS 17

f=0,08-018 mm °©
V. = 50-87 mmin™’
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6.2 Nastroje pro vedlejSi operace

Pfehled néstroju je uveden v tab.6.2, jedné se o nastroje pro vystruzovani,
vrtani, frézovani, brouseni, protahovani, fezani zavitu. Podrobné informace o
nékterych nastrojich jsou uvedeny v pfiloze ¢.18.

Tab.6.2 Prehled nastroju pro vedlejSi operace.

OZNACENI NASTROJE

PARAMETRY NASTROJE

REZNE PODMINKY

Vyjstruznik DIN 8054 CANAVA 5000-0420 !

rozmer: ¢ 4_2H?
pocet zubl: 10

material: SK

drzak: CSN 24 1210 6MK
5x27mm

f=0,6-0,8 mm

v. = 12-30 mmin”

55/ B B R R TR

Protahovaci trn CSN 221810 k{:rda Plzen
12Pg 2

rozmér: 12 P9 mm

material: HSS

v, = 3-8 mmin’’

CoroDrill® Delta C

rozmer: ¢ 5 mm

maximalni hioubka vrtani | = 0:18-0,25 mm
@ 25 mm —=70-130
material: SK T
piivod fezné kapaliny:
R840-0500-50.A1A * vnitfni
CoroMill® Plura
rozmér: $16 mm
maximalni délka bfitu: 32 f.=0,05-0,08
mm mm
material: SK

pocet biitd: 4

v. = 131mmin’’

Eréza radiusova ZPS CSN 222226 R2 ™

rozmér: ¢ 20 mm - R2

material: HSS

pocet zubl: 7

f=011mm °©
V. = 33mmin”’
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—_— o, =88°
CoroDrill® 880 rozmér ¢ 28 mm

el . f=0,1-0,28 mm
maximalni hloubka vrtani:

58 ik v. = 100-185
material VBD: SK mrmin”
piivod fezné kapaliny:
vitini
rozmér: 250x25x76 mm
material: zeleny karbid
ki'emiku
keramicke pojivo

880-D2 800L32.02

V. = max. 36ms’

T1.250x25x76.49C 80K9V01.35 17 velikost zma: 80

6.3 Méfidla

Pfehled méfidel je uveden v tab. 6.3. Pro kontrolu tolerovanych rozmérud
jsou voleny dilenské kalibry pro rychlé uréeni, zda je obrobena plocha spravné

vyrobena, dale pro kontrolu ostatnich rozmérd jsou volena digitalni posuvna
méfitka ve dvou velikostech.

Tab.6.3 Prehled zvolenych méfidel a kalibru.

OZNACENI MERIDLA PARAMETRY MERIDLA

rozmeér: ¢ 42H7
422585

material: kalibracni ocel
J alibr valcowy mezni DIN 2245 42HT mm kalena

([ pem—Y

material: kalibracni ocel
Kalibr zavitow) mezni IS02, M6-6H 2 kalena

rozmér. 70h9

0,074
7025 000

material: kalibracni ocel
Kalibr mezni tinenowy CSN 253172 % kalena
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Digitalni posuvné méfitko CSN 251236-150
Somet 7.

meéfici rozsah: 0-150 mm
rozlisitelnost: 0,001 mm

mezni chyba: 0,03 mm

Digitalni posuvné méfitko CSN 251236-150
Somet "7

meéfici rozsah: 0-300 mm
rozlisitelnost: 0,001 mm

mezni chyba: 0,04 mm

7 EKONOMICKA BILANCE VYROBY

Tato kapitola je dllezita pro ovéreni a spravnou volbu vSech pfedchozich
navrhu. Napoméhé ke zvoleni nejvhodnéjSich vyrobnich variant, pomoci uréeni
vyrobnich nakladu, které jsou hlavnim ukazatelem spravné zvolené varianty.
Pro ur€eni celkovych vyrobnich nakladu je nutné znat naklady na nastroje, pro-

VOz stroje, obsluhu stroje, polotovaru.

7.1 Naklady na nastroje

Spotifeba VBD na celkovou vyrobni sérii (zdroj):

as

_t..N
T,a

k

(7.1)

Priklad vypoctu pro uréeni poétu VBD potiebné k soustruznické operaci:

Operace 1/3:
VBD CoroTurn 107 DCMX 11 T3 04-WF

t..N
k — as
VBD107 Tn a
011960000
VBD107 — 15 2
kVBD107 = 238(8

Kde: tgs-strojni ¢as obrabéni
N - vyrobni série
a- pocet pouzitelnych bfitd na jedné VBD

Tn_trvanlivost jednoho bfitu dano vyrobcem:

- pro hrubovani 20 min.
- pro dokoncovani 15 min.
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Tab.7.1 Spotfeba VBD v soustruznickych operaci celé série pro variantu A.

P Pocet £z Potet obrobki Potet VBD na
Druh soustruZnicke L : = : ?
aptce Druh VED pEuu__zneInych operace _l:rbrl:lbeny,rc:h danuu’ operaci x:'.cele
britu na VBO|  [min™] jednou VBD vyTabni serii

Zarovnani el CHMA 120412-KR 4 1:5 53 1132
1/3. |Hrubovani ndboje |DCMT 11T312-KR 2 0.189 212 283
Dokonceni naboje |DCME 11T304-WE 2 01149 252 238
Zarmvnani el CHMA 120412-KR 4 1,803 42 1428
213 |Hrubowani naboje |DCMT 11T312-KR P 0.136 294 204
Hrubovani otvoru  |DCMT 11T312-KR 2 0.25 160 375
Zarovnani vénce  |CHMA 120412-KR 4 0,583 137 438
3f3. |Hrubovani draZek |n123 G2-0300-0003-GK 2 6.2 6.5 9300
Dokoncenl draZek|N123 H2-0400-0004-TF 2 3.018 10 6000

Tab.7.2 Naklady na nastroje celé série pro variantu A.

el | wen | i
Druh VBD J\'f,g”; becet VBD | yen v'_i,?yrnbnf
yyrobni série ; 5
[KE k'] [ks] serie [KE]
CHMA 120412-KR 180 2998 569 620
DCMT MT312-KR 160 062 137 920
DCWE 1T304 WE 200 238 47 600
N123 G2-0300-0003-GM] 190 9300 1767 000
N123 H2-0400-0004-TF | 210 6000 1260 000
CELKEM 3782140

Tab.7.3 Spotfeba VBD v soustruznickych operaci celé série pro variantu B.

5o Pocet tas Potet obrobkl Potet VBD na
Druh soustruZnické I i , : ;
Druh WBD pouZitelnych| operace obrobenych |danou operaci v celé
operace Sy e . , e
bfitu [min] jednou VBD wyrobni serii
Larovnani el CHMA A20412-KR 4 1.5 53 1132
1/3. |Hrubovani naboje |DCMT 11T312-KR 2 0.189 212 283
Dokonceni naboje |DCNE 11T304-WWF 2 0119 252 238
Zarovnani Cel CHMA 120412-KR 4 1.903 42 1428
213 [Hrubovani naboje JDCMT 11T312-KR 2 0.136 2094 204
Hrubovani otvoru  |DCMT 11T312-KR 2 0.25 160 a7h
Larovnani vénce  JCHNMA 120412-KR 4 0.583 137 438
373, |Hrubovani draZek |W123 G2-0300-0003-GK 2 6.2 6.5 9300
Dokonceni drazek|Tvarowy ni CsN 223580 140 1.074 4562 14

Tab.7.4 Naklady na nastroje celé série pro variantu B.

e, | Sehaw | i
Druh VBD Jﬁg”[? pecel VB | sem v'_.;}:ubm'
wyrobni série : i
Keks™ | [ks] s [
CHVA 120412"R_|__ 190 799 569 620
DCMT 11T312-KR_ | 160 362 137 920
DCMX 11T304WF | 200 738 A7 600
N123 G2-0300-0003-GR 190 9300 1767 000
Tvarowve nof Csnzzase]  BAO 14 9100
CELKEM 2 531 240
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Tab.7.5 Spotfeba VBD v soustruznickych operaci celé série pro variantu C.

» Poéet abrobkd , T
Druh soustruZnické E'.DCEt, fas obrobenych FIGi VBD}IHS”F“”"
operace Druh VBD p0u2|£fal:nych operace jednou na d?n?u operaci v
bfitu [min™] VBDInstrojem celé wyrobni sérii
Zaroynani cel CHMA 120412-KR 4 1.5 53 1132
1/3. |Hrubovani naboje |DCMT 11T312-KR 2 0,189 212 283
Cokonéeni naboje |DCME 11T304-WF 2 0,119 252 238
Zarovnani €el CMNMA 120412-KR 4 1,903 42 1428
213, |Hrubovani naboje |DCMT 11T312-KR 2 0.136 294 204
Hrubovani otvoru  |DCMT 11T312-KR 2 0.25 160 375
Zaroynani vénce  |CHMA 120412-KR 4 0.583 137 438
33 |Hrubovani draZek |Tvarowy niz ESH 222590 140 2,238 2180 28
Dokonéeni draZek|Tvarowy niz CEH 223590 140 0.43 11395 B

Tab.7.6 Naklady na nastroje celé série pro variantu C.

Cena Cellkowy Maklady na
jedné otet VBD | VBDfmastroje
Deibs V) VED vErnbni série | wyrobni serije
[k ks [ks] [KE]
CHMA, 120412-KR 180 2998 569 620
DCMT 11T312-KR 160 862 137 920
DEMX T1T304-WE 200 238 47 600
Tvarovy niz CSh 22358 G50 28 18 200
Tvaroww ni# Csh 22358 BAD G 3900
CELKEM 7771 240

Poznamka: Ur€eni poctu ostatnich nastroji pro dalSi operace je problematic-
ké z davodu preostfovani bfitl, a nelze pfesné stanovit pocet moznych preostre-
ni. Proto tyto vypocty jsou pouze orientacni pro nésledujici predbézné vypocty
vSak dostacujici. Skute€¢né presné vysledky Ize zjistit az po zabéhnuti vyroby.

Vystruznik- CANAVA 5000-0420
Pocet moznych ostfeni vystruzniku:
Na jedno nabrouSeni vystruzniku pocitdme Uubér materialu 0,20mm.
Délka bfitu, kterou je mozno brousit 5 mm.
a- pocet brouseni a=5/0,2=25
_ TN _0,488.60000

kCANAVA - ﬁ ANAVA — W )

k<:ANAVA =5%s

CoroDrill Delta-C R840-0500-50-A1A
Pocet moznych ostfeni vrtaku:
Na jedno nabrouSeni vrtdku pocitame Ubér materialu 0,20mm
Délka vrtaku, kterou je mozno brousit 17 mm
a- pocet brouseni a= 17/0,2=85 brouseni.

t..N _0114.60000 _
kDELTA—C = T—a kDELTA—C - W kDELTA—C =4ks
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Zavitnik DIN 317- 1080-M6
Pocet moznych ostfeni zavitniku: 5x
Trvanlivost zavitniku je dana délkovou hodnotou 6m zavitu.
_lz.N _72.60000

kDIN 317 _ﬁ DIN 317 _W

n

Ko a1y =144Kks

Kde: Iz- délka zavitd na jedné soucasti [mm]

Tvarovy n Gz CSN 22 35 90
Pocet moznych ostfeni noze:
Na jedno nabrouSeni noze pocitame ubér materialu 0,50mm
Délka noze, kterou je mozno brousit 70 mm
a- pocet brouseni a= 70/0,5=140 brouSeni

= t. N « _to N . = t. N
T,.a T,a T,.a
« = 207460000 « = 223860000 = 04360000
' 35.140 2 35.140 ° 35140
k, =14ks k, = 28ks k, = 6ks

Operace frézovani otvor 4: VBD 880-050305H-C-GR, 880-0503W08H-P-GR

t... N _ 0,22260000

T .a oso 20.3

k880 =

Kego = 222K

CoroMill Plura R216.34-16050-AK32P
Pocet moznych ostreni frézy:
Na jedno nabrouSeni vrtaku pocitame ubér materialu 0,1 mm.
Délka ploSky fazetky frézy, kterou je mozno brousit 3 mm.
Pocet brouseni = 3/0,1=30 brouseni

t,.. N _ 0,58860000 _
kPLURA = ﬁ kPLURA - W kPLURA =5%s

Fréza radiusovad ZPS CSN 222226 R2
Pocet moznych ostreni frézy:
Na jedno nabrouseni frézy poc¢itame ubér materialu 0,30mm
Délka FREZY, kterou je mozno brousit 5 mm
Pocet brouseni = 5/0,3=17 brouseni

K = t... N _ 242460000
' Ta R2 20.17

Protahovaci trn €SN 221810 12P9
Pocet moznych ostfeni protahovaciho trnu:
Na jedno nabrouSeni trnu pocitame Ubér materialu 0,20mm
Délka trnu, kterou je mozno brousit 5 mm
Pocet brouseni = 5/0,2=25 brouSeni

N _ 011660000

t,
Kiopg = T a 2P9 T 60.25

Kep = 428Ks

Kiopg = 5ks
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Tab.7.7 Spotfeba nastroju ve vedlejSich operaci celé série.

Db vectieis - Potet | tus Pzaf;b'j;r;f:” Pozet VBD/nstroj
operace Druh nastroje mu:rzP'_-,ﬂ:fh I:IpE.rElle ek na dianu?u aperaci v
ostieni | [min’] astitiai celé wyrobni séril
VystruZovani  JCANAWVA 5000-0420 25 0.488 1017 5
Vrtani Delta-C RE40-0500-50-474 65 0,114 15000 4
Rezani zavitu  |DIN 317- 1080-M6 5 0.25 AT 144
Wrtani otvoru | 880-050305H-C-GR 3 0,222 270 222
Vrtani otvors | 880-0503W0BH-P-GR 3 0.222 270 222
Frézovani otvoru |R216.34-16050-AK32P 30 0.588 1017 59
Zaobleni otvord  JCSN 222226 R2 17 2424 140 428
Protahovani drazky| CSN 221810 12P9 25 0,116 12000 5

Tab.7.8 Naklady na nastroje celé série ve vedlejSich operaci.

Cena CF‘?;EUE:Y Néklafl‘_.,r ey
Druh nastroje nastroje | nastrojd U?D}n?gtm}e
o ; S vyrobni serie
[KE ks™] | vyrobni série K]
[ks]
CANAVA 5000-0420 4150 53 244 850
Delta-C REL0-0500-50-A714 2300 4 9200
DI 317- 1080-M6 344 144 49 536
880-050305H-C-GR 170 222 37 740
880-0503W08H-P-GR 170 222 37 740
R216.34-16050-AK32P | 2000 59 118 000
CSN 222226 R2 410 428 175 480
CSM 221810 12P9 8000 5 40 000
CELKEM 712 546

7.2 PotFebné mnoZstvi stroj G pro dané varianty
Roéni vyuZitelné &asové fondy :
- pro pferuSovany provoz:

D =365 — 52 —52-10 = 251 dn@. rok *

Roc¢ni fond ru€niho pracovisté v jedné sméné:

E,=D.ts=251.7,5=1882,5 hod. rok *

Roc¢ni fond strojniho pracovisté v jedné sméné:

Es=E-0,12.E =1882,5-0,12 . 1957,5 = 1656,6 hod. rok ™
Efektivni Casovy fond délnika:

Eq = E,— (20 + 20) . ts = 1882,5 — (20 + 20) . 7,5 = 1582,5 hod. rok ™
Sménnost strojnich pracovist: sg=2
Koeficient pfekraCovani norem:

- strojni: Kons = 1,20
Teoreticky podet strojl pro i-tou operaci ’:

t,,.N
60.E, .S, Ky

Ptn1 = [-] (7.2)
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Priklad vypodtu pro uréeni poctu stroju potrebné k soustruznické operaci:

Teoreticky pocet stroji Py, pro operaci €. 1/3:

tac1/3 N

1864.60000

Pthiz =

60.E,.s, .k,,, 60.1656,6.2.12

Skute€ny pocet stroji Psk: pro operaci €.1/3:
Psk1 = 1stroj

Kde: tz1 = 1,864 min

N = 60000 ks. rok™

Es = 1656,6 hod. rok™

VyuZiti strojd i-té operace :

= 0,468 stroje

Ss = 2 kpns = 1,2
P
Nop = P—th.100 [%0]

sk

(7.3)

PFi nepokryti celkového vyuZiti stroju se predpoklada, Ze firma se nezabyva
pouze vyrobou dané soucasti, proto bude stroj vyuzivan i na vyrobu jinych sou-

éasti.

Pro ureni nakladu na provoz stroje se vychazi z tarifu pro el. energii 10
K&.kwh™, a k této hodnoté se pfipogitava poplatek na provozovani a Gdrzbu stro-
je, ktery je zvolen 5 K&.kWh™. TakZe pro uréeni naklad na provoz stroje se cel-

kové poéita s hodnotou 15 K&.kwh™.

Tab.7.9 Pocet a vyuziti stroji pro variantu A.

i __ | Teoreticky pocet | Vyufiti stroji | Skutecny pocet
pracovste | %I™M| suouipyy | nePd | strojipuld
MASTURN 50-0p. 1/3] 1,864 0.468 46,8 1
MASTURNM 50 op.2/3] 2,886 0.725 12.5 1
MASTURM 50 op:3/3] 9,831 dAT 82.4 3
FCM 18 3,456 0,864 86.9 1
VO 32 0,444 3111 1.1 1
BUA 25 A 0,29 0.072 7.2 1
EFAMATIC B-500/10] 0,24 0.06 f 1

Tab.7.10 Spotfeba el. energii a nadklady na provoz stroje pro variantu A.

e ) Provoz stroje | Prikon stroji Spm.hb,a e : Nék_iad? PO
Pracoviste 15 [mimn] virobni série [h] [KW] en ergre vyrobni stroje w,rrc:bnr serie
serie [KWh] [Kc]
MASTURMN 50 op 1/3] 1,864 1864 el 559210 838 800
MASTURN 50 op /3] 2,886 2886 30 864580 1298 700
MASTURN 50 np.E‘i.-’S 9831 9831 Jx30 884740 13 271 850
FCIM 16 3456 3456 26 894856 1 347 840
VO 32 0444 444 3.5 1554 23310
BUA 25 A 0.29 290 18 5220 78 300
EFAMATIC B-200/10 024 240 11 2640 29 600
CELKEM 19,011 19011 208,5 1126560 16 898 400
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Tab.7.11 Pocet déInik( na pracovisti a naklady na obsluhu stroju pro variantu A.

2 ot Naklady na
o Potet | proosstroje | MEooW Al s :.tmje
Pracovisté délniki nal . S pracoviste R G
.| vyrobni serie [h] i i cele vyrobni serie
pracovisti [Kc.hed ] K&l
MASTURM &0 op 143 1 16864 130 242 320
MASTURN 50 op.2/3 1 2886 130 375180
MASTURM 50 op 343 3 9831 Jx130 3834 090
FCM 16 1 34566 130 449 280
VO 32 1 444 70 a1 (el
BUA 25 A 1 290 130 a7 700
EFANMATIC B-800/10 1 240 130 31200
CELKEM 9 19011 = 5 000 850
Tab.7.12 Pocet a vyuZiti stroji pro variantu B.
AR | Teoreticky pocet | Vyuiiti stroji | Skutecny pocet
Eraca-ie fac [min] strojil Py, [ Nop [%] stroji Pu[]
MASTURM 50 op.1/3] 1,864 0.465 46,8 1
MASTURN 50 op.2/3] 2,886 0,725 72,5 1
MASTURN 50 op 3/3] 7,892 1,884 99,2 2
FCM 16 3,456 0,869 86,9 1
WMOE32 0,444 0111 111 1
BUA 25 A 0,29 0.072 1.2 1
EFAMATIC B-800/10] 0,24 0.06 E 1

Tab.7.13 Spotfeba el. energii a ndklady na provoz stroje pro variantu B.

: - .y Spotieba el, Naklady na provoz
Pracoviéts [t ming| FrOvezStrole | Prikon strojd | oporoie virobni | stroje ur: et
vyrabni serie [h] [kV] série [KVWh] Kdl
MASTURN 50 op.1/3| 1.864 1864 30 555920 838 300
MASTURN &0 o0p.2/3] 2,886 2866 30 86580 1298 700
MASTURN 80 op 3/3] 7.832 7a92 2wl 473520 7102 800
FCM 16 3.456 3456 26 89856 1 347 840
W32 0.444 444 3.5 1664 23 310
BUA 25 A 0.29 290 18 5220 78 300
EFAMATIC B-8000] 024 240 11 2640 39 600
CELKEM 17,072 17072 178.5 715290 10 729 350

Tab.7.14 Pocet délnik( na pracovisti a naklady na obsluhu stroj pro variantu B.

. Eo Waklady na
- _Pac Provoz stroje | MEoowiant | - ciuhu :troje
Pracoviste délniku Eiﬂ virobni série [i] praﬂcmrlsfe i
pracovisti [KC.hod ] K&l

MASTURHM 50 op.1/3 i 1664 130 242 320
MASTURNM 50 op 213 1 2886 130 375 180
MASTURN 50 op.3/3 2 7892 2130 2057 920
FCM 16 1 3456 130 449 280
VD32 1 444 ¥0 a1 080
BUA 256 A 1 290 130 37 700
EFAMATIC B-800/110 1 241 130 a1 200
CELKEM 8 17072 3 218 680
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Tab.7.15 Pocet a vyuZiti stroji pro variantu C.

—— y Teoreticky pocet | Vyufiti stroji| Skutefny pofet
Pracoviste T [Min] strojil Py, 2 lop [%] strojii Pu [
MASTURN 50 op 1/3 1,864 0.468 46,8 1
MASTURM 50 op 2/3 2,886 0.725 72,5 1
MASTURR 60 op 373 3,283 0.617 a1,7 1
FCM 16 3.456 0.869 86,9 1
MO 32 0,444 0111 1.1 1
BUA 25 A 0,29 0.072 i,2 1
EFAMATIC B-800/10 0.24 0.06 f 1

Tab.7.16 Spotfeba el. energii a ndklady na provoz stroje pro variantu C.

. = - Spotreba el Maklady na provoz
Pracovite t qminy | Frovozstroie Prikon strofii| oo i vyrobni | stroje virobni

Vs I (kW] série [kWh] série [KE]
MASTURN 50 op.1/3 | 1.864 1864 30 55920 838 800
MASTURN 50 0p.2/3 | 2.886 2686 30 86580 1298 700
MASTURN 60 op 3/3 | 3.283 3263 30 98440 1 477 350
FCM 186 3,456 3456 26 89856 1 347 840
VO 32 0.444 444 35 1554 23 310
BUA 25 A 0.29 290 18 5270 78 300
EFAMATIC B-800/10| 0.24 240 ik 2640 39 600
CELKEM 12,463 12463 1485 340260 5 103 900

Tab.7.17 Pocet délnikli na pracovisti a naklady na obsluhu stroji pro variantu C.

N = Naklady na
Pracovisté déﬁl?ifl? tna rPrmr:_:nz ?t.mje h;;:zgit;gf ol?slfjnu sftm‘}e.
oracoviSl vyrobni serie [h] [Kéh od'1] CEIEWEEE}HI serie

WMASTURRM 50 op 143 1 1864 130 242 320
MASTURN 50 op 2/3 1 2886 130 375 180
MASTURN 50 op 343 1 3283 130 426 7480
FCM 16 1 3456 130 449 280
VO 32 1 444 70 31 080
BUA 25 A 1 290 130 37 700
EFAMATIC B-800/10 1 240 130 31200
CELKEM 7 12463 1 593 550

7.3 Ekonomické zhodnoceni vyrobnich variant.

Celkové vyrobni naklady:

Kde:

chsz + Nos+Nps+Nn

Nos — naklady na obsluhu stroju [K¢]

Nps — naklady na provoz stroju [K¢]

N, — naklady na pouzité nastroje [K&]

Np — néklady na polotovary [KE] (viz. kap. 2.1.2)

(7.4)
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Celkové vyrobni naklady vyrobni série o velikosti 60000 ks pfi pouziti vyrobni
varianty A.

ch = Np + Nos +Nps+Nn
N., =16 046000+ 5 000850+16 898400+ (3 782140+ 712546) = 42 439 936K¢

Celkové vyrobni naklady vyrobni série o velikosti 60000 ks pfi pouziti vyrobni
varianty B.

ch = Np + Nos +Nps+Nn
N., =16 046000+ 3218680+10729350+ (2531240+ 712546) = 33 237816K¢

Celkové vyrobni ndklady vyrobni série o velikosti 60000 ks pfi pouZziti vyrobni
varianty B.

ch = Np + Nos +Nps+Nn
N., =16 046 000+ 1593550+ 5103900+ (777240+ 712546) = 24 233236K¢

Tab.7.18 Celkové vyrobni naklady variant A, B, C pro celkovou sérii 60000 ks a prepo-
Cet nékladu na jeden kus Femenice.

Maklady na|l Vyrobni naklady |MNaklady na| Vyrobni naklady | Naklady na | Vyrobni naklady
Druh nakladd jeden kus | série 60 000 ks | jeden kus | série 60 000 ks | jeden kus | séne 60 000 ks
[KE ks-1] | Varianta A [KE] | [KE ks-1] |Varianta B [KE]| [KE ks-1] |Varianta C [KE]
Maklady na polotovar [KE] 2674 16 046 000 2674 16 046 000 2674 16 046 000
Ky ”E[E*gf'“h” stod | g33 5 000 850 54 3 218 680 27 1593 550
Maklady na provoz stroji [KE]| 2816 16 898 400 179 10 729 350 g5 5103 900
B B 3782 140 42 2 531 240 13 T77 240
soustruZnickych operaci [KE]
hsklody il et OB I 712 546 12 712 546 12 712 546
operaci [KE]
CELKEM 707, 33 42 439 936 553. 96 33 237 816 404, 88 24 233 236

9% 2% 305 3%

Peolotovar

Obsluha stroji

Provoz stroji

Mastroje scustruZnicke

L

Nastroje ostatni

Varianta A Varianta B Varianta C

Obr. 7.1 Procentudlni zobrazeni dil¢ich nakladu na celkovych nakladech jednotlivych
variant.
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Tab.7.19 Celkové vyrobni néklady variant A, B, C pro celkovou sérii 60000 ks a celko-
vé vyrobni ¢asy na zhotoveni jednoho kusu femenice.

Varianta & |Varianta B |Varianta C

Celkovy wyrobni Cas tie

; 19,011 17,072 12,463
[min]

Celkové wyrobni

naklady N, [KE] 42 439 936 | 33 237 816 24 233 236

7.4 Volba vyrobni varianty pro zavedeni do sériové  vyroby.

Nejvhodnéjsi vybér vyrobni variantu pro vyrobu drédZzek femenice je volen
podle vypocta a kritérii z pfedeslé kapitoly.

Je zifejmé jiz z tabulky 7.17, Ze nejlepSi variantou pro vyrobu drézek fe-
menice z hlediska vyrobnich nakladd a vyrobniho €asu je varianta C,(tj. hrubo-
vani a dokon&ovani profilu drazek femenice pomoci tvarového noze dle CSN 22
35 90). Tato metoda dosahla snizeni vyrobnich nakladd z plvodni varianty A o
42,8%,a zkrétit vyrobni ¢as o vice nez 34,4%.

Z tohoto ddvodu je tato varianta C volena do vyrobniho postupu sériové
vyroby soucasti femenice dle vykresu ¢. 3P/3-BP-01. Zhotoveni této vyrobni
metody na danou soucast je dle vyrobni navodky ¢€.op. 3c/3, ktera je uvedena
v priloze &.7.

Ostatni provedené varianty A a B, mohou byt pouzity jako nahradni varian-
ty, napriklad pfi poSkozeni tvarového noze, nebo varianta A je vhodna pro pou-
Ziti v kusové vyrobé, nebot Ize zapichovaci nuz pouzit pro jiné nasledujici ope-
race pfi vyrobé jinych soucasti.
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ZAVER

Pro danou femenici €.vykr. 3P3-BP-01 byla vypracovana technologie vy-
roby stanovena pro sériovou vyrobu o velikosti 60000 ks ro¢né. Je v ni feSena
hlavni problematika vyroby od volby polotovaru, pfes vytvoreni technologické-
ho postupu s vyrobnimi navodkami po ekonomické zhodnoceni vytvofenych

variant a nasledna volba varianty nejlépe vyhovujici pro danou sériovou vyro-
bu.

Pfi volbé polotovaru bylo zjiSténo, Ze puvodni polotovar, tj. kruhova ty¢
valcovana za tepla, nevyhovoval z ekonomického hlediska. Proto byl vytvofen
pro danou souc¢ast novy polotovar, odlitek €.vykr. 3P3-BP-02. Timto feSenim
se vyrazné snizi naklady na polotovar az o 53%, coZz znamena, Ze na celé vy-
robni sérii dojde k Uspore vice nez 18,2 mil.K&. DalSi porovnani mezi polotova-
ry nebylo provedeno, protoZe odlitek byl zvolen z pfedchoziho hodnoceni jako
hlavni varianta.

K dalSim zasadnimu zjiSténi se dospélo pfi feSeni variant Ubéru tfisek pfi
soustruznickym operacim byly vytvorfeny tfi rizné varianty Ubéru tfisek pfi po-
uziti rozdilnych néstroja. Jako nejlepsi varianta se ukazala varianta C (tj. vy-
tvofeni a dokonceni drazky pomoci tvarového noze) hodnocena z hlediska vy-
robnich ¢asu a vyrobnich nakladd. Od varianty B (tj. vytvoreni drazky zapicho-
vacim zpusobem a dokonéeni drazky pomoci tvarového noze) se liSi tim, ze
snizila vyrobni ¢as o 4,6 min., coZ vede k poklesu vyrobnich nékladl o 27%.
Ke vétSi zméné doslo pfi porovnani s variantou A (tj. vytvofeni a dokonceni
drazky pomoci zapichovaciho zplsobu) a to je snizeni vyrobnich ¢asl o 6,5
min., ¢imzZ vyrobni naklady poklesnou o vice jak 42,8%.

Timto srovnanim bylo dokazano, Ze varianta C se nejlépe hodi do vy-
robniho procesu se sériovou vyrobou a byly vypocteny vyrobni naklady na vy-
robu celé sérii o velikosti 60000 ks.rok™, jez &ini 24 233 236 K& a prepodtenim
vyrobnich nakladu na jeden kus femenice vychazi na 404 K¢.

Dulezitym poznatkem bylo zjisténi, Ze spravné zvolenim nastroje |ze do-
cilit vyrazného snizeni vyrobnich nakladu. U feSené femenice bylo zjisténo, Ze
naklady varianty C na pouzité nastroje Cini celkové pouze 6%, ale vyrazné
ovlivnily celkové naklady na obrabéni.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOL U

Zkratka/Symbol  Jednotka

a [-]
ap [mm]
dp [mm]

E, [h.rok™]
Es [h.rok™]

f [mm]
HB [HB]

HSS -]

i [-]

k [-]
Km [-]
kpns [']

l [mm]

I [mm]

Iy [mm]
Lp [mm]
Ln, [mm]
Mo [ka]
Nop [%0]
Nm [kg.ks™]
Nev [KE]

N [ks]
Pr [ks]
Qs [kg.ks™]
Qp [kg.ks ]
Qa [kg.ks™]
Ok [kg.ks™]
o [kg.ks™]
Ra [um]

Re min [MPa]
Rm [MPa]

re [mm]

S [mm]
SK [-]

Ss [-]

tac [min]

tas [min]

tav [min]

Ty [min]
VBD [-]

Ve [m.min™]

v [m.min™]
Vs [mm?® ]

z [mm]

Zm [kg.ks™]

Popis
pocet pouzitelnych bfitd na nastroji
Sitka zabéru ostfi
priimér polotovaru (pfifezu)
Roc¢ni fond ruéniho pracovisté
Roc¢ni fond strojniho pracovisté
pracovni posuv na otacku vietene
tvrdost materialu podle Brinella
rychlofezna ocel
pocet Ubéru tfisek
spotifeba VBD/nastroju na vyrobni sérii
koeficient vyuziti materialu
Koeficient pfekracovani norem strojni
Sifka profezu
délka nevyuzitého konce tyce
délka polotovaru (pfifezu)
délka prebéhu
délka nabéhu
hmotnost odpadu ze vSech tycCi
Vyuziti stroju
norma spotfeby materialu
Celkové vyrobni naklady
vyrobni série
pocet tyCi na vyrobni sérii
hmotnost hotové soucésti
hmotnost polotovaru
ztrata materialu pfi déleni tyce
ztrata materialu z nevyuzitého konce tyce
ztrdta materiélu pfi obrabéni
primérna aritmeticka uchylka profilu
minimalni mez kluzu materiélu
mez pevnosti materialu
polomér Spi¢ky nastroje
smeérodatny rozmér
slinuty karbid
Smeénnost strojnich pracovist
celkovy ¢as obrabéni
strojni ¢as obrabéni
vedlejSi ¢as obrabéni
trvanlivost nastroje
vymeénitelnd bfitova desticka
fezna rychlost
rychlost rychloposuvu
objem materialu hotové soucasti
zakladni rozmér
celkova ztrata materialu
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SEZNAM PRILOH

Priloha 1
Priloha 2
Priloha 3
Priloha 4
Priloha 5
Priloha 6
Priloha 7
Priloha 8
Priloha 9
Priloha 10
Priloha 11
Priloha 12
Priloha 13
Priloha 14
Priloha 15
Priloha 16
Priloha 17
Priloha 18
Priloha 19

Vykres femenice 3P/3-BP-01.

Vykres polotovaru femenice (odlitek) 3P/3-BP-02.
Ramcovy technologicky postup.

Vyrobni navodka soustruznické operace ¢. 1/3.

Vyrobni navodka soustruznické operace €. 2/3.

Vyrobni navodka soustruznické operace €. 3a,b/3 varianta A, B.
Vyrobni navodka soustruznické operace €. 3c/3 varianta C.
Vyrobni navodka vrtaci operace.

Vyrobni navodka frézovaci operace.

Vyrobni navodka brousici operace.

Volba obrabécich stroji pro soustruznické operace.

Volba obrabécich stroju pro frézovaci operace.

Volba obrabécich stroji pro brousici operace.

Volba obrabécich strojl pro vrtaci operace.

Volba obrabécich stroji pro protahovaci operaci.

Volba VBD pro soustruznické operace.

Volba drzakd pro soustruznické operace.

Volba néstroja pro frézovaci operace.

Volba VDI drzakd pro soustruznické operace.




PFiloha 3 (1/2)
Technologicky postup.

TECHNOLOGICKY POSTUP

NAZEV SOUCASTI: Remenice

CiSLO VYKRESU: 3P/3-BP-01

MATERIAL: POLOTOVAR: HMOTNOST | POCET VYRABENYCH KS:
EN-GJL-200 Odlitek &.vykr. iOQ%AsséT' 60 000 ks/rok
3P/3-BP-02 [ka- 5,
OPERACE | TRIDICI PRACOVISTE POPIS PRACE
C. CisLO TYP STROJE
0/0 09863 OTK - kontrolovat rozméry d= 215, d= 150, d= 75, d=
38, L=52, L= 66,5; Cetnost (5%).
1/1 34125 | Soustruhuniverzalni | - upnout do specialnich Celisti,
hrotovy - zarovnat ¢ela vénce a naboje L= 49,5 a L= 64,5.
MASCURN 50 - soustruzit osazeni na vénci d= 211,L= 16,
CNC - soustruzit naboj s pridavkem na brouseni na d=
71,2 a srazit hranu,
- soustruzit naboj na d= 70 v délce L=20,
- soustruzit zapich tvaru D 2,2x 0,3.
2/2 09863 OTK - kontrolovat rozméry d= 71,2; d= 70, kontrolovat
zapich vizualng, ¢etnost (5%).
3/3 34125 | Soustruhuniverzalni | - upnout do univerzalniho sklicidla.
hrotovy - zarovnat &ela vénce a naboje na L= 47, L= 62,
MASCURN 50 -soustruzit vénec na d= 211, L= 31,
CNC - soustruzit naboj na d= 70 v L= 18,5; srazit hranu
- soustruzit vnitfni otvor na D= 41, L= 62 a srazit
hrany.
- vystruzit vnitfni otvor na D= 42H7, L= 62.
3a/80 56324 Pracka - Odmastit
4/4 09863 OTK - kontrolovat otvor D= 42H7 (100%)
- kontrolovat rozméry d= 70, L= 62, L= 47 (5%).
5/5 34125 | Soustruhuniverzalni |- upnout pomoci trnu mezi hroty.
hrotovy - soustruzit vénec na d= 210 a srazit hrany.
MASCURN 50 - 2x soustruzit zapichovanim drazky.
CNC - 2x dokongit profil draZzek tvarovym nozem.
DATUM VYPRACOVANI: VYPRACOVAL: SCHVALIL:

23.04.2010

RADEK TEPLY
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Technologicky postup.

TECHNOLOGICKY POSTUP

NAZEV SOUCASTI: Remenice

CISLO VYKRESU: 3P/3-BP-01

MATERIAL: POLOTOVAR: HMOTNOST | POCET VYRABENYCH KS:
EN-GJL-200 Odlitek &.vykr. SOUCASTI
3P/3-BP-02 kgl 555 | B0 000 ks/rok
OPERACE C. | TRIDICI PRACOVISTE POPIS PRACE
CisLo TYP STROJE
5a/81 56324 Pracka - Odmastit.
6/6 09863 OTK - kontrolovat rozméry drédzek (100%),
- kontrolovat Ra = 1,6 (100%).
717 35251 Vertikalni a horizontalni | - upnout soucast.
frézka - frézovat 6x odleh&ovaci otvory+ zaoblit
FCM 16 CNC hrany R2.
7a/82 56324 Pracka - Odmastit.
8/8 09863 OTK - kontrolovat tvar otvoru (5%).
9/9 Protahovacka - zhotovit drazku pro pero 12P9.
EFAMATIC
B-800/10
10/10 09863 OTK - kontrolovat rozméry drazky 12P9 (100%).
11/11 04627 Otocna vrtacka - upnout soucast za kruhovy otvor.
VO 32 - vrtat 6x otvor D 4 pro zavit M6 do hloubky
L=18,
- srazit hrany pro zavit M6-6H,
- Ffezat zavit 6x M6 do L= 12.
11a/83 56324 Pracka - Odmastit.
12/12 09863 OTK - kontrolovat zavit M6 (10%).
13/13 05515 Bruska hrotova - upnout pomoci trnu mezi hroty,
univerzalni - brousit vn&jsi primér d70h9 v délce L= 11.
BUA25 A
14a/84 56324 Pracka - Odmastit.
15/15 09863 OTK - kontrolovat prGmér d70h9, kontrola Ra
vzhledem (100%) pomoci mérek,
- zadznam o kontrole.
16/16 09913 Balirna - konzervovat nastfikem KONKOR 101,
- balit ,expedice.
DATUM VYPRACOVANI: VYPRACOVAL: SCHVALIL:
23.04.2010

RADEK TEPLY
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Vyrobni navodka soustruznické operace ¢. 1/3.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST:

REMENICE

CISLO VYKRESU®.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJ

L-200

POLOTOVAROdIlitek
€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACESoustruzeni

¢el a upinaci dréazky.

CISLO OPERACE1/3

PRACOVISE: 34125
MASTURN 50 CNC

505

= 495

\7;
way § |
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Ee

Z

r~3
e
—
]
1 -
""k’f '\J\'%’\ S SO,

%

$213.6

NASTROJ VBD DRZAK VYROBCE
T-MAX P Sandvik
L CNMA 120412-KR PCLNL 2020 K12 Coromant
2. CoroTurn 107 SDJCL 1616H11 Sandvik
DCMT 11T312-KR Coromant
3. CoroTurn 107 SDJCL 1616H11 Sandvik
DCMX 11T304-WF Coromant
- - Radialni montaz Sandvik
C5-ASHA-38058-20 Coromant
- - Axialni montaz Sandvik
C5-ASHL-30098-20 Coromant
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Vyrobni navodka soustruznické operace €. 1/3.

. Ve n D £ ap tas tav
ooelO 1 popis = ¢isLo
) OPERACE LA . . NASTROJE
I mll]n [min™7] [mm] [mm] [mm] | [mm] | [min] [min]
- Upevnéni do -
specialni - - - - - - - -
Celisti
1. Hrubovani 190 konst. 215 0,3 1,5 37,5 | 0,375 | 0,004 1.
cela Vc
2. Dokon&ovani | 200 konst. 215 0,2 1 38,2 | 0,537 | 0,005 1.
Cela \
3. Hrubovani 190 konst. 75 0,3 1 22,5 | 0,069 | 0,002 1.
cela \Vc
4. Dokoncovani | 200 konst. 75 0,2 1 23,5 | 0,080 | 0,013 1.
Cela \e
5. Hrubovani 190 283 213,6 0,3 1 19 0,223 | 0,002 1.
osazeni
6. Hrubovani 190 287 211 0,3 1,3 19 0,220 | 0,009 1.
osazeni
7. Hrubovani 285 1240 73,2 0,3 1,6 34,9 | 0,093 | 0,004 2.
naboje
8. Hrubovani 285 1240 71,2 0,3 1 35,9 | 0,096 | 0,002 2.
naboje
+srazeni
hrany
9. Dokonéeni 215 977 70 0,2 0,6 20,1 | 0,102 | 0,002 3.
naboje
10. Zéapich 215 977 69,4 0,2 0,3 2,2 0,017 | 0,009 3.
D2,2x0,3
z 1,812 | 0,052
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Vyrobni navodka soustruznické operace ¢&. 2/3.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST: REMENICE

CiSLO VYKRESU: €.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200

3P3-BP-02

POLOTOVAR: €.Vykr.

HMOTNOST: 10,2 Kg

NAZEV OPERACE: SoustruZeni

¢el a vnit Fniho otvoru.

CiSLO OPERACE: 2/3

PRACOVISTE: 34125
MASTURN 50 CNC

92136

L4l

#73

NASTROJ VBD DRZAK VYROBCE

T-MAX P Sandvik
L. CNMA 120412-KR PCLNL 2020 K12 Coromant
2. CoroTurn 107 SDJCL 1616H11 Sandvik
DCMT 11T312-KR Coromant

3. CoroTurn 107 A205-SDUCL 11 Sandvik
DCMT 11T312-KR Coromant

4, Vystruznik DIN 8054 CSN 24 1210 6MK CANAVA

CANAVA 5100-0420 5x27 mm

- - Axialni montaz Sandvik
C5-ASHL-30098-20 Coromant

- - Radialni montaz Sandvik
C5-ASHA-38058-20 Coromant
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Vyrobni navodka soustruznické operace ¢&. 2/3.

&isLo ve n D f, @ s | tav
OPE- POPIS CisLo
RACE OPERACE [fT‘-, LA [m . . NASTROJE
i mll]n [min™7] [mm] [mm] m] [mm] [min] | [min]
- Upevnéni do -
univerzalnich - - - - - - - -
Celisti
1. Hrubovani 190 konst. 215 0,3 1,5 | 37,5+23,5 | 0,444 | 0,016 1.
cela Vc
2. Dokoncovani | 200 konst. 215 0,2 1 37,5+23,5 | 0,617 | 0,016 1.
Cela Vc
3. Hrubovani 190 283 213,6 0,3 1 37 0,424 | 0,004 1.
vénce
4, Hrubovani 190 287 211 0,3 1,3 37 0,418 | 0,013 1.
vénce
5. Hrubovani 285 1240 73 0,3 1,6 20 0,053 | 0,002 2.
naboje
6. Hrubovani 285 1295 70 0,2 1,5 21,5 0,083 | 0,011 2.
nabo-
je+srazeni
hrany
7. Hrubovani 285 2326 39 0,3 1 68 0,097 | 0,019 3.
otvoru
8. Dokoncovani | 285 2212 41 0,2 1 68 0,153 | 0,019 3.
otvoru+srazit
hrany
9. Vystruzeni 25 190 42 0,7 0,5 65 0,488 | 0,009 4,
otvoru
z 2,777 | 0,109




PFiloha 6 (1/2)

Vyrobni navodka soustruznické operace €. 3a,b/3 varianta A, B.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST:

REMENICE

| CISLO VYKRESU€.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200

POLOTOVARQOdIitek
€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACESoustruzeni

klinovych drazek.

CISLO OPERACE3a,b/3

PRACOVISE: 34125
MASTURN 50 CNC

15mn

2x45°
P
: 1
21 A
! 17-18.
fa a8 [}
s = ==
e s
NASTROJ VBD DRZAK VYROBCE
T-MAX P Sandvik
L. CNMA 120412-KR PCLNL 2020 K12 Coromant
2. CoroCut LF123G10-2020B Sandvik
N123G2-0300-0003-GM Coromant
3. CoroCut LF123H25-2020BM Sandvik
N123H2-0400-0004-TF Coromant
4, Niz na klinové drazky Polotovar noze: M &V spol
femenic dleCSN 22 35 90 z CSN 22 36 91- S r Op '
HSS 25x20x200mm "
- - Radialni montaz Sandvik
C6-ASHA-45071-25 Coromant
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Vyrobni navodka soustruznické operace €. 3/3 varianta A, B.

CisLo

Ve

&

tas

tav

POPIS D fn CisLo
OPERACE | opeRrACE NASTROJE
! [m.min®] | [min® | [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [min]
- Upevnéni do -
soustruznického - - - - - - - -
trnu
1. vHrubovaVni i 200 303 210 0,3 0,8 53 0,583 0,006 1.
vénce,srazeni
hran
2. Zapichovani 130 konst. 205 0,12 3 4,5 0,189 0,0005 2.
Vc
3. Zapichovani 130 konst. 187 0,12 3 13,2 0,545 0,0017 2.
Vc
4, Zapichovani 130 konst. 179 0,12 3 17,3 0,692 0,0021 2.
Vc
5. Zapichovani 130 konst. 187 0,12 3 13,2 0,545 0,0017 2.
Vc
6. Zapichovani 130 konst. 205 0,12 3 4,5 0,189 0,0005 2.
Vc
7. Zapichovani 130 konst. 196 0,12 1,5 6,35 0,265 0,0008 2.
Vc
8. Zapichovani 130 konst. 196 0,12 1,5 6,35 0,265 0,0008 2.
Vc
9. Zapichovani 130 konst. 180 0,12 2,2 55 0,205 0,0007 2.
Vc
10. Zapichovani 130 konst. 180 0,12 2,2 55 0,205 0,0007 2.
Vc
* Dokonéeni konst.
11.(var a)* |, Dokencent {125 st [ 178 [ 042 [ 05 46 1509 [ o0,0025 3.
vacim nozem
* Dokongenti 87 konst. 87 0,1 - 7,7 0,537 0,005 4.
11.(var b) drézky tvarovym Ve ' ' ’ ’
nozem
12. Zapichovani 130 konst. 205 0,12 3 4,5 0,189 0,0005 2.
Vc
13. Zapichovani 130 | konst. | 187 | 0,12 3 13,2 0,545 | 0,0017 2.
Vc
14. Zapichovani 130 konst. 179 0,12 3 17,3 0,692 0,0021 2.
Vc
15. Zapichovani 130 | konst. | 187 | 0,12 3 13,2 0,545 | 0,0017 2.
Ve
16. Zapichovani 130 konst. 205 0,12 3 4,5 0,189 0,0005 2.
Ve
17. Zapichovani 130 konst. 196 0,12 1,5 6,35 0,265 0,0008 2.
Ve
18. Zapichovani 130 konst. 196 0,12 1,5 6,35 0,265 0,0008 2.
Vc
19. Zapichovani 130 konst. 180 0,12 2,2 55 0,205 0,0007 2.
Vc
20. Zapichovani 130 konst. 180 0,12 2,2 55 0,205 0,0007 2.
Vc
* Dokonéeni konst.
21(vara)* | jookencent 125 st [178 [ 042 [ 05 46 1509 [ o0,0025 3.
vacim nozem
* Dokoné&eni 87 konst. 87 0,1 - 7,7 0,537 0,005 4.
21(var b). drézky tvarovym \Vc ' ' ’ ’
nozem
Ziara 9,801 0,03
zVarb 7,857 0,035

* - jedn& se o0 dva mozné zpusoby dokondéeni profilu drazek dvéma rozdilnymi
nastroiji.




Priloha 7

Vyrobni navodka soustruznické operace €. 3c¢/3 varianta C.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST:

REMENICE

| CISLO VYKRESU®€.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200

POLOTOVAROdIlitek
€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACESoustruzeni

klinovych drazek.

CiSLO OPERACESc/3

PRACOVISE: 34125
MASTURN 50 CNC

2x45°

1
0180
9210

NASTROJ VBD DRZAK VYROBCE
T-MAX P Sandvik
L. CNMA 120412-KR PCLNL 2020 K12 Coromant
2. Naz na klinové drazky Polotovar noze: M &V spol
femenic dleCSN 22 35 90 CSN 22 36 91- S r op '
z HSS 25x20x200mm o
3. Naz na klinové drazky Polotovar noze:
y , - v M &V,spol.
femenic dleCSN 22 35 90 CSN 22 36 91- sro
z HSS 25x20x200mm o
- Radialni montaz Radialni montaz Sandvik
C6-ASHA-45071-25 C5-ASHA-38058-20 Coromant
¢isLo POPIS Ve n D f, & | tas Lav gisLo
OPERACE | operACE NASTROJE
! [m.min®] | [min® | [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [min]
Upevnéni do
soustruznického
trnu
1. VHrubovavnl’ ) 200 303 210 0,3 0,8 53 0,583 0,006 1.
hran
2. vl 5 | %"t | 180 | o018 17| 1119 | 0005 2.
3. Hr(;‘rt;;‘@“" 55 k‘i;‘CSt' 180 | o018 17 1,119 | 0,008 2.
4. Dokoncent 87 konst. | 178 0,1 3 0,215 | 0,005 3.
drazky Ve
5. Dokoncent 87 konst. | 178 0,1 3 0,215 | 0,008 3.
drazky Ve
3 3,251 | 0,032




Pfiloha 8

Vyrobni navodka vrtacich operaci.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST:

REMENICE

| CISLO VYKRESU€.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200

POLOTOVARQOdIitek
€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACEZhotoveni | CISLO OPERACE: PRACOVISE: 04627
vnitFnich zavita M6 VO 32
/
17
) ' {
Z__| v
L
A " \/ LM 74
§= _/ 3 &
> |
>
/
NASTROJ VBD DRZAK VYROBCE
1. CoroDrill Delta-C - Sandvik
R840-0500-50-A1A Coromant
2. Zavitnik DIN 317-1080-M6 - Narex
¢isLo POPIS Ve n D f, & | tas Lav gisLo
OPEiRACE OPERACE NASTROJE
[m.min®] | [min® | [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [min]
evnéni do
Ugﬁrpravktf
1. Vf";‘?;;m‘;;;‘nﬁx 70 4400 5 025 0 21 o,g)ig 0,0007 1.
2. Rezani zavitu 11 600 6 1 2x15 0"38‘5 0,0025 2.
I3 0414 | 0,03




PFiloha 9

Vyrobni navodka frézovacich operaci.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST: REMENICE

| CISLO VYKRESU®€.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200 POLOTOVAROdIlitek
€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACEZhotoveni | CISLO OPERACE:

odlehéovacich otvon

PRACOVISE: 35251
FCM 16 CNC

NASTROJ VBD

DRZAK VYROBCE
1. 880-0O50305H-C-GR CoroDrill 880 Sandvik
880-0503WO08H-P-GR 880-D2 800L32-02 Coromant
2. CoroMill Plura - Sandvik
R216.34-16050-AK 32P Coromant
3. Frézastvrtkruhova vyduta - ZPS
CSN 222226 R2
ortmee| e | | "o e | P L ] e
! [m.min®] | [min® | [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [min]
Upevnéni za
otvor
1. Vraniotvord x 1 5 1700 | 28 0,25 16 0’%7 0’%’10 1.
2. Frézovani 130 | 2600 | 16 | 032 | 10 6x82 0’%8 0’%’59 2.
3. Zaoblenfowort | g3 525 | 20 | 077 682 | 5% | ooes 3.
Upevnéni za
otvor
4. Zaobleniotvoru | 4 525 20 | 077 oxg2 | (X | & 3.
3 3.234 | 0222




Priloha 10

Vyrobni navodka brousici operace.

VYROBNI NAVODKA

SOUCAST:

REMENICE

| CISLO VYKRESU®€.vykr. 3P3-BP-01

MATERIAL: EN-GJL-200

POLOTOVAROdIlitek

€.vykr. 3P3-BP-02

HMOTNOST:10,2 Kg

NAZEV OPERACEBrouseni

naboje

CISLO OPERACE:

PRACOVISE: 05515
BUA 25 A

. 12x0,05ap+3x vyjiskreni

Ra 08
™N
96 A
DCI; i —
- R
— —
= =
NASTROJ Brousici koteéu Rezné podminky VYROBCE
1. T1-250x25x76-49C Ve =26 m-$11 M &V,spol.
80K9V01-35 n-2000 min S.I.0
¢isLo Vo n & I tas tav “«
POPIS D f CisLo
OPEiRACE OPERACE " NASTROJE
[m.min] | [min? | [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [min]
Upevnéni
pomoci trnu
mezi hroty
1. Brousenina 16 72 70 12 005 | 15x156 | 027 | 0,02 1.
I3 0,27 0,02




Priloha 11 (1/2)

Volba obrabécich strojil pro soustruznické operace *°.
Univerzalni hrotovy soustruh MASTURN 50 CNC

[+

pr—— ]
Lﬂmf_‘?’ﬂ_ﬁ_‘lﬂ” EHE
it

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Pracovni rozsah
Obézny primér nad lozem
Obézny primér nad suportem
Vzdalenost mezi hroty
Max. hmotnost obrobku
v hrotech

Vreteno

Vrtani

Rozsah otacek

Vykon hlavniho motoru
Suport

Pracovni posuv
podélny

pricny

Rychloposuv

podélny

pricny

Stroj

Celkovy prikon
Rozméry

délka

Sirka

vySka

Hmotnost

mm
mm
mm

kg
mm
mint
kw

mm.min*t
mm.min?t

mm.min?t
mm.min*t

kw
mm

mm
mm

MASTURN 50 CNC

KOVWOSVIT, as.

Vyrobce

KOVOSVIT MAS, a.s.
nam. T. Bati 419

Sezimovo Usti

391 02

Ceska republika

Tel.: 00 420(0)361/631111,
741111

Fax: 00 420(0)361/276372
E-mail: mas@kovosvit.cz
www.kovosvit.cz

500
350
800, 1 500

600

82
0-3 000
17,0

2 000
2000

7 500
6 000

30,0

2430, 3130
1 560
1845

2500, 2 600



Priloha 11 (2/2)
Volba obrabécich strojil pro soustruznické operace *°.

UZITI STROJE

Stroj MASTURN 50 CNC je ur€en pro pfesné soustruznické prace, zejména v kusové a
malosériové vyrobé. Hlavni obrabéci operaci je soustruzeni povrchovych, €elnich i vnitf-
nich ploch, jak valcovych, tak i kuzelovych nebo kulovych. Dale je mozné vrtani a vyvrta-
vani stfedovych otvorl a fezani vnéjSich i vnitfnich zavitu. Na stroji Ize obrabét konstantni
feznou rychlosti. Obrabéni je mozné provadét v ruénim fizeni jako na bézném konvenénim
soustruhu nebo v automatickém cyklu s vyuZzitim souboru archivovanych podprogramd,
pomoci konturového programovani, nebo DIN programovani. Stroj je vybaven automatic-
kou stupriovou prevodovkou.

NORMALNI PRISLUSENSTVI

Osveétleni pracovniho prostoru
UnésSeci deska pro soustruzeni v hrotech
1 ks pevny hrot MORSE 5

Redukéni vlioZka do vietena 90/Mo 5
Chlazeni nastroji vnéjsi

Vana na tfisky

Naradi k obsluze

Privodni dokumentace

Standardné je stroj vybaven systémem
— HEIDENHAIN MANUAL PLUS 4110
— SIEMENS MANUAL TURN

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI

NozZovy suport

Multifix C

Osmipolohova revolverova hlava
Skli¢idlo @ 250/3, @ 250/4, @ 315/3, & 315/4
Luneta posuvna @ 15-100 — kluzakova
Luneta posuvna @ 15-100 — kladkova
Luneta pevna @ 15-100 — kladkova
Luneta pevna @ 15-100 — kluzdkova
Luneta pevna @ 95-180 — kladkova
Luneta pevna @ 95-180 — kluzikova
Licni deska @ 400

Vedeni ty¢i

Voditko tyci

Obal stroje silniéni — nevratny

JINE PROVEDENI STROJE

Palcoveé provedeni
Elektrovyzbroj pro jiné hodnoty nez 400 V, 50 Hz
Zakonceni vietena CAMLOCK



PFiloha 12 (1/2)
Volba obrabécich stroju frézovaci operace *°.
Vertikalni a horizontalni frezka FCM 16 CNC
FCM 16 CNC

Vyrobce

SLOVTOS, spol. s r.o.
Hlavna ul.

Jasova

941 34

Slovenska republika

Tel.: 00 421(0)35/6477126
Fax: 00 421(0)35/6477103
E-mail: slovtos@slovtos.sk
www.slovtos.sk

UZITI STROJE

VertikaIni a horizontalni frézka FCM 16 CNC je urCena na obrabéni zakladnich druhd
materialt frézovanim a vyvrtavanim v souvislém fizeni s pozadavky na pfesnost. Kon-
cepCnim znakem frézky je neménna vysSky pracovniho stolu, ktery se pohybuje v podél-
ném sméru po pfi¢nych sanich a spole¢né v pficném sméru po pevnych lozich. Vietenik
se pohybuje ve svislém vedeni stojanu. Stroj umozriuje provozovat frézovani, vrtani, vy-
vrtavaci a vystruzovaci operace v osach X, Y, Z.



PFiloha 12 (2/2)

Volba obrabécich stroju pro frézovaci operace *°.
HLAVNI TECHNICKE UDAJE

N R

@ pracovniho vietena mm 130 140
Rozsah otagek pracovniho vietena min* 10—2 500 10—3 000
Vysuv pracovniho vietena (W) mm 800 560
Upinaci kuzel pracovniho vietena ISO 50
Vykon pohonu vietena kw 37,0
Pri¢né prestaveni stolu (X) mm 2 000, 2 500, 3 000, 3500
Svislé prestaveni vieteniku () mm 1 600, 2 000, 2 500
Podélné prestaveni stojanu (Z) mm 1 000, 1 250, 1 600
Upinaci plocha stolu mm 1600 x 1 800, 1 800 x 2 240
Maximalni hmotnost obrobku kg 12 000
Rozsah pracovnich posuvtl (osy X, Y, Z, mm.min™ 1-6 000
W)
Rozsah pracovnich posuvl (osa B) min™ 0,003-1,5
Rychloposuv (osy X, Y, Z, W) mm.min™ 10 000
Rychloposuv (osa B) min™* 2,0
Celkovy pfikon stroje kw 26,0
Rozmeéry stroje
délka mm 7 300
Sifka mm 6 350
vysSka mm 4 550
Hmotnost stroje kg 24 500

WHN 130 Q - stroj s automatickou vym énou nastroj U
Maximalni poéet nastroju v zasobniku 60
Maximalni @ néstroje pfi plné obsaze- mm 125-150
ném zasobniku
Maximalni @ néstroje pfi volnych sou- mm 300
sednich mistech
Maximalni délka nastroje mm 500
Maximalni hmotnost nastroje kg 25

WHN 130 MC - obréb éci centrum s automatickou vym  énou technologickych palet

Pocet palet v systému 2
Upinaci plocha palety mm 1600 x 1 600, 1 600 x 1 800

Maximalni hmotnost obrobki kg 8 000



PFiloha 13 (1/2)
Volba obrabé&cich strojli pro brousici operace®®.
bruska hrotova univerzalni BUA 25 A

HLAVNI TECHNICKE UDAJE
Obézny @
Vzdalenost mezi hroty
Brousici kotou¢ (max.)
Max. Sitka kotouce
Obvodova rychlost kotouce
Natoceni brousiciho vieteniku
Natoceni unaseciho vieteniku
Min. pfisuv
Rychlost stolu
Max. hmotnost obrobku v hrotech
Vykon hlavniho elektromotoru
Celkovy prikon stroje
Rozméry stroje pfi vzdalenosti mezi hroty 750 mm
délka
Sirka
vysSka
Rozméry stroje pfi vzdalenosti mezi hroty 1 250 mm
délka
Sifka
vySka
Hmotnost stroje pfi vzdalenosti mezi hroty 750 mm
Hmotnost stroje pfi vzdalenosti mezi hroty 1 250 mm

mm
mm
mm
mm

m.s

mm
m.min™
kg
kw
kW

mm
mm
mm

mm

mm
mm

kg

BUA 25 A

R CETOS

Vyrobce

CETOS, a.s.

U Tovéren 31

Praha 10 - Hostivar

102 12

Ceska republika

Tel.: 00 420(0)2/83006111
Fax: 00 420(0)2/83006201
E-mail: mpotenec@cetos.cz
www.cetos.cz

250 (315)
750, 1 250
@ 400 x 40 x @ 127
63
45
+15/-45
90
0,001
0,005-5
250
5,0
18,0

3470
2450
1700

4710
2450
1700
2900
3100



Piloha 13 (2/2)
Volba obrabécich strojii pro brousici operace *°.

N R

@ pracovniho vietena mm 130 140
Rozsah otacek pracovniho vietena min™ 10-2 500 10-3 000
Vysuv pracovniho vietena (W) mm 800 560
Upinaci kuzel pracovniho vietena ISO 50
PFicné prestaveni stolu (X) mm 2 000, 2 500, 3 000, 3 500
Svislé prestaveni vieteniku (Y) mm 1 600, 2 000, 2 500
Podélné prestaveni stojanu (2) mm 1 000, 1 250, 1 600
Upinaci plocha stolu mm 1 600 x 1 800, 1 800 x 2 240
Rozsah pracovnich posuvil (osy X, Y, Z, W) mm.min™ 1-6 000
Rozsah pracovnich posuvl (osa B) min™ 0,003-1,5
Rychloposuv (osy X, Y, Z, W) mm.min™ 10 000
Rychloposuv (osa B) min™ 2,0
Rozméry stroje
délka mm 7 300
Sitka mm 6 350
vySka mm 4 550
Hmotnost stroje kg 24 500

WHN 130 Q - stroj s automatickou vym énou nastroj G
Maximalni poc€et nastroja v zasobniku 60
Maximalni @ nastroje pfi plné obsazeném zasobniku mm 125-150
Maximalni @ nastroje pfi volnych sousednich mistech mm 300
Maximalni délka nastroje mm 500
Maximalni hmotnost nastroje kg 25
WHN 130 MC — obrab éci centrum s automatickou vym  énou technologickych palet
Pocet palet v systému 2
Upinaci plocha palety mm 1 600 x 1 600, 1 600 x 1 800
Maximalni hmotnost obrobki kg 8 000
UZITI STROJE

Brusky BUA 25 A jsou ur¢eny pro vnéjsi brouseni valcovych a kuzelovych ploch obrob-
ki upnutych mezi hroty nebo letmo v undSecim vieteniku. Brousit je moZzno podélnym
nebo zapichovacim zplasobem s pohyblivym, pevnym nebo oscilujicim stolem, jehoz
vrchni ¢ast je natacCiva. Také brousici a unaseci vietenik se daji natacet. S pouzitim za-
fizeni pro vnitfni brouseni je mozné brousit valcovité a kuzelovité diry obrobku. Brusky
jsou vhodné pro kusovou i sériovou vyrobu. Jsou vybaveny univerzalnim fidicim systé-
mem pro brouseni ve dvou elektronicky Fizenych osach s ruénim ovladanim, nebo v au-
tomatickém pracovnim cyklu.



Pfiloha 14 (1/2)
Volba obréabécich strojii pro vrtaci operace *°.
Oto€nd vrta €ka VO 32

i
(MAS) KOVOSVIT, as.

Vyrobce

KOVOSVIT MAS, a.s.
nam. T. Bati 419

Sezimovo Usti

391 02

Ceska republika

Tel.: 00
420(0)361/631111, 741111
Fax: 00 420(0)361/276372
E-mail: mas@kovosvit.cz
www.kovosvit.cz

UZITI STROJE

Stroj je ur€en k vrtani, vyhrubovéani, zahlubovani a fezani zavitu do lehkych a stfedné
tézkych dilct podle narysovani, podle Sablony nebo v pfipravku. Vyznacuje se snadnou
a rychlou obsluhou.

K pfrednostem stroje pat Fi:

Pevna konstrukce

Snadné fazeni diky protaceni kol

PFivod elektrické energie je instalovan mimo pracovni prostor

Pracovni prostor ma osvétleni s optimalni intenzitou

Elektricka instalace vyhovuje mezinarodnim pfedpisim

Pinola vrtani vietene je kryta ochrannym méchem

Samostatna nadrzka chladici kapaliny

Lehka obsluha a snadny pfistup ke vSem ovladacim prvkiim

Snizeni poctu obsluznych elementu diky jejich vzdjemnému propojeni

Siroky rozsah otacek (90—4 500 ot/min) umoziuje rovnéz opracovavat nezelezné kovy a
umélé hmoty

ZvySena dynamicka stabilita diky tlumici chvéni

Moznost dodavky stroje se snizenou fadou otacek (50—-2 800 ot/min)

Ugelny a esteticky pramyslovy tvar



Priloha 14 (2/2)
Volba obrabé&cich stroju vrtaci operace™.

HLAVNI TECHNICKE UDAJE
Pracovni rozsah
Max. primér vrtani do

oceli o pevnosti 600 MPa mm 32
max. prumeér otvoru vrtaného do mm 45
Sedé litiny o pevnosti 250 MPa

max. zavit fezany do oceli o pevnosti M 20x 2,5
600 MPa

max. zavit fezany do Sedé litiny

0 pevnosti 250 MPa M 24x30
Max. svislé prestaveni ramena mm 520
Max./min. vyloZeni vietena mm 1 000/250
I\/vlax./mln. v,zdalen,ost od konce mm 1 040/270
vietena k zakladni desce

Upinaci plocha zakladny mm 1 150 x 800
Vietenik

Max. pohyb vieteniku po rameni mm 750
Pramér konce vietena mm 65 h6
Kuzel ve vietenu MORSE 4
Max. zdvih vietena mm 250
Rozsah otaéek vietena ot.min™ 90-4 500
Pocet stupritl otacek vretena n 12
Rozsah posuvd mm.ot™ 0,031-0,315
Pocet stupriti posuvl n 6
Vykon hlavniho el. motoru kw 2,2
Stroj

Celkovy pfikon stroje kw 3,5
Rozméry

délka mm 1700
Sirka mm 1046
vySka mm 2 610
Hmotnost kg 1800

NORMALNI PRISLUSENSTVI

Elektrovyzbroj véetné motord pro vrtani a zvedani ramene
Zé&fivkové osvétleni

Sada naradi k obsluze

Protokol o zkouSce presnosti



Priloha 15
Volba obrabécich strojii pro protahovaci operaci *2.
Protahova €ka EFAMATIC B - 800/ 10 tun
H B -800/10 tun

(EEA AT

Vyrobce

EFAMATIC

UZITI STROJE

Stroj ma masivni zakladovou desku. Tazny suport je namontovan na vykonnych
linearnich vodicich listhch a pohon zajistuje dvojity fetéz ovladany 11 kW AC motorem.
Rychlost protahovani je nekonecné variabilni pomoci frekvenéniho inventoru s digital-
nim displejem, kde je uvadéna rychlost v m/min. Timto systémem se dosahuje pfesnych
rychlosti protahovani. Maximalni protahovaci rychlost je Sest metrl za minutu. Stroj je
ovladdany PLC a mlzZe pracovat v manualnim i automatickém cyklu.

Stroj je zkonstruovan pro 1 m dlouhy protahovak. Je vybaven vysokotlakym roz-
praSovacim systémem, ktery Cisti protahovak pfi zdvihu dopfedu i dozadu. VySka stolu
je 1620 mm a stroj proto nevyzaduje zadné zaklady. Stroj ma uspornou mechanickou
konstrukci a prostorovy pozadavek €ini pouze 1,7 x 1 m. Do stroje je zabudovan elek-
tromagneticky dopravnik a tato jednotka acinné odstranuje piliny z fezného oleje.
Volitelné vybaveni: Automatické nakladani a vykladani pro kontinualni vyrobu bez zasa-
hu operatora.

SPECIFIKACE STROJE

* Ovladani PLC

* Vyska stolu: 1620 mm

* Rozmér stolu: 500 x 500 mm

e Zdvih: 850 mm

» Délka protahovaku: 1 m Motor 11 kW AC
* Rychly navrat protahovaku



Pfiloha 16 (1/2)
Volba VBD pro soustruznické operace *°.

Kol o

OBJEDNACI KOD REZNE PODMINKY, CMC 08.2 / HB 220
J’_‘\ 1 = - -
pa 3 . Rezna rychlost v_ (m/min)
| o|lw|o |w Hloubka n < 0
Q|- |O|- | =
Eﬂ SN s s fezu Posuy § ﬁ g
Jednostranné f. B &8 8|8|8| a,mm f_mmiot g O 6
DCMT 11 T3 08-KR ol ||l 204 0.25(012-0.25) | 355 300 200
{11 T3 12-KR vl [ | k% | 2004 0.3(014-042) | 340 285 190 |

CoroTurn® 107 -KR

Operace: sousiruZeni, tivarove g Eeinl obrabént

Jednostranné CCMT 08 T3 08-KR
Hloubka a =10-40mm Soucasti: soutasti z litiny obecng
rezu f =0,12-0,35 mm/ot Vyhody: pozitivni geometrie s dobrymi pfedpoklady pro
a, f hrubovani a dobrou rovnovahou mezi abérem kovu a
6.0 minimalntm sklonem K vibracim. Doporudena pro operace,
404 jejichZ soudast! jsou pferuSované Fezy.
) -KR
3.0 1
2.0
1.0 9
i

T T T T T
0.1 022 0.3 0.405 Posuv

OBJEDNACI KOD REZNE PODMINKY, CMC 08.2 / HB 220
O ':' . Rezna rychlost v_ (mimin})
w3 | u g w | | Hloubka g f
8 5| 8|5 |& |fezu Posuv 8 2
Jednostranné a £ BRII|S a, mm f_mmiot 8 8
|DCMX 11 T3 04-WF = % | 5 [1({03-3) 0.2 (0.07-0.3) 215]
ipé
CoroTurn® 107 -WF - pro produktivitni dokoncovaci soustruZeni
4 Operace: soustruZeni a Eelnl obrabént
Jednostranné CCMT 09 T3 04-WF PEIvO SiEs .
& =03-3,0mm Soucasti: stabiln&j&1 napravy, hfidele, naboje. ozubens kola, kdyi
e 0.07 - 0.3 mm/at ma prioritu vysoka kvalita povrchu
Vyhody: Zdvojnasobeni rychlosti posuvu se zachovanim kvality
CCMT 00 T3 04-KF povrchu nebo zachovani posuvu a polovicn drsnost povrchu.
a,=0,11-2,0mm Ideaini pro pFipady, kdy ma prioritu vysoka kvalita povrchu.
Hloubka fezu f =0,06 - 0,23 mm/ot
=
50 ]
-KF
4.0 4 . T S—
Operace: soustruZeni, tvarové a celni ocbrabeni
3.0 4 -WF — o .
i —_— Soucasti: soucasti z litiny obecné
' -KE Wyhody: pozitivni geometrie s lehkym fezem a malymi fezmymi
1.0 1 -, silami pro Stihlé, tenkosténne nebo nestabilng upnuté soucasti
f

-
T T n

T T T
0102038 0405 pogyy
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Volba VBD pro soustruznické operace *°.

OBJEDNACI KOD REZNE PODMINKY, CMC 08.2 / HB 220
o 'C. . Rezna rychlost v_ (m/min)
ffe] ) w | Hloubka ﬁ A3
g ol & | fezu Posuv = o
Oboustranné r, b & |3 |a,mm £, mm/ot 3 3
CNMA 12 04 04-KR | + * % |25(02-5 |02(01-03) |35 215
1204 08-KR | + * | & [4(024 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
[120492-KR | = * | @ 40348 045 (0.2-0.8] | 295 170]
1204 16-KR | = * % | 4(0.38) 0.55 (0.2-1) 275 155
T-Max P -NMA-KR

Oboustranne

CNMA 12 04 12-KR

al':={1,3— B.0mm
f.=0.2-0.8 mmfot

Operace: podélné soustruZeni, ¢elnl a v uréitém rozsahu i tvarové

obrabént

Soucasti: soudasti z litiny vEeobecné
Vyhody: Siroka aplikaénl oblast pro hrubovani

Zapichovani
CoroCut®
Veli- | Objednaci kod Rozméry, mm Doporucene tridy a rezne
kost podminky
lika? £ < E B8 g Tridy
8|x(88/88|l. . & |f.mmot [BIMIEIN]s H]
Dvoubfité CoroCut 2 Prvni volba
E | N123E2 -0200-0002-GM * |k |k k| |200 020 188 | 0.06(0.03-0.10) [wlw]w <
[G | N123G2-0300-0003-GM | || |%|*| |2.00 030 182 | 0.08(005-0.15) || =| & T
2| H | N123H2 -0400-0003-GM | |%|% |*|*| |400 020 230 |041(005-018 |9|3|8
ﬁ J N123J2 -0500-0004-GM ¥|% |%|*| |500 040 229 | 0.42(0.07-0.20) ¥ i
:E K | N123K2-0600-0004-GM | [%|%|% | [600 040 227 |043(0.07-020) [STomT s
| L | N123L2 -0800-0005-GM *|% |k |%| |s00 050 284 |044ip0B-022) |F|F|= ,§_
w
Soustruzeni
CoroCut®
Veli- | Objednaci kad Rozméry, mm Doporucené tridy
kost Rezné podminky CoroKey?
liizka* gl 88 Max. Tridy
Dvoubité CoroCut 2 Proni voibe
G | N123G2-0300-0003-TF |7 |% % | 300 030 185 26|040(003-014) |&|& Q =
= | = P
@ H || N123H2 -0400-0004-TF | | [ % [* 400 040 233 50| 042(006-0.18)] (5|53 '8'
S| J | N12342 0500-0004-TF | % |%|%| |500 040 233 50| 0.13(008-0.1¢ Sl
H| K N123K2 -0600-0004-TF | % |% | % 600 040 2323 3.8 0.14(0.07-0.19) v, m/min
= g N123L2 -0800-0008-TF | [ | | 800 080 280 7.0|0.48(010-023) § g g g n

= Vynikajicl kontrola tiishy.

= Snifuje ifku tfisek a dava dobry
vysledny povrch soudasti.

Radidlni posuv
Sitka VBD (1), mm

T T
03 04

Pozuy [fm:, mmy/ ot

* Pozitivnl geometrie eliminuje
nebezpedi worby narlsiku na
bfitech.

= Dobra kontrola utvafeni trisky a
kvalita povrchu.

* Hiadicl dprava po stranach.
Axialni posuv

Hioubka fezu (a,), mm

Tk 3 °F T 0
Oa2 D25 0v3 W33 Owd i3 WS

Poswv {f_), mmy/ct

T T T
O DS ) S
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Volba drzak( pro soustruznické operace *°.

Vnitini obrabéni se systémem CoroTurn® 107,
pozitivni VBD

Prameér tyce 8 — 25 mm

CoroTurn® 107 - upinani sroubem

Max. vyloZeni nastroje 4 x dmy,
S vnitifnim privodem Fezné kapaliny

A...-SDUEE!L...R

Je zobrazeno pravostranné provedeni

VBD Objednaci kad Rozméry, mm
dm,, D min f, h [ re”‘ Nm
Valcova ocelova tyc s ploskou
o7 A10K -SDUCR/L 07 10 13 7 g 125 04| 7IP 08
A12M-SDUCR/L 07 12 16 g x| 150 0.4
A16R -SDUCR/L 07 16 20 11 15 200 0.4
D 14 = /L 11 20 25 12 18 250 g8l 15IP 3.0
AZ25T -SDUCR/L 11 25 32 17 23 300 0.8
Stopkové nastroje PCLNR/L
T-Max P - upinani pakou K 95°
Uhel nastavent:
B  CNMM, CNGP
RIEA CNMG
EIE CNMA, CHNGA
I
—h—
Pokud neni uvedeno jinak, je zobrareno pravostranné proveden| - b —
Rozmery, mm
_ o M&mé bfitové
o Hlavni pouiti — |Objednaci kod b i h hy Iy 15 ¥l gl desticky
a5° 08 |PCLNR/L 1616H 09 160 200 160 160 1000 250 & -5 CHNMG 090308
PCLNR/L 2020K 09 200 250 200 200 12580 270 -&° -6° CNMG 08 03 08
2 ] PCLNR/L 2625M D9 250 30 250 250 1500 270 -6 -£° CNMG 08 0308
"1 12 [PCLNR/L 1616H 12-M 160 200 160 160 1000 261 -6 -5 CNMG 12 04 08
PCLNRI/L 2020K 12 200 250 200 200 1250 294 -6 -5 CNMG 12 04 08 |
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Volba drz&kd pro soustruznické operace *°.

W\

Stopkové nastroje pro vnéjsi upichovani, zapichovani,
tvarové obrabéni a soustruzeni

CoroCut®
Pozorl Pi pouZiti dvoubfitych VBD CoroCut 2 udava a_ bfitové desticky
h1'- maximalni hloubku rezu.
ar
Velikost| Objednaci kad "oy R I Mérna VBD
lizka? | Stopkové nastroje il 1 O 3 & m
|-2020EM 25 20 21 20 20 125 47]
-2525BM 25 25 26 25 25 150 47
-3225BM 25 25 26 32 32 {70 47
G R/LF123G10 -16168 10 16 17 16 16 125 30 N123G2-0300-GM| 3.5
(-2020B 1020 21 2020 125 an]
T Vnéjsi obrabéni se systéemem CoroTurn® 107,
1~ | pozitivnhi VBD
Rozméry stopky 0808 — 2525
CoroTurn® 107 - upinani Sroubem
- _h1|-
SDJCR/L
i, 93° :
Iy
L
e dy ] —
Jezobrazeno
pravostranng provedend
VBD Objednaci kod Rozmé&ry, mm %
a =& h, b | il , 1 Nm
fg 07 | SDJCR/L 1040E0T - 1 1 W T 17 12 04 | 7P 0@
1212F07 = 12 12 12 80 19 16 04
z30°| p 1616HOT - 1% 16 16 100 19 20 04
2020K07 S 20 20 20 125 22 25 04
o3° 11 [SDJCR/L 1616H11 = 16161610024 o0 0a8]| 151P 3.0
[ SUSORAT = 20 20 20 125 24 B 8
2525M11 = 26 25 35 150 28 32 08
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Volba néstrojl pro frézovaci operace *°.

Celni stopkové frézy CoroMill® Plura

Primér 4 — 20 mm
Stopka Weldon nebo valcova

Univerzalni ¢elni fréza — Proménna hloubka drazek pro odvod trisky

ISO/ANSI

Turdast: <48 HRC Ay,
Unel groubovice: -50°
Tolerance:
D.=h10
dmﬂ_:hﬁ
by
Ch1x45"frt.
Objednaci kod Rozméry, mm -T-T
D 21812|2|2| 2(8|8)2| 2| 2|2
2y | MM 15 ly ag" dmy chy by 1y 28183 883 8 88 2B
@ 6 |R216.34-06050-AK13P - 65 13 6 010 025 -
8 08050-AK19P - 80 19 8 010 025 -
4 | 10 10050-AK22P - 100 22 10 0.0 025 -
12 12050-AK26P — 100 26 12 010 025 — |so|%| |s|%| [si%] x|
14 14050-AK26P - 104 26 14 015 035 -
[18 16050-AK32P 115 32 16 015 035
20 20050-AK38P — 125 38 20 0.15 035 -
ISO/ANSI FREZOVANI
. N  Celni frézovani/tvarové obrabéni
M S CoroMill® Plura
- H Rezné podminky — pocatecni hodnoty — tfida
* Prni volba - Rezna rychlost [Posuvizub
+ Dopliikova tFida mfmin - prum
@ | CMC | v, (8|88l mm |
Hrubovan/
021 | 188 k%1 4 | 0.001-0.005
2 0.005-0.015
—— ; 3 0.01-0.02
—_— os.21| &8 * x4 | 0.015-0.034
By X Be 2Ly 5 | 0.02-003
- : o 8-7 | 0.02-0.04
og.2 | 131 Akl g9 | 0.03-0045
' 10 | 0.035-0.05
naz 1o | |w| B | b
[16 | 0.05-0.08]
H | 041 76 " 18-20 | 0.06-0.08
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Volba néstrojt pro frézovaci operace *°.
ISO/ANSI VRTANI
B N coroDrill® 880
M S
.H VBD pro CorcDrill B30
Fadiding nastaveni VBD

& = sfodovi VBD

O = obvodove VBD

8 H
O — § =|=|=i=i=l=| gﬂ'lf-u-
v gl | | R HEEEHE HEEREE
24 (11 | 362
_324.5 L0 | /8E
25 L0120
205 |+08 |274 &
26 |+08[27s ol o S
Bl ed b 050305H-C-LM | @ | & * | [als
127 |io7 | 284 | ||Be0-0503WoaH-P-GR) | O | |# al | |#f=
CoroDrill® 880
Promér vrtaku 12 — 29.5 mm
Max. hloubka diry: 2-3-4-5 x primér vrtaku {0}
I 12— 1399 r=m 5. 14 - E3 mim

E:Eaa'

CoroDrill® 880

Fezné podminky (potateéni hodnoty)
Tutné jsou vytistény doporutens tfidy, geomeirie a rezné podminky

K, =79°
VaiCova stopka — & poShou podic 150 0756 I, = peogramoyEc il
'ﬂl: EID..: EID,; 41Dc Exﬂc
mm | 6% | Objectnaci kid Tin 2" | Oibjednac ked he I | Objednaci kéd LT
28 Fr  5e)| SH0-DRE00L32-03 100 B4 | BE0-DEB00LI2-04 137 112
2ED - [asol3z-03 111 BB =
29 3z r2a00L32-02 B4 58 Dan0l32-03 112 &7 D290 32-D4 141 116
o4 - ool 3z-08 115 o8 -
8.5 - Drasnlaz-ona 15 BO -

150/ANSI

150/ ANS

Primir
ik

o dove YED
Thida
abwodove VBD

0-mm

12.00-13.89
14 D 1548
iG50-1a89

044
=
265s

Hm%ﬁ

Gaomatrie f Posuy mmiot
g Dl by wrisadon
2.2 x DO,
® gi =
8- M -GM 1 -GA
F'.; 'Fﬂ f|‘1 rlI'I f-|‘1
0.06-0.10 0.06-0.15
Cr0E-0. 10 006012 OOE-0 16 0.06-0.16
THR-Z50 £ 06-0.12 CO8-014 E5-0.18 0020 18
125- 080,74 090 1E o024
100185 008014 0100008 LN (3 80
5-1 D0-086 DU10-0L20
0.10-0 16 010020 0400032
0304016 &m-ﬂ% [
10036 10-3 0




Priloha 19
Volba VDI drz&kd pro soustruznické operace™.

Adaptéry pro stopkové nastroje

Radialni montaz

C6-ASHA-50071-32

by |
bz | Bem
—_
N B 'Rozméry, mm B
Velikost spojky |Objednaciked | Di  Dsm b I R =
ch C5-ASHA-38058-20 ] 80 50 23 38 20 38 58 14
C& CH-ASHA-38060-20 a0 63 23 38 20 £0 60 18
CB-ASHA-45071-25 110 63 30 45 25 45 Il 28
Axialni montaz
ASHR/L ASHS
= —
log
Pravostranné provedeni Neutralni provedeni
Rozméry, mm
Velikost spojky Objednaci kod Dy Dspm b1 baz f h21 ha hay by I 75 by @
C5 C5-ASHR/L-30098-20 90 50 29 30 10 41 33 20 98 88 20 23 25




