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Cil prace

= Cilem prace je na konkretnim prikladu popsat
zpusob, jakym se tvarove razniky navrhuiji, jak
probiha konstrukce razniku a jeho technicka
dokumentace. Dale pak popsat proces tvorby
vyrobniho postupu a popis jednotlivych
operaci pri vyrobe razniku pomoci
konstrukcnich programu.




Strihani

= oddélovani casti materialu protilehlymi brity nozu

= priprava polotovaru pro dalsi tvareci operace i
vystrihovani hotovych vyrobku

objemove strihani (strihani napr. tyci a trubek)
plosné strihani (strihani predevsim plechU)

stfihani za tepla

strihani za studena
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Postupove strizne néstroge
= privelkosériove vyrobé e

= princip fungovani:

= kroky
= hledacky
= razniky
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= odlepovaci koliky




= zvoleny vychozi dilec:

= tloustka plechu 4 mm




Tvorba parametrického stromu
a strizného planu
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Modelovani razniku




Vypocet strizné vule

= pro plechy o tloustce 4 mm je vzorec:
m=(15+ C+5—0,015)+,/0,8xR,, [mm].

* Rm =500 MPa
= pro Rm < 500 MPa je C=0,005
" S=4Mmm

[ | y e .
VypOCet- m = l: 1,5« C+5—0,0 lEl * a.h.-'llﬂ.-g * R-m.

m = (1,5* 0,005 4 — 0,015) = /0,8« 500

m=03mm




Vypocet striz

7.=08*R,,

= pevnost materialu pro strih:
= 0,6 =500

7. = 400 MPa

= vypocet strizne sily: E=0xtxt,

F,=174 %4+ 400

F.,=278400 N

» bezpecnostni koeficient: |FEPEEIEE

F,=334080N




Priprava vyroby

" 6 MM X 96 mMm X 103 mm




Vyrobni postup

» klasicka frezka

= pravouhly kvadr s presnymi rozmeéry a
potrebnymi pridavky

= vysledne rozmery po uhlovani: 53,3 mm x93 mm
X 100,5 mm




Vyrobni postup

= vertikalni vrtacka
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Monolitni vrtak 35 mm 290 mm,/min | -
Monolitni zavitnik 375 mm/min
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Vyrobni postup

elektroerozivni dérovacka

proud 11,5 Ampér, napéti 35 Voltu
dira 03,2

rozpal 0,05 mm -> trubicka @ 3,2




Vyrobni postup

= obrabeéeci centrum MCV
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Platkova fréza 25 mm 3,5 mm 1,5 mm 3100 mm/min 2700 pt/min

Platkova fréza 15 mm 35mm | 0,5mm | 2100 mm/min 3700 ot/min Vzduch
Monolitova fréza 2 1,5 2500 /mi 6500 ot/ mi




Vyrobni postup

= kooperace
= Kaleni

= kalici teplota pro ocel 19 573 (2.2379) okolo
1020°C

= Popousteéni

= .>60+2 HRC




Vyrobni postup

= horizontalni bruska




Vyrobni postup

= dratova vyrezavacka

= tolerance -0,02 mm

* rozpal dratu 0,2 mm na starnu

Cyklus Korekce Posuv
Hrubowvaci 0,231 mm 0,73 mm/min

Prvni dokoné¢owvaci 0,151 mm 2,6 mm,;/min

Druhy dokonéovaci 0,140 mm 8 mm,/min
Tretl dokonéovaci 0,136 mm 7 mm,/min




Vyrobni postup

= horizontalni bruska
= zbrouseni mustku po dratu




Vyrobni postup

= obrabecim centru MCV

m Prumeér Radius Prisuv Posuv Otacky Chlazeni
Monolitova fréza 12 mm 1,5 mm 0,2mm | 1920 mm/min Vzduch




Vyrobni postup

horizontalni bruska
naostreni strizneho vhlu
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