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Karta predméty ROCNIKOVY PROJEKT [ - TVARENI, SVAROVAN]

Néazev a typ predmétu

Kod DR2 ROCNIKOVY PROJEKT I - TVARENI, SVAROVANI

povinny, volitelny Povinny

akademicky rok 2019/2020

VyuEovan v jazyce cestina

Rozsah predmétu Kreditové hodnoceni v daném studijnim programu

hodin celkem 26 h pocet kredith 3

- Laboratore a ateliéry 26h (13x 2 h) studijni program bakalarsky
rocnik 3
semestr zimmni

Zpiisob zakonéeni predmétu

Klasifikovany zapocet

Charakteristika ziskanych védomosti a dovednosti a cile predmétu
Studenti ziskaji zikladni zkuSenosti se zpracovanim technické zpravy a potfebné vykresové dokumentace dle platnych technickych norem a pfedpist.
Cilem rocnikového projektu je prokazat schopnost reseni zadaného technologického dkolu na zakladé aplikace védomosti a nabytych zkusenosti ze studia
odbornych predméti, pod odbornym vedenim pedagoga.

Garant predmétu zodpovédny za naplnéni cild viuky a koordinaci jeho viuky
Forejt Milan, prof. Ing., CSc.
vyuéujici | doc. Ing. Zdenék Lidmila, CSc.

Pracoviité

USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE
Fakulta FS1 Fakulta strojniho inzenyrstvi
Prerekvizity - vycet véci, které musi student znat pred studiem daného predmétu
Zakladni znalosti z konstruovani, o technologiich vyroby a o kovovych materialech a jejich slitinach.
Obsah predmétu
Anotace

Rocnikovy projekt I je zaméren na aplikaci ziskanych znalosti z oblasti strojirenskych technologii a ostatnich souvisejicich technickych disciplin. Studenti
vypracuji samostatnou semestralni praci na zadané technologické téma, které je zaméfeno na zakladni navrh postupu vyroby dilce a na navrh nastroje dle
specializace tvareni, pripadné svarovani a povrchovych tprav. Studenti jsou metodicky vedeni a diléi technické problémy konzultuji s odborniky specializace.
Predmeét je ukoncéen klasifikovanym zapoétem. Hodnoti se klasifikaénim stupném ECTS.

Osnova predmétu

Laboratore a ateliéry

1.Uvodni konzultace k metodickému postupu vypracovani projektu.

2.Cil RP, jeho obecny obsah hlavnich casti a élenéni kapitol.

3.Zadani schvalenych technologickych témat.

4 Vyznam, obsah a formy reerse, vyhledavani, citace dle 1SO 690 a zpracovani literarnich podkladi.
5.Doporucena literatura, systém databazi.

6.Vybér a volba materidld, konzultace k zadanim.

7.Vypracovani technologického postupu pro vybranou technologii na zakladé zasad technologi¢nosti konstrukce.
8.Technologické a konstrukéni vypocty, pouziti norem (napi.EU CSN, DIN).

9. Psani texti, grafické zpracovani obrazki, tabulek a pfiloh.

10.Individualni kontrola diléich rukopisnych vysledki feseni.

11.Priibéiné konzultace.

12.Hodnoceni roénikovych praci.

13.Klasifikované zapocty.

Literatura

Literatura, na niz je predmét vystavén

1. BARES, Karel. Lisovani: Strojirenska literatura. 6870. Praha: SNTL, 1971, 544 s. DT 621.979.
2. LANGE, Kurt. Handbook of Metal Forming. New York: McGraw-Hill, ¢ 1985.ISBN 0-07-036285-8
3. ASM handbook. Vol 14A Metalworking: Bulk Forming. Materials Park, Ohio: ASM International, 2005. ISBN 0-87170-708-x.

Doporuéend literatura

4. Dvorak, Milan, FrantiSek Gajdo$ a Karel Novotny. Technologie tvafeni. Ploiné a objemové tvareni. Uéebni texty. 3.vyd. Brno: Akademické nakladatelstvi
CERM, 2013. 169 s. ISBN 987-80-214-4747-9

5. Hysek, R.: Tvareci stroje.SNTL Praha 1980

6. CSN (EN): Technické normy CSN. UNM Praha

7. FOREJT, Milan a Miroslav PISKA. Teorie obrahéni, tvareni a nastroje. Brno: A N CERM, 2006. ISBN 80-214-2374-9. ( dotisk 2008, 2012, 2015, 2018)

Typy wyuky
Laboratore a ateliéry

Vymezeni kontrolované vyuky a zpisob jejiho provadéni a formy nahrazovani zameskané vyuky

Nahrazovani zameskané vyuky je provadéno nahradnim zadanim k projektu.
Dochézka do cviceni je pravidelné kontrolovana a a¢ast ve vyuce je zaznamenavana.
Utast na prednaskach je doporucena.

Utast na cvicenich je povinna.

Pravidla ukonéeni predmétu a klasifikace

Rocnikovy projekt je ukonéen technickou zpravou v poZadovaném rozsahu a predepsaném formalnim rozsahu, s ipravou a zpracovanim v textovém editoru na PC.
Predepsana vykresova dokumentace miize byt zpracovana i tuzkou ale v pfedepsaném méfitku a dle platnych norem. Roénikovy projekt je recenzovan
konzultantem oklasifikovan a po rozboru pripominek se studentem je mu béhem platného zkouskového obdobi, nejdfive vsak v zapoctovém tydnu, udélen
klasifikovany zapocet vedoucim predmétu.

Predmeét je ukoncéen klasifikovanym zapoctem.

Hodnoti se klasifikaénim stupném ECTS.

Informadni systém VUT v Bré, 27.08.2019 09:35.07
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Pokyny ke zpracovani VSKP (RP, BP, DP)

Zikladni pokyny a vzory diplomovych a bakalaiskych praci najdete v informacnim systému VUT
STUDIS pod Vasim osobnim VUT loginem (osobnim ¢islem) a VUT heslem.

*kk

SMERNICE REKTORA VUT V BRNE C. 2/2009 (z 20. 3. 2009)

Uprava, odevzdavani a zveiejiiovani VSKP-vysokoskolskych kvalifikaénich praci na VUT v Brné

**k*x

Pokyny dékana ¢. 3/2016 doplitujici Smérnici rektora €.2/2009

suUprava, odevzdavani, zverejiiovani a uchovavani VSKP

**k*

Pokyny dékana & 11/2017, k zadavani VSKP-piiklad (kazdoroend novy)

**k*

V dalSich p¥ipadech vyuZijte vzory z webovych stranek USTAVU STROJIRENSKE TECHNOLOGIE

a rid’te se pokyny vedouciho prace.

http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni

http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani

http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni

Pokyny k vypracovani:

» Text prace se edituje véetné vztahli pocitacem a tiskne se na bilém papite; dle pokynil
vedouciho prace zpravidla bez rdmecku

* Pouzije se jednoduché Fadkovani, pismo 12 pt. (krom¢ nadpisti) Ariel nebo Times New
Roman a oboustranny tisk, pokud neni zvlastni diivod pro tisk jednostranny.

* Rozméry tiskové oblasti na strance jsou 16 cm x 25 cm

» Obrazky tvofi soucast tiSténého textu; rozsdhla obrazova dokumentace (vykresy, rozsahla
fotodokumentace atp.) je umisténa v pfiloze.

* Doporucené ¢islovani stran je dole, uprostied stranky

* Rozsah vlastni textové ¢asti prace (obsah az zavéry) bez nadbyte¢nych informaci!!!!!!!
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https://www.vutbr.cz/studis/
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani
http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani

Nékteré dalsi zasady a doporudeni pro tvorbu a psani VSKP —Roé&nikového

projektu
1. Provedeni reserse k problematice zadani s vyuzitim databazovych systémii
(vedle klasické knizni literatury, literarni podklady z poslednich péti az deseti let)

2. Vypracovani stru¢né studie k problémim zadani na zéklad¢ reSersni literatury a zhodnoceni sou¢asného
stavu FeSeni vyroby soucasti v odpovidajici technické praxi.

3. Navrh vhodné technologie vyroby soucasti tvafenim, vybér optimalni varianty a vypracovani uceleného
postupu vyroby, (provedeni potiebnych technologickych a kontrolnich vypoc¢ti, navrh - volba a zdtivodnéni
stroje a strojniho zatizeni).

4. Navrh sestavy nastroje a dilenské vykresy zadaného dilce 1 nastroje.
5. Posouzeni technické a ekonomické, vyhodnosti

6. Zavéry-zhodnoceni navrzené technologie.

Zasady:

1) dodrzet zasady strojnického kresleni

2) text RP psat na PC v textovém editoru WORD, (pozor na kompatibilni ukladani pro nizsi verze docx-doc, xIsx-xIs)
3) je vhodné RP vypracovat s jednou kopii pro autora, pro jeho dalsi studijni potieby,

4) k ¢lenéni kapitol pouzivat desetinné déleni:
"2.0 HLAVNI KAPITOLA"

""2.1 Podkapitola™
""2.1.1 Dil¢i podkapitola "
dale jen nazvy, ptipadné podtrzené,

5) mén¢ podstatné, ale k doloZeni prace potiebné podklady fadit do pfiloh (napt. kopie originalti oznacené
Vv pravém rohu nahoie), napi. Pfiloha 1, Pfiloha 2 atd.,

6) odvolavky na literarni podklady v textu vzdy v hranaté zavorce, napft. [2], [6], atd.,

7) znageni rovnic a matem. vztahti na pravém okraji, bud’ pribézné, napt. (1), (25), nebo podle hlavnich
kapitol napf. (2.3.),

1200
8) cislovani stran od cisla 2 dole (nejlépe uprostied), _ MD1  ocel 12 050.3 1{08%0
£ 1000 1
9) oznaceni obrazku napi. Obr.3, v textu obr.3, (nebo podle & an D’_l
hlavnich kapitol nap¥. Obr.2.3, v textu obr.2.3), popis £ am [+
obrazki v ¢estiné nebo zdvojenym textem (CeStina-anglictina, e 70 yehlost
cestina-némcina atd.). E B pretre
§ 705
Obrazky piejaté z literatury opatfit Ceskym popisem a uvést ¥
pramen, napr. o————
[u] oz 04 (5] 0= 1 12
pretvoleni O

Obr.2.9 Krivka deformaé¢niho odporu oceli 12 050.3 [7]
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OBSAH - VZOR
strana

Titulni list (bez ¢islovani)

Zadani (str.2 a 3)

Anotace (str.4)

Obsah  (str.5)

1. UVOD (251 d0 1 SEEANY)...... . ceoeeeeieeeeeeeeeeeeee oot ettt n sttt en ettt s 6
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2.2 Alternativy feSeni
2.3 Konstrukéni priklady
atd.

3. SOUCASNY STAV RESENI . ..., X
3.1 Technologi¢nost soucasti

4. NAVRH TECHNOLOGIE VYSTRIHOVANI ...........oooiiiiiiiiiiiii X
4.1 Nastiithovy plan
4.1.1 Stanoveni piepazky a okraji
4.1.2 Umisténi vysttizka na pruhu plechu
4.1.3 Ekonomické vyuziti plechu
4.1.4 Vypocet spotteby materidlu
4.2 Navrh postupu stithani
4.3 Technologické vypocty

5. NAVRH STROJE, (metoda NAVINU)..........uiiee e XX

6.NAVRH SESTAVY STRIHADLA.........ccccuiiiiiiiiiiiiiaaiiiiii e e, XX
6.1 Dil¢i operace a detaily konstrukéniho feSeni
6.2 Sestava nastroje ( vhodné méftitko, kusovnik )
6.3 Dilenské vykresy; ( s poznamkami nad razitkem, razitko viz www.ust.vutbr.cz / tvareni )

7. TECHNICKO-EKONOMICKE HODNOCENI (zdtvodnéni nejlepsi varianty)............ XX
8. ZAVERY (+ vyhledy k dal$imu FeSeni)  ...........ooueiiiemeiiiie e XX
Seznam pouzitych oznaceni — symboli ( sjednoceni v celé technické zprave)

Seznam pouzitych podkladii (literatury ) (vystup reserSe)
Seznam p¥iloh
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Titulni list- (souladu se Smérnici rektora VUT v Brné ¢.2/2009) VZOR

VYSOKE UCENIi TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

=/

V7

7z

FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI
7)) USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE
— ODBOR TVARENI KOVU A PLASTU

f/

FACULTY OF MECHANICAL ENGINEERING
INSTITUTE OF MANUFACTURING TECHNOLOGY
DEPARTMENT OF FORMING AND PLASTICS

X
I'I__.IIKQ NS
=

TECHNOLOGIE VYROBY VYSTRIZKU
DILCE TRANSFORMATOROVEHO JADRA

SHEET METAL FORMING TECHNOLOGY OF PLATE
OF TRANSFORMER CORE

ROCNIKOVY PROJEKT |
SPECIALIZATION PROJECT | (Metal Forming, Welding)

AUTOR PRACE PETRA SMEJKALOVA
AUTHOR

VEDOUCI PRACE Prof.Ing.Milan Forejt, CSc.
SUPERVISOR

BRNO 2010
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VZOR

Vysoké uceni technické v Brng, Fakulta strojniho inZenyrstvi

Ustav strojirenské technologie Akademicky rok:2018 / 2019

Roc¢nikovy projekt I

tvareni ,svarovani

ZADANI

Student (Ka): ...o.vovoveen... Petra SMEJKALOVA ...

Bakalatrsky studijni program B3S-K Strojirenstvi
Forma kombinovaného studia
Obor B-STG Strojirenska technologie

Upfesnéni obsahu zadani

=

Provedeni reserSe a vypracovani studie se zaméienim na volné uzaviené stiithani.

2. Zhodnoceni souc¢asného stavu feseni vyroby soucasti v technické praxi.

3. Navrh vlastni technologie vyroby soucasti vystfihovanim, vybér optimalni varianty a vypracovani postupu
vyroby, (provedeni pottebnych technologickych a kontrolnich vypoctl, nadvrh-volba a zdivodnéni stroje
a strojniho zatizeni).

4. Navrh sestavy stfizného nastroje a dilensky vykres zadanych nastroji.

5. Posouzeni technické a ekonomické vyhodnosti

6. Zavéry - zhodnoceni navrZzené technologie.

**k*

Vedouci ro¢nikového projektu: prof. Ing. Milan Forejt, CSc.

Konzultanti roénikového projektu: ...

Datum zadani RP: XX.XX.2019

Termin odevzdani RP: XX.XX.2019 strana 2
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VZOR

Zadani 1.
Zadana soucast:
STENA ZAVESU
Material kone¢ny: ocel 11 373.1 (CSN 41 1373)
Netolerované rozméry: H11/hll
Zadani 1.
Provedeni m n p k
a 40 35 14 10
b 50 38 16 12
€ 64 45 20 15
d 84 50 34 19
M 1:1
12 12
R
-
g3z A
(=1 I - r.; L] E
A g5
>
TL. 18
0
L
» 5
n
Vyrobni piredpoklady, zadané parametry:
1) Polotovar tabule plechu o rozmérech 2000 x 1000 mm tl...7....... mm
2) Vyrobni série ...2...... tis. kust/rok.
3) Pii vypracovani technické zpravy se drzte osvéd¢enych vzord,
norem CSN, CSN EN a doporué¢enych podkladi
strana 3
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Citace: dle CSN ISO 690,
Ize generovat na http://www.citace.com,
(verze 3.0, 1ISO 690:2012, novelizace k 1.4.2013 a dalsi)

SMEJKALOVA, Petra. Technologie vyroby vystiizku dilce transformdtorového jadra. Brno, 2008, 35 s. Roénikovy projekt I. FSI
VUT v Brn¢, UST, Odbor tvatreni kovi a plasti. Vedouci prace Prof. ing. Milan Forejt, CSc.

Funkce systému

Nové funkce Generatoru citaci v. 3.0

Zjednoduseni celého rozhrani

Pripravili jsme pro Vas Uplné nové rozhrani, které se inspirovalo v modernich systémech. Cely systém se vyrazné
zjednodusil. Zrusili jsme nékteré nevyuZzivané funkce jako generovani RSS nebo hodnoceni dokumentt. Nové jsme
implementovali import zaznam pfimo do formulafe pro vkladani citaci a zapracovali jsme naSeptavace. Vétsi
prehlednosti napomaha i novy profesionalni graficky design.

Nova norma €SN ISO 690

Jako viibec prvni systém v CR pfinaéime podporu nové verze normy CSN ISO 690. Vychazime piitom z interpretace
od Olgy Bierndtové a Jana Sklpy pfipominkované vyznamnymi odborniky na citovani v CR. Dokument je volné k
dispozici na Citace.com.

Podpora vSech nejbéznéjsich druhi dokumentt
V nové verzi prindsime podporu pro vSechny stézejni typy dokumentl. Nové tak miZete vkladat treba sborniky,
periodika nebo nepublikované dokumenty.

Zjednoduseni importu dat

Proces vkladani zaznamd jsme zjednodusili na maximum. Nyni Vam stadi zadat identifikator dokumentu (ISBN, ISSN,
DOI) nebo nazev dokumentu a systém vyhleda zaznamy ve vybranych volné dostupnych zdrojich. Pro import v této
chvili vyuzivame katalogy Masarykovy univerzity a Library of Congress. Na pridani dalSich zdrojli intenzivné pracujeme.

Kratka registrace

Premysleli jsme, pro¢ bychom méli od nasich uZivatell vyzadovat vsechny Udaje v registratnim formulafi, kdyz vse
potfebné pro provoz nasich sluzeb zjistime z internich statistik systému. Nové Vam tedy staci zadat e-mail a heslo.
Volitelné miZete zadat do svého profilu dalSi informace. E-mail ovéfujeme zaslanim potvrzeni na Ucet, abychom zjistili,
zda je korektné zadany. Tento ryze prakticky krok slouzi k tomu, abychom Vam mohli zaslat nové prihlasovaci Udaje pfi
zapomenuti hesla.

Hlavni funkce Generatoru citaci

e generovani citaci
sprava citaci (editace, fazeni do slozek)
import zaznam@ dle ISBN pfimo ve formulafi
vkladani poznamek, anotadi, ...
odkazy na obsahy, plné texty
obalky knih, nahledy webovych stranek
exporty citaci (RTF a PDF)
sdileni slozek
vyhledavani ve vlastnich citacich s naseptavacem
koS pro obnoveni omylem smazanych citaci
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http://www.citace.com/
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=b7814b4c3e3cdc7801a69a405f217e712777b9e8&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;1266;17234;92850;1848;198338906068904543;100;2;6;3741678350&curl=http%3A%2F%2Fcz.search.etargetnet.com%2Fgeneric%2Fbublina.go.php%3Fkwl%3DP%C5%98IPRAVIT%26bdid%3Db7814b4c3e3cdc7801a69a405f217e712777b9e8%26ref%3D17710
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=342c04da91c4d2181752470ef79bdfdfc14d5451&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;2104;17505;202262;3286;5060593734182166232;300;2;6;1649021046&curl=http%3A%2F%2Fgo.cz.bbelements.com%2Fplease%2Fredirect%2F11932%2F1%2F2%2F17%2F%3Fkwl%3DMODERN%C3%8D%26bdid%3D342c04da91c4d2181752470ef79bdfdfc14d5451%26param%3D261504%2F256143_1_
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=20465b86d0ba39c92018f108d71076942fd10a93&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;1266;9974;92946;1848;4868452297326523782;100;2;6;3476110978&curl=http%3A%2F%2Fcz.search.etargetnet.com%2Fgeneric%2Fbublina.go.php%3Fkwl%3DSYST%C3%89M%26bdid%3D20465b86d0ba39c92018f108d71076942fd10a93%26ref%3D17710
javascript:void(0)
javascript:void(0)
javascript:void(0)

VZOR

Projekt vypracovany v ramci bakalarského studia oboru 2307 predklada navrh technologie vyroby vysttizku
dilce transformatorového jadra z ocelového plechu 11°373.1. Vzhledem k ptedpokladané vyrobni sérii 160 tis.
ks za rok, jsou posouzeny celkem 4 varianty nastfihového planu. Postupové stfihadlo vyuziva normalizovanych
komponent a je feSeno formou obvyklého stojanku upnutého do°vystfednikového naklapéciho rychlobézného
lisu LENR 40-A (vyrobce SMERAL Trnava), s nominalni stfiznou silou 400 kN. Stiizniky a st¥iznice jsou
vyrobeny z osvédcené slitinové nastrojové oceli 19 436.3 (POLDI 2002, dle EN X210Cr12, D3, BD3, dle
DIN W.N. 1.2080), zus$lechténé na sttedni pevnost.

Strana 4
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Oficialni nazev $koly- fakulty- ustavu:

VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE,
FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI,
Ustav strojirenské technologie
Technicka 2896/2, 616 69 Brno

Brno University of Technology,
Faculty of Mechanical Engineering,

Institute of Manufacturing Technology
Technicka 2896/2, 616 69 Brno,

Poznamka

k vvznamu néktervch slov v technickém dile (projektu, RP, BP, DP, disertaci a podobngé)

*ABSTRAKT- (angl. ABSTRACT) vytah, vysledek do 10 az 15ti fadkd, zpravidla pred
¢lankem v periodiku. To neni pred technickou zpravou.

*ANOTACE - predbézné ozndmeni o néjakém dile, jinak také stru¢na charakteristika
literarniho dila pro knihovnické uéely. Pfed tim musi byt uplny odkaz dila dle CSN 1SO 690.

*RESUME - angl. SUMMARY je souhrn, shrnuti, struény obsah na konec dila. Musi byt
v "TEZICH" v jazyce anglickém, proto by to mélo byt i Soucasti prace za zavéry.
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SEZNAM POUZITYCH OZNACENI A SYMBOLU-p#iklad

A [%] - taznost

Aj [J/mm°®]- mé&rna pietvarna prace

d [Mm] - primér diry

Do [mMm] - vychozi primér pied tvafenim

D; [mMm] - konecny pramér po tvareni

F [N] - stfizna sila

m [kg] - hmotnost

n [-] - souCinitel otupeni nastroje

L [Mm] - obvod stiizniku —délka stiizné hrany
r [Mm] - poloméry zaobleni hran

Re [MPa] - vyrazna mez kluzu materialu v tahu
Rm [MPa] - smluvni mez pevnosti materialu v tahu
S [mm?] - plocha

S [mMm] - tloustka stithaného materialu

T [°C,°K]- teplota

t [s] - Cas

\Y} [mm?] - objem

Z [%] - pri¢né zazZeni-kontrakce

€ [-] - pomérné pretvoreni

(o) [-] - logaritmické pietvoreni

o [MPa] - normalové napéti

atd.

RESERSE

Vyhledavani a studium literatury potiebné k reSeni RP dle zadani.

Nékteré zakladni informace- vytahy z vybranych podkladii v€etné jejich citaci poskytuje

tento sylabus Rocnikovy projekt I.pdf,

http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/studijni opory

Vysledkem reSerse je seznam pouzité literatury dle CSN ISO 690
(pouzit www.citace.com, verze 3.0), novelizace k 1.4.2013 a dale

**%k
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Bibliografické citace literatury podle CSN ISO 690, (je zavazna)

Citace jednosvazkového dila - KNIHY:

[1] MIELNIK, Edw.M. Metalworking Science and Engineering. 1% ed. New York, Hamburg, London,
Mc Graw-Hill, 1991. 976 p. Edit.B.J.Clark, J.M.Morriss. ISBN 0-07-041904-3.

Dle verze 3.0 2012
[1] MIELNIK, Edward M. Metalworking science and Engineering. 1% ed. New York, London: McGraw-Hill,
1991, 976 s. ISBN 0-07-041904-3.

Clenéni:
MIELNIK,Edw.M.: - Autor (pfijmeni a jm.autora (1) dle Gdaju na titulnim listu
Metalworking Science and Engineering - Nazev publikace
- Podnazev
1% ed. - Potadi vydani
New York, London - Misto vydani
Mc Graw-Hill - Nakladatel
1991 - Rok vydani
976 p - Pocet stran, rozsah
ISBN 0-07-041904-3 - ISBN

Prispévek ve sborniku:

[4] CERMAK, Jan. Pfesné zapustkové kovani. Near net-shape closed-die forging. In FOREJT, M.
Proccedings of the 5™ International Conference FORM 2000. 1% ed. Brno: Brno University of Technology,
2000, vol. 1, p.43-48. ISBN 80-214-1661-0.

Dle verze 3.0 2012

[4] CERMAK, Jan. Piesné zapustkové kovani: Near net-shape closed-die forging. In: FOREJT, Milan. FORM
'2000: Proceedings 5th International Conference FORM 2000. Forming Technology, Tools and Machines. 1%
ed. Brno: BUT Brno, 2000, vol. 1,s. 43-48. ISBN 80-214-1661-0.

Clenéni:
CERMAK, J. - Autor (pfipadné jména vSech autortt):
Ptesné zapustkové kovani. - Nazev:
Near net-shape closed-die forging. - Podnazeyv:

-In
FOREJT, Milan. - Editor
Proccedings of the 5th International Conference FORM 2000
Forming Technology, Tools and Machines. - Nazev:
1% ed. - Potadi vydani:
Brno: - Misto vydani:
BUT Brno, - Nakladatel:
2000, - Rok vydani:
vol. 1, - Cislo svazku:
p.43-48 - Rozsah stran:
ISBN 80-214-1661-0. - ISBN
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Clanek v periodiku - ¢asopise

[7] KUZMAN, K., PFEIFER, E., BAY, N., HUNDING, J.: Control of material flow in a combined backward
can-forward rod extrusion. J. of Materials Processing Technology. 1996, vol. 60, no.5, p. 141-147. ISSN
0924 0136

Dle verze 3.0 2012

[7] KUZMAN, Karl, Edward PFEIFER, Norbert BAY a John HUNDING. Control of material flow in

combined bacward can-forward rod extrusion. Journal of Materials Processing Technology. Amsterdam:

Elsevier Science Publishers, 1996, ro¢. 60, no. 5, p. 141-147. ISSN 0924-0136.

Clenéni:
KUZMAN, K., PFEIFER, E., BAY, N., HUNDING, J. - Autor (pfip. jména vSech autorti):
Control of material flow in combined backward

can-forward rod extrusion. - Nézev

- Podnazev:
Journal of Materials Processing Technology. - Nézev &asopisu
Amsterdam -Misto vydani
Elsevier Science Publishers -Vydavatel
1996, - Rok:
60, - Ro¢nik:
no.5, - Cislo:
p. 141-147. - Rozsah stran:
ISSN 0924 0136 - ISSN

Citace periodika jako celku:

Praktische Metallographie-Practical Metallography, 32. Miinchen, Carl Hansen Verlag. 1995.-12 x.
ISSN 0032 678

Dle verze 3.0 2012

Praktische Metallographie-Practical Metallography. Miinchen: Carl Hansen Verlag, 1995, ro¢. 32, 12 X.
ISSN 0032 678.

Clenéni

Praktische Metallographie-Practical Metallography, - nazev periodika
32. - ro¢nik(y)
Miinchen, - misto vydani
Carl Hanser Verlag - vydavatel

1995. - rok vydani

12 x. - periodicita
ISSN 0032 678 - ISSN

PhD Thesis:

BAILY, G. Talking Machines. Theory, Models and Design. PhD Thesis. Technical University, Amsterdam,
1998. 320 p.

Clenéni:

Autor:

Nazev:

Podnézev:

Za podnazvem uvést PhD Thesis
Univerzita:

Sidlo univerzity :

Rok vydani:

Rozsah:
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Patenty:

TECHNICAL UNIVERSITY. Talking Machines. Deviser: BAILY, G. Int. C13:G0O2B 27/14. Patent Office in
Amsterdam, 102 315, 1998-01-15.

Dle verze 3.0 2012

BAILY, G. TECHNICAL UNIVERSITY. Talking Machines [patent]. Dansko. Patent Office in Amsterdam,
C13:GO2B 27/14. 102 315. Udéleno 15.11.1998.

€lenéni:

Ptihlasovatel:

Nézev patentu:

Objevitel (Deviser):
Identifikator dokumentu:
Zemé nebo vydavajici Grad:
Cislo patentu:

Datum udéleni:
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Poznamky k novele CSN ISO 690 z 1.4.2011

V souladu se smérnicemi rektora VUT a dékana FSI o vypracovani VSKP je nutno bibliografické citace pouZité literatury
uvadst podle normy CSN ISO 690 (platné od 1.4.2011). Z mnoziny viech udaji k dané publikaci jsou v normé
vyc¢lenény volitelné idaje, které mohou byt pti citaci vynechany. Literaturu se doporucuje citovat podle nize uvedenych
piikladd, respektive se doporucuje vyuzivat stranky www.citace.com.

Vieobecna doporuceni:

- uved’te bibliografické citace vSech pramentl, ze kterych jste pii zpracovani své prace ¢erpali v soupisu bibliografickych
citaci pouzité literatury neuvadéjte prameny, které jste pro svoji praci nepouzili.

- dbejte na piehlednost udajt v citacich. V seznamu pouzité literatury dodrzujte u vSech citaci shodna pravidla, a to
véetné odpovidajici konzistentni formalni Gpravy,

- bibliografické citace uvadgjte v seznamu pouzitych zdroju,

- seznam pouzité literatury usporadejte bud’ abecedné podle prvniho prvku (doporuceno, nejcastéji podle piijmeni
autora), nebo v ¢iselné posloupnosti, jez odpovida poradi odkazi v textu.

Novinka — tviircovy vlastni prace predchazeji jakékoliv dokumenty, které sam cituje!!!
Novinka — citace dokumentu jednoho tvirce piredchazi citacim dél vice tvirci, které
zacinaji stejnym jménem!!!
Novinka — vice dél jednoho tviirce je usporadano chronologicky, od nejstarsiho!!!
Novinka — citace dél vice tviirci, které za¢inaji stejnym jménem, se Fadi chronologicky!!!
Novinka — korporace (napf. instituce) jsou Fazeny abecedné podle prvniho vyznamového
slova jména korporace!!!
. prostudujte si normu CSN ISO 690. Dozvite se, Ze jsou v ni stanoveny uréité prvky jako povinné idaje, nékteré jako
nepovinné. Je-li to mozné, uvadéjte vSak v§echny znamé udaje!!!

Interpunkce a stylizace

* text bibliografické citace je psan obyCejnym stylem pisma, shodnym se stylem pisma textové ¢asti prace (Times New
Roman, 12 b), pfi¢emZ piijmeni autorti jsou psana kapitalkami. Nazvové udaje jsou psany kurzivou stejného stylu
pisma

* kazdy blok udajti je ukoncen teckou

* nazev od podnazvu se oddéluje dvojteckou, pfiCemz za ndzvem (piipadné podndzvem)
nasleduje dvojtecka. Novinka — pred dvojteckou uz neni mezera!!!

* stejnym zpusobem se v bibliografické citaci oddé€luji nakladatelské udaje, tedy misto vydani
a nazev nakladatelstvi

* prvky citace se odd€luji interpunkénim znaménkem (tecka, ¢arka ¢i stfednik) bezprostiedné za

znakem, ktery jim ptedchdzi (tedy bez mezery). Za interpunkénim znaménkem nasleduje

mezera, pak teprve zacatek dalsiho slova nebo ciselného udaje

* kazda ¢ast ISBN (ISSN) musi byt oddélena mezerou nebo spojovnikem

*uvadi-li se v bibliografické citaci vice jmen autord, oddé€luji se jednotlivi autofi carkou.

Novinka — u dél s vice nez ti‘emi tviirci by méla byt uvedena v§echna jména!!! Pokud to

neni mozné, uvadi se jméno prvniho tviirce a po ném et al.

Novinka - je také v Fazeni piijmeni a jmen — viz pFiklady.

Napfriklad:
PRIJMENI, Jméno, Jméno PRIJMENI, Jméno PRIJMENI a Jméno PRiIJMENI.

1. FOREJT, Milan. Teorie tvireni. 2. vyd. Brno: Akademické nakladatelstvi CERM, 2004. 167 s.
ISBN 0-214-2764-7.

2. HOSFORD, William F. and Robert CADDEL. Metal Forming: Mechanics and Metalurgy. 3th ed. New York:
Cambridge University Press, 2007. 365 s. ISBN 978-0-521-88121-0.
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3. KOTOUC, Jiii et al. Tvdreci nastroje. 1. vyd. Praha: Vydavatelstvi CVUT, 1993. 349 s.ISBN 80-01-01003-1.

4. TISNOVSKY, Miroslav a Ludék MADLE. Hiuboké tazeni plechu na lisech. 1. vyd.Praha: SNTL, 1990. 200 s. ISBN
80-03-00221-4.

5. ZAK, Jan, Radko SAMEK a Bohumil BUMBALEK. Specidlni letecké technologie I. 1. vyd. Ediéni stiedisko VUT
Brno. Brno: Rektorat Vysokého u_eni technického v Brné€, 1990. 220 s. ISBN 80-214-0128-1.

PouZivani zkratek

* nazvy monografickych publikaci a dalSich typt knih (uéebnice, skripta, pfirucky apod.), stejné jako nazvy ¢lanka nebo
prispévkd, se nezkracuji. Jen u velmi dlouhych ndzvi je mozné nazev (nebo podnazev) zkratit zpisobem, ktery nevede ke
ztraté dilezitych Udaji. Vynechané udaje se oznacuji tremi teCkami (...). V Zadném piipad¢ nelze vynechat pocatecni
slova nazvi

* v nazvech serialovych publikaci je mozné slova tvorici nazev zkracovat, v ptipade, Ze neni tvoren jednim slovem, a to v
souladu s normou CSN ISO 4

* neni-li v dokumentu uvedeno misto vydani, je mozné je nahradit zkratkou b. m. (bez mista)

* neni-li v dokumentu uveden nakladatel, je mozné tento udaj nahradit zkratkou b. n. (bez nakladatele)

* neni-li v dokumentu uveden rok vydani, je moZzné ho nahradit zkratkou b. r. (bez roku)
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Doporuc¢ena literatura k projektovani (citace.com dle platné novely!)

[1] BARES, Karel. Lisovdni: Strojirenska literatura. 6870. Praha: SNTL, 1971, 544 s. DT 621.979.

[2] NOVOTNY, Josef a Zdentk LANGER. Stithdni a dalsi piisoby déleni kovovych materialii. sv.8770. Praha: SNTL,
1980, 215s. DT 621.96.

[3] MACHEK, Viclav, Ladislav VESELY, Milan VESELY a Jaroslav VISNAK. Zpracovdni tenkych plechii. sv.9224.
Praha: SNTL, 1982, 272 s. DT 621.98.

[4] MIELNIK, Edward M. Metalworking science and engineering. New York: McGraw-Hill, c1991.  ISBN 0-07-
041904-3.

[5] LANGE, Kurt. Handbook of metal forming. New York: McGraw-Hill, c1985. ISBN isbn0-07-036285-8.

[6] LANGE, Kurt. Umformtechnik. Handbuch fiir Industrie und Wissenschaft: Band 2: Massivumformung. 2.AuUfl.
Berlin: Springer, 1988. ISBN isbn3-540-17709-4.

[7] KOTOUC, Jiii, Jan SANOVEC, Jan CERMAK a Ludék MADLE. Tvdreci ndstroje. sv.7923. Praha: ES CVUT,
1993, 349 s. ISBN ISBN 80-01-01003-1.

[8] Metals handbook. 9th ed. Forming and Forgin. Metals Park, Ohio: American Society for Metals, 1988. ISBN 0-
87170-007-7.

[9] ASM handbook. 10th editon. Materials Park, Ohio: ASM International, 2016. ISBN 08-717-0708-x.

[10] HRIVNAK, Andrej a Frantisek GRESKOVIC. Overovanie vplyvu podmienok presného strihania na kvalitu striznej
plochy. In: FOREJT, Milan. FORM'95: Proceedings of the 2nd int. conference. Brno: PC-DIR, Co, 1995, s. 22-27.
ISBN 80-214-0664-X.

[11] FOREIJT, Milan a Miroslav PISKA. Teorie obrabéni, tvireni a nastroje: Ucebni texty. Brno: AN CERM, 2006,
226 s. ISBN 80-214-2374-9.

[12] FOREJT, Milan. Teorie tvareni a ndstroje: Ucebni texty. Brno: Nakl. VUT, 1991, 187 s. ISBN 80-214-0294-6.

[13] MARCINIAK, Z., J.L. DUNCAN a S.J. HU. Mechanics of Sheet Metal Forming. 2. Oxford: Butterworth
Heinemann, 2002, 212 s. ISBN ISBN 0-7506-5300-0.

[14] DVORAK, Milan, Frantisek GAIDOS a Karel NOVOTNY. Technologie tvdreni. Ploiné a objemové tvdreni:
Ucebni texty. 3. Brno: AN CERM, 2013, 169 s. ISBN 978-80-214-4747-9.

[15] HOSFORD, William F. a Robert M. CADDEL. Metal Forming: Mechanics and Metalurgy. 4. New York:
Cambridge University Press, 2011, 331 s. ISBN 978-1-107-88-00452-8.

[16] HYSEK, Rudolf. Tvdreci stroje 1971: Strojirenskd literatura. 7031. 4. Praha: SNTL, 1972, 600 s. DT 621.97.

[17] BENES, Milan. K7ivky pretvarnych odporii oceli. 1. dil: Poradenska prirucka 33. Praha: TEVUH, 1982, 362 s.
737 212 3207. DT 621.97.

[18] NOVOTNY, Karel, Jarmila DVORAKOVA a Vaclav HENCL. Plosné a objemové tvdreni: vicejazycné nazvoslovi.
Brno: ES VUT, 1990
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Generator citaci www.citace.com

Soucasna verze citace.com, z r. 2017
‘, Citacecom Vytvorit citaci Citace PRO Pablikado Prihlasit se

Vygenerujte si citaci

dle €SN 1SO 690

Zadejte ISBN, DOI nebo nazev

Citovat knihu, ¢lanek, Wikipedii, dalsi...

ut v bt el | |

Po prihlaseni miZete své citace ukladat, abyste je méli stale dostupné a mohli je kdykoliv znovu vyuZit ve svych odbornych pracich. Sluzba podporuje aktualni
verzi normy CSN 1SO 690.

E Automatické generovani citaci ﬁ Spréva citaci E Import citaci z databazi

Zadejte nazev knihy nebo ¢lanku, ISBN nebo DOI Po prihlaSeni mizZete své citace ukladat, Stahuijte si citace z databazi, katalogt a discovery
a systém vytvori citaci za vas dle udajt ziskanych z upravovat, tfidit do sloZek, pridavat k nim své sluzeb na jedno kliknuti nebo importujete
ovérenych zdroja. poznamky, anotace a kli¢ova slova i hromadné hromadné pomoci RIS soubord.

exportovat do MS Word, PDF nebo TeX.
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C’ Cit ace.com Vytvofitcitaci  Citace PRO  Pablikado

Vyhledat citaci

Zadejte ISBN, DOI nebo nazev

Vytvofit citaci

E Tistény dokument ﬁ Elektronicky dokument
e Kniha e Elektronicka kniha
o Cast knih e Cast elektronické knih:
® Periodikum e Elektronické periodikum
o Clanek o Elektronicky &lanek
e Akademicka prace e Elektronicka akademicka prace
e Sbornik e Web
® Prispévek ve sborniku ® Webova stranka
e |iny dokument e Elektronicky sbornik
e Kartograficky dokument ® Elektronicky pfispévek
e Patent e Prispévek, obrazek na webu
e Norma e Prispévek na Wikipedii

e Legislativni dokument
e Nepublikovany dokument
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citace PRO

Mielnik Edward M.
Metalworking science and engineering
Kniha

Citace v seznamu literatury:
MIELNIK, Edward M. Metalworking science and engineering. New York: McGraw-Hill, c1991. ISBN 00-704-1904-3.

Zkopirovat citaci
zobrazit dal3i udaje

ISBN*: 00-704-1904-3 (2]
Autofi: Jméno: PHjment: Role:

Edward M. Mielnik Autor H @ 2

O Pridat autora

Nazev*: Metalworking science and engineering (2]
Podnazev: (2]
Vydani*: 1st. (2]
Misto vydani*: New York (2]
Nakladatelstvi*:  McGraw-Hill (2]
Rok vydani*: c1991 (2)

o zobrazit dalsi udaje
Zkontrolovat citaci

Ulozit

Vygenerované zaznamy viz priklady

MIELNIK, Edward M. Metalworking science and engineering. New York: McGraw-Hill, c1991.
ISBN 0-07-041904-3.

LANGE, Kurt. Handbook of metal forming. New York: McGraw-Hill, c1985. ISBN 0-07-036285-8.

HRIVNAK, Andrej a Frantisek GRESKOVIC. Overovanie vplyvu podmienok presného strihania
na kvalitu striznej plochy. In: FOREJT, Milan. FORM'95: Proceedings of the 2nd int. conference.
Brno: PC-DIR, Co, 1995, s. 22-27. ISBN 80-214-0664-X.

jsou souéasti Seznamu pouZitych podkladi-literatury, (a patii za ZAVERY)
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Kde hledat literaturu? http://knihovna. fme.vutbr.cz

FAKULTA JAREALOVA
STROJNIHO [KNIHOVNA

INZENYRSTVI

& Knihovna Potiebuji vyfidit Poprvé v knihovné Student Zaméstnanec Externista Navody Formulare

¢

O nas o m— - ]
Aktuality Elektronické informacni zdroje Elektronické informaéni zdroje >> Pfipojeni k wi-fi

uali ; _—

Podminky Pouzﬂi ' Normy >> Tisk
Kontakty Pinotextové databaze
b = Bibliografické databaze Periodika Kopirovani
rovozni doba E-knih - : ’
iy Ceske a slovenske casopisy Skenovani
Sluzby Normy Zahranicni casopisy
" =t R e e Vyhledavani knih, &lanku (Primo

Cenik Meziknihovni vypUijéni sluzby Meziknihovni vypujcni sluzby >> :

; = ¥ Rezervace knih
Knihovni a provozni fad Informagni vychova (21V) Informaéni vychova (2IV) >> =

. . R ProdlouZeni vypujéni Ihuty

Nabidka vyfazenych knih Placeni bankovnim pievodem Placeni bankovnim prevodem >>
knihovnam Jak darovat knihu knihovné
Fotogalerie Nakup knih (zaméstnanec)
Odkazy Nakup knih (student)
Naméty, pfipominky

s Knihovna NaSe prostory Poprve v knihovné Sluzby Navody Formulare

knihovna.fme.vutbr.cz / SluZby / Periodika / Zahrani¢ni ¢asopisy

Zahranicni casopisy

velikost textu EJ EJES

V&echny tituly, véetné on-line ¢asopisl najdete v Primo. K &asopisim s online odbérem je pfistup po pfihlaseni.

Seznam ti§ténych ¢asopist, 2018  Kompletni prehled tisténych ¢asopis

Podrobnosti o jednotlivych vytiscich najdete v souborném katalogu VUT.

V seznamu jsou uvedeny i ¢asopisy uloZené v depozitafi a diléich knihovnach na ustavech FSI. Proto
ne v8echny tituly jsou ihned k dispozici.

#|A|B|CIDIE|F|G|H|CH[I|J|K|LIM|N|O|P|Q|R[S|TIU|VIW|X|Y]|Z

i Nazev ¢asopisu
A AMERICAN JOURNAL OF PHYSICS
ATZ: AUTOMOBILTECHNISCHE ZEITSCHRIFT
c CIRP - JOURNAL OF MANUFACTURING SCIENCE AND TECHNOLOGY
7 FLIGHT INTERNATIONAL

FORM: ZEITSCHRIFT FUR GESTALTUNG
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Areadlova knihovna
Fakulta strojniho inZenyrstvi Vysoké uc¢eni technické v Brné
Technickd 2, 616 69 Brno
mistnost A4/214a

Tel.: 541 142 172 (vedouci knihovny); 541 142 183 (kanceldr); 541
pult)

Sigla: BOD 026

E-mail: lib@fme.vutbr.cz

Priklad vyhledavani ¢lanku v ¢asopisu

http://www.sciencedirect.com

@ & https;//www.sciencedirect.com/journal/journal-of-mechanical-working-technology

Create account

ScienceDirect Journals & Books Q ®

142 182 (vypuajéni

w @

VYSOKE UCENI
TECHNICKE
V BRNE

Iiil

Journal of Mechanical Working Technology

Explore journal content Latest issues

T
MECHAN
DRKINE P Latest issue Volume 20
CHNOLDG pp. 3-511 (September 1989)

Volume 19, Issue 3

> BT pp. 273-376 (September 1989)
issues

Volume 19, Issue 2
pp- 129-272 (July 1989)

Volume 19, Issue 1
pp- 1-128 (April 1989)

View all issues

Search in this iourna

Find out more

Continued as Journal of Materials

Processing Technology;
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&« c ® ® & https://www.sciencedirect.com/journal/journal-of-mechanical-working-technology e O %

y A’é‘;;? ) VYSOKE UCENI
E?A‘ ScienceDirect Journals & Books Q ® r TECHMEKE

Journal of Mechanical Working Technology

Explore journal content Latest issues Find out more
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Vytah z literatury [1]

[1] BARES, Karel. Lisovani: Strojirenska literatura. 6870. Praha: SNTL, 1971, 544 s. DT 621.979.

(Obsahuije také piehled norem CSN a 10 grafickych pfiloh).

6.2 Technologiénost ko nstrukce vyst¥izka [1]

Techuologitnosti konstrukce vystfizkd se dosihne respektovanim nékterych
nedokonalosti procesu stifhdni. Jsou to:

a) drsnost stfiZzné plochy, jeZ vznikd z vét&i ddsti lomem materidlu;
b) malé zefiikmeni stfizné plochy vlivem mezery mezi biity, j ]ez se opotiebenim
stfihadla zvétiuje;

189
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c) zeslabeni tloustky plechu podél stfizné plochy. U vystfizk malé gitky a otevfe-
ného stiihu se projevi jesté zvétieni sitky;

d) zpevnéni materidlu do hloubky asi (0,1 a% 0,2) s;

e) odchylky v rozmérech vyst¥izkd zpisobené vyrobou a hlavng opotiebenim
stiihadla, zeSikmenim st¥iZné plochy (viz bod b) a v malé mite i odpruZenfm;

f) prohnuti nékterych vystiizki ohybovym momentem obou slofek st¥iiné sily.
Zabranit uvedenym nedokonalostem je samozfejmé moiné (napf. tazv. piesnym
stiihdnim, pfistfihovinim, kalibrovinim apod.), oviem za cenu zvySeni vyrobnich
nakladt (drazsi ndstroj, pfidavné operace).

A

Obr. 165. Vzhled stfizné plochy Obr. 166. Deformace
k — hloubka tzv. plastického stiihu, » — zkosenf stfifné hrany vystfizkdi ohybem

Z vySe uvedenych vlastnosti sttihdnf lze odvodit tato pravidla technologidnosti:

1. NezuZovat tolerance rozmérd pod mez, které lze dosdhnout p¥i bné praci
dobré lisovny.

Pislugné tolerance dosahované pfi vystithovani, dérovéni, vzdélenosti mezi
otvory a otvorit od kraje soucédsti jsou uvedeny v kap. 4, tab. 33 a 34.

Je treba pfipomenout, Ze se tolerance vatahuje na rozméry vystfizku vzhledem
k vykresu. Vystfizky porovnivény navzijem jsou témet shodné, jejich rozméry se
méni jen vlivem opotiebeni néstroje (podle konstrukce ndstroje se vnéjii rozméry
zvétsuji, otvory se zmensuji).

2. Neni-li stfiznd plocha funkéni plochou sout4sti, nepfedepisovat jeji drsnost
ani kolmost k plose plechu. Pii obvyklé jakosti stfihu m4 &4st st¥izné plochy odpovi-
dajici tzv. plastickému stFihu [sahd do hloubky A’ = (0,6 a% 0,1) s podle tvrdosti
plechu} drsnost R, = 3,2a% 0,8, tj. odpovidajici ptiblizné drsnosti hibetu biitu
(viz obr. 165). Za ni nasledujici ddst st¥izné plochy, vytvorens utrfenim (lomem),
Je drsnéjsi (R = 3,2 a% 6,3), a je zkosena (x = 1 a¥ 6°) v zdvislosti na velikosti st¥i#né
ville (viz kap. 4), otupeni a opotiebeni nastroje. Znadné drsné jsou plochy pii stii-
héni kotoudovymi nozi malych primérd (naptf. krahovymi no#). Otupeny nastroj
zplisobuje také vznik otfepu (pfipousti se do vysky asi 0,1 mm), ktery se odstratinje
omilinim v bubnu, nebo u velkych vystfizkt seSkrabnutim.

Privodnim jevem je déle zpevnéni materidlu na stiiZné plofe do hloubky asi 0,1
aZ 0,2 tloustky plechu.

Odstran&ni viech nepravidelnosti na stfizné plofe vyZaduje bud zvl4¥tni operaci
(pfistfiZeni), nebo sloZity ndstroj (s pfidriovadi). P¥istiihovanim lze drsnost st¥iZné
plochy zmenéit na R, = 1,6 a% 0,4, v nejlepéich pfipadech bylo dosaZeno a% R, = 0,02
(tvafené vystelky loZiskovych pouzder).

190
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3. Rovinnost malych vystiizki z tlustych plechd vétsi tvdrnosti se mize po-
rudit vlivem ohybového momentu dvojice stfiznych sil. Jde zejména o uzké krouzky,

podlozky apod., viz obr. 166.

U takovych vylisk pifedepisovat jen nezbytnou rovinnost.

4. Nejmensi velikost otvord, jez lze b&Znym ndstrojem prostithnout, zdvisi na
tloustfce a druhu materidlu (viz tab. §4).

Tab. 54 Nejmensi velikost otvort
Dérovini vedenym
Obvyklé dérevani stfiZnikem
Materidl a 8 pfidriovatem
A B A B
textgumoid,
pertinax apod. 0,40 0,35 0,30 0,25
hlinik 0,80 0,60 0,30 0,25
meékkad ocel
mosaz 1,00 0,80 0,35 0,30
tvrda ocel 1.50 1,20 0,50 0,40

Rozméry jsou uddny v ndsobku tloustky:
A — primér kruhového otvoru,

vy

B — &itka obdélnikového otvoru.

5. Otvortim kruhového prifezu je tfeba vidy dét prednost.
6. Vzdilenost mezi otvory nebo otvori od okraje vystiizku ma byt (viz obr. 167):

a = 0,8s,
bz=s,
= 1,bs,
a b b
of . - | T
Q0| IF
L
<
g ——
L
I e
Obr. 167,

197
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, Rm =500 MPa
Uvedené idaje plati pro polotvrdy ocelovy plech ep-=-50kpmm=2. U mgkdich
materisli je tfeba uvedené vzddlenosti zvétdit o 20 aZ 25 %, u plechu o tloustee

8 < 1§5 mm a o 10 aZ 15 9%, u plechid hrub&ich.
7.

itka vy®nivajicich &dsti nebo nejmen3i ¥itka 3tihlych vyst¥izkd (obr. 168)
mé byt ,
§ = 1,bs.

Obr. 168, Obr. 169. Uprava rohti vystiizku
a —nevhodny tvar, b — vhodny tvar pro postupny sttih

8. Rohy na vystfizku majf byt sraZeny nebo zaobleny. SraZent pod 45° je nezbytns,
vzniké-li obrys postupnym stithem, viz obr, 169.
Polomér zaobleni rohil pii uzavieném stiihu md byt tim v&td, 8im je roh ostiejii.

Podle tvrdosti materidlu 1ze doporudit jako nejmens tihel rohu (brotu nebo zéfezu,
viz obr. 170):

= 90° .1 o opt > 60 kp mrfi-2| pozori
0° } u tvrdych plechit { opt > 30 kp mm-2 M‘Zi°ggyngst v tahu
S€ Zznacl m
0° 11t . opt > 30 kp mm~2| |aje vMPa
5 } u mékkych plechi { 0:: < 30 g mm-2| |(nutno pievést)

az=9
a6
a6
a4

Obr. 170.

Zmensit ihel rohu je moZné, je-li roh zaoblen vétsim polom¥érem r > 0,53 nebo zkosen
k> s. '

U vnéjsich rohi (hroti) se tloustka plechu u vrcholu zeslabuje tim vice, &m je
tihel men&i, materidl tvirndjdi a plech tlustdi (viz obr. 170). Touto vadou netrpi
vnitini rohy (zé¥ezy), aviak jsou-li pflis ostré, vyZaduje vyroba nastroje velkou pédi,
obzvlai€ neni-li st¥iZnice d&lend. ' '

192
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Velmi ostré rohy lze vyrobit jen na dvé& operace (obr. 171a). Presnost rozméri tako-
vych vystiizkd znaéné kolisd jiZ pfi malych nepfesnostech v podédvéni (obr. 171
a 172). '

9. Neni spravné ménit na vystfizku polomér zaobleni rohd, st¥idat ostré a za-

oblené rohy — viz obr. 173.
4b

[ g

=
| [ : .

S~ ) »
{ o~~J= "
7] - 7 / - % b= konst
’ /A . )

a) b)

a) | Obr. 172, Stithén{ ostrych roht
ﬁ_izl- |
53

a) b)

b)

Obr. 171. DosaZeni ostrych rohit Obr. 173. Zaoblenf vystiizkd

postupnym st¥ihem a— nevhodné sttidéni roznd velkych polomérd zaobleni
* @& — zvétieni chyby tvaru pi postupném st¥{héni b— vhodné tprava
ostrych rohi, b — vistfifek ’

10. Plynulé pfechody obloukd do p¥imych &4sti obrysu apod. zdraZuji ndstroj
a vyzadujf uzavieny stiih (tj. ztrétu materidlu pfepdZkami & postrannim odpadem)
- (obr. 174).

11. Vystupujici, delsf &4sti obrysu vystiizku nebo jim podobné zaobleni maji mft
vysku (obr. 175): .

h =z 1,2s,
12. Pii stfihdni na nizkich volime tvary vyZadujici nejmendi podet stiihd
(obr. 176). : '

< 9’ ‘

a}

= o)1

Obr. 174. Zaobleni vystiizkd

¢ — ménd vhodny tvar, b — doporudeny tvar

J

-~

= ~. —_
_ Z 4.£ 7

Obr. 175, Uprava vysky zaobleni Obr, 176. Tvar pro st¥fhdn{ na nitkéch
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13. Nejvhodnéjii vnéjéi tvar vystiizku je rovnobéinik, jeho protéjf strany jsou
stejné tvarovany jako negativ a pozitiv, obr. 177 (viz ON 22 6032).

Obr. 177. Tvar vystiizki

Obr. 178. Tvar vystiizk

0 o
- -
1
7, —?_

*? *
2 | 4 -+

Obr. 179. Tvar vystiizktl Obr. 180. Uprava tvaru vystéizka
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Cim presnéji je toto pravidlo dodrieno, tim lepsi je vyuZiti materidlu. V Setnych
piipadech Ize vynechat potom i prepazky. '

14. Nelze-li dodriet tvar negativ—pozitiv, vyhovi také tvar symetricky vzhledem
k ose strany (mo#nost pouZiti vst¥ieného stiihu, u plechu o tloustce s = 1 aZ 2 mm
podle tvrdosti materidlu).

Pritom miiZe jit o symetrii negativu s pozitivem (obr. 178) &i pozitivu s pozitivem
(obr. 179). 1 v tomto piipadé se md plocha vystupkid rovnat pfibliZné plose vybréni.

15. Trojthelnikovy obrys vystiizku je vyhodny, jde-li o rovnoramenny trojthel-

C
vd

o)

7

! b)

Obr. 181. Pidklad Gpravy tvaru stiedici vlozky. Pfi z/achové.ni funkce snf¥ila se spotfeba materidlu
na 529,

N
i

a) b)
Obr. 182, Vyst¥izky s vynechdnim piepdzky
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nik, jehoZ ramena jsou vytvofena otéfenim téZe &sti obrysu okolo spoledného vr-
cholu, viz obr. 180. Treti strana miZe byt vytvofena podle bodu 14.

16. Kruhovy obrys vystfizku je obecnd nevyhodny, ztrita materidlu tu byvi
primérné 30 %, o
Ptiklad vhodné ipravy kruhového obrysu na tispornéj je na obr. 181.

17. Nemusi-li byt jednotlivé vyst¥izky identické a obrys zcela plynuly, nemusi byt
stfizn4 Sara uzaviena a v piipadech 13, 14 a 15 je moZno vynechat pFepdzky (dspora
materidlu — odstfihovinim se obvykle zdvojnasobi vykon, vyrobi se dva vystiiZky
na jeden zdvih) (obr. 182). '

18. Rozvétvené tvary vystfizku jsou velmi netsporné, tieba hledat tvary spojité

obr. 183).
(%im je jednoduSsi obrys, tim je snazi{ a levnéjii vyroba néstroje a jeho wdrzba,
zv1ast u malych vystfizkd.

- o

s N

S

a) b)
Obr. 183. Uprava vyst¥izku pro st¥fhdni bez piepizky
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Vytah ze cvi¢eni ke stiihani

[18] AMBROZ,0. a kol Technologie slévini tviieni a spojovdni. Laboratorni cviceni. ES VUT, ¥fjen 1989,
str.46-52
Ptepracovany a doplnény vytah z laboratornich cviceni

3. TECHNOLOGICKE POSTUPY VYROBY PLOSNfM TVARENfM Kov

Problematika technické pripravy vyroby souldst{ tvdrenim zahrnuje tyto etapy:

A) Vytvoreni uZelné, technologické konstrukce uvaZované soutdsti. Urlit tvar vy-
lisku nebo vykovku, pfisludny pro konelny tvar souldsti s prihlédmutim k vyrob-
ni technologii. '

B) Vybér materidlu, ktery pro danou sou¥dst zabezpeZi potiebné mechgnické a tech-
nologické vlastnosti.

C) Vypracovédni technologiekého postupu, jenZ zaru¥{ ekonomickou vyrobu souldsti.
Uréit tvar a velikost polotovaru, polet, druh a névaznost operaci, velikost
tvdrecich sil a pretvdrné préce.

D) Stanoveni{ vhodného typu a velikosti tvdrecfiho stroje.

E) Konstrukci tvéareciho ndstroje.

P) Praktické vyzkouSeni navrieného postupu vyroby.

G) Stanoveni pracnosti, poltu a kvalifikace déinikﬁ a vykonové normy.

3.1 Hospoddrné stifhdni vychoziho materidlu

Plechy a pésovy materidl pat?{ mezi uzkoprofilové polotovary. Je proto nutné,
jak z hlediska vyrobn{ ekonomie, tak i z hlediska nédrodohospodéirského, co nejvice
s nimi ¥etiit. Dobrého vyuiitf se dociluje v prvé Fad¥ dokonalym vyreSenim "né-
st*ihovych pléni”, které garulf{ najvyss{ vyuZit{ vychoziho materidlu.

VystriZek je stffihand souldst nebo polotovar pro dal3{ zpracovéni. M& byt
technologicky navrien a na vychozim materidlu ( tabuli nebo pésu svitku) umistin
tak, aby se maximéln& vyufila plocha materidlu a zmen3ila velikost odpadu.

- 46 -
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Pfi tom je nutné prihlifet k funk&nim rozmirim, po%asdované presnosti, sméru vlé-
ken a k dal3{m konstruk&nim zésaddm, sm&fujicim k zajisténi zdédrného pribéhu dal-
8{ tvédreci operace.

MoZné gzplisoby kombinace vystiiZkd

VystiiZky miZeme kombinovat
pri stanoveni stifhaciho pldnu TXP
mnnoha zpisoby. Pro ziskéni pie- strihu
hledu se seskupuji typy kombi-
nac{ st¥ihd do nZkolika skupin,
obr. 3.1. PPl tvoreni st¥f{ha-
cich pléni se vychdz{ né&kdy ~
z vice druhd vystiiikd, takZe Jednoiqdy
se kombinuje na tentyZ vychozi
materidl n&kolik vystiiZkd spo-
ledné&. Velikost prepédZek podle
zpiisobu rozlo%eni, rozm&ri a
tloudtky vystiifku jsou uvede-

ny na odbr. 3.6. ’ éikmy

Strihaci nacrtek

;

FAVAVARIVAAWAY
TP 188

KKK | [[Kk4
e e e [y 545

potovaru, urluji polet vystrii- Obr. 3.1 Zpisoby kombinace vystiiZid
k) a jejich rogzmé&rové a hmot-

nostn{ udaje, obr. 3.!. Zhotovuj{ se pro kaZdy vyrobek nebo jejich souddsti, je-
ho% 2dkladni tvar se vystrihuje z vychoziho materidlu.

Vicerady

Néstirihovy plén

Strihac{ plédny jsou pod-

Vstricny
kladem pro tvoieni THN. Vyjad- y

V mist&, urleném pro néértek, se nakresl{ gzpisob vyst¥ifeni vystfiZku. Je-1li
treba k vystriZeni souldsti nejprve tabuli plechu rozstfihnout na pdsy a z pdsi
st¥{hat vystriZky, nakresl{ se obé& operace.

12
Pir{klad :
Navrhn&te vyrobu soufdstky podle obr. © - 96 o
3.2. vystrihovénim z plechu : g ' N
Vychoz{ materidl je tabule ocelového ple- i 25 ;
chu CSN t¥. 11 340 o rogm&rech 2000x1000
mm, tlou¥tky t = 2 mm, Rm = 400 MPa.
PoZet vystriZkd 50 tisfc. 3
A) Vypolitejte silu potiebnou pro vystii- o
feni{ souldstky ve stirihadle. 6\’
B) Urlete postup vyroby (strihén{) o
v postupovém strfhacim ndstroji ~N
8 sestavte néstiihovy plén, obr.3.3. t=2mm
Vypolitejte celkovou spotiebu plechu,
mno¥stvi odpedu a ekonomické wvyuiiti 40
plechu. Obr. 3.2  VgstiiZek

- 47 -
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Podnik : Nézev vyrobku : Ttslo vjkresu : C.sti.pl.
Né&rtek : . /8 '
o
|
§
=
|
Q J
A S
2000
235
SEE ¢ —0
Ti2at 120
2000
mgriteind 0,79
D 4 [120 x 240 4 | 0,92
o] 4 |180 x 180 32 8,20 (112 - 08 - 9 10
B 1 (2000 x 40 1| o,64
A | 4 ]231x23) 32 | 5,45 |112 - 08 - 3 e
Ozn Pocet| Plosdne ks kg 0 olo
°|pésd |rozméry soulédstka-vikres|rospisky
% wvyuZitd 33,4 . |Spotieb.véha materidlu . 16,~
Zpdacb stfihént |3500Tad heoerig) ale OsN 11 421
Specifické véha 8 Fézev materiflu :
elovy plech obchodniho formétu
Vychoz{ rozmér iogonooo Flubokotazw, mofeny !
Vypracoval: Sch_vélil:l Dne1 -

Obr. 3.3 Néstrihovy plédn — pfiklad ndvrhu

Resent :

ad A)

StriZnd sfla F=k . T, . S (N), kde S je stFiZné plocha (t.j.st¥{hany
obvod x tloustka plechu) (mm?), T, je st¥i%ny odpor materidlu (MPa),

k=1,2%+ 1,5 ... opravny soufinitel na opotifebeni (otupeni) ndstroje.
Let = (60 + 40 + 60 + 40 + 20 -12)°2 + 2+(6)-2 = 424 mn’

S

T, +os 2jistine z CSN. Hodnoty pro n&které kovy jsou uvedeny v tab. 3.4.
Pro ocel 11 340 Je Rm = 340 + 420 MPa, T = 290 = 360 MPa. ’

K rychlému orientainimu vypoltu se v praxi pouZivéd ke stanovent st¥iZného
odporu vztahu T,z 0,8 Rm. Pro uvedeny materidl bude tedy T1,=0,8.400=

= 320 MPs.

Stri%nd sfla F =424 .320 + 1,5 =135680 N =135,7 kN
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TAB 3.1 Stiiiné odpory nikterych materidld

oceldleGSN Rm(MPa) Tg (MPa) | mosaz Rm(MPa) Tg (MPa) slitiny Al Rm(MPa) Ts(MPa)
10 340 340-420 280-360 | 423212 300 260 424057 10 50-70
11 321 280-380 240-330 | 423222 - 420 360 424432 180 60-80
11 500 500-600 440-530 | 423256 500 430 424412 240 140-150

Lrychlenf vypoltu stfifné sily lze dosshnout poufitim nomogramu, obr. 3.4

ad B)
Ts L d S t F
Postup ndvrhu vystifihovéni. [MPa] [mm] [ mm2] [mm1 (kN
ve stiiheadle a sestaveni 100 —A000 10000 10 1000
nést¥ihového plémm: 900300 9 900
) 800 250 8 800
1) Nejvyhodn&j&f rozmfs- 1503 700F 200 2900 7 Zgg
t&nf vystiriZkd v pdsu . 3000 -2
lechu s vypolet 3f{i- 2003500 150 2000 F=S-T > 500
P 2503400 _ 5 400
ky pésu, obr. 3.5 300439 S=L-t - )
0ol =100 1000 3.8 -~
E = mezera (mistek) =90
400-4250 80
mezi vystiiiky, 70 s
50C 00 60— — — _ _ 400 2 200
F = prepédZka odpadu, 600 300" " —— = —
' 700—J150F ° 200 " oy
K=B+E Jje délka 800 40 1357
kroku. 900 35
1000 —] 100—¢ 100 -1 100
) g0—f 39 0,9 90
Stanoveni velikosti pie- 80 25 0.8 80
1500 70 50 0.7 70
péZek odpadu E, F je zd- 60 20 4 06 60
vislé na velikosti s tva- 2000~4 50— ;5 30 05 50
ru vystriZku, tlousfce =~ 25003 4o 20 o ‘0
plechu a usporéddn{ vy- 30004 3% 10 0 z : .
stFizkd v pdsu. PouZf{vané 2(5;88 ;: g 03 30
hodnoty jsou uvedeny na 7 5
obr. 3.6. 5000-3 203 6 g 0.2 20
Pro zadanj vystfifek na- o 15— S )
lezneme E = 3,5 mm 8000 4
9000 P .
F =8 mm. 10000— 10 1 0.1 10
Obr. 3.4 Nomogram k urdenf stri¥né sily
smer zavadeni
3.operace 2.operace 1.operace =———
o~
N g - -
w - -Aar =
r 2 T i
i t A 0
'$ _$ ! -g
! : ! : a
i ! o
obr. 3.5 < ! ! | : e
Postup 1 1y i i
vyst¥ihovéni | 1 ) o
_____ Ju_____J <
S - E
_| B E
K
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TYP STRIHU - PRIMY

o~

n

Iy

Y3 4
— == TL.MAT. [mm]

o
e

TYP STRIHU - JEDNORADY

L) T T T

2 _ 3 &4
 ——= TL.MAT.Imm]
PRO DELKU HRANY A NEBO PRUMER D : Ef=D0 15mm E,f=50+100mm

Ef =15+50mm Ef,= PRES 100mm

Obr. 3.6

5

E

ODPADU [m

1P v

—= PREPAZKA

-50 -

40

15
%t

13
121
11

. N W SN P 0D
\\\\\\

- N
T

TYP STRIHU-PRIMY

1 2 3 4 )
—= TL.MAT. [mm]

TYP STRIHU - JEDNORADY

[l 4

0

" 2 3 4 5
—— = TL.MAT. [mm]
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2) Vypo&et poZtu kusi vystiizicd
z pdsu, polet pdsi z tabule
plechu, polet tabulf (event.
kg), vypolet mno¥stvi odpadu

ekonomické wvyuiit{ zpraco-
vaného materidlu.
K dispozici jsou tabule ple-
chu o rozmé&rech 2000x1000 mm.
Rozmérové rozloZeni je na
obr. 3.7.
Polet celych v¥stiiZkd v pdsu:
délka pdsu _ 2000
délka kroku 43,5
Polet celych pdsd z tabule:
§ifka tabule - 1000
d{¥ka pédsu 68

Polet vystrifkd z tabule : 45 . 14 = 630 kusd

= 45

Obr. 3.7 VyuZiti plochy tabule

= 14

Hmotnost tabule ocelového plechu : 2000 . 1000 . 2 . 7,85 % 32 kg

Spotfeba plechu : polet viech vystiiZkd = 20000 80 ks tabul{
podet vystriZkd £ jedné tabule 630 = 7pléchu

t.j. 80 . 32kg = 2 560 kg plechu

Ekonomické vyuZit{ materidlu :

Plocha 1 wv¥stiiZku: Sy
Plocha viech vystiriZkd
z 1 tabule : 630 . 0,0024= 1,512 m2

2

2

0,06 . 0,04 = 0,0024 m

Plocha 1 tabule : St =2 m

Plocha vystriZkd z 1 tabule | 50 = 13312 , 100 = 75,6 %
= b
Plocha tabule 2

% vyuZiti tabule :

Celkovéd spotieba plechu pro vyrobu 50 000 kusd vystiiZkd : 2 560 kg
Skute&nd spottfeba 2 560 . 75,6 = 1 920 kg
Technologicky odpad 2 560 - 1 920 = 640 kg

B) Nakreslete podle predloZenych vzord schema s popis ndstroje pro stiihdni za-
dané souZdsti pro pou%fit{ na mechanickém klikovém lisu, pf. obr. 3.8.

Priklad: _
Vyhodnoceni stiiZné plochy
Prom&fte a pomoci dilenského mikroskopu vyhodnotte kvalitu st¥iZné
plochy na ustrifenych vzorcich z oceli CSN 11 340 a slitiny Al CSN
42 4057 a zdlvodnéte namifené hodnoty, pi. na obr.3.9.

Oblast I odpovidd pruiné deformaci materidlu pFi vnikéni striZfnfku (projevi se
ohybénim krajnich vlédken).

Oblast II je hladkd a leskld &d4st stiiZné plochy a je vytvoiena plastickou defor-
mac{ - plastickym stiihem.

-51 -
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Popis st¥{haciho néstroje :

- pruiny doras
- sékladovd deska

1 - stopka
2 - upinac{ hlavice (opérna deska)
: 1 3 - kalens podloZka
< . 4 - upinaci deska
\\ 2 5 - stiiZnfky
\\ \\ 3 6 - vodic{ deska
P DR I/ 111 a V7Y A T - vodic{ 115ty
\ N J 8 - stiifnice
L ! h\ ~\ ,
. ' 5 9 - ostiihovad
0
1

'*__,_.,_--
1 |

N\

% Velikost této oblasti je ddna vlast-
/ nostmi st¥fhaného materidlu. U nik-
// i é terych (tvédrnych) materidld bude
) zabirat véts{ &dst tloudiky,

O INNNN
A NN
N

Q u tvrdjch pak men3{ podil tloudfky
: k . 8 t polotovaru. K vytvoreni této
/ oblasti je zapotifebi pracovn{ zdvih
/ " ndstroje, zdvih pii kterém ndstroj

| t pisobi stiifnou silou.

( $ ¢ ¢,_¢_ + Oblast III

V té ji% probihd oddé&lovéni stiiha-
| _¢_ _¢_ r43a - né &dsti pod smykoviam napétim

z predchdzejici oblasti II samovol-
} . : . n&. Neni jiZ zapotfeb{ dals{ sily

S k uUplnému oddZlenf ustFfifku, jak je
znédzornZno na pribZhu sfly na obr.
—-== 3.9.

Piesnhost : Vystifihovani Ra=6,3 az 3,2

J
\ g Dérovani Ra=6,3 az 2,56

Obr. 3.8 Sti‘ihnci néstroj
“ ) / //
{ A=x-F-si mm
10° [J]
draho nastroje

Obr. 3.9 Tvar a kvalita stfiZné plochy

h {= 10% tvrdy
St =aZ 60% mékky

Netastcre](s - 8% t{ 1.
M i
hplaslil:ké 10-25)% t N
I

%t

%t

%t
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Vytah z literatury [11]

[11] FOREIT, Milan, Miroslav PISKA. Teorie obribéni, tviieni a ndstroje. Uéebni texty 1.vyd. Brno.
AN CERM, 2006. 226 s. ISBN 80-214-2374-9

[12] FOREJT,Milan. Teorie tvaieni a nastroje. Ucebni texty. Brno. 1.vyd. Nakladatelstvi VUT. 1991, s
187. ISBN 80-214-0294-6.

12. seRfanf

St¥{hén{ je sdkladn{ opermoi d¥len{ materidlu, kterd je u kovd zakon3ena
porufenim - lomem v ohnisku deformace. Vlastni plastické pFetvoFeni je sice prived-
nim, ale géroven nefddoucim jevem. Materifl se odddluje postupn¥, nebo souSasné
podél kiivky stFihu dané relativnim pohybem dvou bFitd, které vytvaFi nutné stFif-
né - smykové napdti.

Priddh st¥{héni mifeme vysvitlit na p¥fkledu geometrického modelu prostiihové-
ni s usavienou k¥ivkou st¥ihu danou obvodem vyist¥ifku, st¥i¥nfku a st¥iinice podle
obr. 12.1. Proces st¥{héni mé t¥i zékladni fdze. V prvn{ f£4zi po dosednuti stF¥ifnfku

Dosednuti stfizniku Pruznd deformace Plastickd deformace 00k

T.FAZE
z E oq| z-
|
!
|
|

/ oD ¥

=4

N

]

a C
Ndstfih ?fl—\{
Stfidnik—— &y y £
Stfiznd mezera [ |
M::vte'rlcl ’ @E“; SR
Strlznlce\ X IF 0]

e
Obr. 12,1 Priébéh st¥{hénf s normélni st¥iZfnou vidlf

dochési k pruinému vnikénf do povrehu st¥{haného materidlu. Hloubka vniku zdvisi
na meochanickych vlastnosteoch materiflu a byvé hel (5+8%)S. Dvojice sil mezi hre-
nami st¥iinfku e st¥ifnice, obr. 12.1b), splsobuje ohyb. Ve druhé fézi je napsti
ve sm¥ru vaikéni vitdi nei je mes kluau kovu a doohdzf k trvalému plastickému pie-
tvo¥eni. Podle druhu kovu a jeho mechanickjoch vlastnost{ je hloubka plastického
vaiknutf hu = (10 af 25s. Ve t¥et{ fézi doséhne napdt{ meze pevnosti ve st¥ihu T
Neja¥{ve vsnikne tsv. ndst¥FFin, tj. tvofeni trhlinek, které je podporovéno
tahovym normdlnym napétim ve sm¥ru vldken. Trhliny se ryohle #i¥{ a% dojde k oddé-
len{ vy¥st¥iZku. Ryohlost vsniku & postupu trhlin je z&vislé na mechanickych vlast-
nostech st¥{haného materidlu & ne velikosti st¥iZné vlile v=2z. Tvrdy a k¥ehky
nateridl se 04ddli rychle p¥#i malém vniknut{ st¥iZnfch hran h, = 10% S . U m&k-
k¥ch a houfevnatych materidld dochée{ ke vzniku trhlin - nést¥ihu a jejich ZiFe-
ni pomalu & hloubka vniknuti stFiinjoh hren v okemZfiku odddleni byvd az hs=60s.

PF1 st#{hén{ s normflni viil{ se trhliny po néstFibu BiPi tak, e v okamiiku
st¥ihu se setkaji. Na obr. 12.2 je schématioky znézorn¥n ndst#ih p¥i malé 1 pFilis
velké stFi¥né vili jejichZ ddsledkem je rozii¥end pédsma otdru na vétd3i 34st stiFiZ-
né plochy. Vzhled st¥i¥né ploohy p#i normélné st¥i¥né vili zndzornuje obr. 12.3.
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mald stfizna vile

velkd stfizna vdle
v
ZL 27
[l
Obr.12.3 Vzhled at¥#iiné plochy p¥i normélni
st¥iZné vlli.
PASMO LOMU PASMO OTERU 1 - zeslaboni 2 - plastické
el | Y 3 - pésmo pFetvoieni,
4 - oblnt 'gn voéni, 3;— yim otiru.
6 - vtiak do - otiep,
bFitu

Obr.12.2 Schéma stiF{hén{ p
malé a velké ati':liné
viili

Charakteristicky pribdh st¥ifné sily v zdvislosti na hlouboe vnikmuti stiii-
niku je na obr. 12.4. Po krétké dréze elastického vniknuti dFitu - napdchovéni
kovu pod b¥item dochdéz{ k plastickému pFetvoFeni. I kdyZ se stFiZnd plocha zmensu-
je, dochéz{ vliivem lokélnfho spewndni k plynulému ndriistu sily. Po veniku nédstii-
hu (prvni poruseni trhlinami) nastévd jest& mirny a plynuly pokles sily aZ po
hloubku vniknut{ h, , kdy dojde k dplnému poruen{ lomem ve tvaru § k¥ivky a
k néelednému odddlovén{ vfst¥ifku s vyreznym poklesem sfly. Lokéln{ snifeni vyiras-
ného gredientu poklesu st¥iiné s{ly Je splsobeno vzdjemnym ot¥rem vytvoFené S
plochy. Zpevndné oblast sasahuje do 20 af 30 % tloudfky s..

% Fs

RS F —— = elastické vniknuti

H ~y plastické zatlaceni
—

! hloubka vniku strizné
I ' hrany v okamziku oddélent

R
> TENN W,

ARUREN

SN

I B Fomx -+ he(1#12K hpt+hel

\ lom ve tvaru S kFivky
a oddéleni

x4

Obr. 12.4 Charskteristicky pribsh stiiiného
procesu a st¥i¥né sily

12,1 St¥1¥ny proeces Jako rovinny stav
napljatosti a pFfFetvoFend

P¥ volném st¥{hén{ je rovinnf stav pFetvo¥eni a plati fyzikélni{ pFedpoklad

dany rovniei
52.—.-(%-[6;~-%(6;+0'3)J =0, (12.1)
odtud plyne G = Jf((j;+6‘;) (12.2)
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45 Forejt 2002-2019



Po doseseni za O, do podminky plasticity HMH a po dpravé dospdjeme ke zndmému
vyjédFeni podminky plasticity pro rovinny stav pretvofeni.

6: - 6; =ﬁ. 6; | (12.3)
Z Mohrovych kru¥nic také
ohrovyc ¢ pPlyne {"3_.: (max = Y—%— 67, (12.4)

Vyzkum nap&ti na bfitu st¥ifniku v okeamfiku lomu ukasuje, 3¢ G,=0 a Ze je

moZno uvaZovat rovinny stav napjatosti, kde napd¥t{ [O; = - 2|
Dosadime~1i do podminky plasticity (12.3) tento p¥edpoklad, potom plati

4 . (12.
G, = 3@___6}; = 017-G (12.5)

P¥i prekonéni soudrinosti materiélu musi p¥irozeny pietvérny odpor doséhnout mese
pevnosti materidlu 6;, =Ry, . Potom nap¥t{ O, doséhne hodnoty mese pevnosti ve

st¥ihu.
G = 0?7 Rm =G (12.6)

VétSina literdrnich podkladduvédi, Ze pevnost ve st¥ihu je {{=08Rm , cof od-
povidd vy¥e uvedenym pFedpokladim. {s je zéroven deformadnim odporem ve st¥ihu
(nazyveny téZ stF¥iinym odporem) a zahrnuje vliiv mechanickjch vlastnost{ st¥fhané-
ho materidlu a tvaru st¥i¥né plochy. Auto¥i v [18] uvédi pro st¥iiny odpor roz-
mezi {=(055+0,9)Rm podle druhu materidlu a tloustky st¥fhaného plechu.

12.1.1 Urdeni st#iZné sily a préce

Na zékladd vztahu (12.6) & geometrickyjch podminek st¥ihu je mo¥no pro st¥ii-
nou silu p¥i d¥rovéni a vystFihovédn{ napsat vztah

Fo = nL(s-h)T = (,0=13)072(Se~hs)-L-Rm , 2.7
kde
N =1,0 aZ 1,3 Je zvydujici koeficient zahrnujiof vliv vndjdioh podminek

p¥i st¥#ihdn{, tj. nerovnomdrnost tloudfky plechu, nerovnomérnost na-
pljatosti a pFedeviim ghordeni kvality st¥iZnych hran.

L = délxa k¥ivky st¥ibu (obvod st¥iZniku) [mm]
he = hloubka vniknut{ st¥i¥né hremy [mm]

Novotny a Langer [23] na zékladd experimentdlnich vysledkd uvéd{, Ze vaztah (12.7)
lze pouZfit pro geometrioké pomdry d8rovéni ‘do pomdru d;(s =1, tzn., Ze ¢d
st¥iZIniku je roven tlousfce materidlu. Pro pomdry C%( 1, kdy tloudfka materidlu
Je v8tSi neZ primér stFi¥nfiku, napdti

ve st¥ihu vyrazn® roste. . T
St¥iind préce p¥i st¥ihu rovnob¥i- T 07 P ~
nymi st#ifnymi hrenemi je déna plochou " < ) U
pod k¥ivkou st¥i¥né sily na obr. 12.4. 5 06 S S
~ 2 o N
A = N-Fsmax - s (12.8) Z 09 i d s,
§ -%&.5 0&%
kde )\-ﬁ. jo soudinitel plnosti ’§ 04 M '*a
diagramu F; -~ s , ktery je
pro ndkteré druhy oceli a 1 2 3 stom)® —
pro Cu & Al vyjédfen Obr. 12.5 Gref k { soudinitel
v sévislosti na tloukfce br. 12.5 plr;.f“t: ,'h‘g‘]’v‘m sou ele

st¥ihaného materidlu na obr.12.5.

- 175 -
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12,2 Rozbdbor stavu napjatosti p¥i volnénm
a wzavienén st?*ihédni

P¥i volném st${héni podle schéma na obr. 12.6 vytvd¥i st¥iZnd mezera mesl
nofi Z a poloha svislych sloZek stF¥iiné asi-
ly dvojici sil na rameni @, kterou uvéd{

do momentové rovnovéhy p¥idriovaci sfla Fp ne
remeni b. Bez pFidriovaci s{ly miZe dojit
k p¥etofeni a vklindén{ plechu mezi st¥i¥né no-
Ye, zvldEtd p¥i velkych mezerdch Z .

P¥1i uzavieném vyst¥Fihovéni a ddrovéni
(obrys nofe tvo¥{ uzavienou 34ru) je ohybovy
moment navenek vyvéien, ale mife zplsobit ne-
Fddouoi trvalé pretvoreni malyoch vystFiikd
Obr. 12.6 Schéme volného st¥{héni{ ze ailndjiich plechd. St¥iZnd sila je v¥tsi
o vliv t¥en{ v prufnd svirané st¥i%né plode
p¥i protladeni vyst¥ifkd.

Materidl megi st¥iinfmi hranami je natahovén a souSasnd vytladovén do stran
a uvolnuje misto vnikajicim bFitdm. Podélné vratvy, znézorndné nap¥iklad vrstev-
nicemi na obr. 12.7, se prodlufuji,vyraznd méni k¥ivost a mezi b¥ity se zmeniiuje
tlouétka plechm.

\\‘
N

G 6
4

Stfiznice
U

1 T
0

03 - NAPJATOST V BODE A

(01 qz04)s,

Seo

Obr. 12.7 Schéma napjatosti a pFetvo¥eni p¥i b¥iném usavieném sti#ihdni

V bodd A t¥sné u st¥i¥né hreny je nejvit#i tahové hlavnf napét{ O; defino-
vené vztehem (12.6). Tlakové hlavni napdti je dle praktiokych gkoulek p¥ibliind
rovno polavind O, , tedy plat{, e O, =-G/2 a v prvnim pFibliZeni bude

6-6 12a 9
i"mu - 42 3 - __.3_65 ( )
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a jak uZ bylo ¥eSeno, p¥i volném st¥ihdn{ plecht v&tdfich tloudtdk O0,=0 a mife-
me uvaZovat pFidliind rovinny stav napjatosti. Ale protofe slofka devidtoru napd-
ti 6; Je D5=6;-O; a stiedni napéti je nenulové, je v bodd A prostorovy stav
pFetvoFeni. Z vektorového soudtu uvaZovanjoh sloZek hlavnich nap¥ti O; a O; v
bodd A na obr. 12.7 & z Mohrovych kruinic napéti je vid¥t, %e kolmo na rovinu
maximdlniho smykového napdti plisobi kladn{ normélné slo¥ka O, , kterd se p¥i 5i-
Feni trhlin po ndstiihu podili na jejich rogevirdni. Protofe vlivem zminy orienta-
ce kiivosti vrstevnic plechu smdrem od st¥iZné hrany do st¥edu dochézi 1 ke zméné
orientace-natéSeni roviny {max, vytvé¥{ st¥iink plocha typickou k¥ivku S,

Pomdr hlavnich napdti O; & O; smérem do st¥edu stFi¥né plochy se méni
& prdvd uprostied v bodd B plati, e O;=|-G;/ & jsou splnény podminky prostého
suyku, kde O = 0.

Analyticky lze tento rozbor provést tak, Ze po stanoveni velikost{ hlavnioh
napdti O; a G, se vypoditd ze snéuyoh vstahd Lodeho paremetr napjatosti Ly &
Lodeho soudinitel 3. P¥i platnosti O, ze vstahu (12.6) se v prvnim p¥iblikke-
ni urd{ slofke hlavniho napdti (, ¢ podminky plasticity (12.3) a vypo¥te normél-

né sloZka napét{ On ze vztahu o+ 0
Gp = 222 (12.10)

Dal&{ upieanﬁni lze provést opakovénim postupu.

K analyze pFetvofeni se stanovi st¥edni napéti G; a ze .znémfoh slofek hlav-
nich napst{ se vypo¥tou sloZky devidtoru napdti D, Dy a Dgy -

12.3 Rogzbdbor stavu napjatosti p¥1 presnénm
st ¥1héni

Pouzitim pFidrZiovade s ndtladnou hranou, obr. 12.8a) se vytvo¥{ pFfdavné
tlakové napdti AG; , které vyraznd zméni poméry v rovinné napjatosti uzavieného
st¥ihu, jejichZ alisledkem je dosafeni zdporné hodnoty slofky normédilného napdti
-On, kterd se snaZ{ vsnikajfe{ trhliny i p¥i jejich &i¥en{ ve smdru {mar uzavi-
rat. Grafioké zobreseni takové napjatosti v bodd A pod st#iZnou hranou je na
obr. 12.8b)a v Mohrovych krufniecfch na obr. 12.8¢).

rT.“mr.n(

o

e

I\

GEOMETRIE NATLACNE HRANY

Obr. 12.8 Schéma piesného uzavieného st¥ihdni. a)- geometrie nétladné hrany,
b) - schéma napjatosti, c)- Mohrovy kruZnice napéti piFesného st¥ihu
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Z geometrie nétladné hrany miZeme stanovit primét funkdni plochy p¥idriovale

sp = L-h{tey +tgp) (12.12)

-Potiebnd s{la pridriovale na plastické satlalen{ hrany
Fo =SpRe = L'h'(w+t9p)'& (12.12)

 P¥{davné sloZka tlakového napdti potom bude

/ F i (12.13)
‘ Ou = b+
A0Os Ls  igyg+tgp
a celkové hlavni tlakové napd3ti ve schématu napjatosti v bodd A na b¥Fitu st¥ii-
né hrany Jje
O = 03 +A0; . (12.14)

Dalsi postup rozboru stavu napjatosti a pFetvoieni a vipoStu slofek napéti
je stejny jako u b¥Zného uzavieného stifhéni.

Vzhledem ke snifeni slofky hlavanfho napsti O; bdude p#i platnosti rowaice
(12.6) mend{ st#iZnd s{la vypoStend ze vstahu (12.7). Celkovd s{la p¥i pFesném
vyst#ihovéni vEak bude slofena ze t¥{i slofek. Vlastni st¥iiné sily [, , sfly
p¥idriovade Fp a 8ily vyhazovade, kterou musi st¥iZnfk pFeméhat a ktery bréni
pfeddasnému dolomen{ vyst¥ifku pFed koncem zdvihu.

Fo=F +F +F (12.15)

Z vyke uvedeného je zFeJmé, Ze pouZitim pi‘:ldripu&o s ndtladnou hranou se
zvysilo p¥{dné tlakové napdti 63 a zména schématu napjatosti zplsobila vsnik tla-
kového normélného napsti -On, které brén{ rozevirdn{ trhlin a timto sadrienim
lomu zvysilo kritické pFetvoFeni. Ddle dodlo k prodlouZeni hloubky plastiekého
st¥ihu na celou tloudfku plechu p¥i sniZeni vlastni st¥i¥né s{ly. Konednym dfdsled-
kem presného st¥{héni je zvySend kvalita povrohu st¥iZné ploochy a pFemmost stiihu
( IT6 — IT 12 ), p¥i sniZené drsmosti.

Praktiockd doporudeni vyplfveji predeviim ¢ geometrie tladné hrany dle tabul-
ky Tab. 13. Déle do tloudtky plechu S=4mm se poufivé tlaind hrana pouze na p¥i-
dr¥ovadi (tladné desce). V rozmezi tloudtdk 3 ef 7 mm se podle zkuSenosti pou-
%ivé tlaind hrena i na st#iZnici. Hranidn{ tlou#fka je 5 mm.

Doporudend geometrie tladnych hren podle obr. 12.8a) Tab, 13
Firma s a h i £ 3
mm mm Il' mn () 0
FEINTOOL 1-4 | (1+1,5)8 | (0,33+0,5)8| 0,05 | 30+40 | 40+50
E.A,POPOV do 5 (0,6+0,7)s | (0,1+0,2)s | 0,05+1 | 30 45
HEINRICH-SCHMID| 3 = 5 {0,5=2)8 | ¢=0,3+1,0 0 40 40
MAYPRES l1-4 0,7-8 0,2-8 0,05 40 - 40
- 178 =~
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12,4 StF¥i1iEné nédetroje

Na obr. 12.9 je uvedeny -F]
p¥iklad zédkladni sestavy pro- I
st¥ihovadla s vodioi deskou '

a pevnym dorazem |

- stopka
upinaci hlavice

®

%-— opérné deska | N
- upinaci deska / 2;" : ¥
- st¥iZnik N

% ~ vodic{ deska %N\\\ | AN

() - vodici 1ista

(8) - st¥iinice

(9) - zékladové deska

0

- pevny dores @; I @?

.

i : EZJE@L(BOO

Obr. 12.9 Prost¥ihovadlo s vodici deskou

Poznamka : Program pro navrh parametri geometrie natla¢né hrany piidrzovace s rozborem pridrzovaci,
stfiZzné a vyhazovaci sily pfi procesu piesného stithani a porovnani s parametry béZzného uzavieného
stithani byl vytvofen pod oznacenim strihani.exe.
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8sx
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Gsu
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Gsw
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Ssw
Gsw
Osw
Gsy
Gsn
Gsx

22
22

22

22
22
22
22
22
22

22
22
22
22
22

22
22

22

22
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6062
6200
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6207
6272
6273
6307
6385
6521

6530
6540
7005
7301
7303
7350

7380
7381
7501
8306
8307
8308
8309

Pi‘ehled nejdiileZitéjsich norem CSN pro tvafeni

Ndzvoslovi technologie tvé¥eni kovi
Begpednostni ga¥igeni na lisovacich néstrojioch.

Sméxmice pro konstrukci a poufiti.
Pracovni pomicky pro préci na lisech bez ohfevu.

VSeobeoné ustanoveni e technické smérnice.

Upinéni lisovacich néstrojii. Smérnice.

Pravotihlé st¥iinice st¥ihadel bez vedeni (doporudené).
Sméiniee pro konstrukoi ddlenyoh st¥iifnic.

SloZené stF¥i¥nice. Smérmice pro konstrukei (doporudensé).
St¥1ihadle a st¥iiné vile. Smérnice pro vyipoSet a konstrukei.
St#ihadla s vlioZkami ze slinutjch karbidd. SmErnice pro konstrukei
a v¥robu. :

Doxrasy.

St¥ra3e. Smérnice pro konstrukei (doporulené).

Vodiel stojénky. P¥ehled.

Vodicf astrejénky. Zékladn{ ustanoveni.

St¥1¥né sk¥{n¥ a hlavice. Zdékladni ustanoveni.

St¥ikné sk¥ind.

St¥i¥né sk¥ind, sesilené provedeani.

Vodie{ 1idty. Smérniee pro konstrukei.

Protahovéni otvord do plechu. Otvory pro metriokyf sdvit.
St¥ihadla pro malé série vistF¥iiké » vimimnymi dfly, s poufitim
vodicfeh stojdnkd,

Postupovéd st¥ihadla. Umistin{ dorest.

Sdrufend st¥ihadla kruhové.

Protlalovén{ ocel{ za studena. Smérnice pro technologii a komstrukei.
Tafeni dutyoh vdlol a vytaZkd. Smérnice pro konstruked.
PaZeni dutfeh Etverhrannjch vitaZkl. SmErnice pro konstrukei.
Lisovaei nédstroje. ZekruZovadla a lemovadla.

Smérnice pro vypodet a konstrukei.

Lisovaoci nédstroje. Rovnadla. VEeobeoné smirniece.

Lisovaci ndstroje. Rovnadla.

Privlaky ge slinutyoh karbidd. Technické piedpisy.

Zépustky pro svislé kovaci lisy. Smérnice pro konstrukei.
Zépustky pro vodorovné kovaei lisy. Sm¥rnice pro konstrukei.
Zépustky pro buchary. Sm¥rnice pro konstrukei.

Zépustky pro vietenové 1lisy. Sm¥rnice pro konstirukei.
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PEVNE DORAZY
CSN 22 6060.01

di-01

S0

‘ i Doraz 6x2 CSN 22 6060.01
)
L% .

= da pb

4

ly

I

v malych sérifch

———

NN

Nl\ . &3 i-’g-\ N\
aog;; Obr. 4 [ {9— %
ol T
> & @ |0
& B @ @]
ZP?;[‘NE DORAZY ﬁr: Obr. 5
N 22 6060.02

dh7 // /

N5 T \\\\\(\A\\\\)\\\\/

-

|} H
' Obr. 8
\ 3 .
a § 5 j

Obr. 7

Doraz 8 x 20 CSN 22 6060.02 r 2 2 // 2 NN
=Y
NNNN\=
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ROZSTRIHOVACI DORAZY

SN 22 6060.13
"‘"g‘i—”ﬁ |
is |y
1 LS
~ A v o
S VT
LY '/ . de
vy 7/ %
STRINK " [ Al ks —|_
DORAZ § 1% =
. 4
2%
é _
dyh$ | Ak
NI
dsH7/kE | ':;f
Obr. 29
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e 13

STRMADLD 00PADY

Rozsttihovaci doraz s primérem d, = 20 mm a délkou L = 70 mm

se oznadluje:

Doraz 20x 70 CSN 22 6060.13

ROZSTRIHOVACI DORAZY S HAGCKEM

_Gn6
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X
¥ 47
] ]
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© 18 %
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CSN 22 6060.14
1.8
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Obr. 31
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Obr. 32

Rozsttihovaci doraz s hidkem s primérem d; = 12mm a délkou

L = 60 mm se oznaduje:

Doraz 12x60 CSN 22 6060.14
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NACINACI DORAZ
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ODSTRIHOVACE

ODSTRIHOVAGSE S OPEROU

CSN 22 6060.04 CSN 22 6060.05
32
32 , VA
V4 ST ] e
’E lr; 8
=] 1 o
-E ) g
- s =]
0.2 . 02
VAR X/ VAR _\/ M
N2 P{/
% = g
~ J 4,/ /\
k-oos _Kg A ‘ 04
e ! K-g.05 }3/ b
! o |
ull o i =2 I
0
Je__G1-005 o l_= o M/ i
) L1-005 Obr. 16
Obr. 15

Odstfihovaé pro krok % = 30,5 mm s délkou L = 60 mm se oznaduje:
OdstFihovat 30,5x 60 CSN 22 6060.04

DORAZOVE VLOZKY K ODSTRIHOVACUM

VLOZKA S UKOSEM VLOZKA S OTVOREM
CSN 22 6060.06 CSN 22 6060.07

v —

1x450

0y
1 x45° .
. 4 Iy
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Vlozka s tkosem a tloustkou ¢ = 6 mm se oznatuje:
Viotka 6 CSN 22 6060.06
VloZka s otvorem a tloustkou ¢= 8 mm se oznaduje:
Viotka 8 CSN 22 6060.07
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Odstfihovaé 32x 70

CSN 22 6060.05
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SEZNAM TECHNICKYCH NOREM- TVARECI NASTROJE
dle NORMY.BIZ (http://.www.normy.biz)

Trida 22

CSN 22 6001 (226001)

Nazvoslovi technologie tvafeni kovi

Katalogové cislo: 1531 Cenova skupina: 412 (242,- K¢)
Schvalena: 1999-12-31 U¢innost: 01.2000

CSN 22 6002 (226002)

Tvareci stroje. Nastroje pro plosné tvareni. V§eobecné bezpecnostni pozadavky
Katalogové cislo: 25704 Cenova skupina: 403

Schvalena: 1986-08-11 Utinnost: 1987-07-01

Zmény a opravy: a 12.89t

CSN 22 6004 (226004)

Lisovaci nastroje. Lisovaci nastroje pro plosné tvareni. VSeobecné technické pozadavky
Katalogové cislo: 25705 Cenova skupina: 410

Schvalena: 1982-03-29 Utinnost: 1983-07-01

Zmény a opravy: a 10.84

CSN 22 6015 (226015)

Lisovaci stroje. Stfihadla a stfizné ville. Smérnice pro vypocet a konstrukci
Katalogové cislo: 1532 Cenova skupina: 412

Schvalena: 1975-11-14 Utinnost: 1977-12-01

CSN 22 6016 (226016)

Tvareci nastroje. Stfiznice. Geometrie funkénich otvoru
Katalogové Cislo: 25706 Cenova skupina: 405
Schvilena: 1989-02-16 Utinnost: 1989-12-01

CSN 22 6060 (226060)

Lisovaci nastroje. Dorazy

Katalogové Cislo: 1534 Cenova skupina: 411
Schvalena: 1974-11-27 Utinnost: 1976-07-01

CSN 22 6101 (226101)

Nuzky na plech. Zakladni ustanoveni

Katalogové Cislo: 25707 Cenova skupina: 5
Schvalena: 1986-09-29 Utinnost: 1988-02-01

CSN ISO 11415 (226201)

Tvafteci nastroje - Vodici stojanky

Katalogové Cislo: 56669

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN 22 6207 (226207)

Lisovaci nastroje. Stfizné skfin€ a hlavice. Zakladni ustanoveni
Katalogové ¢islo: 1535 Cenova skupina: 408
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

CSN 22 6208 (226208)

Lisovaci nastroje. Pfifazeni hlavic ke stfiznym skfinim
Katalogové ¢islo: 1536 Cenova skupina: 3
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

TVARECI NASTROJE
CSN ISO 6753-1 (226221)
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Tvéfeci nastroje a formy-Obrobené desky-Cast 1: Obrobené desky pro tvafeci nastroje, vodici a upinaci ptipravky
Katalogové ¢islo: 56668

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 U&innost: 2000-01-01

CSN ISO 9183-1 (226222)

Tvafeci nastroje - Kluzné desky pro tvateci nastroje - Cast 1: Typ A
Katalogové Cislo: 56667

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schviélena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9183-2 (226222)

Tvateci nastroje - Kluzné desky pro tvateci nastroje - Cast 2: Typ B
Katalogové Cislo: 56666

Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9182-1 (226260)

Tvafeci nastroje - Vodici sloupky - Cast 1: Typy
Katalogové Cislo: 56665

Prevzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9182-2 (226260)

Tvafeci nastroje - Vodici sloupky - Cast 2: Typ A, hladké sloupky
Katalogové ¢islo: 56664

Prevzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9182-3 (226260)

Tvafeci nastroje - Vodici sloupky - Cast 3: Typ B, sloupky k zalisovani
Katalogové Cislo: 56663

Pi‘evzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9182-4 (226260)

Tvafeci nastroje - Vodici sloupky - Cast 4: Typ C, sloupky s kuzelovym vedenim a pouzdrem
Katalogové Cislo: 56662

Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9182-5 (226260)

Tvafeci nastroje - Vodici sloupky - Cast 5: Typ D, sloupky k zalisovani s nakruzkem
Katalogové Cislo: 56661

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-1 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 1: Tvary
Katalogové ¢islo: 56651

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-10 (226262)
Tvéieci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 10: Tvar E, kluzna pouzdra s ndkruzkem, typ 2
Katalogové ¢islo: 56642
Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 U&innost: 2000-01-01
TVARECI NASTROJE
CSN ISO 9448-11 (226262)
Tvateci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 11: Tvar F, pouzdra s nakruzkem pro valiva vedeni, typ 2
Katalogové cislo: 56634
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Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku )
Schvalena: 1999-10-01 Ucinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-2 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 2: Tvar A, kluzna hladka pouzdra, typ 1

Katalogové ¢islo: 56650
Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-3 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 3: Tvar B, hladka pouzdra pro valiva vedent, typ 1

Katalogové Cislo: 56649
Prevzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN 1SO 9448-4 (226262)

Tvateci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 4: Tvar C, kluzna pouzdra s p¥irubou, typ 1

Katalogové Cislo: 56648
Pi‘evzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-5 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 5: Tvar D, pouzdra s piirubou pro valiva vedeni, typ 1

Katalogové ¢islo: 56647
Prevzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-6 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 6: Tvar E, kluzna pouzdra s nakruzkem, typ 1

Katalogové Cislo: 56646
Pi‘evzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Uéinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-7 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 7: Tvar F, pouzdra s nakruzkem pro valiva vedent, typ 1

Katalogové Cislo: 56645
Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Uéinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-8 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 8: Tvar G, kluzka osazena pouzdra, typ 1

Katalogové Cislo: 56644
Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Uéinnost: 2000-01-01

CSN ISO 9448-9 (226262)

Tvafeci nastroje - Vodici pouzdra - Cast 9: Tvar B, hladka pouzdra pro valiva vedeni, typ 2

Katalogové ¢islo: 56643
Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku
Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 10242-1 (226264)

Tvafeci nastroje - Stopky - Cast 1: Typ A

Katalogové ¢islo: 56633

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-11-01 Utinnost: 2000-02-01

CSN ISO 10242-2 (226264)

Tvéieci nastroje - Stopky - Cast 2: Typ C

Katalogové ¢islo: 56631

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-11-01 Utinnost: 2000-02-01
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CSN ISO 10242-3 (226264)

Tvafeci nastroje - Stopky - Cast 3: Typ D

Katalogové ¢islo: 56630

Prevzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-11-01 Utinnost: 2000-02-01

CSN 22 6272 (226272)

Lisovaci nastroje. Stfizné skiiné

Katalogové ¢islo: 1549 Cenova skupina: 408
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

CSN 22 6273 (226273)

Lisovaci nastroje. Stiizné skiiné zesilené provedeni
Katalogové ¢islo: 1550 Cenova skupina: 3
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

CSN ISO 11903 (226275)

Tvareci nastroje - Priruby vodicich sloupkti

Katalogové cislo: 56629

Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN 22 6284 (226284)

Lisovaci nastroje. Hlavice pravothlé s horni deskou
Katalogové cislo: 1552 Cenova skupina: 405
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

CSN 22 6285 (226285)

Lisovaci nastroje. Hlavice pravouhlé k vodicim stojankim
Katalogové cislo: 1553 Cenova skupina: 3
Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 1970-04-01

CSN 22 6305 (226305)

Tvareci nastroje. Stirace. VSeobecné pozadavky na konstrukei
Katalogové Cislo: 25721 Cenova skupina: 11
Schvalena: 1989-09-13 Utinnost: 1990-08-01

CSN 22 6307 (226307)

Tvareci nastroje. Vodici listy. VSeobecné pozadavky na konstrukei
Katalogové Cislo: 25722 Cenova skupina: 4
Schvalena: 1989-09-13 Utinnost: 1990-08-01

CSN ISO 11901-1 (226321)

Tvafeci néstroje - Plynové pruziny - Cast 1: Vieobecné specifikace
Katalogové ¢islo: 56628

Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 11901-2 (226321)

Tvafeci nastroje - Plynové pruziny - Cast 2: Specifikace piislugenstvi
Katalogové ¢islo: 56627

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 10069-1 (226322)

Tvéieci nastroje - Elastomerové tlaéné pruziny - Cast 1: Vieobecné specifikace
Katalogové ¢islo: 56626

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 10069-2 (226322)
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Tvafeci nastroje - Elastomerové tlaéné pruziny - Cast 2: Specifikace piislusenstvi
Katalogové ¢islo: 56625

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 10243 (226323)

Tvareci néstroje - Tlaéné pruziny obdélnikového prufezu - Zastavovaci rozmeéry a barevné kédovani
Katalogové Cislo: 56937

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 8695 (226330)

Tvareci nastroje - Stfizniky - Pfehled a terminologie
Katalogové Cislo: 56622

Prevzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN 22 6337 (226337)

Lisovaci nastroje. Hledacky bezhlavé. Priméry od 3 do 12,16 mm
Katalogové ¢islo: 1562 Cenova skupina: 405
Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6338 (226338)

Lisovaci nastroje. Hledacky bezhlavé - polotovary. Priméry od 4,06 do 12,16 mm
Katalogové ¢islo: 1563 Cenova skupina: 403

Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6343 (226343)

Lisovaci nastroje. Hledacky se zavitem. Prumeéry od 9 do 20,16 mm
Katalogové Cislo: 1568 Cenova skupina: 99
Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6344 (226344)

Lisovaci nastroje. Hledacky se zavitem - polotovary. Pruméry od 12,5 do 20,5 mm
Katalogové cislo: 1569 Cenova skupina: 403

Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6345 (226345)

Lisovaci nastroje. Sttizniky s kruhovym prifezem bezhlavé. Priméry od 0,8 do 16,2 mm
Katalogové cislo: 1570 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6346 (226346)

Lisovaci nastroje. Stfizniky s kruhovym prufezem bezhlavé - polotovary. Praméry od 1,6 do 16,2 mm
Katalogové €islo: 1571 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1973-02-09 Utinnost: 1974-01-01

CSN ISO 6752 (226347)
Tvareci néstroje - Kruhové stfizniky s kuzelovou hlavou 60° a hladkym dfikem
Katalogové ¢islo: 56621
Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku
Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01
TVARECI NASTROJE
CSN ISO 9181 (226348)
Tvareci néstroje - Kruhové stfizniky s kuzelovou hlavou 60° a osazenym dfikem
Katalogové ¢islo: 56620
Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 8021 (226349)
Tvareci néstroje - Kruhové stfizniky s valcovou hlavou a hladkym diikem

Katalogové ¢islo: 56619

63 Forejt 2002-2019



Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 8020 (226350)

Tvareci nastroje - Stfizniky s valcovou hlavou a osazenym diikem
Katalogové ¢islo: 56618

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvilena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 8978 (226351)

Tvareci nastroje - Vedeni pro kruhové stfizniky

Katalogové cislo: 56604

Pievzata: vyhlasenim ve Véstniku

Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN 22 6352 (226352)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky ctvercové bezhlavé a s hlavou
Katalogové ¢islo: 1577 Cenova skupina: 9
Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6353 (226353)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky ¢tvercové s kruhovym vedenim, bezhlavé a s hlavou
Katalogové ¢islo: 1578 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6354 (226354)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky obdélnikové, bezhlavé a s hlavou
Katalogové cislo: 1579 Cenova skupina: 403
Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6355 (226355)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky Sestihranné s kruhovym vedenim, bezhlavé a s hlavou
Katalogové cislo: 1580 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6356 (226356)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky pruhi

Katalogové cislo: 1581 Cenova skupina: 403
Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6357 (226357)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky otvorti pro zavésy
Katalogové Cislo: 1582 Cenova skupina: 403
Schvalena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

CSN 22 6358 (226358)

Lisovaci nastroje. Tvarové stfizniky ovalné

Katalogové ¢islo: 1583 Cenova skupina: 405
Schvilena: 1973-03-28 Utinnost: 1974-01-01

TVARECI NASTROJE
CSN ISO 10071 (226359)
Tvareci néstroje - Strizniky jisténé kulickou
Katalogové ¢islo: 56603
Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku
Schvalena: 1999-10-01 Utinnost: 2000-01-01

CSN ISO 11900-1 (226360)

Tvéieci nastroje - Drzaky st¥iznikil jisténych kulickou - Cast 1: Typy A a B, obdélnikové a étvercové pro
Katalogové ¢islo: 56602

Pievzata: vyhlaSenim ve Véstniku
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Schvalena: 1999-10-01 Uéinnost: 2000-01-01

CSN 22 6367 (226367)

Tvareci nastroje. Délené sttiznice. Technické pozadavky na konstrukci
Katalogové ¢islo: 25723 Cenova skupina: 5

Schvilena: 1989-02-16 Utinnost: 1989-12-01

CSN 22 6368 (226368)

Tvareci nastroje. Vlozkované stfiznice. Technické pozadavky na konstrukei
Katalogové ¢islo: 25724 Cenova skupina: 4

Schvilena: 1989-02-16 Utinnost: 1989-12-01

CSN 22 6385 (226385)

Lisovaci nastroje. Protahovani otvort do plechu. Otvory pro metricky zavit
Katalogové ¢islo: 1587 Cenova skupina: 4

Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 01.2000

CSN 22 6386 (226386)

Lisovaci nastroje. Pritazniky pro protahovani otvort do plechu s preddérovanim
Katalogové ¢islo: 1588 Cenova skupina: 3

Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 01.2000

CSN 22 6387 (226387)

Lisovaci nastroje. Prutazniky pro protahovani otvori do plechu bez preddérovani
Katalogové cislo: 1589 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 01.2000

CSN 22 7005 (227005)

Tvareci nastroje. Protlacovani oceli za studena. VSeobecné pozadavky na konstrukei a vypocet
Katalogové c¢islo: 25727 Cenova skupina: 11

Schvilena: 1992-05-01 Utinnost: 1992-06-01

CSN 22 7110 (227110)

Razidla do kovu s pismeny a ¢islicemi

Katalogové cislo: 1592 Cenova skupina: 405
Schvalena: 1970-04-08 Utinnost: 1971-03-01
Zmény a opravy: 2 9.84, b 7.86

CSN 22 7301 (227301)

Lisovaci nastroje. Tazeni dutych valcovych vytazkii. Smérnice pro konstrukei
Katalogové cislo: 1593 Cenova skupina: 8

Schvalena: 1999-12-31 Utinnost: 01.2000

Zmény a opravy: a6.78, b 1.91

CSN 22 7303 (227303)

Lisovaci nastroje. Tazeni dutych ¢tyrhrannych vytazkd. Smérnice pro konstrukei
Katalogové Cislo: 1594 Cenova skupina: 9

Schvilena: 1999-12-31 Utinnost: 01.2000

TVARECI NASTROJE
CSN 22 7309 (227309)
Tvéfeci néstroje. Tazidla bez pridrzovace. Rozmeéry
Katalogové ¢islo: 25728 Cenova skupina: 8
Schvilena: 1990-11-20 Utinnost: 1991-09-01

CSN 22 7340 (227340)

Tvareci néstroje. Ohybadla. VSeobecné pozadavky na konstrukei a vypocet
Katalogové ¢islo: 25729 Cenova skupina: 408

Schvilena: 1990-11-16 Utinnost: 1991-11-01

CSN 22 8306 (228306)
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Tvareci nastroje. Zapustky pro svislé kovaci lisy. Technické pozadavky na konstrukei
Katalogové ¢islo: 25730 Cenova skupina: 11
Schvilena: 1990-11-26 Utinnost: 1991-12-01

CSN 22 8307 (228307)

Zapustky pro vodorovné kovaci lisy. Smérnice pro konstrukei
Katalogové ¢islo: 1619 Cenova skupina: 10
Schvalena: 1970-05-07 Utinnost: 1971-10-01
Zmény a opravy: a 6.78

CSN 22 8308 (228308)

Zapustky pro buchary. Smérnice pro konstrukei

Katalogové ¢islo: 1620 Cenova skupina: 411
Schvalena: 1970-05-07 Utinnost: 1971-07-01
Zmény a opravy: a 1.79

CSN 22 8309 (228309)

Zapustky pro vietenové lisy. Smérnice pro konstrukei
Katalogové ¢islo: 1621 Cenova skupina: 10
Schvalena: 1970-05-07 Utinnost: 1971-10-01
Zmény a opravy: a2 6.78

66

Forejt 2002-2019



Materialy stfiznych nastroji a jejich tepelné zpracovani

Piiklady poznamek na vyrobnich vykresech

Kaleno, popusténo 62-6C HRc;
C,6+0,8 63+61 HRc;
Zu3lecht&no na 850700 NPa

Cementovéno do hl,

. , . Tvrdost Oznaceni dle
Ndzev dilu Nateridl HRe EN 96-79 Poznémka
sTRfHANf 4  DEROVANT
StiiZnice méne 19191 .
naméhané 19192 62 - 58 CT105
SttiZnice vice 19436 X210Cr12
namdéhané 19437 X210CrWw 12-1
a sti'iZné 19438 62 = 60 |
pouzdra 19572 ; X160CrMoV 12 1
19824 HS18-0-1
19830 HS6-5-2
|StriZnice pro 14260 -
pruZ.stfihadla 19452 51 = 45 | sions DIN17350-80) Zuslechténo
Stri2niky méné 19191 N
naméhané 19192 63 + 60
StriZniky do 19421 -
£ 8 mm 19422 62 + 60
St¥riZniky 19436 63 = 61
vétsd 19437 i Hlava pop.
StiriZniky pro 19438 50 =45 HRc
g d s malou 19572 63 = 62
toleranci 19834 i
(H8; H9) 19830
StriZniky tvs- 19438
rové, namdhané 19572 60 < 59
tlakem nad 19824
1000 MPa 19830
Hledalky b&iné 19421 107Crv3
a s maticovym 19422 62 < 58 : Hlava pop.
zévitem 19312 90Mnv8 5C - 45 HRe
Hled., RS Fezt 19421 62 = 60
Vysekdv. noie o N
na k4%i apod. 19260 50 + 46 CT120
pREsNE  sTRIHANS
St¥iZnice 19437
19438
19572 63 = 62
19824
19830
StiriZniky tvar. 19437 62 = 60
Strizniky valc. 19421 64
Zddtre 19452 57 <« 55 Kal. 2X pop.
Pr{itlad. desky 19437 59 <« 58
Vyhazovade 19437 59 = 58
Kotevni desky 11600 1 E335 (EN10025-94)
stPriZnikd-spodnfl 11700 E360
67
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Ostatni dilce stFiznych nastroji

Oceli

Oznaceni dle EN

Tvrdost HRC

Zuslechténo na
MPa

Zakladni, kotevni a

11 373

$235 JRG 1(EN 10083-2-

upinaci desky 11375 |91)

11500 |S235JRG 2

11523 |E295

11600 |S235J2G 3

E 335

Vodici a stiraci 11 500
desky 11 600

12 060
Bézné opérné 12 061 |C 60 (EN 10083-2-91 58 -50 Cem., kal. s vloz.
desky a vlozky 12050 |C 45 54 - 50 Kaleno

12060 |C55 55 -50 Kaleno
Upinaci hlavice 12 060 Zusl. na 850-700

12 050 Zusl.,na 800-650
Vodici sloupky, 14 220 63 - 61 Cem.do hloubky
pouzdra a 0,5; 6,6-0,8
pruz.vodici listy
Pruziny 12 090 48 - 43 1620-1400,

pér.pop.

Stopky a sttedici |11 500
cepy 11 600
Vodici listy 11600

12 050

Vyznam prvniho doplitkového Cisla v oznaCovani oceli

Tepeln€ nezpracovany (piirodni)

Normaliza¢né Zihany

Zihany s uvedenim zptsobu

Zihany na mékko

M w| M| | O

Kaleny nebo kaleny a popuStény (pti nizkych teplotich nebo
po rozpoustécim zihani- u austenitickych oceli)

Normaliza¢né Zihany a popustény

Zuslechtény na dolni pevnost, obvyklou u pfislusné oceli

Zuslechtény na stiedni pevnost, obvyklou u pfislusné oceli

Zuslechtény na horni pevnost, obvyklou u pfislusné oceli

©| | N| o U»n

Zpracovany podle zvlastnich ujednéani
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AISI tool steels clasification

M - High speed tool steel,.... W-Mo-V, S - Shock resisting tool steel
T - High speed tool steel, W-V, P - Mold steel
H - Hot work tool steel, L - Special purpose, low alloy
D - Cold work tool steel, F - Special purpose, C, W
A - Cold work tool steel, medium alloy, air hardening steel, W - Water hardening tool steel
O - Oil hardening, higher S content is allowed
Table 1  The name of selection tool steels
Country Cze(t:)? Czech Republic Euronorm USA Great Brit. BRD BRD
Republic
Standard CSN POLDI EN 96-79 AISI/SAE | B.S.4659 | [DIN] 17350
Cr steel (D) | 19436 2002 X 210Cr 12 D3 BD 3 1.2080 X210Cr12
Cr-Mo-Vsteel (H) | 19541 LN 30CrMoV12 11 H10 BH10 1.2365 X32CrMoV3 3
Cr-Mo-V steel (H) | 19552 TLH X37CrMoV5-1 H11 BH 11 1.2343 X38CrMoV5-1
Cr-Mo-Vsteel (D) | 19572 2002 R D2 1.2601 X165CrMoV12
Ni-Cr-Mo-V steel 19663 | TBM Extra 1 35CrMo8 1.2714 56NiCrMoV7
W-Mo-V steel (M) [ 19820 | Maximum MO HS 3-2-2 - - 1.3333 S-3-3-2
W-V steel (T) | 19824 [ Maximum.special HS 18-0-1 T1 BT 1 1.3355 S 18-0-1
W-Mo-V steel (M) | 19830 | Max.spec.MO5 HS 6-5-2 M2 BM 2 1.3343 S 6-5-2
W-Mo-V-Co steel (M) | 19852 | Max.spec.75MO HS 6-5-2-5 M35 BM 35 1.3243 S 6-5-2-5
Table 2 Direction of chemical composition of tool steels
CZ. stand. Euronorm Steel Direction of chemical composition
CSN EN 96-79 C W [ Mo cr[ v [ Co[ Mn Si Ni
Low alloy steel
19191 C steel EZH) 1 - - - - [ 035 03
19452 Cr-Si 05 - - 1 - 1 2
19733 W-Cr-Si (s) | o6 2 - 1 - - 0,4 1
19740 W-Cr-Si-V 03 4 1 o2 ] - 05 1
Medium alloy steel
19541 30CrMoV1211 [ Cr-Mo-V (H) [ o4 - 3 3 [ o7 ] - 05 07 | 08
19552 X37CrMoV5-1 [ Cr-MoSi-v._ (H) [ - - 1 5 [ o5] - 05 1 -
19663 35CrMo8 Ni-Cr-Mo-V 05 - [os5 ] 1 [o2] - 08 0,6 2
High alloy steel
19436 X 210Cr 12 Cr steel (D) 2 - - 12 - - 0,45 0,45 <0,5
19437 Cr-W-V 2 1 - [12] 03] - 045 | 045 | <05
19572 Cr-MoV (D) | 15 - 06 [ 12| 03] - 045 | 045
High speed steel
19820 HS 3-2-2 W-MoV (M) 1 3 3 4 | 2 - [ <045 | <045
19824 HS 18-0-1 W-V (T) 1 | 18 - 4 1 - [ <045 | <045
19830 HS 6-5-2 W-MoV (M) 1 6 5 [ 4 2 - [ <045 [ <045
19852 HS 6-5-2-5 W-Mo-V-Co (M) 1 6 5 [ 4 2 5 | <045 | <045
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0OZNACOVANI OCELI PODLE EVROPSKYCH NOREM
Rozdéleni oceli CSN EN 10020 (42 0002)

Oceli ke tvareni jsou oceli, jejichz hmotnostni podil Zeleza je vétsi nez kteréhokoliv jiného prvku a které vSeobecné vykazuji
méné nez 2% C a obsahuji jiné prvky. Hodnota 2% C je obecné povazovana za mezni hodnotu pro rozliseni mezi oceli a
litinou.

Rozdéleni podle chemického sloZeni

Nelegované oceli - urcujici obsahy jednotlivych prvki v zadném ptipad€ nedosahuji meznich obsahti, viz tabulka .
Legované oceli - urcujici obsahy jednotlivych prvkl v minimalné v jednom piipad¢ piesahuji obsahy, viz tabulka.

Prvek Mezni obsah Prvek Mezni obsah

[hmotnostni podil %] [hmotnostni podil %)
Al hlinik 0.10 B bor 0.0008
Bi bismut 0.10 Co kobalt 0.10
Cr chrom” 0.3 Cu med? 0.40
La lanthanidy 0.05 Mn mangan 1.65%
Mo molybden” 0.08 Nb niob® 0.06
Ni nikl" 0.30 Pb olovo 0.40
Se selen 0.10 Si kiemik 0.50
Te telur 0.10 Ti titan? 0.05
V  vanad? 0.10 W wolfram 0.10
Zr zirkonium? 0.05 ostatni (s vyjimkou uhliku, 0.05

fosforu, siry, dusiku) vzdy

Y Pokud jsou pro ocel piedepsany dva tii nebo &tyfi prvky oznadené touto poznamkou a jejich uréujici obsahy jsou mensi
nez mezni obsahy uvedené v tabulce, pak je pro rozdéleni nutné vzit v ivahu dodatecné mezni obsah, ktery ¢ini 70% souctu
meznich obsahi téchto dvou, tii nebo ctyt prvka

Ipozn. 1 plati i pro prvky oznagené pozn.

% Pokud je pro obsah Mn udana pouze nejvy3si hodnota, pak plati jako mezni obsah 1.8 hm %

Rozdéleni oceli podle hlavnich skupin jakosti

Nelegované oceli

*oceli obvyklych jakosti (B). Nejsou uréeny pro tepelné zpracovani , a nejsou pro né predepsany Zzadné zvlastni
kvalitativni charakteristiky. Pouze existuje omezeni - maximalni hodnoty meze pevnosti Ry, < 690 MPa, taznosti A < 26%
a narazové prace KV < 27

*nelegované jakostni oceli (Q). Neni pfedepsana rovnomeérna reakce na tepelné zpracovani. Mohou byt na né kladeny
dodateéné pozadavky napt. na zvySenou hodnotu KV, velikost zrna a pod.

*nelegované uslechtilé oceli (S). Jsou urCeny pro tepelné zpracovani . Je stanoveno chemické slozeni, podminky vyroby a
zkousSeni.

Legované oceli
*legované jakostni oceli. Jsou urCeny pro zuslechtovani nebo povrchové zpracovani. Patfi sem — svafitelné jemnozrnné
oceli s R, < 380 MPa a obsahem legur pod normou stanovenou mezi, - oceli s pozadovanymi magnetickymi vlastnostmi,
*legované uslechtilé oceli. Pozadovanych vlastnosti je dosahovano tepelnym zpracovanim a zarucené€ piesnym dodrzenim
chemického sloZeni, vyrobnich podminek a zkouseni. Patfi sem oceli pro ocelové konstrukce a na stavbu strojd, nerezavéjici
oceli, zaruvzdorné a zZaropevné oceli, nastrojové oceli, oceli se zvlastnimi fyzikalnimi vlastnostmi a dalsi.

Pro kazdy jednotlivy typ oceli je CSN stanoveno konkrétni oznaceni PFistoupeni k systému evropskych norem
(EURONORMY - EN), znamena v podstaté troji zptisob oznacovani oceli:

a) oznaceni materialovym c¢islem podle EN

b) symbolické (zkracené) oznaceni podle uzitnych vlastnosti dle EN

¢) ptivodni &iselné oznaceni podle CSN (jak zname z nauky

Systém ¢&iselného oznadovani oceli CSN EN 10 027-2 (42 0012)
L X X XX(XX)

| Poradové &islo
Cislo skupiny oceli

Cislo hlavni skupiny materidlu 1 = ocel
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Oceli nelegované

Oceli obvyklych Oceli jakostni Oceli uslechtilé
jakosti
00 90 10 oceli se zvlastnimi fyzikalnimi vlastnostmi
oceli obvyklych |01  konstrukéni oceli pro vieobecné 91 11 konstrukéni oceli
jakosti pouziti s R,,<500MPa na strojni soucasti s < 0,50%C
$185(10 000, 10 004) 12 050
$235(11373, 11375) 5235J0(11 378), S275J2(11 448)
E295 (11 500) 02 ostatni konstrukéni oceli neuréené 92 12 oceli na strojni soucasti s > 0,5 %C
E335(11 600) pro tepelné zpracovani s R<500MPa 12 060

E360(11 700)

03  oceli s primérnym % C < 0,12 93

nebo R,<400MPa

P235GH(11 368)

13 konstrukeéni oceli, oceli na strojni soucasti,
tlakové nadoby a oceli se zvlastnimi pozadavky

04 oceli s primérnym % C>0.12<0.25 94 |14
nebo R=>400 < 500 MPa
S275N,, P265GH(11 418), P295GH(13 030)
05 oceli s praimérnym % C >0.25< 0.5595 |15
nebo R, > 500 < 700 MPa oceli nastrojové
$355J0(11 523), S355J2(11 503), S355N (NL)
06 oceli s primérnym % C >0.55 9 |16
nebo Ry> 700 MPa oceli nastrojové
07 97 17 oceli nastrojové
oceli s vy$8im obsahem P nebo S CSN 19 083
18 oceli nastrojové
19
19
71
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Oceli legované

Ocell Oceli uglechtilé
jakostni
nastrojové | ruzné oceli |chemicky konstrukéni oceli, oceli na strojni soucasti a na
oceli odolné oceli tlakové nadoby
20 30 40 50 60 70 80
Cr nerezavéjici oceli| Mn, Si, Cu  |Cr-Ni Cr-Si-Mn
s méné 13141 s obsahem Cr od Cr-Si-Mn-Mo
nez 2,5% Ni 2,0 do 3% Cr-Si-Mo-V
bez Mo, Nb, Ti Cr-Si-Mn-Mo-V
21 31 41 51 61 71 81
Cr-Si nerezavéjici Mn-Si Cr-Si Cr-Si-vV
Cr-Mn oceli s méné Mn-Cr Cr-Mn Cr-Mn-V
Cr-Mn-Si nez 2,5% Ni 13240 Cr-Mn-B Cr-Si-Mn-V
s Mo, bez Nb Cr-Si-Mn
aTi
22 32 42 52 62 72 82
Cr-v rychlofezné Mn-Cu Ni-Si Cr-Mo Cr-Mo-W
Cr-V-Si oceli s Co Mn-V Ni-Mn S méné nez Cr-Mo-V-W
Cr-V-Mn Si-vV Ni-Cu 0,35% Mo
Cr-V-Mn-Si Mn-Si-V Cr-Mo-B
23 33 43 53 63 73 83
Cr-Mo rychlofezné oceli [nerezavéjici oceli|Mn - Ti Ni-Mo Cr-Mo
Cr-Mo-V bez Co s>25 % Ni bez |Si-Ti Ni-Mo-Mn s>0,35 % Mo
Mo-V Mo, Nb, Ti Ni-Mo-Cu (15 121)
(15 260) Ni-Mo-V (15313)
Ni-Mn-V
24 34 44 54 64 74 84
w nerezavéjici oceli[Mo, Nb, Ti, V, Cr-Si-Ti
Cr-w $>25%Nis W Cr-Mn-Ti
Mo, bez Nb a Ti [(15 020) Cr-Si- Mn-Ti
25 35 45 55 65 75 85
W-V oceli na valiva  |nerezavéjici oceli|B Cr-Ni-Mo Cr-V oceli k
Cr-W-vV loziska se zvlastnimi Mn-B $<4% Mo + $<2,0%Cr nitridovani
piisadami $s<1,65 Mn |<2,0Ni
26 36 46 56 66 76 86
w materialy se chemicky odolné |Ni Cr-Ni-Mo Cr-V
kromé tfid zv14stnimi a zaropevné $s<0,4% Mo+ [s>2,0%Cr
24,25 a27 magnetickymi  |slitiny Ni >2,0<3,5% Ni
vlastnostmi bez
Co
27 37 47 57 67 7 87
s Ni materialy se zaruvzdorné Cr-Ni Cr-Ni-Mo Cr-Mo-V oceli neuréené
zv14stnimi ocelis<25% |s<1,0Cr |s<0,4% Mo + pro tepelné
magnetickymi  |Ni >3,5<5% Ni zpracovani u
vlastnostmi s Co nebo > 0<4 % odbératele
Mo
08 28 38 48 58 68 78 88
98 ostatni materialy se zaruvzdorné Cr-Ni Cr-Ni-V vysocepevné
oceli se zv1aStnimi ocelis>25% |s>10<15 [Cr-Ni-W svafitelné oceli
zvlastnimi fyzikalnimi Ni %Cr Cr-Ni-V-W
fyzikalnimi vlastnostmi bez
vlastnostmi Ni
09 29 39 49 59 69 79 89
99 materialy se vysocepevné Cr-Ni Cr-Ni Cr-Mn-Mo vysocepevné
oceli pro rizné zvlastnimi zaropevné $s>15<2 kromé tiid Cr-Mn-Mo-V svafitelné oceli
oblasti pouziti fyzikalnimi materialy %Cr 57 az 68
vlastnostmi s Ni
72
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Vybér z literatury [16]

[16] HYSEK, R.: Tvareci stroje 1971. Strojirenska literatura. 7031. 4. Praha, SNTL,
1972, 600 s. DT 621.97

Mechanické lisy 1

S vyloZenim (stojan C)
vystfednikové
dérovaci
ohrafovaci

Uzaviené (stojan 0)
klikové jednobodové
klikové dvoubodové
a ¢tyfbodové
klikové kovaci
kolenové
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SEZNAM TECHNICKYCH NOREM - TVARECI STROJE
dle NORMY.BIZ (http://.www.normy.biz)

Vystiednikové lisy http://www.tstservis.cz/stroje

Vystrednikové lisy LEN 10,25,40,63 C Technicks tdaje LEN1o c| LEN 28 | LEN 401 LENG3]
Vystrednikoveé lisy fady LEN .. C jsou urceny [l TSNS 100 250 400 630 kN
pro vSechny prace lisovanim za studena, JPOCET ZDVIHD TRVALY CHOD P/R 80160 | 75/155 | 700140 | 65/130 | 1/min
Jako je stiihdni, vystiihovani, dérovani, UZITELNY POCET JEDNOTLIVYCH s y ; >
ostiihavani, razeni, ohybani, rovnani, DVIHU P/R 40445 4045 35445 3245 | mm
protlacovani, meélke tazeni a pod. MAX. TLOUSTKA TRVALY CHOD | 1,61 25146 | 322 3525 | mm
Pohon lisu zabezpecuje prepinatelny ’;‘tgégstVANEHO ;EDNOTUVE 322 53,2 5,474 (] Mm

S 4 % - DVIHY
dvouotaékovy elektromotor, &imZ je dand I —— JEDNOTLIVE
moznost volit pocet zdvihii berana podle MAXIMALNE ok OVIHY 1604100 | 6300400 | 1250/800 | 22001500 J
technologickeé potreby. ODEVZDANA PRACE  [rpuALY CHOD | 8050 | 320200 | 630700 | 1700750 |3
Na lisech je pouzita pneumaticky ovladana AR oR VYKON 1,115 2,213 3/4 575 KW
lamelova spojka, mechanicky sprazena s I OTACKY 720/1450[725/1460{7 10/14560{725/1450| 1/min
lamelovou tfeci brzdou. I SITOVE 380 V50 HZ
Hlavni pfednosti lisu: ELEKTRICKE NAPETI  [OVLADACI 24 \//50 HZ V/Hz
» ménitelnost velikosti zdvihu OSVETLENI 24 ¥i50 HZ
« prestaveni berana RACOVNI 05 Mpa
™ 2 i (TLAK 2
s pfesné prodlouzeni samomazného vedeni S PIIREGH
berana BTLAKOVY VZDUCH \ZDUCHU 0,004 l 0,005 | 0,006 | 0,009 |mS/zdvin
* pneumaticke vyvazovani berana PRIPOJKA =
» valivé uloZeni vystiednikového hridele a VZDUCHU G
ojnice ——— et
+ treci obloZeni spojky-brzdy, vyhovuijici
hygienickym normam
+»jednoduché a pfesné uréeni nastaveni
fidicich a kontrolnich vacek
* moznost pouziti mechanickeho
a automatického prislusenstvi
"ARAMETRYA ROZMERY LEN1DC |LEN25 C| LEN4DC | LENG3 C | MJ
TAVITELNOST ZDVIHU A 565 885 895 10-105
TAVITELNOST BERANA B 45 55 60 70
LOZENI C 165 225 265 315
C A EVRENI E 225 265 295 335
o = Fof & RECHOD F 180 _250 | 300 355
e " ™ " LOCHA STOLU 320 x 450 [450 x 560 | 530 x 660 | 630 x 800
Y LOCHA BERANA 180 x 280 |220 x 355| 250 x 400 | 280 x 450
OUSTHKA DESKY STOLU 65 65 75 85
A 1018 1145 1250 1375
By 1930 2145 2370 2550
G 1145 1365 1585 1790 mm
Dy 840 1075 1220 1470
E, 590 760 830 970
F
brozmery Lisu 1 365 415 450 475
Gy 400 455 505 570
H 800 800 800 800
Hy 95 85 120 150
Jy 220 120 130 150
Ky 498 835 900 1100
Ly 500 668 738 850
KLOPENI STOJANU , 150, 300 FJ; 12;5: 25
MOTNOST LISU 1250 2500 | 4500 5850 kg |
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SEZNAM TECHNICKYCH NOREM- TVARECI STROJE
dle NORMY .BIZ (http://.www.normy.biz)

Trida 21

CSN 21 0001 (210001)

Tvareci stroje. VSeobecné technické pozadavky
Katalogové ¢islo: 20351 Cenova skupina: 410
Schvalena: 1996-11-01 Utinnost: 1996-12-01

CSN 21 0200 (210200)

Tvareci stroje. Nazvoslovi tvarecich stroji

Katalogové ¢islo: 25436 Cenova skupina: 13
Schvalena: 1991-05-10 U¢innost: 1992-06-01

CSN ISO 8540 (210201)

Mechanické lisy s vylozenim. Terminologie

Katalogové cislo: 19553 Cenova skupina: 203
Schvalena: 1996-06-01 Utinnost: 1996-07-01
Zmény a opravy: 1 6.97t

CSN 21 0302 (210302)

Tvareci stroje. Klikové lisy jednobodové jednocinné. Geometricka presnost
Katalogové cislo: 25437 Cenova skupina: 6

Schvalena: 1984-06-29 Utinnost: 1985-07-01

CSN 21 0303 (210303)

Tvareci stroje. Vietenové lisy. Geometricka pfesnost
Katalogové ¢islo: 25438 Cenova skupina: 7
Schvalena: 1985-08-21 Utinnost: 1987-01-01

CSN 21 0304 (210304)

Tvafreci stroje. Vodorovné kovaci lisy se svislou délici plochou zapustek. Geometricka presnost
Katalogové ¢islo: 25439 Cenova skupina: 7

Schvalena: 1989-04-14 Utinnost: 1990-01-01

CSN 21 0305 (210305)

Tvafreci stroje. Geometricka presnost vodorovnych kovacich list s vodorovnou délici rovinou zapustek

Katalogové ¢islo: 1142 Cenova skupina: 408
Schvalena: 1970-11-14 Utinnost: 1971-10-01
Zmény a opravy: a 6.78

CSN ISO 6899 (210306)

Prejimaci podminky mechanickych list s vyloZenim. Zkousky ptfesnosti
Katalogové ¢islo: 25440 Cenova skupina: 7

Schvalena: 1992-10-01 Utinnost: 1992-11-01

Zmény a opravy: Opr. 7.93

CSN 21 0307 (210307)

Tvéreci stroje. Klikové lisy jednobodové dvoj¢inné. Geometricka piesnost
Katalogové ¢islo: 25441 Cenova skupina: 407

Schvalena: 1984-06-29 Utinnost: 1985-07-01

CSN 21 0308 (210308)
Tvareci stroje. Kolenové razici lisy. Geometricka ptesnost

Katalogové ¢islo: 1143 Cenova skupina: 5
Schvalena: 1981-03-17 Utinnost: 1982-01-01
80
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TVARECI STROJE
CSN 21 0309 (210309)
Tvareci stroje. Ohranovaci lisy. Geometricka piesnost
Katalogové ¢islo: 1144 Cenova skupina: 407
Schvalena: 1981-03-17 Utinnost: 1982-01-01

CSN 21 0310 (210310)

Tvareci stroje. Klikové kovaci lisy. Geometricka piesnost
Katalogové ¢islo: 25442 Cenova skupina: 5
Schvalena: 1988-04-25 Utinnost: 1989-01-01

CSN 21 0311 (210311)

Tvareci stroje. Tabulové niizky. Geometricka ptesnost
Katalogové ¢islo: 1145 Cenova skupina: 408
Schvalena: 1981-03-17 Utinnost: 1982-01-01

CSN 21 0313 (210313)

Tvareci stroje. Automaty pro objemové tvareni za studena. Geometricka presnost
Katalogové cislo: 1146 Cenova skupina: 5

Schvalena: 1981-06-29 Utinnost: 1982-01-01

CSN 21 0314 (210314)

Tvareci stroje. Geometricka presnost hydraulickych listi na reaktoplasty
Katalogové ¢islo: 1147 Cenova skupina: 5

Schvalena: 1975-01-25 Utinnost: 1976-07-01

CSN 21 0315 (210315)

Tvarniace stroje. Vstrekovacie stroje. Geometricka presnost’
Katalogové ¢islo: 25443 Cenova skupina: 7
Schvalena: 1989-03-11 Utinnost: 1990-07-01
Zmény a opravy: a 8.90

CSN 21 0316 (210316)

Tvafreci stroje. Tti a Ctyfvalcové zakruzovacky. Geometricka presnost
Katalogové Cislo: 25444 Cenova skupina: 5

Schvalena: 1984-05-21 Utinnost: 1985-07-01

Zmény a opravy: a 6.86

CSN 21 0317 (210317)

Tvafreci stroje. Postupové automaty pro plosné tvaieni. Geometricka piesnost
Katalogové ¢islo: 25445 Cenova skupina: 9

Schvalena: 1981-09-25 Utinnost: 1983-01-01

Zmény a opravy: Opr. 7.93

CSN 21 0318 (210318)

Tvareci stroje. Vysttihovaci automaty se spodnim pohonem. Geometricka presnost
Katalogové Cislo: 25446 Cenova skupina: 7

Schvalena: 1985-08-21 Utinnost: 1987-01-01

CSN 21 0319 (210319)

Tvareci stroje. Hydraulické montazni lisy s vyloZzenim. Geometricka pfesnost
Katalogové Cislo: 25447 Cenova skupina: 410

Schvalena: 1988-04-25 Utinnost: 1989-01-01

Zmény a opravy: a 12.90

CSN 21 0320 (210320)

Tvareci stroje. Klikové lisy dvoubodové s vylozenim. Geometricka piesnost
Katalogové ¢islo: 25448 Cenova skupina: 7

Schvalena: 1984-06-29 Utinnost: 1985-07-01
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TVARECI STROJE
CSN 21 0321 (210321)
Tvareci stroje. Klikové lisy dvoubodové jedno¢inné. Geometricka presnost
Katalogové ¢islo: 25449 Cenova skupina: 7
Schvalena: 1984-06-29 Utinnost: 1985-07-01

CSN 21 0322 (210322)

Tvareci stroje. Klikové lisy dvoubodové dvojcinné. Geometricka pfesnost
Katalogové cislo: 25450 Cenova skupina: 8

Schvalena: 1984-06-29 Utinnost: 1985-07-01

CSN 21 0323 (210323)

Tvareci stroje. Portalové a mostové dvojéinné parovzdusné buchary pro volné kovani. Geometricka
piesnost

Katalogové Cislo: 25451 Cenova skupina: 8

Schvalena: 1990-05-14 Utinnost: 1991-01-01

CSN 21 0324 (210324)

Tvareci stroje. Dvojéinné parovzdusné buchary pro zapustkové kovani. Geometricka pfesnost
Katalogové cislo: 25452 Cenova skupina: 5

Schvalena: 1990-05-14 Utinnost: 1991-01-01

CSN 21 0325 (210325)

Tvareci stroje. Pneumaticko-hydraulické protibézné buchary. Geometricka presnost
Katalogové ¢islo: 25453 Cenova skupina: 3

Schvilena: 1990-08-29 Utinnost: 1991-07-01

CSN 21 0380 (210380)

Tvareci stroje. Metody zkousek list klikovych dvojéinnych, kolenovych razicich a ohranovacich
Katalogové ¢islo: 1148 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1974-03-07 Utinnost: 1975-07-01

Zmény a opravy: a 11.88

CSN 21 0384 (210384)

Tvafteci stroje. Metody zkousek vietenovych lisi
Katalogové ¢islo: 1149 Cenova skupina: 405
Schvalena: 1974-08-01 Utinnost: 1976-02-01
Zmény a opravy: a 11.88

CSN 21 0385 (210385)

Tvafteci stroje. Ttivalcové a Ctyfvalcové zakruzovacky plechu. Metody zkousek
Katalogové ¢islo: 25454 Cenova skupina: 5

Schvilena: 1986-12-08 Utinnost: 1988-01-01

Zmény a opravy: a 11.88

CSN 21 0386 (210386)

Tvareci stroje. Metody zkousek péchovacich automatti a valcovacek zaviti bez ohfevu
Katalogové ¢islo: 1150 Cenova skupina: 405

Schvalena: 1974-08-01 Utinnost: 1975-11-01

Zmény a opravy: a 11.88
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PRIKLAD KONSTRUKCNIHO RESENI STRIHADLA
POZOR, pouzivat oficialni rohové razitko odboru tvareni kovii a plasti, UST FSI VUT v Brng !
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PRIKLAD KONSTRUKCNIHO RESENI STRIHADLA
POZOR, pouzivat oficialni rohové razitko odboru tvareni kovii a plasti, UST FSI VUT v Brng !
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PRIKLAD KONSTRUKCNIHO RESENI STRIHADLA
POZOR, pouzivat oficidlni rohové razitko odboru tvaieni kovii a plasti, UST FSI VUT v Brné !
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POZOR, pouZivat oficialni rohové razitko odboru tvareni kovi a plastii, UST FSI VUT v Brné !

POZ |[NAZEV - ROZMER NORMA VYKRES MATERIAL |Ks
1 |ZAKLADOVA DESKA 200 x 125 CSN 22 6215 422420 1
2 |UPINACI DESKA 200 x 125 CSN 22 6215 422420 1
3 |VODICIDESKA P23x195x 120 CSN 22 6272 11 500 1
4 |KOTEVN{DESKA P16 x 195 x 120 CSN 22 6285 11 600 1
5 |OPERNA DESKA P4 x 195 x 120 CSN 22 6285 12 050.4 1
6 |STRIZNICE P22 x 195 x 120 CSN 22 6272 VUT-DR2-02 19 436.3 1
7 |STRIZNIK 40,16 x 70 VUT-DR2-03 19 436.3 1
8 |STRIZNIK (OVAL) 18,16 x 8,16 x 70 VUT-DR2-05 19 436.3 1
9 [STRIZNIK A 8,16x70 CSN 22 6345 VUT-DR2-04 19 436.3 2
10 |HLEDACEK A 8.06 x 76 CSN 22 6337 193123 1
11 |STOPKA 40 x 24 x 27 CSN 22 6264.3 11 600 1
12 | vODICf SLOUPEK 36 x 180 x 58 CSN 22.6260.1 14 220 2
13 | vODICi POUZDRO 36 x 90 x 34 CSN 22 6262 14 220 2
14 | vODICf LISTA — PRAVA PS5 x 37,6 x 265 | CSN 22 6272 11 600 1
15 |vODICf LISTA -LEVA P5x 37,6 x 265 |CSN 22 6272 11 600 1
16 |PODPERNY PLECH P2 x 70 x 120 CSN 22 6272 11373 1
17 |DORAZ 6 x 2 CSN 22 6060.01 12 061.3 1
18 {DORAZ 6 x 4 x 39,6 CSN 22 6060.10 12 061.3 2
19 {SROUB M10 x 60 CSN EN ISO 4762 4

20 |SROUB M10 x 65 CSN EN ISO 4762 6
21 |SROUB M5 x 8 CSN EN ISO 1207 4
22 |KOLIK 10 x 80 CSN EN ISO 8734 4
23 |KOLIK 10 x 65 CSN EN ISO 8734 2
Méfitko : Datwum : 17.5. 2002 Pozndmka : FSI VUT BRNO
- Stanislav SPALEK USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE
Normalizace : Nézev :
1:2 [Tecmors, T STRIZNY NASTROJ
Schvilil : Cislo dokumentu :
Prezkousel : K-VUT-DR2-01
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PRIKLAD KONSTRUKCNIHO RESENI STRIZNIKU
POZOR, pouzivat oficidlni rohové razitko odboru tvareni kovii a plasti, UST FSI VUT v Brng !
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PRIKLAD KONSTRUKCNIHO RESENI STRIZNICE
POZOR, pouzivat oficidlni rohové razitko odboru tvareni kovii a plasti, UST FSI VUT v Brng !
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Zavazné rohové razitko
UST, odboru tvaieni kovii a plasti je na
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/ ve formatu dwg
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http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani/

