POLOTOVARY

Vyznam polotovaru a jejich za¢lenéni do vyrobniho procesu

Vyrobou vychoziho materialu v hutich vyrobni proces nekonci, vyrobeny surovy material je
nutno jesté pfeménit na polotovar a ten dale na vyrobek. Vyrobky jsou nejen vétSinou slozité, ale
také velmi rozmanité jak svoji funkci, tak i mnozstvim. Vyroba je proto velmi slozita a rGznoroda. Je

1. vyroba polotovar( (zpracovani vychozich materiald),
2. vyroba soucasti (zpracovani polotovart),
3. spojovani sou€asti — montaz i s kone€nymi Upravami a zkouskami.

Nékteré vyrobni pochody probihaji pfimo v hutich, a proto se zaclefuji do hutni technologie
(napf. valcovani — vyroba tyci, plechu aj.). Tato vyroba se nazyva hutni druhovyroba, na rozdil od
hutni prvovyroby (vyroba surového Zeleza, oceli apod.).

PFi vyrobé polotovarli se zpracovava vychozi material (dodany ve tvaru housek, ingot,
prasku aj.) bud odlévanim a tvafenim, nebo slinovanim — ziskaji se tak polotovary, které svym
tvarem a rozmeéry jsou stejné nebo vice ¢i méné podobné tvarim a rozmérliim soucasti.

Pfi vyrobé soucasti se zpracovavaji polotovary jesté dalSim tvafenim nebo délenim,
nejCastéji vSak postupnym odebiranim tfisek (obrabénim). Nékdy se zamémé méni (a to dost
podstatné) vlastnosti materialu tepelnym zpracovanim nebo povrchovou Upravou.

PFi montazi se soucasti spojuji pevné nebo pohyblivé v hotové dilce, podskupiny, skupiny a
ty v hotové vyrobky. Nékdy se jesté rucné, popf. strojné vyrobky rizné upravuji. Zavér této vyrobni
faze patfi ovéfeni funkce vyrobku ve zkuSebnach nebo pfimo u spotfebitele za zkuSebniho
provozu.

Uplatfiuje se u nékterych vyrobku i dalSi faze — servisni sluzba. Snahou vyrobce je
poskytnout spotfebiteli dobrou sluzbu zaruénimi i pozaruénimi opravami a dale vyrobce zpétné
ziskava dobré informace o kvalitach svého vyrobku.

Vsechny faze vyrobniho procesu jsou navzajem spojeny technologii a ekonomii vyroby, tj.
vyrobnimi a hospodaiskymi podminkami.

Druhy polotovart a obecné zasady technologi¢nosti

Neustaly pokrok ve strojirenstvi pfinasi stale nové, pfesnéjsi, vykonné&jsi a hospodarngjsi
zpusoby vyroby polotovar(. Objem obrabénych polotovar(i se neustale zmensuje a obrabéni neni
vzhledem k pfesnosti vyroby polotovar( nékdy ani nutné.

Jednotlivé zplasoby vyroby odlitkd, vykovkl, vylisk( a dalSich polotovarl strojnich soucasti
mohou vSak byt i pfi zaru€ené stejné presnosti konstrukénich tvard a rozmért v daném rozsahu
vyroby rizné hospodarné. Proto pfi konstrukci polotovaru je nutno dodrzovat technologické
zasady, aby byl zajistén soulad mezi tvarem polotovaru a zplisobem vyroby.

Pokud tvar soucasti, pfedepsany druh materialu i jeho celkové zpracovani je pfi daném poctu
kusl nejhospodarnéjsi, Ize povazovat takovou konstrukci za technologickou. Na technologi¢nost
konstrukce ma vliv:

1. volba vychoziho materialu a jeho velikost,

2. volba materialu soucéasti,

3. pocet vyrabénych kusu,

4. volba tvaru, pfesnosti rozmérl, jakosti povrchu obrabénych ploch a pracnost montaznich
praci,
organizacni prvky (organizace, typizace apod.),
celkové konstrukéni pojeti vyrobku nebo soucasti.
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Rozdéleni polotovaru
Polotovary se rozdéluji do dvou skupin na normalizované a nenormalizované:
mezi normalizované polotovary (podle prifezu) patfi:

1. pfedvalky (bloky, sochory aj.), 5. trubky,

2. tyCe (kruhové, &tvercoveé aj.), 6. draty,

3. plechy, 7. profily tenkosténné.
4. pasy,

mezi nenormalizované polotovary patfi:

1. odlitky, 5. vypalky a odfezky,
2. vykovky, 6. pajené polotovary,
3. vylisky, 7. lepené polotovary,
4. svarky, 8. slinuté polotovary.

Podle druhu materialu se rozdéluji takto:
1. polotovary z kovovych material (zeleznych i nezeleznych),
2. polotovary z nekovovych materiall (plastt apod.).

Volba druhu polotovaru

Hlavni zplsoby vyroby polotovarl pro strojni soucasti jsou: tvareni (valcovani, tazeni,
kovani, lisovani), odlévani, svarovani, pajeni, lepeni, fezani, slinovani. Kazdy z téchto zplsobl
ma velky pocet obmé&n a moznost kombinovat jednotlivé metody. Tim se stava spravna volba

V zasadé plati pravidlo, Ze pro mensi pocCet soucasti (kusova a malosériova vyroba)
navrhujeme polotovary s vétSimi pfidavky na obrabéni — polotovary hrubé, a pro velky pocet
soucasti (sériova vyroba) polotovary s malymi pfidavky na obrabéni — polotovary presné. Na
poctu vyrabénych kusu je zavisla i cena polotovaru. Proto jsou normalizované polotovary (tyCe
plechy apod.) levnéjdi nez nenormalizované, vyrabéné na =zakazku. Ur€itou nevyhodou
normalizovanych polotovaru je, Zze se vyrabéji jen v urcitych, normalizovanych, velikostech, tzn., ze
jsou ur€eny rozmérovou normou a technickymi dodacimi pfedpisy.

Kromé& materidlu ma na volbu druhu polotovaru €asto velky vliv i druh vyroby a z néj
vyplyvajici pracnost vyroby a naklady na vyrobu. Proto se provadi pfed kone¢nym rozhodnutim o
druhu a zpusobu vyroby technickohospodarsky rozbor s ohledem na naklady na polotovar, vyrobu
atd. Vypoctem vlastnich nakladd na vyrobu soucasti pro rizné pocty kusu a rizné vyrobni metody
dostaneme kfivky, které se zakresli do diagramu. Body, ve kterych se kfivky protinaji, vyznacuji
mezni body hospodarnosti — silnd &ara pak kfivku hospodarnosti. Na obrazku je diagram
umoznujici porovnat mezi sebou tfi druhy vyroby polotovaru.

Technickohospodarsky rozbor volby polotovart
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Volba materialu

PFi volbé materialu polotovard se musi uvazovat hlediska:
1. konstrukéni (funkéni) — material musi vyhovovat podminkam pevnosti, tuhosti, malé
hmotnosti, prostiedi, ve kterém bude soucast pracovat, a;.,
2. technologické — materidl musi vyhovovat technologickym podminkam, napf. slévatelnosti,
tvarnosti, obrobitelnosti, svafitelnosti aj.,
3. hospodarnosti — musi se pfihlizet k cené materialu, k nahrazovani deficitnich materialu,
k Zivotnosti soucasti, k mérné spotfebé materialu (na jednotku vykonu) aj.

Zasadné se voli nejlevnéjSi druh materidlu, ktery jinak svymi vlastnostmi vyhovuje vSem
hlediskim. Neznamena to vsak, Zze by musel byt vzdy nejvhodnéjsi, pfihlédneme-li napf. k jeho
hmotnosti, dostupnosti apod.

Pridavky

Z technologického hlediska musi byt polotovar zvolen tak, aby jeho obrobeni bylo co
nejlevnéjsi. Proto se ma tvar polotovaru co nejvice podobat hotové soucasti. To vdak zase zavisi
na velikosti pfidavkll a na poctu ploch, které se budou na polotovaru obrabét. Sou¢ast ma mit
proto co nejméné ploch, které se budou na polotovaru obrabét a maji byt co nejmensi. Pro
soucasnou vyrobu by mélo platit, Ze se budou obrabét pouze plochy funkéni. Také geometricky
tvar obrabénych ploch polotovaru ma byt co nejjednodussi (maji se volit plochy valcové, rovinné;
nejméné vhodné jsou plochy nepravidelné), protoZze se da vytvofit jednoduchymi pohyby
obrabéciho stroje a nastroje — velikost pfidavku ma pfimy vliv na vyrobni naklady a na
produktivitu prace.

U polotovaru rozeznavame:
1. pfidavky technologické — umoZznuji snadnou vyrobu polotovaru.
2. pfidavky na obrabéni.

Technologické pridavky umozriuji snadnou vyrobu polotovaru (snadné vyjimani vykovku ze
zapustky, atd.). Mohou byt samostatné (zistanou na soucasti a neobrabéji se), nebo jsou soucasti
pfidavku na obrabéni.

1.

DR F

: 1 vy &1 . i /
technologicky pridavek technolog cky pridavek’
(nebude obroben) (bude obroben)

Polotovar — druhy pfidavk(

Pridavky na obrabéni musi byt tak velké, aby bylo mozno z polotovaru vyrobit soucast
predepsanych geometrickych tvar(i a rozméru v zadanych tolerancich a s jakosti obrobenych ploch
v pfedepsanych stupnich drsnosti povrchu.

Je to tedy vrstva materialu, ktera se pfi obrabéni z polotovaru odebere, aby se dostala soucast
pfedepsana vyrobnim vykresem.

Pridavky na obrabéni mohou byt bud jednostranné (na plochu), nebo oboustranné (na primeér).
Pridavky se méfi kolmo na obrobenou plochu nebo primér soucasti.
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jednostranny (na plochu) oboustranny

oboustranny (na prameér)

Celkovy pridavek je vrstva materialu potfebna k provedeni vSech operaci, tj. k celkovému
obrabéni urcitého povrchu od polotovaru az po hotovou soucast.

Celkovy pridavek na obrabéni p. pro tyCovy, valcovany polotovar se urCi ze vzorce:

pc = 0.05dg + 2

kde dg je jmenovita tloustka nebo primér soucasti (mm).

Celkovy pfidavek na obrabéni se urci také jako soucet vSech dil€ich pfidavku, tj. pfidavku na
hrubovani pp,, pfidavku na Cisto p;j, popf. pfidavku na dokonceni pqq, Nnebo se urci z tabulek.

Hutni polotovary

Jednim z nejpouzivangjSich druh(i polotovari ve strojirenstvi jsou polotovary vyrabéné
tvarenim. Protoze se tyto polotovary vyrabéji pfimo v hutich, nazyvaji se hutni polotovary. Jsou to
normalizované polotovary rdznych profild o rdzné rozmérové a geometrické pfesnosti. Déli se na:

1. valcované polotovary — predvalky, vyvalky, jako kone¢né produkty valcoven (tyCe,
kolejnice, plechy, pasy, trubky, profily, draty),

2. tazené polotovary — vychozi polotovar (ty¢, drat apod.) se protahuje pruviakem (kalibrem)
z kalené oceli, slinutého karbidu nebo diamantu; ziskdme polotovary typu profily, draty,

3. vytlaéované polotovary — princip metody je vytlaCovani materialu otvorem menS$iho
rozmeéru, nez je rozmér vychoziho materialu — vyrabéji se tak tyCe, trubky a rGzné profily
pfevazné z nezeleznym kovU, dale z uhlikovych a slitinovych oceli.

Valcované polotovary

Valcovani je tvareni kovu rotujicimi valci. Material je mezi né vtahovan a zaroven stlacovan a
prodluzovan. Podle teploty tvafeni je valcovani za studena a za tepla.

Podle ulozeni os valcu vzhledem k valcovanému materialu a podle prabéhu deformace
rozeznavame valcovani:

podélné - material se tvafi ve sméru podélném (tyce, kolejnice),
priéné - mater. kruhového prifezu se tvafi ve sméru radialnim,

kosé - mat. kruh. prufezu je tvafen mezi dvéma valci s mimobéznymi osami.
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PODELNE PRICNE
horni valec

\_)K Dolni valec

KOSE

Hornj valec

J Vyvalek
v

PFi kosém valcovani jsou osy valcl mimobézné. Smysl| otaceni valcl je shodny s otacenim
u pfiéného valcovani. V dasledku mimobéznosti os valci dochazi kromé rotace vyvalku i
k jeho osovému posuvu. To umozniuje valcovat i vyvalky delSi nez je délka pracovnich
valcu.

Valce jsou uloZeny ve stojanech a s pfisluSenstvim tvofi valcovaci stolici. Ty vedle sebe
nebo za sebou tvofi valcovaci trat’. Podle poctu valcl a zplsobu prace jsou valcovaci stolice
dvouvalcové, trojvalcové, univerzalni.

Valcovani profilt

Valcuji se na profilovych valcovacich stolicich. Valcovany material prochazi postupné kalibry,
které se zmensuji, aniz se valce k sobé pfiblizuji. Posledni kalibr ma tvar pozadovaného profilu.

Valcovani plechi

Plechy se valcuji ve valcovacich stolicich s hladkymi valci z plochych pfedvalki (plostin). Nejprve
se valcuje napfic, aby se dosahlo potiebné Sifky plechu. Potom se plech oto¢i o 90° a valcuje se
na délku. Tim se dosahne stejnomérné tloustky a rovnomérnéjSich vlastnosti materialu v
podélném i pficném sméru valcovani. Vyrabéji se plechy tlusté (nad 4mm) a tenké (pod 3.5mm).
Mohou byt pocinované, pozinkované, poolovéné nebo lakované.
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Plechy s hladkym povrchem, velkou pfesnosti a dobrymi mechanickymi vlastnostmi, se dokondcuji
valcovanim za studena. Vychozim polotovarem jsou pasy valcované za tepla.

Valcovani drati

Drat do @ 5mm se valcuje (pod 5 mm se vyrabi tazenim) na specialnich valcovacich stolicich
za tepla. Valcovaci traté jsou kontinualni.

TAZENE POLOTOVARY

Vychozi polotovar (ty¢, drat ap.) se protahuje (kalibruje) privlakem (kalibrem) z kalené oceli,
slinutého karbidu nebo diamantu.

Tazeni profilt

Tazené profily (ty€e kruhové,Sestihranné, &tyfhranné ap.) jsou velmi pfesné (h9, h11), takze
nepotfebuji daldi obrabéni. Tahnou se nepfetrzité na taznych stolicich. Tazené profily se
pouZzivaji hlavné v sériové a hromadné vyrobé pfi vyrobé soucasti na revolverovych soustruzich a
automatech.

Tazeni dratt

Draty (pod @ 5 mm) se tahnou nepfetrzité na bubnovych taznych stolicich - - dratotazich.
Drat se postupné protahuje stale menSimi kalibry. Nékolikerym taZenim drat ztvrdne a zkfehne a
nelze jej dale tdhnout. Musi se proto asi po 3 tazich normaliza¢né zZihat (patentovat).

VYROBA TRUBEK

Ocelové trubky jsou bud svarované (Svové) nebo bezesvé.
Trubky svarované

Vyrabi se z pasové oceli. Okraje se svafi na tupo, pfeplatovanim nebo ve Sroubovici.

na tupo preplatovanim
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Trubky bezesvé

Vyrabi se valcovanim zplsobem Mannesmann nebo Stiefel.

o o
Mannesmannuv zpusob

Stiefellv zplsob

Mannesmanntiv zpusob_spociva v tom, Ze valcovanim vyvalku mezi dvéma valci s mimobé&znymi
osami a téhoz smyslu ota€eni nastdva kromé otaceni jesté Sroubovity posuv. Tim, Ze na vyvalek
pusobi jednosmérné stlaceni materialu, vznika v jeho stfedu velké tahové napéti, které porusuje
material a vytvafi tak ve vyvalku dutinu. Pokud se chce dosahnout hladké dutiny, Ize pouZzit trnu.

Stiefelliv zpUsob je zaloZzen na stejném principu jako Mannesmannutyv. Pracovni valce maji tvar
kotoucu. Jen pro vyrobu trubek mensich pramérd (v Kungicich od & 20 do 140mm rychlosti 1000
m trubek za hodinu).

VYTLACOVANE POLOTOVARY

Principem této metody je vytlaovani materialu otvorem men$iho rozméru, nez je rozmér
vychoziho materialu. Vyrabéji se tak tyCe, trubky a razné profily pfevazné z nezeleznych kovd, ale
také i z uhlikovych a slitinovych oceli , zpusobem dopfedného protlacovani. Vytlacovani je
produktivnéjsi zpusob tvafeni neZ valcovani a taZeni. Zadaného profilu se dosahne jedinou
redukci.

2

- ' '
2. vytlacovani

BERG "’HC;::‘:““:M}

TG g ' °
vytiacovani plnych profilu

v i
3. vytlacovani

polotovar

vytlacovani trubek
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Volba a pouziti hutnich polotovart

Hutni polotovary jsou normalizované a patfi k nejlevnéjSim. Proto je snahou pouZzivat je pfi

konstrukci co nejvice.

Normalizované polotovary, které se zpracovavaji na obrabécich strojich, tvofi hlavné
valcovany nebo tazeny tyCovy materidl. Normalizované rozméry jsou odstupniovany v fadé
velikosti, takze pfi volb& rozméru polotovaru se musi volit rozmér nejblize vyssi nez je rozmér
soucasti zvétSeny o pridavek na obrabéni. To vede mnohdy k znacnému odpadu (nevyhoda u
legovanych material(). Proto je-li to mozné s ohledem na pozadovanou pfesnost rozmérl a jakost
povrchu, se voli tazené polotovary, nemusi mit pfidavek na obrabéni. V sériové vyrobé& bude

mnohdy vyhodnéjsi volit polotovar jako zapustkovy vykovek.

Znaceni polotovart

Kazdy normalizovany polotovar ma své oznaceni, které Ize schematicky znazornit podle

nasledujiciho vzoru:

CSN 42 xxxX . XX — 1X XXX.XX -

CSN 42 xxxx.xx

\Z \Z \Z \Z
Nazev a Cislo rozmérové  Ciselné oznadeni
rozméry normy a materialu
polotovaru doplrikové ¢islo (napf. oceli)

doplrikovych Eislic je razny, podle druhu polotovaru, napfr.:

Ty€e valcované za tepla

CSN 42 55xx . x X

Ugel, pro ktery jsou vyrobky uréeny

Stupen pfimosti

0 — pouziti ve stavu valcovaném
1 — k obrabéni
2 — k tvareni

4 - k tvafeni a lepsi jakosti povrchu

0 — tyCe nerovnané
1 —tyCe rovnané

9 — tyCe rovnané
dle dohody

TyCe tazené za studena

CSN 42 65xx . X X

Jakost (Uprava) povrchu

Stupen rovinnosti

1 — povrch leskly

3 — povrch loupany
5 — povrch broudeny
6 — povrch lestény

2— normalné rovnané
3— pfesné rovnané
4— zvlast pfesné rovnané

Ing.Bohuslav Driml

Cislo normy technickych
dodacich predpisl
a doplrikoveé Eislo
Vyznam doplfikového €isla u rozmérové normy lépe a pfesnéji charakterizuje dany polotovar.
Doplitkové &islo se sklada ze dvou dopliikovych &islic, od CSN je oddéleno tekou. Vyznam téchto

2 —tyCe zvIast rovnané
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Vybér ocelovych polotovarti a vytahy z pfislusnych norem CSN

o CSN
Material
Polotovar Zpracovani (tFida technickeé Poznamka
oceli) |rozmérova| dodaci
predpisy
povrch
10a11 | 425510 | 420138 | pouze
okujeny
valcované 12 az 16 42 5515 42 0220 | obvyklé
za tepla a19 42 0222 | provedeni
kruhové 122217 420220 | ocng
a19 425516 | 40221 provedeni
42 0222
mezni
tazené . 42 6510 Uchylky h11
za studena 108216 | 456511 | 420134 Foeni
uchylky h9
42 5520 |42 0138 | povrch
10a 11 pouze
. ) véalcované okujeny
Gtvercové za tepla 42 5519 42 0220 | A — provedeni
12az 17 42 0221 | obvyklé
a19 42 0222 | B - provedeni
presné
tazené 10 a2 16 42 6520 |[420134 | mezni
3 za studena Uchylky h 11
= 10a 11 |425522 |42 0138
42 5523 42 0220 | A — provedeni
ploché valcované 12az 17 42 0221 | obvyklé
za tepla a19 42 0222 | B - provedeni
presné
Siroka ocel 10 a 11 | 425524 42 0138 | Siroka ocel
ploché tazené za studena |10 az 16 |42 6522 42 0134
455530 |42 0220 |A — provedeni
I ) véalcované 12az 17 42 0221 | obvyklé
Sestihranné za tepla a19 420222 |B - provedeni
presné
I ) tazené . 426530 |[420134 | mezni
Sestihranné za studena 10 az 16 Gchylky h11
prifezu 42 5541 42 0135
rovnoramenného
L
prifezu véalcované 10 42 5545
. a1
nerovnoramenného za tepla
L
prifezu |IE 42 5551 S
prafezu UE 425571 E - ekonomicky
tenké 10a11 | 425301 | 420118 | plechy tenké
tenké plechy tenké
hiubokotazné 11212 425302 | 420128 |y okotazné
tenké . ) 12az16 | 425303 | 42 0228 | plechy tenké
valcované 3 220109 )
_ tlusté za tepla 10az16| 425310 42 0209 plechy tlusté
5 17 42 5315 | 420210
2 plechy oceli 19 8xx
o 19 42 5316 | 42 0211 jen GSN 42 5316.2
pocinované zihané na mékko, 42 5330 | 420130
poolovéné lehce 3x pfevalcované | 11320 | 425331 | 42 0131
pozinkované za studena 42 5332 | 420132
ebrované "‘;‘L‘:ﬁ;’;ge 10000.0 | 425390 | 42 0209 | bez prejimani

Ing.Bohuslav Driml




10

PokraCovani
Material SN
Polotovar Zpracovani (tfida technickée Poznamka
oceli) |rozmérova| dodaci
predpis
pasy a pruhy valcované 10 av11 42 5340 42 0145 dodavaji se
- za tepla 128216 | 45 5345 ve svitcich
ﬁ ] 103 1"916 155350 nebo pruzich
pasy . . az
;’:'Sctfj‘éaezz 10004.20| . sore | 420107 [Kle stahovani
11 373.25 beden a baliki
- domaci
bezesvé, 10 004 pro .
Zavitove 11 353 42 5710 | 42 0250 |instalaci
(plyn, voda, apod.)
na zvlastni prani
42 5715 dodavaiji se trubky
_ s rdznymi
, bezesve , 420250 | ochrannymi
valcované nebo tazené | 10 az 16 49
zua tepla 0251 | povlaky podle
425716 CSN 13 0054
malé mezni
uchylky
> tavné svafované 17 | 425718 | 42 0253 | ViZ Prislusna
< trubky - PP norma
E svarované obyc&ejné 11 42 5719 | 420142
bezedvé pfesné ovrech okuieny
valcované nebo taZzené 42 5750 P Kujeny
7a tepla nebo moreny
N 17 42 0252
bezesvé presné
valcované nebo taZzené 42 6750 povrch mofeny
za studena
112215 | 426710 bézne mezni
uchylky
bezesvé presné, malé mezni
taZené za studena 11a12 | 426711 | 420250 uchylky
velmi malé
11 42 6712 techylky
. . 11 321.0 povrch leskly
Ctvercove tenkosténné profily 11.321.2 426935 42 0121 povrch okujeny
el . svafované 11 320.0 povrch leskly
obdélnikove 11320.2 42 6935 povrch okujeny
> prafezu
ng_ rovnorarleenneho 10 000.0 42 6949
P tenkosténné profily 10 004.0 matny nebo leskly
P , tazené 11 320.0 povrch
nerovnoramenného 42 6950
L 11343.0
prifezu U 42 6963
11 300
. 11 320 pro vSeobecné
> tazeny 11 343 42 6410 acely
g drat 11 373
taZzeny
patentovany 12 426450 na pruziny
tazeny Zihany 14 260 42 6480
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Urceni velikosti tyéového hutniho polotovaru pro strojni soucast

Huté dodavaiji tyovy material v rdznych délkach (viz rozmér.norma CSN). K obrabéni do
mechanickych dilen se dodava rozdéleny na pfifezy nebo v ty€ich (pro revolverové soustruhy nebo
automaty). Déleni se provadi stfihanim, rozfezavanim pilami, upichovanim nebo palenim. Nékdy
se musi material, zejména tyCovy, pfed obrab&nim rovnat, protoze nerovnost by mohla €init potize
pfi posouvani a upinani. Tyto prace se provadéji v pfipravné materialu, ktera je soucasti skladu
materialu.

Spravna volba polotovaru ma vliv nejen na pracnost vyroby, ale i na spotifebu materialu,

kterd ma zase vliv na zvySovani produktivity prace.Proto se v podnicich vypracovavaji normy
spotieby materialu.

Normy spotreby materialu maji zajistit:

a) nezbytné mnozstvi materialu k zajisténi vyroby

b) dobré hospodafeni s materialem - nevytvareni nadnormativnich zasob

Pfi vyrobé soucasti vznika odpad (ztraty) zm :

a) upichovanim - zy
b) koncovym odpadem - z¢
c) vlastnim obrabénim - zo

Celkové ztraty materialu u jedné soucasti:

z, = zy+z/n+zo (kg)

Norma spotieby materialu (hmotnost polotovaru mp ) na jednu soucast:

Nn = ms + z, (kg)

Sougcinitel vyuziti materialu k., vypoc€itdme z hmotnosti sou¢asti ms a normy spotfeby materialu
Nn :

Km =ms/ Ny kn =0,6 +0,8
Mg me
.
¢
d Dp
Is a = - P
-
-
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De

-k Le=n(ls +1y) + Ik [TI—.

.

Pridavky na obrabéni tycového materialu

1. Pfidavky na primér pg = 0,05ds +2
2. Pfidavky na délku p,

Pridavky na délku:

a) pfidavky na déleni (rozpich) materialu

b) pfidavek na zarovnani stran (¢el) 1 - 1,5 na jednu plochu

c) Pridavek na stredici dllek

d) pfidavek na upichovani a zarovnavani Celnich ploch a pfidavek na upnuti

e) pfidavek k ochrané &asti obrobku pfed cementovanim

Ing.Bohuslav Driml



