Priloha 2

Popis pracovnich ikont pro odlitek O.25 (Téleso Soupatka) z litiny s lupinkovym grafitem

Prevezeni odlitku po vytlu€eni do Cistirny: pfeprava palety s 30 odlitky jefdbem na
ulozné misto — doba provozu jefabu (A.1.1.) jefabnik (A.1.2.)

Tryskéni [ — po vytluceni — tryska¢ PT 63. Pieprava palety s odlitky do nakladace
tryskace a zapInéni tryskace — doba provozu jetdbu a doba provozu zavazeciho zatizeni
(B.1.1.), jetabnik a obsluha tryskace (B.1.2.). Tryskani — doba provozu tryskace (B.2.1.),
obsluha tryskace (B.2.2). Spotteba broka S 330 [0,012 kg brokivkg odlitek tj. 13,5 *
0,012=0,163] (B.2.3.). Pfeprava odlitku z tryskaciho zatizeni — doba provozu pfi vyprazdnéni
tryskace (B.3.1.), obsluha tryskace (B.3.2.).

Brouseni. Pfeprava odlitku k brouseni — doba provozu jetdbu (H.1.1.), jetabnik a
brusi¢ (H.1.2.). Pfiprava a manipulace s odlitkem — doba provozu VZV (H.2.1.), manipulant
(H.2.2.). Brouseni — spotieba stlageného vzduchu [bruska PBU 180 = 1,7 m’/min tj.

1,7*%1,51=2,56] (H.3.1.), brusi¢ (H.3. .2.), spotieba kotouce @180 [jednim kotoucem
se obrousi 10 odlitka] (H.3.3.). Pfeprava odlitku po brouseni — doba provozu VZV (H:4.1.),
manipulant (H.4.2.).

Oprava odlitkt (jemné brouseni). Pieprava odlitku k opravnému brouseni - doba
provozu VZV (J.1.1.), manipulant (J.1.2.). Opravné brouseni — brusic¢ (J.3.2.), spotieba

kotouce @180 [jednim kotoucem se opravi 25 odlitkil] a spotfeba stlaceného vzduchu [bruska
PBU 180 = 1,7 m’/min tj. 1,7%0,78= 1,32] (J.3.3.). Pieprava odlitk( po opravé - doba provozu
VZV (J.4.1.), manipulant (J.4.2.).

Dopliujici udaje

1) Davka pro prepravu odlitkil a pro tryskani je 30 odlitkli. Naméfené Casy téchto
operaci byly pfepocitany na 1 odlitek. Pro stanoveni NVN byly pouzity ponizené Casy.

2) Spotieba abraziva pfi tryskani 1kg odlitku
Spotieba je stanovena z evidence tryskace: z mnozstvi odlitkl otryskanych za stanovené
obdobi a z mnozstvi doplnénych broki za stejné obdobi. Tato spotieba ¢ini 0,012 kg brokii/kg
odlitek.



3) Spotieba vzduchu u pneumatické brusky PBU 180
Pneumatickéd bruska PBU 180 — spotieba vzduchu naprazdno = 1,1 m*/min, spotieba vzduchu
pfi max. vykonu = 2,25 m’/min. Pouzili jsme stiedni hodnotu pritoku vzduchu, tj. 1,7
3 .
m’/min.

4) Néklady na provoz VZV
Pti stanoveni nékladl na provoz VZV se vychdzi z celoro¢ni evidence, kde se sleduji
provozni motohodiny, spotfeba nafty a ndklady na tdrzbu vcetné ndhradnich dilii. Pro
stanoveni NVN se pouzily néklady na jednu motominutu.



Tab.5.1: Neuplné vlastni naklady posuzovanych litinovych odlitkd

Naklady

Materialové naklady [K¢/odlitek]

Slévarna

Slévarna D

Slévarna

Slévarna E

Slévarna G

Slév;

Nazev odlitku

Skfin 1

Skfin 2

Tischgehause
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A. Transport a odstranéni pfipeéenin

51,67

51,67

61,67

. Tryskani | ( po vytlu¢eni)

42,50

85,00

85,00

255,00

51,00

7,16 8,12 169,77 141,47

2167,06

38,28

20,25 | 13,50

2,92

24,89

92,55

92,55

92,55

. Tryskani Il (po tepelném zpracovani)

160,94 178,88

312,73

27,91

. Tryskani lll (po tepelném zpracovani)

. Tryskani IV (po brouseni a opravach)

6,38
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35,70

4,08

1,08 1,22

7,41
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44,42

39,80
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55,08
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2479,79
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. Odstranéni nalitka a vtokové soustavy

8,63

6,39

8,18

24,58

14,35

1,45 1,65

7,93

146,10

154,50

187,85

13

E. Uprava plochy po upalovani nalitkd
(odlomeni,urazeni,odbrouseni)

4,36

3,94

4,23

14,04

6,70

0,73 0,83 117,00 122,30

1370,08

93,30

87,24

91,42

108,13

14

F. Odstrariovani vad |

18,75 13,75

116,25

0,00

15

F. Odstrariovani vad Il

16

F. Odstranovani vad

18,75 13,75

116,25

17

G. Zavarovani vad |

22,50

18

G. Zavarovani vad I

19

G. Zavarovani vad, tmeleni

22,50

20

H. Jemné brouseni

51,07 | 14,50

7,80

6,24

21

|. Zazehlovani svara vad

22

J. Brouseni svaru vad

3,12

7,80

23

Celkem

61,87

107,23

107,61

329,32

76,13

10,42 | 11,82 466,46 456,40

3966,12

159,49

93,82 | 28,00

13,84

54,26

421,98

434,56

490,00




Zpracovaci naklady [Ké/odlitek]

NVN [K¢/odlitek]

arnaD Slévarna B Slévarna E Slévarna G Slévarna D Slévarna B
Téleso . v . . . v COPPA v " . vy . Téleso . . . . v .
ZETA Laterne | Téleso | Téleso | Odlitek 1 | Odlitek 2 | Pfi¢nik LoZe oLIo KARTER | Téleso | Téleso |SkFin 1|Skfif 2| Tischgehause ZETA Laterne | Téleso | Téleso | Odlitek 1 | Odlitek 2 | Pfi¢nik Loze
0.14 0.21 0.27 0.28 0.15 0.16 0.17 0.18 0.19 0.20 0.25 | 0.26 | 0.11 | 0.12 0.13 0.14 0.21 0.27 | 0.28 0.15 0.16 0.17 0.18
20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42
79,34 | 86,67 1,29 1,46 45,04 41,56 92,51 18,50 18,93 18,93 0,19 51,67 | 51,67 61,67 79,34 86,67 1,29 1,46 45,04 41,56 92,51 18,50
100,29 | 92,55 2,31 2,62 1181,53 962,61 |13411,44| 286,84 79,52 67,91 4,01 | 20,69 |135,05|177,55 177,55 355,29 | 143,55 | 9,47 | 10,74 | 1351,30 | 1104,08 |15578,50| 325,12
894,20 1038,05 | 2872,96 | 395,60 1055,14 | 1216,93 | 3185,69 | 423,51
48,14 | 33,32 1,11 1,26 20,35 | 50,80 | 56,32 50,00 83,84 37,40 2,19 2,48
148,43 | 125,87 | 3,42 3,88 2075,73 | 2000,66 |16284,40| 682,44 | 79,52 67,91 4,01 | 41,04 |185,85]233,87 227,55 439,13 | 180,95 | 11,66 | 13,22 | 2406,44 | 2321,01 |18764,19| 748,63
488,39 | 221,24 2592,75 | 2600,38 (22245,86| 822,66 43,41 |154,74]| 160,89 196,02 512,97 | 235,59 | 1,45 1,65 2592,75 | 2600,38 |22245,86( 822,66
279,68 | 137,38 | 9,26 10,58 421,83 239,27 370,74 |1106,92 91,60 | 95,36 112,36 293,72 | 144,08 | 9,99 | 11,41 538,83 361,57 | 1740,82 (1200,22
1,86 18,75 13,75 116,25
1,86 18,75 13,75 116,25
42,49
42,49
175,51 | 97,58 | 10,57 | 38,12
4,85 | 30,05
995,84 | 571,16 | 13,97 | 15,92 | 5135,35 | 4881,87 [38993,51|2630,52| 316,45 | 184,42 | 19,62 | 154,48 |483,86|541,79 597,60 1325,16 | 647,29 | 24,39 | 27,74 | 5601,81 | 5338,27 [42959,63|2790,01




NVN [K&/kg]

Slévarna E Slévarna G Slévarna D Slévarna B Slévarna E Slévarna G
COPPA KARTER | Téleso | Téleso | Skfin 1 | Sk¥in 2 [ Tischgehause T€leso Laterne | Téleso | Téleso | Odlitek 1 | Odlitek 2 | Pfi¢nik | LoZe COPPA KARTER | Téleso | Téleso
OoLIO ZETA OoLIO
0.19 0.20 0.25 0.26 0.11 | 0.12 0.13 0.14 0.21 0.27 0.28 0.15 0.16 0.17 [0.18] 0.19 0.20 0.25 0.26
43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61

18,93 18,93 0,19 0,58 0,38 0,44 0,67 0,10 0,09 0,09 0,01 0,01 0,00 |0,03] 0,15 0,23 0,01 0,00
99,77 | 81,41 6,93 4558 | 1,52 1,31 1,26 3,01 0,16 0,63 0,63 0,29 0,32 0,56 |0,58] 0,79 0,97 0,51 0,40
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,23 0,36 0,11 (0,76] 0,00 0,00 0,00 0,00

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00

27,76 | 0,57 0,41 0,35 0,71 0,04 0,15 0,15 0,00 0,00 0,00 [(0,00] 0,00 0,00 0,00 0,24

99,77 | 81,41 6,93 73,34 | 2,09 1,72 1,61 3,72 0,21 0,78 0,78 0,52 0,68 0,67 |1,34] 0,79 0,97 0,51 0,64
51,34 | 1,74 1,18 1,39 4,35 0,27 0,10 0,10 0,56 0,76 0,80 (1,47] 0,00 0,00 0,00 0,45

1,03 0,70 0,80 2,49 0,16 0,67 0,67 0,12 0,11 0,06 |2,14] 0,00 0,00 0,00 0,00

1,86 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [(0,00] 0,00 0,00 0,00 0,02

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00

1,86 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [(0,00] 0,00 0,00 0,00 0,02

64,99 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 (0,00 0,51 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [(0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00

64,99 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 (0,00 0,51 0,00 0,00 0,00
226,58 | 112,08 | 18,37 | 44,36 | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00] 1,78 1,33 1,36 0,39
7,97 37,85 | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00] 0,00 0,00 0,59 0,33

410,27 | 212,42 | 33,46 | 208,74 | 5,44 3,98 4,24 11,23 0,74 1,63 1,63 1,21 1,57 1,54 |4,98]| 3,23 2,53 2,48 1,82




Tab.5.3: Posuzované charakteristiky litinovych odlitk(i, NVN apretace

. Brhel -

Hruba Objem Brhelovo r € Herzanovo , .

" h . Jelinkovo . Hmotnostni Tvarové

.. Oznaéeni | hmotnost Modul v.. . kvadru kritérium . kritérium . . . ,

Slévarna . . Sitka [a] |Hloubka [b]| Vyska [c] kritérium zafazeni zafazeni MN ZN NVN
odlitku odlitku [Qmol [Q] Q] Q]
[Qbr-jI] [th] [Qtv]
[tho] N
a*b*c m / V min pPB *m pB/m
Jednotky [kg] [ecm] [dm] [dm] [dm] [dm’] [kg/dm3] [kgz/dm3] [1/dm’] Cislo skupiny [K¢/odlitek] | [K&/odlitek] | [KE/odlitek] [Ké/kg]
r.sl. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

1 0.11 89,0 2,20 3,2 6,0 4,0 76,2 1,17 104,0 0,013 1 4 61,9 422,0 483,8 5,44
2 0.12 136,0 3,50 3,7 7,3 4,8 129,6 1,05 142,7 0,008 1 4 107,2 434,6 541,8 3,98
3 0.13 141,0 1,72 10,9 10,9 0,8 95,0 1,48 209,2 0,011 1 5 107,6 490,0 597,6 4,24
4 Slévarna D |0.14 118,0 2,80 2,2 4,2 5,4 49,9 2,36 279,1 0,020 1 5 329,3 995,8 1325,2 11,23
5 0.21 878,0 3,92 20,7 16,0 1,6 539,2 1,63 1429,7 0,002 2 4 76,1 571,2 647,3 0,74
6 0.27 15,0 1,12 3,2 1,4 3,2 13,6 1,10 16,6 0,074 1 2 10,4 14,0 24,4 1,63
7 0.28 17,0 0,90 1,8 1,7 1,8 5,5 3,11 52,9 0,183 1 5 11,8 15,9 27,7 1,63
8 0.15 4640,0 19,4 18,8 5,3 1914,8 2,42 11243,9 0,001 10 2 466,5 5135,4 5601,8 1,21
9 Slévirna B 0.16 3400,0 18,9 18,8 3,8 1350,2 2,52 8561,6 0,001 7 2 456,4 4881,9 5338,3 1,57
10 0.17 27900,0 84,4 25,4 11,9 25587,2 1,09 30421,9 0,000 11 5 3966,1 38993,5 42959,6 1,54
11 0.18 560,0 25,9 3,4 4,1 354,0 1,58 885,9 0,003 2 6 159,5 2630,5 2790,0 4,98
12 Slévirna E 0.19 127,0 0,95 8,7 5,6 2,4 114,8 1,11 140,5 0,009 1 5 94,0 316,0 410,0 3,23
13 0.20 84,0 1,81 6,8 6,6 1,6 72,7 1,16 97,0 0,014 1 3 28,0 184,0 212,0 2,53
14 Slévirna G 0.25 13,5 0,48 2,0 2,8 2,2 12,0 1,12 15,2 0,083 1 5 13,8 19,6 33,5 2,48
15 0.26 115,0 2,04 6,0 6,0 1,7 60,8 1,89 217,4 0,016 1 2 54,3 154,5 208,8 1,82




Tab. 5.5 - Charakteristiky odlitkd ve Slévarné G

Objem Brhelovo Brhel - Jelinkovo Herzanovo
T Hruba hmotnost | Modul | . Hloubka | .. kvadru| ., ., . o ol Hmotnostni Tvarové
Oznaceni odlitku odlitku [Q ] Q] Sirka [a] [b] Vyska [c] [Q0k] kritérium [Q,,] | kritérium [Q, ;] | kritérium [Q,] zafazeni [Q,.] | zafazeni [O] NVN
a*b*c m / V min pPB *m pB/m
Jednotky [kg] [mm] [dm] [dm] [dm] [dm’] [kg/dm’] [kg’/dm?] [1/dm?] &islo skupiny [K&/odlitek] | [K&/kg]

f.sl. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1 4001-234 6,3 4,76 1,4 1,5 1,7 3,47 1,82 11,50 0,2886 1 5 44,23 7,02
2 4001-236 8,0 4,86 2,4 1,5 1,7 5,94 1,35 10,80 0,1684 1 5 41,45 5,18
3 4141-040 6,5 4,40 1,4 1,5 1,8 3,70 1,76 11,40 0,2706 1 5 57,81 8,89
4 4141-042 6,4 4,17 2,4 1,5 1,8 6,34 1,01 6,50 0,1578 1 5 57,00 8,91
5 4002-306 7,2 4,91 1,5 1,7 1,8 4,50 1,60 11,50 0,2220 1 5 36,47 5,07
6 4002-308 10,0 5,20 2,5 1,7 1,8 7,51 1,33 13,30 0,1332 1 5 53,31 5,33
7 4142-062 7,8 5,40 1,5 1,7 1,9 4,65 1,68 13,10 0,2149 1 5 45,38 5,82
8 4142-063 8,0 5,02 2,5 1,7 1,9 7,76 1,03 8,30 0,1289 1 5 76,81 9,60
9 4003-281 10,3 4,95 1,7 1,9 2,2 6,82 1,51 15,50 0,1465 1 5 27,69 2,69
10 4003-283 12,6 5,20 2,7 1,9 2,2 10,84 1,16 14,60 0,0923 1 5 86,73 6,88
11 4143-055 10,0 4,54 1,7 2,1 2,1 7,39 1,35 13,50 0,1353 1 5 59,55 5,96
12 4143-072 10,3 4,37 2,7 2,1 2,1 11,74 0,88 9,00 0,0852 1 5 77,20 7,50
13 4004-373 12,0 5,30 1,8 2,0 2,3 8,10 1,48 17,80 0,1235 1 5 56,41 4,70
14 4004-376 16,8 5,65 2,8 2,0 2,3 12,60 1,33 22,40 0,0794 1 5 80,62 4,80
15 4144-106 11,6 4,83 1,8 2,1 2,2 8,31 1,40 16,20 0,1204 1 5 83,69 7,21
16 4144-160 12,5 4,60 2,8 2,1 2,2 12,92 0,97 12,10 0,0774 1 5 73,14 5,85
17 4005-380 15,8 5,52 1,9 2,2 2,5 10,45 1,51 23,90 0,0957 1 5 63,30 4,01
18 4005-382 19,6 5,89 3,0 2,2 2,5 16,50 1,19 23,30 0,0606 1 5 62,23 3,18
19 4145-071 17,0 5,13 1,9 2,2 3,3 13,75 1,24 21,00 0,0727 1 5 83,76 4,93
20 4145-093 15,0 4,77 1,9 2,2 2,6 10,99 1,36 20,50 0,0910 1 5 65,33 4,36
21 4145-159 13,6 4,57 3,0 2,2 2,6 17,36 0,78 10,70 0,0576 1 5 73,29 5,39
22 4006-276 26,8 6,28 2,0 2,5 2,9 14,50 1,85 49,50 0,0690 1 5 96,27 3,59
23 4006-278 33,2 6,58 3,3 2,5 2,9 23,56 1,41 46,80 0,0424 1 5 125,77 3,79
24 4146-047 19,5 5,19 2,0 2,5 3,2 15,75 1,24 24,10 0,0635 1 5 133,51 6,85
25 4146-048 20,8 4,48 3,3 2,5 3,2 25,59 0,81 16,90 0,0391 1 5 151,02 7,26
26 4007-365 27,5 6,36 2,1 2,9 3,3 19,87 1,38 38,10 0,0503 1 5 90,21 3,28
27 4007-367 42,0 6,56 3,5 2,9 3,3 33,12 1,27 53,30 0,0302 1 5 119,60 2,85
28 4147-101 28,8 5,16 3,5 3,0 3,6 38,12 0,76 21,80 0,0262 1 5 139,52 4,84
29 4147-139 26,5 5,43 3,5 2,8 3,6 35,04 0,76 20,00 0,0285 1 5 131,76 4,97
30 4008-431 41,0 6,71 2,3 3,4 4,1 32,06 1,28 52,40 0,0312 1 5 139,74 3,41
31 4008-434 63,2 7,53 4,0 3,4 4,1 55,76 1,13 71,60 0,0179 1 5 157,48 2,49
32 4148-106 37,5 5,97 2,3 3,4 4,4 34,25 1,09 41,10 0,0292 1 5 157,62 4,20
33 4148-110 44,5 5,66 4,0 3,4 4,4 59,57 0,75 33,20 0,0168 1 5 206,85 4,65
34 4009-338 65,0 7,29 2,5 4,0 5,0 49,08 1,32 86,10 0,0204 1 5 213,56 3,29
35 4009-340 98,4 8,13 4,5 4,1 5,0 91,49 1,08 105,80 0,0109 1 5 229,48 2,33
36 4149-079 58,5 6,50 2,5 4,1 5,6 58,23 1,00 58,80 0,0172 1 5 255,58 4,37
37 4149-080 73,2 6,28 4,5 4,1 5,6 104,82 0,70 51,10 0,0095 1 5 380,30 5,20
38 4010-203 107,4 7,52 2,7 4,5 5,9 71,29 1,51 161,80 0,0140 1 5 308,31 2,87
39 4010-205 133,0 8,25 5,0 4,6 6,0 138,00 0,96 128,20 0,0072 1 5 272,28 2,05
40 4150-054 78,7 7,07 2,7 4,7 6,6 83,47 0,94 74,20 0,0120 1 5 431,76 5,49
41 4150-056 105,0 6,73 5,0 4,7 6,6 154,58 0,68 71,30 0,0065 1 5 531,82 5,06




Tab.7.1: Naklady na tryskani litinovych odlitka

Materialové naklady (K¢/odlitek)

Zpracovaci naklady (K¢/odlitek)

,§ é E 9 S .. elektrickd energie | stlaceny osobni naklad! NVN - tryskani
s = ‘g 9 Diléi vyrobni faze broky voda pisek Celkem vzduch Celkem
S °pF MN pfevoz | zafizeni p—r— pfevoz | manipulace | zafizeni ZN (Kc/odlitek) | (Ké/kg)
P/sl.] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
| 1 ] B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,65 0,75 0,75
| 2 | Bl B.2 Tryskani odlitku 42,50 42,50 14,35 6,44 8,80 57,50 87,09 129,59
ER B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 4,71 4,71 4,71
| 4 | B.l. Celkem 42,50 0,00 0,00 42,50 0,10 14,35 0,00 7,09 13,51 57,50 92,55 135,05
EN 0.1 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
| 6 | BV B.2 Tryskani odlitku 6,18 6,18 6,02 6,02 12,20
| 7 ] B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
| 8 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 6,38 0,00 0,00 6,38 0,10 6,22 0,00 1,12 21,87 15,11 44,42 50,80
9 B. Celkem 48,88 0,00 0,00 48,88 0,20 20,57 0,00 8,21 35,38 72,61 | 136,97 185,85 2,09
| 10 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,65 0,75 0,75
[ 11 | g1, [B:2Tryskani odlitku 85,00 85,00 14,35 6,44 8,30 57,50 87,09 172,09
| 12 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 4,71 4,71 4,71
[ 13 | B.I. Celkem 85,00 0,00 0,00 85,00 0,10 14,35 0,00 7,09 13,51 57,50 92,55 177,55
| 14 |O.12 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
[ 15 | g v |B-2 Tryskani odlitku 11,70 11,70 6,03 6,03 17,73
| 16 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
| 17 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 11,90 0,00 11,90 0,10 6,23 0,00 1,12 21,86 15,11 44,42 56,32
18 B. Celkem 96,90 0,00 0,00 96,90 0,20 20,58 0,00 8,21 35,37 72,61 136,97 233,87 1,72
| 19 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,65 0,75 0,75
| 20 | Bl B.2 Tryskani odlitku 85,00 85,00 14,36 6,44 8,80 57,50 87,09 172,09
| 21 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 4,70 4,70 4,70
| 22 | B.l. Celkem 85,00 0,00 0,00 85,00 0,10 14,36 0,00 7,09 13,50 57,50 92,55 177,55
| 23 | 0.13 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,15 0,15 0,10 0,10 0,25
| 24 | BV B.2 Tryskani odlitku 9,90 9,90 6,03 6,03 15,93
| 25 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,15 0,15 0,10 0,10 0,25
| 26 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 10,20 0,00 0,00 10,20 0,10 6,23 0,00 1,12 17,55 14,80 39,80 50,00
27 B. Celkem 95,20 0,00 0,00 95,20 0,20 20,59 0,00 8,21 31,05 72,30 | 132,35 227,55 1,61
| 28 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,11 1,38 1,49 1,49
[ 29 | g1, [B:2Tryskéni odlitku 255,00 255,00 14,36 6,44 8,30 57,50 87,10 342,10
| 30 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 11,71 11,71 11,71
[ 31 | B.I. Celkem 255,00 0,00 0,00 255,00 0,11 14,36 0,00 7,82 20,51 57,50 | 100,29 355,29
| 32 |0.14 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,42 0,42 0,30 0,30 0,72
[ 33 | g v |B-2 Tryskani odlitku 34,86 34,86 25,50 25,50 60,36
| 34 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,42 0,42 0,30 0,30 0,72
| 35 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 35,70 0,00 0,00 35,70 0,10 26,10 0,00 1,58 4,21 16,15 48,14 83,84
36 B. Celkem 290,70 0,00 0,00 290,70 0,21 40,46 0,00 9,40 24,72 73,65 148,43 439,13 3,72
| 37 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 12,59 46,30 58,89 58,89
| 38 | B.I. B.2 Tryskani odlitku 169,77 169,77 768,14 321,60 | 1089,74 1259,51
| 39 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 5,40 27,50 32,90 32,90
| 40 | B.l. Celkem 0,00 169,77 0,00 169,77 17,99 768,14 0,00 73,80 0,00 321,60 | 1181,53 1351,30
| 41 | 0.15 B.1 Pfeprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 7,37 21,82 29,19 29,19
| 42 | BUIL B.2 Tryskani odlitku 160,20 0,74 160,94 591,54 229,00 820,54 981,48
| 43 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 14,57 29,90 44,47 44,47
| 44 | B.Il. Celkem 160,20 0,74 0,00 160,94 21,94 591,54 0,00 51,72 0,00 229,00 894,20 1055,14
45 B. Celkem 160,20 | 170,51 0,00 330,71 | 39,93 | 1359,69 | 0,00 125,52 0,00 550,60 | 2075,74 2406,44 0,52
| 46 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 10,79 45,64 56,43 56,43
[ 47 | g1, [B-2Tryskani odlitku 141,47 141,47 640,12 241,20 | 881,32 1022,79
| 48 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 5,40 19,46 24,86 24,86
[ 49 | B.I. Celkem 0,00 141,47 0,00 141,47 | 16,19 | 640,12 0,00 65,10 0,00 241,20 | 962,61 1104,08
| 50 |0.16 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 7,46 15,22 22,68 22,68
[ 51 | g 11 [B:2 Tryskani odlitku 178,00 0,88 178,88 709,85 274,80 | 984,65 1163,54
| 52 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 9,17 21,55 30,72 30,72
[ 53 | B.II. Celkem 178,00 0,88 0,00 178,88 | 16,63 | 709,85 0,00 36,77 0,00 274,80 | 1038,05 1216,94
54 B. Celkem 178,00 142,36 0,00 320,36 32,82 1349,97 0,00 101,87 0,00 516,00 | 2000,66 2321,02 0,68
| 55 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 23,39 61,10 84,49 84,49
| 56 | Bl B.2 Tryskani odlitku 2167,06 2167,06 9805,10 3489,36 | 13294,46 15461,52
| 57 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 8,99 23,50 32,49 32,49
| 58 | B.l. Celkem 0,00 2167,06 0,00 2167,06 32,38 9805,10 0,00 84,60 0,00 3489,36 | 13411,44 15578,50
| 59 | 0.17 B.1 Pfeprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 21,59 51,72 73,31 73,31
| 60 | BUIL B.2 Tryskani odlitku 3,41 309,32 312,73 1625,50 83,34 1060,27 | 2769,11 3081,84
| 61 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 8,99 21,55 30,54 30,54
| 62 | B.Il. Celkem 0,00 3,41 309,32 312,73 30,58 1625,50 83,34 73,27 0,00 1060,27 | 2872,96 3185,69
63 B. Celkem 0,00 | 2170,47 | 309,32 | 2479,79 | 62,96 |1143060| 8334 | 157,87 0,00 4549,63 | 16284,41| 18764,20 0,67
| 64 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 8,99 23,50 32,49 32,49
[ 65 | g1, [B:2Tryskini odlitku 38,28 38,28 173,21 61,64 | 234,85 273,13
| 66 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 5,40 14,10 19,50 19,50
[ 67 | B.I. Celkem 0,00 38,28 0,00 38,28 1439 | 173,21 0,00 37,60 0,00 61,64 | 286,84 325,12
| 68 |O.18 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 7,20 17,24 24,44 24,44
[ 69 | g1t [B:2 Tryskani odlitku 27,59 0,32 27,91 254,36 98,47 | 352,83 380,74
| 70 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 5,40 12,93 18,33 18,33
[ 71 | B.II. Celkem 27,59 0,32 0,00 27,91 12,59 | 254,36 0,00 30,17 0,00 98,47 | 395,60 423,50
72 B. Celkem 27,59 38,60 0,00 66,19 26,98 427,57 0,00 67,77 0,00 160,11 682,44 748,62 1,34
| 73 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 2,11 20,23 22,34 22,34
| 74 | o.19] B.L. B.2 Tryskani odlitku 20,25 20,25 23,81 11,03 34,84 55,09
| 75 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 2,11 20,23 22,34 22,34
76 B.l. Celkem 20,25 0,00 0,00 20,25 4,22 23,81 0,00 40,46 0,00 11,03 79,52 99,77 0,79
| 77 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 2,11 20,23 22,34 22,34
[ 78 | 50| g1, [B:2 Tryskéni odlitku 13,50 13,50 15,88 7,35 23,23 36,73
| 79 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 2,11 20,23 22,34 22,34
80 B.l. Celkem 13,50 0,00 0,00 13,50 4,22 15,88 0,00 40,46 0,00 7,35 67,91 81,41 0,97
| 81 | B.1 Pfeprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,75 0,85 0,85
| 82 | B.I. B.2 Tryskani odlitku 51,00 51,00 14,36 6,44 57,50 78,30 129,30
| 83 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 8,80 4,60 13,40 13,40
| 84 | B.l. Celkem 51,00 0,00 0,00 51,00 0,10 14,36 0,00 9,55 11,04 57,50 92,55 143,55
| 85 | 0.21 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
| 86 | BV B.2 Tryskani odlitku 3,88 3,88 6,03 6,03 9,91
| 87 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20
| 88 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 4,08 0,00 0,00 4,08 0,10 6,23 0,00 1,12 10,86 15,01 33,32 37,40
89 B. Celkem 55,08 0,00 0,00 55,08 0,20 20,59 0,00 10,67 21,90 72,51 | 125,87 180,95 0,21
| 90 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,03 0,18 0,21 0,21
[ 91 | 55| g1 [B:2 Tryskéni odlitku 2,92 2,92 0,70 2,84 3,55 6,47
| 92 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,01 0,25 0,25 0,25
93 B.l. Celkem 2,92 0,00 0,00 2,92 0,04 0,70 0,00 0,43 0,00 2,84 4,01 6,93 0,51
| 94 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,03 2,82 2,85 2,85
| 95 | BlI. B.2 Tryskani odlitku 24,89 24,89 5,74 11,03 16,77 41,67
| 96 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 1,07 1,07 1,07
| 97 | B.l. Celkem 24,89 0,00 0,00 24,89 0,03 5,74 0,00 3,89 0,00 11,03 20,69 45,59
| 98 | 0.26 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,03 2,82 2,85 2,85
| 99 | BV B.2 Tryskani odlitku 7,41 7,41 3,53 11,03 14,57 21,97
100 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 2,93 2,93 2,93
101 | B.IV. Celkem 7,41 0,00 0,00 7,41 0,03 3,53 0,00 5,76 0,00 11,03 20,35 27,76
102 B. Celkem 32,30 0,00 0,00 32,30 0,05 9,27 0,00 9,65 0,00 22,07 41,04 73,35 0,64
103 | B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,02 0,12 0,12
[ 104 | g1, [B:2Tryskni odlitku 7,16 7,16 0,15 0,40 1,16 1,71 8,87
105 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,00 0,16 0,32 0,48 0,48
[ 106 | B.I. Celkem 7,16 0,00 0,00 7,16 0,10 0,15 0,00 0,18 0,72 1,16 2,31 9,47
 107]0.27 B.1 Preprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,00 0,10 0,00 0,00 0,10 0,20
[ 108 | g v |B-2 Tryskani odlitku 0,88 0,88 0,00 0,05 0,00 0,00 0,05 0,93
109 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,00 0,10 0,00 0,00 0,10 0,20
110 | B.IV. Celkem (po brouseni a opravach) 1,08 0,00 0,00 1,08 0,00 0,25 0,00 0,00 0,41 0,45 1,11 2,19
111 B. Celkem 8,24 0,00 0,00 8,24 0,10 0,40 0,00 0,18 1,13 1,61 3,42 11,66 0,78
112 | B.1 Pfeprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,00 0,10 0,02 0,12 0,12
113 | B.I. B.2 Tryskani odlitku 8,12 8,12 0,15 0,55 1,16 1,86 9,98
114 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,00 0,16 0,48 0,64 0,64
115 | B.l. Celkem 8,12 0,00 0,00 8,12 0,10 0,15 0,00 0,18 1,03 1,16 2,62 10,74
116 | 0.28 B.1 Pfeprava odlitku do tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,00 0,10 0,10 0,20
| 117 | BV B.2 Tryskani odlitku 1,02 1,02 0,00 0,05 0,05 1,07
118 | B.3 Preprava odlitku z tryskaciho zafizeni 0,10 0,10 0,00 0,10 0,10 0,20
119 | B.IV. Celkem (po brou3eni a opravach) 1,22 0,00 0,00 1,22 0,00 0,25 0,00 0,00 0,47 0,54 1,26 2,48
120 B. Celkem 9,34 0,00 0,00 9,34 0,10 0,40 0,00 0,18 1,50 1,70 3,88 13,22 0,78




Tab.7.3:Vybrané charakteristiky pouzitych tryskacich zarizeni

zavazeci viz kladkostroj pouzité obrazivo rok u
slévarna odlitky oznaceni typ vyrobce nosnost pocet jedno- pocet nosnost | jedno- material primér | oznaceni | do provozu
[t] dvoustr. [t] dvoustr. [mm]
sl./F. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 03,04 GTI50.2 zavésny tryskac 1 4,5 dvoustr. | ocelovy granulat | 1,2-1,4 S$390 1981
2 » 0.22 cK 4 komora (tlakovzduzna) 5,0 [ Jednostr litinova drt 2,6 ¢.26 1955
Slévarna C (otocny)
3 PTB 5 pasovy tryskac 1,2 jednostr. ocelovy granulat 2,6 S$780 1960
4 WS 5 pasovy tryskac 1,2 jednostr. ocelovy granulat 2,6 S780 1947
5 ocel TK 8.pole komorovy CKM5 SKODA Plzen 40,0 1 jedno- ocelovy granulat | 1,25-2,36 S550
6 ocel TK 13.pole komorovy CKM4 ZDAS 12,0 2 jedno- ocelovy granuldt | 1,25-2,36 [ S550
7 Slévarna F ocel TK STEM T 50x30/6W2C/MS/WG/CS STEM 80,0 1 jedno- ocelovy granulat | 1,25-2,36 S550 2009
8 ocel Whelebrator whelebrator WS50 Uprava ZDAS 1,2 ocelovy granuldt | 1,25-2,36 [ S550
9 ocel TK 7.pole komorovy CKM4 ZDAS 35,0 2 dvoustr. ocelovy granuldt | 1,25-2,36 [ S550
10 Slévarna E 0.1, OWPK-4 komorovy DOZAMET Nowa Sol 10,0 1 22,5 ocelovy granulat 2,1 S 780 1969
11 0.19 HT 4-15/21-DM zavésny DISA Pfibram 1,5 6 0,3 ocelovy granulat 1,4 S 460 2008
10a Slévarna E 0.2 OWPK-4 komorovy DOZAMET Nowa Sol 10,0 1 22,5 ocelovy granulat 2,1 S780 1969
11a 0.20 HT 4-15/21-DM zavésny DISA Pfibram 1,5 6 0,3 ocelovy granulat 1,4 S 460 2008
0.11 az
12 Slévarna D 0.14 pasovy tryskac PTB64 SKODA OSTROV 2,0 1 jednostr. ocelovy granulat | 1,25-2,36 S550 1964
0.27,0.28
13 0.21 komorvy TKV vlastni NR 4,0 1 jednostr. ocelovy granulat | 1,25-2,37 S551 1965
14
Slévarna G 0.25 pasovy tryskac PT 63A ?KODA OSTROV 1,0 1 ocelovy granulat 1,1 S 330 1976
15 0.26 zavésny tryskac TMZ 12.25 SKODA OSTROV 2 1,0 ocelovy granulat 1,1 S 330 1986
14 zavésny tryskac TZV 1.25 SKODA OSTROV 2 1,0 ocelovy granulat 1,1 S 330 ?
15 pasovy tryskac PT 63B SKODA OSTROV 1,0 1 ocelovy granulat 1,1 S 330 1978




vedeni néklady na opravy kvalita abraziva vykon MJ odbér rychlost vzduchu | provoznismés | @ vzdalenost MJ | doba tryskani | energie | mérna energie
posledni GO Poznamka trvanlivost | intezita ve VO délici zrnitost od osy - {z} (jednoho) {e} e/z?
K¢é/kg odlitku/rok ot. mm kw A m/sec mm m min J J/m®
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
2008 1900 0,45/2500] 4x15 4x17 1,4 10 27459 14010
béZné opravy 043 pridmérné naklady na
’ vsechna tryskaci zatizeni
2005
12/2012
2010 2348 0,46/2500| 5x18,5 5x25 7,5 1,4 2,5 14 27729 4437
2007 . e
0,48 pramérme naklady na I s o500 | 6xa2 5x32 2,2 0 4 20 82607 5163
vSechna tryskaci zafizeni
2008
2011
X 0,40 1934 0,56/2000] 4x22 |50/25/25/40 neni inst. 0,4 2 7,5 63740 15935
2611 0,47/3000] 4x22 |28/28/28/12 0,8 0,4 1,6 4,5 61227 23917
X 0,40 1934 0,56/2000] 4x22 |50/25/25/40 neni inst. 0,4 2 10 63740 15935
2611 0,47/3000] 4x22 |28/28/28/12 0,8 0,4 1,6 3 61227 23917
CzD 2012 0,32
2073 0,47/2500 11 19 mimo provoz 0,4 1,2 5563
CzD 2012 2073 0,47/2500] 2x11 neni inst. 2,6 0,4 1,5
0.35 Prﬁmérnénékpdzﬁa,
5012 vSechna tryskaci zafizeni
2012 2587 0,43/3000] 2x22 2x36 4,5 0,4 1,1 2,4 35693 29498
2012

2012




Tab.8.1: NVN-A - Tepelné zpracovani ocelovych odlitkt

- — —
% ﬁ Mate{r;zllz\(l;laitr; T(I;Iady Zpracovaci naklady [K¢/odlitek] N
% é Dil¢i vyrobni faze Celkem e(leenk‘;c:;l;a plyn acetylen | osobni naklady Celkem celkem
s3> MN-A pfevoz| zafizeni zafizeni zafizeni |prevoz| zafizeni ZN-A
®) zemni | smésny [K&/odlitek]] [K&/kg]
r./sl] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
1 C.1 Pteprava odlitku k TZ
2 cl. C.2 Tepelné zpracovani
3 C.3 Preprava odlitku z TZ
4 C.l. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
5 C.1 Pteprava odlitku k TZ 1,42 3,75 5,17
6 C.L. C.2 Tepelné zpracovani 710,42 49,95| 760,37
7 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,42 3,75 5,17
8 C.II. Celkem 0 0 0 ol 2,84 0 o| 710,42 ol 7,550 49,95| 770,71 770,71 0,73
9101 C.1 Pteprava odlitku k TZ 1,42 3,75 5,17
10 CLIIL C.2 Tepelné zpracovani 387,5 49,95| 437,45
11 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,42 3,75 5,17
12 C.lIl. Celkem 0 0 0 ol 2,84 0 o| 387,50 ol 7,50 49,95 447,79 447,79 0,43
13 C.1 Pteprava odlitku k TZ
14 CIV. C.2 Tepelné zpracovani
15 C.3 Preprava odlitku z TZ
16 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
17 C. Celkem 0 0 0 0] 5,68 0 0[ 1097,92 0 15,00 99,90| 1218,50 1218,50 1,16
18 C.1 Preprava odlitku k TZ 1,42 3,75 5,17
19 ClL C.2 Tepelné zpracovani 323 49,95 372,87
20 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,42 3,75 5,17
21 C.l. Celkem 0 0 0 o] 2,84 0 o[ 322,92 o[ 7,50 49,95 383,21 383,21 0,40
22 C.1 Preprava odlitku k TZ 1,42 3,75 5,17
23 ClIL. C.2 Tepelné zpracovani 1291,67 49,95( 1341,62
24 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,42 3,75 5,17
25 C.1I. Celkem 0 0 0 o] 2,84 0 0[ 1291,67 o[ 7,50 49,95| 1351,96 1351,96 1,42
26| 0.2 C.1 Preprava odlitku k TZ 1,42 3,75 5,17
27 ClIIL C.2 Tepelné zpracovani 775 49,95 824,95
28 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,42 3,75 5,17
29 C.1II. Celkem 0 0 0 o] 2,84 0 0o 775,00 o[ 7,50 49,95| 835,29 835,29 0,87
30 C.1 Preprava odlitku k TZ
31 CIV. C.2 Tepelné zpracovani
32 C.3 Preprava odlitku z TZ
33 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
34 C. Celkem 0 0 0 0] 8,52 0 0| 2389,58 0| 22,50 149,85| 2570,45 2570,45 2,69
35 C.1 Pteprava odlitku k TZ 1,54 4,02 5,56
36 clL. C.2 Tepelné zpracovani 706,50 118,80 825,30
37 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,54 4,02 5,56
38 C.l. Celkem 0 0 0 o] 3,09 0| 706,50 0 0| 8,04| 118,80 836,43 836,43 1,04
39 C.1 Pteprava odlitku k TZ 3,01 18,95 21,96
40 C.IL. C.2 Tepelné zpracovani 502,40 74,80 577,20
41 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,08 2,81 3,90




42 C.Il. Celkem o] 4,09 0| 502,40 0 o 21,77| 74,80 603,06 603,06 0,75
43 ] 0.3 C.1 Preprava odlitku k TZ

44 ClIIL C.2 Tepelné zpracovani

45 C.3 Preprava odlitku z TZ

46 C.INl. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
47 C.1 Preprava odlitku k TZ

48 CIV. C.2 Tepelné zpracovani

49 C.3 Preprava odlitku z TZ

50 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
51 C. Celkem o] 7,18 0| 1208,90 0 0 29,81 193,60( 1439,49 1439,49 1,79
52 C.1 Pteprava odlitku k TZ 2,32 6,03 8,35

53 cl. C.2 Tepelné zpracovani 1295,25 121,00| 1416,25

54 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,54 4,02 5,56

55 C.I. Celkem 0] 3,86 0[ 1295,25 0 0 10,05| 121,00( 1430,16 1430,16 1,58
56 C.1 Pteprava odlitku k TZ

57 C.IL. C.2 Tepelné zpracovani

58 C.3 Preprava odlitku z TZ

59 C.Il. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
60| 0.4 C.1 Pteprava odlitku k TZ

61 CLIIL C.2 Tepelné zpracovani

62 C.3 Preprava odlitku z TZ

63 C.Ill. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
64 C.1 Pteprava odlitku k TZ

65 CIV. C.2 Tepelné zpracovani

66 C.3 Preprava odlitku z TZ

67 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
68 C. Celkem 0] 3,86 0[ 1295,25 0 0 10,05| 121,00( 1430,16 1430,16 1,58
69 C.1 Preprava odlitku k TZ 1,31 3,42 4,73

70 ClL C.2 Tepelné zpracovani 1601,24 143,22| 1744,46

71 C.3 Preprava odlitku z TZ 2,16 5,63 7,79

72 C.I. Celkem 0] 3,48 0| 1601,24 0 0 9,05| 143,22 1756,98 1756,98 1,85
73 C.1 Preprava odlitku k TZ

74 ClIL. C.2 Tepelné zpracovani

75 C.3 Preprava odlitku z TZ

76 C.Il. Celkem 0] 0,00 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
77 |0.22 C.1 Preprava odlitku k TZ 2,32 9,79 12,11

78 C.IIL C.2 Tepelné zpracovani 551,86 87,78 639,64

79 C.3 Preprava odlitku z TZ 1,16 3,02 4,17

80 C.INl. Celkem 0] 3,48 0,00] 551,86 0,00 0,00] 12,81 87,78] 655,92 655,92 0,69
81 C.1 Preprava odlitku k TZ

82 CIV. C.2 Tepelné zpracovani

83 C.3 Preprava odlitku z TZ

84 C.IV. Celkem 0] 0,00 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
85 C. Celkem 0] 6,95 0] 2153,10 0 0 21,85| 231,00( 2412,90 2412,90 2,54
86 C.1 Preprava odlitku k TZ 9,19 0 0 0 0| 11,66 0 20,85

87 cl. C.2 Tepelné zpracovani 0| 11,36 515,09 0 0 0| 128,85 655,29

88 C.3 Preprava odlitku z TZ 0,43 0 0 0 0| 0,98 0 1,41

89 C.I. Celkem 0] 9,62 11,36/ 515,09 0 0o 12,64| 128,85 677,55 677,55 0,62
90 C.1 Pteprava odlitku k TZ

91 C.2 Tepelné zpracovani




92 "1C.3 Preprava odlitku z TZ

93 C.1l. Celkem 0] 0,00 0,00 0,00 0 0| 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
94 |0.23 C.1 Pteprava odlitku k TZ 11,33 0 0 0 0| 14,53 0 25,86

95 CLIIL C.2 Tepelné zpracovani 0| 15,01 373,65 0 0 0| 255,48| 644,14

96 C.3 Preprava odlitku z TZ 0,56 0 0 0 0| 1,26 0 1,82

97 C.lII. Celkem 0 12 15 374 0 0 16 255 672 671,81 0,61
98 C.1 Pteprava odlitku k TZ

99 CIV. C.2 Tepelné zpracovani

100 C.3 Preprava odlitku z TZ

101 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
102 C. Celkem 0] 21,50 26,36| 888,73 0 0| 28,43 384,34| 1349,36 1349,36 1,23
103 C.1 Preprava odlitku k TZ 6,31 0 0 0 0| 8,00 0 14,32

104 ClL C.2 Tepelné zpracovani 0| 10,62 481,89 0 0 0| 120,55 613,06

105 C.3 Preprava odlitku z TZ 0,35 0 0 0 0| 0,80 0 1,16

106 C.l. Celkem 0] 6,67 10,62| 481,89 0 o| 8,81 120,55| 628,53 628,53 0,57
107 C.1 Preprava odlitku k TZ 19,44 0 0 0 0| 24,81 0 44,25

108 ClIL. C.2 Tepelné zpracovani 0| 26,78|1333,23 0 0 0| 455,81| 1815,82

109 C.3 Preprava odlitku z TZ 0,86 0 0 0 0| 1,96 0 2,82

110 C.1l. Celkem 0] 20,30 26,78 1333,23 0 0| 26,77| 455,81| 1862,89 1862,89 1,69
111]0.24 C.1 Preprava odlitku k TZ 5,66 0 0 0 0| 7,26 0 12,93

112 ClIIL C.2 Tepelné zpracovani 0| 14,45 599,68 0 0 0| 246,02 860,15

113 C.3 Preprava odlitku z TZ 0,28 0 0 0 0| 0,63 0 0,91

114 C.l1I. Celkem 0] 5,94 14,45| 599,68 0 0| 7,90 246,02| 873,99 873,99 0,79
115 C.1 Preprava odlitku k TZ

116 CIV. C.2 Tepelné zpracovani

117 C.3 Preprava odlitku z TZ

118 C.IV. Celkem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
119 C. Celkem 0] 32,91 51,86|2414,80 0 0| 43,47| 822,38| 3365,41 3365,41 3,06




Tab.8.2: Podklady k hodnoceni Zihacich peci ve slévarnach

N . _ . Objem prac. . Z toho Zihaci ..
Vnitfni rozmér Uzitné rozmeéry Kapacita . Horaky
Slévarna Oznaceni Pec Vyrobce prostoru pece pomticky Palivo
[mm] [mm] m® [t] [t typ eXIStEnce 1 oet
predehievu
Sxdxv Sxdxv

sl./¥. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1 Pecc.1 vozova Kralovopolska strojirna 4500 x2700 x 1790 3900 x 2100 x 1490 12,2 20 6 zemni plyn V28 ne 18
2 Slévarna C Pec¢.2 vozova Teplotechna Olomouc 5000 x 3000 x 2000 | 4400 x 2400 x 1700 18,0 20 6 zemni plyn vysokorychlostni Kromschrdder ne 10
3 Pecc.3 vozova Kralovopolska strojirna 4500 x2700 x 1790 3900 x 2100 x 1490 12,2 20 6 zemni plyn V28 ne 18
4 Pecc.4 vozova Teplotechna Olomouc 3000 x 2050 x 1550 2400 x 1450 x 1250 4,4 8 3 zemni plyn vysokorychlostni Kromschrdder ne 8
5 Pec.¢.1 vozova Skoda Klatovy 4000 x 8000 x 3500 | 4000 x 8000 x 3500 96 70 10 zemni plyn rekuperaéni WS Rekumat ano 22
6 Pec.¢.2 vozova Teplotechna Olomouc 4860 x 8000 x 3367 96 70 10 zemni plyn rekuperacni WS Rekumat ano 18
7 Slévarna F Pec.c.3 vozova Teplotechna Olomouc 4500 x 8850 x 3000 96 70 10 zemni plyn rekuperaéni WS Rekumat ano 20
8 Pec.c.4 vozova Teplotechna Olomouc 5900 x 8900 x 2450 150 100 18 zemni plyn rekuperacni WS Rekumat ano 24
9 Pec.¢.5 vozova Teplotechna Olomouc 2200 x 5480 x 2100 38 20 6 zemni plyn rekuperaéni WS Rekumat ano 6
10 Pec.c.7 vozova Ditherm 4000 x 5000 x 3000 60 40 10 zemni plyn Krom Schroder BIC ne 14
11 Pecc.1 vozova Ttinecké Zelezarny,a.s. 2500 x 7550 x 2700 32 20 7,5 smésny plyn K4 12
12|SlévarnaE |Pec¢.2 vozova Vitkovice Schreier s.r.o. | 2700 x 8000 x 2850 36 26 10 zemni plyn rychlostni 17
13 Pec¢.3 vozova Ttinecké Zelezarny,a.s. 2500 x 7550 x 2700 32 20 7,5 smésny plyn K4 12

14 SlévarnaD |Pec¢.1 komorova LAC Rajhrad 1000x1000x1000 0,8 el. energie

15 Slévirna G Pec ¢.1 vozova Realistic Karlovy Vary 3000 x 1500 x 1200 6 el. energie

16 Pec ¢.2 vozova Realistic Karlovy Vary 3000 x 1500 x 1200 6 el. energie




Max. Pram.techn. Pram.techn. Maximalni Spotreb‘.a\ el. Plyn Pocet cykld pece Zprac.odli Plyn- wht. | Plyn-cena
, teplota teplota . , . energie tky
provozni instalovany Poznamka
teplota tepelny pfikon
[°C] normalizacni kWh/rok spotfeba KPS po pfepoétu | spotteba tlak cykly/rok t/rok MJ/Nm® | K&/Nm?
[°C] [°C] [kw] Nm>/rok m>/rok m>/rok [kPa]
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
1050 881,8 922,3 2900 310686 310686 150573 228 1994
1000 731,3 946,4 2000 161527 161527 77869 232 1883 335 848
1000 754,2 933,3 2900 232943 232943 112928 218 1668
1100 814 945,4 1600 233668 233668 113161 377 1702
1100 600,5 928,0 3490 136102,32 429739,6 429739,6 | jiz pfepocteno 273 7507
1150 649,7 928,6 4320 146469,66 474 357,8 474 357,8 | jiz pfepocteno 255 7828
1150 606,0 913,3 3200 140746,30 560 699,3 560 699,3 | jiZz prepocteno 267 7940 81
1150 681,8 897,3 5440 131737,40 397 787,8 397 787,8 | jiz prepocteno 190 5743 ’
1150 690,1 895,7 1440 125861,34 182 333,7 182 333,7 | jiz prepocteno 252 2709
1100 486,4 923,0 2240 127593,62 261 614,8 261 614,8 | jiZ pfepocteno 284 4025
1000 865,0 1050,0 4100 SloZeni smésného plynu 1231174 290 3180 8,30 0,56
1100 950 865 1530 (vysokopecni, koksarensky, 133 068 221 3 885 35,86 8,83
1000 900 865 4100 konvertorovy, zemni) 1292 579 327 3535 8,30 0,56
200 40 elektricka odFJor?vé pecs
ventilaci
1000 324
1000 324




Naklady na

L. . Spotrebovana Spotreba . Spotreba el. i i . o Primérna Vyuziti
El.en. udrzbu Ptikon el. ) Plyn- El.energie . Naklady na | Naklady [Koeficient (vyuZiti e N
Rok L . energie v plynu . plynu na . energie na L . hmotnost odlitki | maximalniho
cena (vCetné energie , spotreba i spotreba i Udrzbu celkem objemu pece) .
N na kg vyrobku odlitky odlitky na cyklus zatizeni pece
pom{cek)
KEé/kWh | vystavby | gen.opravy Ké/rok kw GJ/kg Ké/rok Ké/kg Ké/rok Ké/kg K¢/kg Ké/kg % t/cyklus %
28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42
1955 o| 440000 5,5 5220| 2634617 1,32 0 0,000 0,221 1,541 9,13 8,75 62,5
3.70 1941 2006 726000 16 2874 1369748 0,73 0 0,000 0,386 1,113 5,76 8,12 58,0
1956 o| 436000 5,5 4678| 1975359 1,18 0 0,000 0,261 1,446 7,99 7,65 54,7
1955 2007 530000 12 4601| 1981508 1,16 0 0,000 0,311 1,476 13,22 4,51 90,3
1997 1997| 673348 75 2049 3480891 0,46 319 840 0,043 0,090 0,596 3,65 27,50 45,8
1999 1999| 724639 60 2169 3842298 0,49 344204 0,044 0,093 0,627 4,07 30,70 51,2
535 1996 1996| 696324 75 2528 4541664 0,57 330754 0,042 0,088 0,701 3,95 29,74 49,6
’ 1998 1998| 651753 75 2480( 3222081 0,56 309 583 0,054 0,113 0,728 2,57 30,23 36,9
1997 1997| 622682 15 2409( 1476903 0,55 295774 0,109 0,230 0,884 3,60 10,75 76,8
2006 2006 631253 40 2327( 2119080 0,53 299 845 0,074 0,157 0,758 3,01 14,17 47,2
1956 nebyly 950 000 3213 689457 0,22 0 0,000 0,299 0,516 4,37 10,97 87,7
2012 1228| 1174990 0,30 0 0,000 0,000 0,302 6,22 17,58 109,9
1969 nebyly 750 000 3035( 723844 0,20 0 0,000 0,212 0,417 4,30 10,81 86,5




Odlitky projektu 14

Cilem této Casti je predstavit alesponi orientac¢né odlitky které byly soucasti podrobného posuzovani
Cistirenskych operaci a stanoveni neuplnych vlastnich nakladu.

Na rozdil od tabulek jsou naklady sefazeny podle pribéhu odlitku Cistirnou.
Sleduji tok technologickych operaci pfti jejich prub¢hu Cistirnou v hal/kg odlitku.
Forméat umozni stanovit hodnotu pro ptipadnou neshodu s pozadavky na jakost.

V sumafi je vyjadiena hodnota K¢ pro odlitek a porovnatelna hodnota v hal /kg

Z hlediska technologie vyroby je spektrum odlitkd velmi rozdilné a hledani spolecnych vazeb naklada
k povrchu je obtizné. Predvedené soubory jsou zatizeny chybou vyvolanou rozdilnou Grovni vybaveni
Cistiren jednotlivych slévaren a v prvopocatku pouzitymi formovacimi materialy. Pfesto lze pro
jednotlivé zainteresované slévarny nahlédnout do nakladové tizkych mist v jejich Cistirenském
provozu, coz se bez tohoto podrobného hodnoceni neda.

Pro ucastniky se tak otevira pole pro organiza¢ni zmény
Zmén nakupu vhodnych vyrobkil v jejich provozu

Navrht na efektivni investice do provozu Cistirny

Uvedeny piehled je shrnutim dlouhodobé prace fesitell, vychazi ze zpracovani velkého mnozstvi
udajt, které byly postupné ziskany na pracovistich Cistiren zii¢astnénych slévaren.



0.1 Dno kbeliku

Material: Ocel CSN 422660
Surova hmotnost [kgl: 1350
Hruba hmotnost [kg]: 1050
Formovani ru¢ni do CT smési vytvrzené CO2

CISTIRENSKE OPERACE ___ Naklady
Ké hal/kg

Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 11
I. Tryskani 20
Paleni nalitkd a vtokd 40
I. Tepelné zpracovani normalizace 73
1. Tryskani po tep. zpracovani 34
Opravy zavafovanim 237
Zabrouseni svar( 140
Il. Tepelné zpracovani
Zavarovani popousténi 43
I1I. tryskani pred expedici 25
Celkem na odlitek 6 540 623




0.2 Planetentrager

Material: Ocel DIN GS 42 Cr Mo 4
Surova hmotnost [kg]: 1360
Hruba hmotnost [kg]: 955
Formovani ruéni do CT smési vytvrzené CO2

N p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 15
I. Tryskani 27
Paleni nalitkd a vtok( 36
I. Tepelné zpracovani normalizace 40
Il. Tryskani po tep. zpracovani 47
Opravy zavarovanim 128
Zabrouseni svar( 0
Il. Tepelné zpracovani 142
zavarovani popousténi 0
II. tryskani pred expedici 37
Jemné brouseni zavaru 210
lll. Tepelné zpracovani — popousténi 87
IV. Tryskdni pred expedici 27
Celkem na odlitek 7 592 795




0.3 Kolo

Material: Ocel 1.7220
Surova hmotnost [kg]: 1280
Hruba hmotnost [kg]: 805

Formovani ruéni Alphaset

N P Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/ke
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 1
I. Tryskani 18
I. Tepelné zpracovani pred palenim 104
Paleni nalitkd a vtokl 139
II. Tryskani po tep. zpracovani 43
Opravy zavarovanim 18
Zabrouseni svar( 30
. tepelné zpracovani, popousténi 75
[1l. tryskani pfed expedici 52
Jemné brouseni zavar( 0
lll. Tepelné zpracovani — popousténi 0
IV. Tryskani pred expedici 0
Celkem na odlitek 3862 480




0.4 Naboj

Material: Ocel 1.0446
Surova hmotnost [kg]: 1320
Hruba hmotnost [kg]: 905

Formovani ru¢ni Alphaset

. P Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 1
I. Tryskani 17
I. Tepelné zpracovani pred palenim 158
Paleni nalitk( a vtok( 147
Il. Tryskani po tep. zpracovani 20
Opravy zavarovanim 0
Zabrouseni svaru 12
Il. Tepelném zpracovani, popousténi 0
lIl. Tryskani pfed expedici 33
Jemné brouseni zavari 0
lll. Tepelné zpracovani — popousténi 0
IV. Tryskani pred expedici 0
Celkem na odlitek 3503 387




0.23 Cep

Materidl: Ocel CSN 42 2712
Surova hmotnost [kg]: 1869
Hruba hmotnost [kg]: 1100
Formovani ruéni Furan s kfemennym a chromitovym ostfivem

- p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE G hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 11
I. Tryskani 22
|. Tepelné zpracovani pred palenim 62
Paleni nalitkd a vtok 73
Il. Tryskani po tep. zpracovani 18
Zabrouseni ploch po upalovani nalitk( 24
Drazkovani vad 20
Opravy zavarovanim 88
Zabrouseni svar( 114
Il. Tepelné zpracovani, popousténi 61
Jemné brouseni zavaru 41
lI. Tryskani 18
lll. Tepelné zpracovani — popousténi 0
IV. Tryskani pred expedici 0
Celkem na odlitek 6 070 552




0.24 Vnitfni skfin

Material: Ocel DIN GS 20Mo5
Surova hmotnost [kg]: 1868
Hruba hmotnost [kg]: 1100
Formovani ruéni Furan s kfemennym a chromitovym ostrivem

N p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/ke
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 38
I. Tryskani 21
|. Tepelné zpracovani pred palenim 57
Paleni nalitkd a vtok 239
Il. Tryskani po tep. zpracovani 0
Zabrouseni ploch po upalovani nalitk( 51
Il. Tepelné zpracovani 169
Il. Tryskani 11
Hrubé brouseni povrchu 143
Drazkovani vad 26
Zavarovani vad 142
Zabrouseni svaru 60
lll. Tepelné zprcovani 79
II. Tryskani 11
IV. Tryskdni pred expedici 0
Celkem na odlitek 11525 1048




0.11 Skiin 1

Material: LLG 25 CSN 42 2425
Surova hmotnost [kg]: 111
Hruba hmotnost [kg]: 89
Formovani ru¢ni Furan

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 58
I. Tryskani 152
Odstranéni nalitka a vtokd 174
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 103
Tmeleni 0
Jemné brouseni 0
II. Tryskani finalni dprava 57
Celkem na odlitek 484 544

0.12 Sk¥in 2

Material: LLG 25 CSN 42 2425
Surova hmotnost [kg]: 170
Hruba hmotnost [kg]: 136
Formovani ru¢ni Furan

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 38
I. Tryskani 131
Odstranéni nalitka a vtokd 118
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 70
Tmeleni 0
Jemné brouseni 0
II. Tryskani finalni dprava 41
Celkem na odlitek 542 398




0.13 Tischgehause

Material: LLG 20 CSN 42 2420
Surova hmotnost [kg]: 183
Hruba hmotnost [kg]: 141
Formovani ru¢ni Furan

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 44
I. Tryskani 126
Odstranéni nalitka a vtokd 139
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 80
Tmeleni 0
Jemné brouseni 0
II. Tryskani finalni dprava 35
Celkem na odlitek 598 K¢ 424

0.14 Téleso ZETA

Material: LLG 25 CSN 42 2425
Surova hmotnost [kg]: 147
Hruba hmotnost [kg]: 118
Formovani ru¢ni Furan
. . p Naklady
CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 67
I. Tryskani 301
Odstranéni nalitka a vtokd 435
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 249
Tmeleni
Jemné brouseni
II. Tryskani finalni dprava 71
Celkem na odlitek 1325 1123




0.19 Coppa olio

Material: LLG 20 CSN 422420
Surova hmotnost [kg]: 176
Hruba hmotnost [kg]: 127
Formovani ruéni CT

- " Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/ke
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 15
I. Tryskani 79
Odstranéni nalitka a vtoki 0
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 0
Tmeleni 51
Jemné brouseni 178
II. Tryskani findlni aprava 0
Celkem na odlitek 410 323

0.20 Karter

Material: LLG 20 CSN 422420
Surova hmotnost [kg]: 108
Hruba hmotnost [kg]: 84
Formovani ruéni CT

- " Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/ke
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 23
I. Tryskani 97
Odstranéni nalitka a vtoki 0
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 0
Tmeleni 0
Jemné brouseni 133
II. Tryskani findlni aprava 0
Celkem na odlitek 212 253




0.21 Laterne

Material: LKG 40 CSN 42 2304
Surova hmotnost [kg]: 1200
Hruba hmotnost [kg]: 878
Formovani ru¢ni Furan

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 10
I. Tryskani 16
Odstranéni nalitka a vtokd 27
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 16
Tmeleni 0
Jemné brouseni 0
II. Tryskani finalni dprava 4
Celkem na odlitek 647 74

0.25 Téleso Soupatka

Material: LKG 40 CSN 42 2304
Surova hmotnost [kg]: 17,5
Hruba hmotnost [kg]: 13,5
Formovani strojni jednotna bentonitova smés

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 1
I. Tryskani 51
Odstranéni nalitka a vtokd 0
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 0
Brouseni svar( 59
Jemné brouseni 136
II. Tryskani finalni dprava 0
Celkem na odlitek 33 248




0.26 Klapka

Material: LKG 40 CSN 42 2304
Surova hmotnost [kg]: 150
Hruba hmotnost [kg]: 115
Formovani strojni jednotna bentonitovd smés

- " Naklady

CISTIRENSKE OPERACE e hal/ke
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 0
I. Tryskani 40
Odstranéni nalitka a vtoki 45
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 0
Brouseni svaru 33
Odstranéni vad 2
Jemné brouseni 39
Il. Tryskani finalni dprava 24
Celkem na odlitek 209 182

0.27 Ptiruba dolni

Material: LLG 20 CSN 42 2420
Surova hmotnost [kg]: 19,5
Hruba hmotnost [kg]: 15
Formovani strojni jednotna bentonitova smés

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 9
I. Tryskani 63
Odstranéni nalitkd a vtokd 10
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 67
Brouseni svarl 0
Jemné brouseni 0
Il. Tryskani finalni dprava 15
Celkem na odlitek 24 163




0.28 Civka

Material: LLG 20 CSN 42 2420
Surova hmotnost [kg]: 22
Hruba hmotnost [kg]: 17
Formovani ru¢ni Furan

. . p Naklady

CISTIRENSKE OPERACE KE hal/kg
Transport a hrubé odstranéni formovaci smési 9
I. Tryskani 63
Odstranéni nalitka a vtokd 10
Zabrouseni ploch po vtocich a nalitcich 67
Brouseni svar( 0
Jemné brouseni 0
II. Tryskani finalni dprava 15
Celkem na odlitek 28 163




4. INFORMACE O RESITELSKYCH ORGANIZACICH V PROJEKTU XIV

4.1 IHOMORAVSKA ARMATURKA spol. s r.0.Hodonin

Slévarna je soucasti vyrobni firmy Jihomoravska armaturka se sidlem v Hodonin¢ (zkracené¢ IMA
Hodonin), ktera se zabyva vyrobou armatur. V historii armaturky ma slévarenstvi vice nez 130-ti
letou tradici (zalozeno 1881). Vroce 1973 byla vpodniku uvedena do provozu moderni
dvoupodlazni slévarna LLG. Po roce 1990 byla zahajena rozsdhld modernizace a rozSifeni na
slévarnu LLG a LKG. V soucasné dob¢ vyrabi jak armaturni odlitky pro vlastni vyrobu, tak i odlitky
pro tuzemské a zahrani¢ni zdkazniky.

Vyroba novych odlitkii je podporovana nastroji simulaci liti a tuhnuti PAM-Quickast a dalSimi
aplikacemi CAD systémt (Inventor Simulation, 3D méifeni systémem FaroARM). Pro zkraceni
vyroby prototypu odlitku, z piivodnich péti tydnii na deset dni, je vyuzivana taktéz technologie
Rapid Prototyping (3D Tiskdrna EDEN 500V od izraelského vyrobce).

Sériova vyroba odlitkii probiha podle systémového certifikatu dle EN ISO 9001:2008 a certifikatu
EN ISO 14 000:2004. Slévarna navic vlastni certifikait AD Merkblatt 2000/WO0 (certifikat pro tlakové
nadoby) a certifikat SABS. Odlitky jsou vyrdbény z LKG a LLG v hmotnostnim rozsahu od 0,1 az
200 kg do piskovych forem.

Vyroba tekutého kovu

Vyroba taveniny je zajiStovana na 3 parech stfedofrekvencnich indukénich kelimkovych pecich
ABB se syst¢tmem Twin-Power o obsahu kazdého kelimku 4 t. Celkovy pfikon tavirny je 3 x 2450
kW. Druhovani surovin je vybaveno registraci vsazky ptes PC. Pro kontrolu chemického slozeni a
kontrolu zbytkového hoiciku LKG odlévéa obsluha peci vzorek, ktery posila potrubni postou do
laboratote. Modifikace LKG probiha v modifikac¢ni ¢ajnikové panvi, kterd je vyuzivana taktéz pro
odlévani odlitkti. Vysledky chemickych rozbort tiskne PC tiskarna umisténd pfimo na tavirng.

Formovna

Formovna je rozdélena na dvé €asti. V prvni ¢asti se formy vyrabi na automatické formovaci lince
CAL 80. 80 Dynapuls od némeckého vyrobce BMD. Formovaci stroj ke zhutiiovani forem pouziva
systém dynamického impulzu s vice pistovou hlavou. Rozmér rdmu je 800 x 800 x220/220. Vykon
90 forem za hodinu. Piskové formy se vyrabi z jednotné bentonitové smési pfipravované v misici
TM 240 od firmy BMD.

V druhé ¢asti formovny se formy vyrdbi na formovacim stroji ASPA 500 od firmy Disa Georg
Fischer s vykonem 40 forem za hodinu. K zhutiiovani formy dochazi lisovanim vice pistovou hlavou.
Rozmér ramu je 850 x 700 x 315/315. Jednotna bentonitova smés se pripravuje v kyvadlovém misici
SGM 63 od italského vyrobce Savelli.



Jadema

Pro vyrobu jader jsou vyuzivany nasledujici pojivové systémy: vodni sklo vytvrzované plynnym
CO3, Rezol CO,, Cold-Box amin. Jadra se vyrabi na vstfelovacich strojich D1 A Réper, AVS 6, AVS
16, KS 50, Laempe LL 20 a jadrarském vyrobnim centru od firmy Foundry Automation osazenym
stroji SPC 10 a SPC 30 s vlastni piipravou jadrové smési.

Cistirna odlitkd

Tryskéani odlitkd se provadi v zavésném komorovém tryska¢i TMZ 12.25 (Skoda Ostrov) s dvéma
metacimi koly a TZV 1.25 od stejného vyrobce. Déle se vyuzivaji dva pasové tryskace s metacimi
koly typu PT 63. Na vSech tryskacich se pouziva abrazivo z ocelovych brokl s ozna¢enim S 330.
Nalitky a vtokova soustava se odstrafiuje fezanim fezacimi kotouci upevnénymi v pneumatické
brusce. BrouSeni odlitkii opét pneumatickymi bruskami Narex a na stojanovych rychlobéZznych
bruskach ASH 600. Odlitky mohou byt expedovany v nebarveném stavu nebo opatfené ochrannym
natérem jak syntetickou barvou, tak i vodou feditelnou barvou.

Laboratote
Slévarna ma k dispozici laboratof :

e Chemickou a spektralni (emisni spektrometr Magellan QM/V/L)

e Metalografickou (mikroskop Neophot 2)

e Mechanickou (trhaci stroj ZD 200, razové kladivo PSW 300, tvrdomér HPO 3000,
ultrazvukovy defektoskop USM 35)

e Piskovou (pevnost v tlaku, stiihu, S$tépu, ohybu, vlhkost, ztrata zihanim, aktivni
bentonit). Dal$i zkousky se zajist'uji v dodavatelské servisni laboratofi.

4.2 KRALOVOPOLSKA SLEVARNA, s.r.o. Brno

Slévarna se zabyva kusovou a malosériovou vyrobou ocelovych odlitki odlévanych
do piskovych forem. Standardni odlitky pro strojni zafizeni jsou vyrdbény z konstrukénich oceli a
nizkolegovanych materiali se zvySenymi mechanickymi hodnotami. Velkou skupinou jsou odlitky
z legovanych oceli pro specialni pouziti, které tvoii az 40% produkce. Vyroba probihd na zaklad¢
manudlu kvality dle normy ISO 9001-2008 véetné vystaveni atesti
a protokoli. Kromé této zakladni certifikace je slévama drzitelem materidlovych certifikatti od
klasifikaénich spole¢nosti: ABS, BV, DNV, GL a TUV NORD. Hmotnost odlitki
se pohybuje v rozsahu 5 kg - 4500 kg.

Zakladni technologické useky slévarny jsou: pracovist¢ odstiedivé litych trubek (OLT), tavirna,
formovna s jadernou a pfipravnou formovacich smési, tepelné zpracovani odlitkt (TZ) a Cistirna

odlitka.

Pracovisté OLT - odstedivé lit¢ trubky jsou dodavany v 36 odstupiiovanych velikostech
v rozmezi vnéjsiho priméru 71- 406 mm, o maximalni délce 4000 mm. Minimalni tloustka stény
trubky je 8 mm.




Tavima - vyrobu tekutého kovu zajiStuje tavirna jednou EOP o nomindlni hmotnosti
5t vsazky, dvéma IP 1 x 0,5t a 1 x 1t. Déle novou 3t [P INDUKTOTHERM, ktera je hlavnim tavicim
agregatem.

Formovna a jaderna - ve slévarné je zavedena ru¢ni vyroba forem a jader. Pro vyrobu forem
se samotvrdnouci formovaci smés Alphaset pfipravuje v pribézném misi¢i o vykonu 20t/hod. Pro
vyrobu jader se tato smés vyrabi na pribézném misi¢i o vykonu 3t/hod. Dalsi jadrovd smés se
pfipravuje z ostfiva a vodniho skla (vytvrzované CO,) v kolovém misi¢i. Formovna a jadema je dale
vybavena S-misi€i na pfipravu smési s nekfemennym ostfivem.

Piskové laboratof zajiStuje kontrolu kvality vstupnich surovin do formovny (ostfiva)
a kontrolu regenerované smeési. Dale provadi pribéznou provozni kontrolu pfipravovanych
samotvrdnoucich smési a jejich uvolnéni do vyroby na zakladé zkousek pevnosti v ohybu.
U jadrovych smési s vodnim sklem provadi zkousky pevnosti v tlaku, prodysnosti a zkousky vlhkosti
smési.

Tepelné zpracovani odlitkli - pracoviSté je vybaveno tfemi vozovymi zihacimi pecemi
a jednou vozovou kalici peci. Dvé z téchto peci jsou po modernizaci fizeny automatickym fidicim
systémem. VSechny pece jsou vytapény zemnim plynem. V kalici peci je maximalni dosazitelna
teplota 1100 °C. Kaleni se provadi na vzduchu nebo ve vodni lazni. Kaleni
do oleje zajistuje slévara v kooperaci.

Cistirna - tryskdni odlitkii se provadi v komorovém zavésném tryskaci Gutmann
se 4 metacimi koly (abrazivo - ocelové broky S390). Dile se vyuzivd komorovy tryskac
se zavazecim vozem (abrazivo - litinovd drt) a dva pasové tryskace s metacimi koly

typu PTBS a WS5 (abrazivo - ocelové broky S780). Nalitky a vtoky se upaluji kyslikoacetylenovym
plamenem. U odlitkl z vysokolegovanych materialli se pouziva upalovéani exotermickym praskem a
zacCisténi stop po nalitcich se provadi na drazkovacim stroji HOBART. Brouseni odlitkt se zajist'uje
zavésnymi kyvadlovymi bruskami typu KB40
a ruénim pneumatickym nafadim. Cistima je také vybavena apretaéni kabinou TELLUS TG700.
Opravy odlitkli se provadéji ruénim zavafovanim obalenou elektrodou (MMA) nebo svarovaci
metodou MIG/MAG. Pro suseni elektrod se pouziva centralni suSici pec. VSechna Ctyfi pracoviste
svarecu jsou jesté vybavena vlastni malou susSici pickou.

Slévarna také zajistuje hrubovani odlitkti ve vlastni hrubovné, ktera je vybavena karusely
typu SK 12, 12EK85, 1L525 a hrotovym soustruhem SU63A. Déle ptipadné zadava odlitky na
opracovani do kooperace.

4.3 SLEVARNA A MODELARNA NOVE RANSKO, s.r.o.

Slévéarna vyrabi odlitky pro Sirokou skupinu tuzemskych i zahrani¢nich zakaznikli. Specializuje se na
technologicky naro¢né odlitky. Vyuziva technologii strojniho
i ruéniho formovani do bentonitovych i samotvrdnoucich smési, slitiny hliniku odléva i do kovovych
forem. Vedle slévarenské produkce spolecnost zajistuje vyrobu dfevénych, plastovych a kovovych
modelovych zafizeni a kovovych forem, jak pro vlastni slévarnu, tak pro tuzemské i zahrani¢ni
odbératele. Cast produkce odlitkii obrabi ve vlastni CNC obrobné. Mimoto zajistuje TZ odlitkii a
provadi povrchové upravy odlitkd ekologickymi natérovymi hmotami.



Odlitky jsou vyrabény z LKG a LLG, ze slitin hliniku a ze slitin médi. Vyrobni sortiment je velmi
pestry, od drobnych odlitki az po odlitky stfednich hmotnosti. Hmotnostni omezeni, dané
technologickym zatizenim, je u slitin nezeleznych kovt 500 kg,

u litin 3 000 kg.
Slévarna litin pouziva k vyrobé LLG dv¢ indukéni pece (IP) stiedofrekvencéni ABP

se dvéma kelimky o obsahu max. 4 t taveniny. K vyrobé menS$ich objemi litinovych tavenin je
vyuzivana IP se jmenovitou hmotnosti vsazky 600 kg. Maximalni soucasny tavici vykon obou IP je
30 000 kg/den.

Slévarna nezeleznych kovt pouziva k taveni kelimkové pece vyhiivané zemnim plynem.
Tavima je vybavena dvéma pecemi o obsahu 750 kg. Dale dvéma o obsahu max. 600 kg taveniny a
ttemi pecemi o obsahu 100 kg (nebo 300 kg slitin médi). Maximalni soucasny tavici vykon je 8 000
kg/den. Kokilarna je vybavena deviti odporovymi pecemi o jmenovitém obsahu 60 az 500 kg.

Slévarna litin vyrdabi formy na tfech strojnich a jednom ruénim pracovisti
z bentonitovych formovacich smési. Formy pro vétsi kusové az malosériové zakazky vyrabi na
formovné& samotvrdnoucich smési (dvouramenny misi¢ WOHR). Nétéry na formy i jadra jsou lihové.
Slévarna nezeleznych kovli vyrdbi formy na strojnim a ruénim pracovisti  (pét
az Sest formiil). Natéry neprovadi, dle potieby se provadi postiik na zpevnéni hran forem. Zahrnuje
bezramovou formovnu, UNIVERSAL KFA 20 (s vykonem cca 200 forem/sménu
a 580 x 500 v délici roving), $est FOROMATU 20 (max. 900 forem/sménu, ramy
350 x 450 x 100) a dva RETOMATY 30 (max. 120 forem/sménu, ramy 500 x 600 x 150 nebo 200).
Slévarna slitin  nezeleznych kovih ma strojni formovnu (étyfi FOROMATY 20
o max. vykonu 200 forem/sménu s ramy 350 x 450 x 100 nebo 150 a 200). Na jejim
ruénim pracovisti vybaveném pneumatickymi péchovackami je sortiment nesourody (kusova az
malosériova vyroba).

K vyrobé¢ forem je pouzita jednotnd, modelovd a vypliovad bentonitova, furanova
a geopolymerni formovaci smés.

Podil ru¢niho a strojniho formovani je rizny. U slévarmy litin je dle trzeb cca 50 % ru¢ni a 50 %
strojni prace. Slévarna slitin nezeleznych kovii opét dle trzeb ma cca 25 % ru¢ni a 25 % strojni prace.
Asi z 50 % jsou odlitky lité do kovovych forem.

Slévarna litin je vybavena malou jadernou (CB amin, akrylat) s automatickym vstfelovacim strojem
LAEMPE, dvéma foukacimi stroji a dvéma ru¢nimi pracovisti. Foukand a ru¢né formovana jadra
jsou vyrabéna z jadrové smési s akryldtovym pojivem. Jadra jsou vytvrzovana oxidem uhliCitym.
Velka jadra jsou vyrabéna ruéné s vyuzitim jednoramenného priibézného misice WOHR z furanové
formovaci smési. Jadra jsou macena v lihovém natéru. Slévarna slitin neZeleznych kovi je vybavena
malou jadernou (geopolymer) se tiemi foukacimi stroji a dvéma ru¢nimi pracovisti. Velka jadra jsou
rovnéz z geopolymemi smési. Velkd jadra jsou rovnéz z geopolymemi smési. Ve velké jademé
je instalovéan jednoramennym misi¢ WOHR.

Pravideln¢ (tfikrat az  Ctyfikrdt za pracovni sménu) je kontrolovana prodySnost
a pevnost v tlaku u formovacich bentonitovych smési. Pfipravna formovacich smési pro bezramové
formovny je navic vybavena piistrojem na zjisténi spéchovatelnosti. Dle potfeby (vstupni kontrola a
pozadavky formoven) se provad¢ji sitové rozbory, vyplavitelné
a spalitelné latky. U samotvrdnoucich a jadrovych smési je provadéna cca dvakrat za sménu zkouska




pevnosti v ohybu, pfipadné v tlaku nebo ve stfihu. Opracovani odlitkii probihd ve vlastni CNC
obrobné, vybavené dvéma soustruznickymi a tfemi frézovacimi centry.

V soucasnosti probihad vystavba nové slévarny nezeleznych kovi. Tt pracovisté budou vyznamné
inovovana (tavirna, ruéni formovna a strojni formovna). Veskera vyrobni ¢innost bude elektronicky
fizena. Sbér dat bude zajistén elektronickym snimdnim v Casové ose. Veskeré procesy budou v
plném rozsahu identifikovatelné jak z hledisek ekonomickych
a vyrobn¢ technickych charakteristik, tak z pojeti ekologického.

4.4 SLEVARNY Tiinec, a.s.

Spole¢nost Slévamy Tiinec, a.s. se nachdzi varedlu mateiské organizace TRINECKE
ZELEZARNY, a.s., od které odebira podstatnou &ast surovin nutnych pro vyrobu odlitkii. Energie
odebira od sesterské organizace. Soucasna vyroba odlitki je soustfedéna do slévarny oceli a slévamy
litin. Jednd se o kusovou az sériovou vyrobu odlitkii z oceli (uhlikatych, nizko, stfedné a vysoce
legovanych Mn, Cr, Cr — Ni a Cr - Mo), hematitovych litin, LLG, LKG a slitin Al a Cu. Podporu
slévarenskym provozim zajist'uje dfevomodelarna a udrzba
se stfedisky kovomodeldrna a opracovani odlitki. V dfevomodelarné a kovomodelamneé
se vyrabi, opravuji, upravuji a skladuji modelova zafizeni kovova, ze dfeva, pryskyfic
a polystyrénu.

Ve slévamé oceli se vyrabéji odlitky strojné¢ formované o hmotnosti od 1 do cca
300 kg, rucné formované od 10 do cca 6 000 kg. Slévarna litin je rozdélena do dvou provozi. Jedna
se vpodstaté¢ o ,,velkou™ a ,malou slévarnu. Ve ,,velké* slévarn¢ litiny se vyrabéji odlitky od
hmotnosti 1 do 45 tun (jedna se predevsim o odlitky kokil, liciho pfislusenstvi, hutnich valci,
struskovych mis a protizavazi). V ,malé* slévarnég Sedé litiny se vyrabi strojné formované odlitky od
I do cca 150 kg a ruéné formované odlitky od 5 kg do cca 3 500 kg
Ve slévarmé oceli i vobou slévarnach litin se vyrabi také odlitky na polystyrenové modely
a to ze vSech pozadovanych materiald.

Pro vyrobu odlitkii ve slévarné oceli se pouziva nakupovana tekutd ocel z matetské organizace. Pro
vyrobu odlitki ve ,,velké* slévarné litiny se kromé nakupovaného tekutého kovu pouziva i litina

pfipravend  na  vlastnich  tavicich  agregitech — IP  na  sitovou  frekvenci
a plamennych nist¢jovych pecich (8 a 30 t tekutého kovu). V nich slévarna vyrabi hlavné tekuty kov
pro vyrobu hutnich valci — jednd se o legované specidlni litiny. Pro vyrobu odlitkt

v ,,malé* slévarné litiny se pouziva rovnéz litina pfipravena na vlastnich tavicich agregatech: 2 x 6 t
IP pro linku HWS a2 x 6 ta 1 x 1t IP pro ru¢ni formovnu. Pro vyrobu forem na strojni formovné
slévarny oceli slouzi stroje FKT pro stfdsani s dolisovanim. Tam se vyrabé&ji formy o rozmérech
rama 900 x 80 mm, 800 x 800 mm, 1020 x 460, 1 350 x 530 mm
a 1 300 x 930 mm (vyska poloforem 150 — 280 mm) z vazné bentonitové smési nebo CT smési
v mnozstvi 15 az 110 forem za sménu dle pouzité technologie. Vyroba forem na ru¢ni formovné
slévamny oceli je vétsSinou ze smési CT (vyroba na kolovém misi¢i MK2). Smési ST s pojivem na
bazi  vodniho skla se vyrdb&ji na  pribéZzném misici AMDR-8 (8  t/hod).
Pro vyrobu forem na ,velké* slévarné litiny slouzi prubézné misice AMD-15 a AMD-20.
Na nich se pfipravuje ST smes na bazi kiemenného pisku, regeneratu, aditivovaného vodniho skla a
tvrdidel.



Na ru¢ni formovné ,,malé“ slévarny litin se vyrabi formy ze smési ST na bazi kfemenného pisku,
regeneratu, aditivovaného vodniho skla a tvrdidel na pribézném misi¢ci AMDR-8 (8 t/hod). Pro
sériovou vyrobu forem slouzi automaticka formovaci linka HWS
s rozméry formovacich rami 1 100 x 800 mm (vyska poloformy 250 mm). Jednotnd bentonitova
formovaci smés se pfipravuje na vifivém misi¢i EIRICH (obsah 2 500 kg).

Jadra se vyrabéji strojné na vstielovacich strojich o objemu 5 — 20 litri technologii CB amin nebo
ruéné z CT smési z kiemennych i nekfemennych ostfiv.

Ovéifovani technologickych vlastnosti formovacich a jadrovych smési zajiStuje piskova laboratof.
Bézné se kontroluje pevnost v tlaku, stfihu, $t€pu, ohybu, prodysnost, vlhkost, vyplavitelné latky,
sitovy rozbor, zpracovatelnost smési a mérna hmotnost. Dalsi zkousky jako obsah lesklého uhliku a
ztrata zihanim se zajist'uje v kooperaci.

U odlitkt 1ze zajistit TZ (homogeniza¢ni zihani, kaleni do vody, popoustéci zihani, normalizacni
zithani a zihani na snizeni pnuti). ZuSlechtovani se zajiStuje v  kooperaci
se sesterskou organizaci.

Odlitky jsou dodavany satesty na chemické slozeni a mechanické vlastnosti. Rovnéz

se zajistuje dle pozadavkl zakaznika provedeni nedestruktivnich zkouSek (rentgen, ultrazvuk,
magneticka polévaci metoda, apod.).

Slévarna je drzitelem systémového certifikdtu dle EN ISO 9001:2008 a certifikatu
EN ISO 14001:2004 zabyvajicim se vztahem k Zivotnimu prostiedi. Firma rovnéz vlastni vyrobkové
certifikaty udélené organizacemi jako Lloyd’s Register, Germanischer Lloyd, BUREAU VERITAS,
DET NORSKE VERITAS, TUV NORD Czech, které davaji zaruky,
ze technické a uzitné parametry vyrabénych odlitkd spliiuji nadroky stanovené specifickymi normami
nebo podminkami.

Konecna apretace odlitkl je provadéna v cidirnach pomoci strojniho zafizeni: bubnové a komorové
tryskaci  stroje, zavésné  kotoucové a  stojanové  brusky. Jako ruéni  naradi
se pouzivaji pneumatické sekace a brusky.

Dale je moznost dodavat odlitky se =zékladni 1 sfindlni barvou - a to vodnimi
1 syntetickymi barvami.

Odlitky jsou dodavany dle pozadavkl zakazniki v surovém stavu, ohrubované nebo opracované na
hotovo ve vlastnim stfedisku opracovani - to se tykd pfedevSim  t&zSich
a objemnéjSich odlitkli znaSeho sortimentu. Obrabéni mensich a presnéjSich odlitkt
je zajistovano v kooperaci s jinymi subjekty.

4.5 ZDAS a.s. obor Metalurgie — vyroba odlitki

V soucasné dob¢ je vyrobni program slévarny zamétfen na tvarov€é a materidlové naro¢né odlitky
s programovou podporou simula¢niho programu MAGMA v hmotnostnich skupinach od 200 kg do
45 000 kg hrubé hmotnosti odlitku a maximalnich rozmérech
8500 x 4800 x 3000 mm. Slévarna vyrabi odlitky ze vSech typt oceli a LLG.



Vyroba kovu

Vyroba taveniny je zajiStovdna na zafizeni primarni metalurgie v EOP o kapacité
4-22 t. Zpracovani a rafinace oceli se provadi na zafizeni sekundarni metalurgie v panvové peci (LF)
a zafizeni pro hlubokou desoxidaci a odplynéni oceli ve vakuu s moznosti vakuového oduhli¢ovani
vysoce legovanych chromovych tavenin (VD/VOD).

Modelérna

Provoz modeldmy vyrabi modelova zafizeni pro ru¢ni formovani z materidlu polystyren, dievo,
umélé  hmoty, kovové modely a kombinace téchto materiali na  klasickych
1 CNC strojich.

Formovna

Vyrabi jadra a formy ze ST furanové smési. Formovna disponuje se dvéma pojizdnymi a Ctyfmi
staciondmimi misi¢i Wohr o vykonu 8 -60 t. Dale vytloukacim rost¢tm GUT (40t/hod) a
Ctyfstupfiovym stupfiovym zafizenim na regeneraci ostiiva GUT.

Cistirna odlitkd

Cisténi odlitkdl a jejich povrchova tprava se provadi béznymi &istirenskymi operacemi, &isténim
ocelovymi broky (S550) vpéti tryskacich komorach STEM, SKODA, Whelebrator a Zdas,
tlakovzdusnym tryskanim ocelovou drti a pneumatickymi kladivy SH9. Nalitky
a vtoky se upaluji ruéné kyslik-acetylenovym plamenem, strojné palicim strojem Framag
na zemni plyn nebo se ,ustfeluji* mechanickym délem Clansman Dynamics. Hrubé brouseni se
provadi na robotizovaném pracovisti ANDROMAT, kyvadlovymi bruskami KB40, ru¢nimi
bruskami Narex nebo vysokofrekvencnimi bruskami Fein. Pro piipadné rovnani odlitka
se vyuziva rovnaci lis CND 400. Opravy odlitki se provadéji rucnim zavafovanim obalenou
elektrodou (MMA), (WTU - Fronius) nebo svarfovaci metodou MIG/MAG (Variostar, Transsteel -
Fronius).

Tepelné zpracovani odlitku

Je provadéno v 6 modemizovanych pecich na zemni plyn s automatickou regulaci teplot, které
neptekracuji odchylku v celém prostoru pece £5 °C. Kapacita peci se pohybuje od 20 t do 100t.
Kdispozici je také komora pro fizené chladnuti a  zafizeni pro  mobilni
tepelné zpracovani Weldotherm. Odlitky je moZzné doddvat vnormalizatné Zzihaném stavu,
zuSlechténé do vody, oleje a zusSlechténé na vzduchu.

Nedestruktivni zkousky

Provoz Metalurgie disponuje zafizenim pro provadéni ultrazvukovych, magnetickych
a penetracnich zkousek dle norem CSN, DIN, EN a ASTM. Pro magnetickou polévaci zkousku je



vyuzivano mimo klasickych i1 zafizeni firmy CGM - Itdlie, které provadi magnetizaci povrchu
usmeémeénym proudem o velikosti az 3 x 18 000 A. Pro provadéni ultrazvukovych zkousek jsou
pouzivany analogové a digitalni pfistroje firmy Krautkrimmer. Pro sniméni vnitfnich vad jsou
pouzivany ptimé, dvojité, uhlové a specidlni sondy dle pozadavkl zakazniki.

Opracovani odlitka

Na pracoviSti hrubovny se provadi opracovani odlitki na klasickych i numericky fizenych
obrabécich strojich. Opracovani s ptidavkem (hrubovani) odlitkti se provadi z divodt usnadnéni
prace pii konecném opracovani a z divodl zajisténi Cistoty a kvality povrchu pro provadéni NDT
zkousek. V nekterych ptipadech je dalezité i pro pfipravu odlitki pfistoupit k naslednému TZ.
Soucasti provozu hrubovny je konecnd uprava vyrobkl pted expedici k zdkaznikovi. Hrubovna je
vybavena 45 obrabécimi stroji (18 znich je vybaveno NC fizenim), které umoziuji opracovani
odlitkii az do hmotnosti 32 000 kg. K dispozici v matetské firmé je také 5-osé obrabéci centrum
FRUA 450 s CNC fidicim systémem SINUMERIK 840 D s pracovnim prostorem pod portalem sitka
4 500 mm, délka 14 000 mm, vyska 4 200 mm, max. hmotnost obrobku 100 tun.

Laboratofe

Provadi kompletni zjistovani mechanickych, chemickych a metalografickych vlastnosti vyrabéné
oceli. Obecné pak kovovych materidli a vstupnich surovin. Laboratofe jsou soucasti systému
akreditovaného dle ISO 9001:2008 a c¢lenem mezinarodni asociace méficich, zkuSebnich a
analytickych ~ laboratofi = Eurolab-c. = Dale  ¢lenem  Sdruzeni  ceskych  laboratofi
a zkuSeben s auditovanou Cinnosti. Pravidelné se zcastiiuji mezilaboratornich porovnavacich testt
za Ucelem zajisténi co nejvyssi kvality vysledkd.

Mechanickd zkuSebna je vybavena trhacimi stroji — ZWICK Z 400E, THZ 723, ZD 400. Dale
razovymi kladivy-ZWICK, RKP450 a PSW300. Tvrdoméry — STRUERS Duramin-A2500E, Dia
Testor 2Rc, Brinell KPE 3000. Chladicimi zatizenimi — LAUDA ProLine RP890 a AMSLER TV 742.

Chemicka laboratot. Spektrometry — ARL 4460, ARL 3460, mobilni spektrometr PMI-Master
Pro Gamaspektrometr — EXPLORANIUM GR 320. Termoevoluéni analyzatory — LECO TC 600, RH
404 a CS 225. Spektrometr s indukéné vazanou plazmou — (ICP) GBC Integra XL Atomovy absorp¢ni
spekrometr — (AAS) GBC Avanta Ultra Z.

Metalograficka laboratof. Mikroskopy-NEOPHOT32 a OLYMPUS GXS51F. Obrazova analyza —
LECOIA 32. Digitalni dokumentace — OLYMPUS DP10. Mikrotvrdomér-LECOM — 400 — 1. Pfiprava vzorkt
— STRUERS Cito Press-1, Discotom-6, LECO Spectrum System 2000.




4.6 Techconcult Praha s.r.o.

Pfedmétem zdjmu této firmy jsou veskeré Cinnosti tykajici se oblasti tryskani a tryskacich
technologii. Jedna se o kompletni servisni sluzby, poradenskou ¢innost, dodavky nahradnich dild.
Pro dodavky tryskacich zatizeni a spotfebniho materidlu — abraziva, zastupuje nize uvedené vyrobce.

4.6.1 EW WURTH STRAHLMITTEL — vyrobce abraziva

Firma je jednou zprvnich vyrobcli abraziva na svété. Spole€nost byla zaloZena v roce 1912.
V nasledujicim roce byl podan patent na vyrobu ostrohranného abraziva DIAMANT. Poté vr. 1916
byla zah4jena jeho vyroba v nové postavené kuplovné.

V soucasné dob¢ nabizi veskeré druhy abraziva ve vice nez 1200 druzich a mé zakazniky po celém
svete.

Tryskéani kruhovym ocelovym abrazivem je dnes nejrozsifené;jsi aplikaci z pohledu této spolec¢nosti.
Proto se firma EW Wiirth zaméfila svou pozornost na vyvoj abraziva, které by svymi uZitnymi
vlastnostmi maximalné¢ vyhovélo pozadavkim zakazniki. Vysledkem vyvoje je kulaté ocelové
abrazivo VERA s unikédtnimi vlastnostmi - nejvys$§im vykonovym sou€inem - intenzita x trvanlivost.
pii vyrobé zbavené okuji. Na pohled ma metalicky ¢isty povrch a po naplnéni tryskace neni filtra¢ni
zafizeni zatéZzovano uvolnénym prachem. M4 idealni vlastnosti pro pouziti v tryskacich zatizenich
s metacimi jednotkami. HouZevnatou bainiticko/martensitickou strukturu b&hem tryskaciho procesu
se dale zpeviiuje a dosahuje tvrdosti az na 50,5 HRC. Opotiebovava se odlupovanim povrchovych
vrstev, nikoliv rozpadem zma.

Tyto vlastnosti znamenaji pro uzivatele zna¢né vvhody:

- dlouhé udrZeni pocatecni zrnitosti - vysoky Cistici vykon, kratké tryskaci ¢asy - ispora €asu,
- stale oblé tvary - nizsi opotiebeni zafizeni rozpadlymi zrny - niz$i opotiebeni zafizeni,

- stale oblé tvary - moznost mensi oddélovaci zrnitosti - Uspora abraziva,

- tvrdost 50,5 HRC - idedlni z hlediska doporuceni vyrobce zafizeni - vétSina vyrobcil
doporucuje pouziti abraziv s tvrdosti do 51 HRC,

- nerozpada se na drt’ - prokazatelné vyssi zivotnost zafizeni.

4.6.2 KONRAD RUMP — vyrobce tryskacich strojit a zaiizeni

Firma byla zalozena 1. bfezna 1969. V pribéhu vice nez 40ti let se z ni stala svétoznama prosperujici
organizace, jejiZ vyrobky nachéazeji uplatnéni ve vSech odvétvich strojirenského primyslu. Vyrobky
- Konrad Rump dokazi pokryt prakticky veskeré pozadavky na upravu povrchu tryskanim pevnym
abrazivem. Jedna se o zafizeni s metacimi koly i tlakovzdusnd, vhodna pro dilce o hmotnosti od
nékolika grami do desitek az stovek tun. Tryskaci zatfizeni Ize rozdélit podle typu na tyto skupiny:

A) S metacimi koly (turbinami) — pro kulaté ¢i ostrohranné ocelové abrazivo*
- zavésna tryskaci zafizeni,

- zav€sna pribeézna tryskaci zafizeni,



- tryskaci zafizeni s draténym pasem, s gumovym pasem, s valeckovou trati, na beton,
- bubnova tryskaci zafizeni -s gumovym pasem a s ocelovymi lamelami,
- specidlni tryskaci zafizeni.

B) Tlakovzdusna — pro ostrohranné ocelové abrazivo, korund, keramiku, balotinu:

injektorové kabinky,

tlakovzdus$né kabinky,

tryskaci haly pro volné tryskani

specidlni tryskavi zatizeni

Dale zajistuje firma servisni sluzby. Od zajiStovani ndhradnich dilti az po servisni zasahy. Ty
zajistuji od inspekénich prohlidek po generalni opravy a moderizace.

Nasledné¢ se jiz zaméfime na Givodni hodnoceni nakladl na apretaci odlitki.

4.7 TEPELNA ZARIZENI FiK, s.r.o, Praha

TEPELNA ZARIZENI FiK s.r.o.pisobi jiz od roku 1989 na &eském i zahrani¢nim trhu jako
dodavatel pramyslovych peci, ekologickych a riznych tepelnych zafizeni vcetné¢ kompletnich
rekupera¢nich nebo regenerac¢nich topnych systémi pro strojirensky, ocelaisky, hutnicky, keramicky
a sklatsky pramysl.

Mezi nase hlavni komodity patii primyslové pece dodavané na klic¢, tj. véetné navrhu, projektu,
konstrukéniho zpracovani, vyroby, montaze, uvadéni do provozu a samoziejmé pozarucniho servisu.
Dale provadime rtizné stupné rekonstrukci a modemizaci pro priimyslové pece a dalSich tepelnych
zafizeni vCetn¢ fidicich systému:

pramyslové pece pro teploty az do 1850 °C s ptedehievem spalovaciho vzduchu v rekuperatorech az
do 600 °C, a v regeneratorech az do 1100 °C

automatické fizeni pecnich funkci a procest s pfipadnym napojenim na centralni pocitace fizeni
vyroby.



DIAGRAMY TEPELNEHO ZPRACOVANI

ZDAS,a.s

a) Obr. 8.1:Diagram tepelného zpracovani

A
T
[°C]

880 — 920 °C

max. 100 °C/hod : :
! ! chladnicka,
1 1 vzduch
1 1
! ! 630 — 660 °C
| |
i | max. 100 °C/hod pec, vzduch
1 1
1 1 N .
NORMALIZACE POPOUSTENI
, , i i
1 I 1 1
! ! | |
i 1h/50mm . 1 Ih/30mm
1 1 ;

Cas [hod]

b) Obr. 8.2:Nab¢h teploty u odlitku skiin
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SLEVARNY TRINEC,a.s.

a) Obr. 8.3:Diagram normaliza¢niho Zihani aplikovany u odlitku O.1
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T

80+150°C/
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volny vzduch

b) Obr. 8.4:Diagram normaliza¢niho zihdni pouzity u odlitku O.2
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c¢) Obr.8.5:Diagram popousténi pouzity u odlitku O.2
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