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NAKUP MATERIALU

Nakup vyrobce nastroje objedna u spole¢nosti JKZ Bucovice polotovar materidlu spole€nosti
Kind & Co.

Doporuc¢ené materialy dle NADCA jsou predevSim TQ1 a RPU, muze se vSak jednat i o
pretavované materialy typu 1.2343, 1.2344.

Do objednavky bude uvedeno: Objednavame u Vas polotovar materialu .... dle NADCA o
rozmérech XX x YY x ZZ.. Orientace vlaken je pozadovana ve sméru strany .....

JKZ doda polotovar oceli vétsi o tl. 5/8“ ( 16 mm ) z roviny kolmé na smér viaken.

JKZ provede nafez materialu vySe uvedené desky pro vyrobu zkuSebnich téles dle NADCA do
hloubky 97% fezu.

| kdyZ nebude pozadovano, JKZ automaticky oznaci smér vlaken matefského bloku.
Nastrojarna hradi pfidavny material, JKZ Buc€ovice nafez materialu ( zkuSebni desky ) pro
testovani.

V pfipadé rozmér( dle bodu 2 se jedna o jeden pfifez, v pfipadé rozméra dle bodu 3 se jedna
o dva pfifezy.

Pokud se jednéa o vyrobu vice vlozek ze stejného bloku, rozhoduje zdkaznik v objednavce kolik
polotovaru vloZzek objedna s nafezem pro testovani.

PRIPRAVA ZKUSEBNI DESKY PRO VYROBU VZORK U
( PRO BLOKY VETSI NEZ 152 x 165 x 25 mm)

Nastrojarna provede dofiznuti 3% desky materialu pro vyrobu zkusSebnich téles. Dofiznuti
materialu pro zkuSebni desky je pro nastrojarnu mimoradné dudlezité proto, aby méla jistotu, ze
material na vzorky patfi skute¢né a prokazatelné k dodanému bloku materiélu.

Po dofiznuti nastrojarna vyrobi dva polotovary zkuSebnich desti¢ek. Kazdy o rozmérech

63,5 x 152,4 x 15,88 mm s toleranci mér + 3 mm. V pfipadé kruhového polotovaru, pak
pramér desky o tl. 15,88 by mél byt 152,4 mm. DelSi strana vzorku 6" ( 152,4 mm ) bude
orientovana ve sméru pficného rozméru bloku — viz. obr.1 — a bude umisténa co nejblize
stfedu kusu. Strana 63,5 mm je pak orientovana vzdy ve smeéru tlouStky matefského bloku.
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Obr. €.1 — Umisténi zkuSebni desky pro vlozky s rozm  éry v étSimi nez 152 x 165 x 25 mm

3. PRIPRAVA ZKUSEBNI DESKY PRO VYROBU VZORK U
( PRO BLOKY MENSI NEZ 152 x 165 x 25 mm )

Tloustka bloku

7 97% naiiznuto

Smér vizken |

| ' (152,4 mm ) |

y"f}
A TH 2 (63 s mm |

P

| Fiicny rozmer |

Pfidana tl. 58" 115 88 mm 1

Jedna

zkudebni deska 2 1" « 8" (B35 mm % 1524 mm |
L kaZdé sekce — celkem 2 zhudebni desky

Obr. €.2 — Umisténi zkuSebni desky pro vlozky s rozm  éry mensimi nez 152 X 165 X 25 mm
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POSTUP VYHODNOCENI JAKOSTI VYSTUPNIHO MATERIALU

Prvni zkuSebni deska bude zaslana bezodkladné po dofiznuti nafezu pro zkuSebni desky do
kalirny Bodycote HT, provoz Liberec — viz. Informace a kontakty. Do objednavky bude uveden
material zkuSebnich desek, pozadavek na provedeni idealniho tepelného zpracovani dle
NADCA a vyhodnoceni rdzové houZevnatosti dale pak kontaktni Gdaje (jméno, e-mail ) na
osobu, které budou pfedavany vysledky zkouSek razové houzevnatosti.

Kazda zkuSebni deska musi byt nastrojarnou znacena z boku na strané o tl. 15,88 mm
jednoznacnym identifikacnim €islem zakaznika. Oznaceni by mélo vyjadfovat nazev
zakaznika, materidl, interni €islo vzorku zékaznika a ¢. zkuSebni desky. ZkuSebni deska
ur¢ena pro idealni tepelné zpracovani by méla byt oznacena vzdy ¢islem 1 a zkuSebni deska
uréena pro zpracovani spoleéné s vyrabénou viozkou &islem 2. Oznacéeni zkuSebnich desek
musi byt jednoznaéné, aby nemohlo dojit k pfipadné zaméné.

Idedlni tepelné zpracovani zkuSebniho télesa bude provedeno v Bodycote HT a néasledné
bude zkuSebni téleso zaslano s protokolem dle NADCA do Exova Plzen k vyrobé vzorkl a
provedeni razovych zkousSek. Naklady jsou vyc€isleny v pfiloze ¢€.1. Prdbézna doba pro
provedeni idealniho kaleni je max. 3 dny. Materialové testy budou provedeny na zékladé
objednavky Bodycote HT s.r.o..

Exova Plzen provede testovani dle NADCA a do 3 pracovnich dnl zaSle zakaznikovi pfimo na
kontaktni email vysledky zkouSek. Nasledné pak pisemnou formu postou.

V pfipadé, ze vysledek zkousky bude pozitivni, zdkaznik uvolni blok do vyroby.

V pfipadé, ze vysledek bude negativni, musi vyrobce nastroje neprodlené kontaktovat JKZ
Bucovice, resp. Kind & Co. — viz. Informace a kontakty a probéhne jednani o dodani nového
nahradniho materialu.

Cena provedeni zkousky rdzové houzevnatosti u spole¢nosti Exova Plzen je uvedena

v pfiloze €.1. Tato cena bude zakaznikovi pfefakturovana spolu s cenou za tepelné
zpracovani.

POSTUP HODNOCENI JAKOSTI TEPELNEHO ZPRACOVANI

Uvolnény polotovar tvarové vlozky po kladném vysledku ze zkuSebni desky €. 1 nastrojarna
ohrubuje s obvyklymi pfidavky (v fadu mm)

Predhrubovany polotovar odeSle do kalirny Bodycote provoz Brno nebo Liberec k zihani na
odstranéni pnuti.

U vyzihaného dilu dokongéi tvary s obvyklym pfidavkem (cca. 0,5 - 2 mm na plochu) pro kaleni
dle NADCA a s dostateénymi radiusy R3 az R10 tak, aby bylo mozno uplatnit vysokorychlostni
ochlazovani pfi kaleni dil{i, nejméné vSak 28 C/min v rozsahu od austenitiza¢ni teploty do
teploty 450C na povrchu (viz obr. €. 4, 5, 6)

Na povrch dilu nastrojarna pfipevni zkuSebni desku €. 2 (mechanicky pomoci pfilozek nebo
bodovymi navary) a to tak, Ze v pfipadé bodovych navard tyto musi byt umistény na strané
desky o délce 6“, a do plochy nékteré stény tak, aby byl zajistén piny kontakt zkuSebni desky
s vlastni vlozkou, a sou¢asné ne v blizkosti rohu nebo hrany vlozky.

ZkuSebni deska musi byt oznacena identifikaénimi Gdaji — viz. 4.2.

Polotovar tvarové vlozky musi byt nastrojarnou vybaven pomocnymi otvory na viozeni
termoclanku Ts, méficiho teplotu povrchu, a termoclanku Tc, méficiho teplotu jadra. Pokud je
mozno Tc umistit do chladiciho kanalu vedoucim stfedem vlozky, pak tento otvor neni nutno
vyrabét. V pfipadé nejasnosti konzultovat s kalirnou.

Umisténi otvoru pro Ts je dano NADCA: prameér otvoru pro termoclanek od 3,2 do 6,3 mm,
hloubka otvoru 15,85 + 3mm. Umisténi je do stfedu nejvétsi zadni strany bloku, minimalné %
tloustky bloku a ¥ Sifky bloku od nejblizSiho rohu vlozky — viz obr. €. 3.
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Obr. €.3 — Umisténi otvor G pro termo €lanky Ts a Tc
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Do objednavky nastrojarna uvede: Objednavame u Vas tepelné zpracovani a testovani dle
NADCA. Déle bude v objednavce uveden identifikaéni Gdaj desky ¢&.2.

Kalirna provede tepelné zpracovani dle NADCA.

ZkuSebni desku €. 2 kalirna odejme z vloZky po 1. popousténi a dale ji popusti na hodnoty 44-
46 HRc bez ohledu na pozadovanou tvrdost matefské viozky.

ZkuSebni deska €. 2 bude zaslana bezprostfedné po provedeni TZ na naklady Bodycote HT
do Exova Plzeri. Naklady na testovani budou néastrojarné prefakturovany spolu s cenou za
tepelné zpracovani.

Exova Plzen ze zaslaného zkuSebni desky vyrobi 5 ks vzork({ pro razové zkousky a provede
razové zkousky. Vysledny protokol odesSle do 3 dnl od obdrzeni zasilky na e-mail kalirny a
nastrojarny uvedeny v objednavce.

Cena zkousSek véetné vyhodnoceni je uvedena v pfiloze €.1

V pfipadé, ze vysledek zkousky bude pozitivni, nastrojarna uvolni blok do vyroby. V zadném
pfipadé nesmi byt zahajeno dokonéeni vlozky pfed provedenim testu ze zkuSebni desky €. 2.
V pfipadé, ze vysledek bude negativni, bude blok pfedan zpét kalirné k opakovanému
zpracovani. Naklady na pfepracovani nese kalirna. Povoleno je pouze jedno pfepracovani. V
pfipadé, Ze ani opakované tepelné zpracovani nebude mit pozadované vysledky, kalirna
vstoupui do jednani o prevzeti nakladd na vyrobu nové vlozky kalirnou.

V pfipadé, ze se prokaze, zZe nastrojarna neprovedla vSechna opatfeni pro zamezeni vzniku
velkych trhlin pfi vysokorychlostnim kaleni (odpovidaji radiusy), nebo nezajistila zkusebni
desky €. 1 a 2 na testovani materiélu a TZ, nebo nepfipravila otvory pro méfici termoclanky Ts
a Tc, pak vSechny naklady na vloZzku az do okamziku poSkozeni jdou na vrub nastrojarny.



6. HODNOTY RAZOVE HOUZEVNATOSTI PRO AKCEPTACI MATER IALU A
TEPELNEHO ZPRACOVANI

Austenitiza ¢ni

Hodnoty razové
houZevnatosti po
idealnim tepelném

Hodnoty razové
houzevnatosti pro kaleny

teplota [T ] | P <t stav na realném kuse ze
pracovani na zkuSebni o <
desce &.1[J] zkuSebni desky €.2[J]
Prameér [ J] Min [ J] Pramér [ J] Min [J]
H13 Premium ( 1.2344) 1030 10,8 8,1 - -
H13 Superior ( 1.2344) 1030 13,6 10,8 10,8 8,1
Uddeholm Dievar 1010 19 14,9 14,9 12,2
Bohler W403 VMR 1030 13,6 10,8 10,8 8,1
Ellwood EXxEIll Hto Die 1030 13,6 10,8 10,8 8,1
Kind RPU 1030 13,6 10,8 10,8 8,1
Thyrotherm 1.2367 1030 13,6 10,8 10,8 8,1
Bohler 300 Isobloc 1000 19 14,9 14,9 12,2
1.2343 Supra 1000 19 14,9 14,9 12,2
Uddeholm Vidar 1000 19 14,9 14,9 12,2
Supreme
Bohler W400 VMR 990 27 23 21,7 19
Uddeholm Vidar Superior 995 19 14,9 14,9 12,2
Kind TQ1 1010 19 14,9 14,9 12,2
Thyrotherm E38K 1010 19 14,9 14,9 12,2
Aubert Duval ADC3 1030 19 14,9 14,9 12,2
Dunn DSS #3 1030 19 14,9 14,9 12,2
Ellwood EXEIl Tuf-Die 1030 19 14,9 14,9 12,2
Nippon Koshuha KDA-1 1030 19 14,9 14,9 12,2
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Obr. €.4 — Tvarové feSeni formy

Obr. €.5 — Tvarové reSeni formy
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Obr. €. 6 — Tvarové feSeni formy

Obr. €. 7 — Tvarové feSeni formy
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Informace a kontakty:

JKZ Bucovice a.s.:

Bodycote HT s.r.o.:

Bodycote HT s.r.o.:

Bodycote HT s.r.o.:

Bodycote HT s.r.o.:

Bodycote HT s.r.o.:

Exova s.r.o.:
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Marek Hermann

Zdanska 210

Bucovice CZ-68501

Tel: +420 517 306 114
Fax: +420 517 306 119
Mobil:  +420 607 707 363
Email: marek.hermann@jkz.cz

www.jkz.cz

Ing. Vladimir Prochazka

Tanvaldska 345,

46301 Liberec 30,

Tel: +420 482 428 713

Fax: +420 482 428 716

Mobil: +420 603 467 008

Email: vladimir.prochazka@bodycote.com
www.bodycote.cz

Ing. Jifi Boh&¢

Tanvaldska 345

46301 Liberec 30

Tel: +420 482 428 714

Fax: +420 482 428 716
Mobil:  +420 604 287 135
Email: jiri.bohac@bodycote.com
www.bodycote.cz

Ing. Josef Varada

CTP Park, Tufanka 100,

627 00 Brno

Tel: +420 516 102 427

Fax: +420 516 102 428

Mobil:  +420 737 300 946

Email: josef.varada@bodycote.com
www.bodycote.cz

Ing. Petr Bartek

CTP Park, Tufanka 100,

627 00 Brno

Tel: +420 516 102 427

Fax: +420 516 102 428

Mobil:  +420 739 440 877

Email: petr.bartek@bodycote.com
www.bodycote.cz

Ing. Martin Waldhans

CTP Park, Tufanka 100,

627 00 Brno

Tel: +420 516 102 427

Fax: +420 516 102 428

Mobil:  +420 739 455 180

Email: martin.waldhans@bodycote.com
www.bodycote.cz

Pavel Frydl

Podnikatelska 39, 30100 Plzen, Czech Republic
Tel: +420 378 023 817

Fax: +420 378 023 880

Mobil: +420 777 322 709

Email: Pavel.frydl@exova.com

WwWw.exova.cz




