PAGE  
4
www.tukan1.szm.sk

_________________________________________________________________________________________


25. POLOTOVARY
    Polovýrobok je väčšinou nedokončený výrobok, určený na ďalšie spracovanie (pre ďalšie fázy výroby). Napríklad odliatok je pre lejáreň výrobok, ale pre ďalšiu fázu výroby napr. obrábanie, je polovýrobkom Alebo tyče, rúrky atď. sú pre huty výrobkom, ale pre spracovateľský závod sú polovýrobkom.
    Každý nedokončený výrobok je teda z hľadiska už uskutočnených výrobných činností výrobkom ale z hľadiska činností ešte len plánovaných, je polovýrobkom.

Druhy polovýrobkov

    Polovýrobky rozdeľujeme na normalizované a nenormalizované. Normalizované polo výrobky sú tie, ktoré sú uvedené v STN. Keďže sa vyrábajú v hutách, začleňujeme ich do tzv. hutníckej druhovýroby. Vyrábajú sa z rozmanitých materiálov v rôznych prierezoch s rozličnou rozmerovou a tvarovou presnosťou a akosťou povrchu. Vyrábajú sa hromadne a na výrobok sa potom vyberá taký polovýrobok, ktorý je tvarovo a rozmerovo najvhodnejší. Keďže zvolený polovýrobok väčšinou nezodpovedá tvaru budúceho výrobku, musíme ho pri výrobe viac-menej obrábať. Medzi normalizované polovýrobky patria najmä tyče, drôty, plechy, rúrky a pod. 

Nenormalizované polovýrobky sa navrhujú podľa tvaru, rozmeru a akosti materiálu budúceho výrobku, pre ktorý sú určené. Tak vzniknú polovýrobky, ktoré sú tvarom a rozmermi, príp. aj kvalitou povrchu rovnaké ako budúce výrobky alebo im viac či menej podobné. Patria sem najmä odliatky, výkovky, výlisky, zvarky atď.

Voľbu druhu polovýrobku ovplyvňuje zvolený materiál a počet výrobkov. V zásade platí pravidlo, že pre menší počet súčiastok (t. j. v kusovej a malosériovej výrobe) navrhujú sa polovýrobky s väčšími prídavkami na obrábanie, t. j. hrubé polovýrobky (zvyčajne normalizované) a pre veľký počet súčiastok (t. j. v sériovej a hromadnej výrobe) polovýrobky s malými, prípadne s nijakými prídavkami na obrábanie, t. j. presnejšie alebo presné polovýrobky (zvyčajne nenormalizované). Pri voľbe druhu polovýrobku sa teda predovšetkým vychádza z počtu kusov, od ktorého závisí aj cena polovýrobku. Preto sú normalizované polovýrobky lacnejšie ako nenormalizované, vyrábané na objednávku. Určitou nevýhodou normalizovaných polovýrobkov je však to, že sa vyrábajú len v určitých (normalizovaných) veľkostiach - presnostiach, to znamená, že sú určené rozmerovými normami a technickými dodacími predpismi STN. 
Okrem voľby druhu materiálu má na voľbu polovýrobku často veľký a často rozhodujúci vplyv spôsob výroby polovýrobku. Ten totiž určuje prácnosť ďalšieho spracovania polovýrobku na hotovú súčiastku. Preto v závažnejších prípadoch musíme pred konečným rozhodnutím o druhu a spôsobe výroby polovýrobku vykonať porovnávací technicko-hospodársky rozbor. Pri ňom prihliadame nielen na náklady na výrobu polovýrobku, ale aj na náklady na jeho obrábanie, ktoré budú rôzne podľa spôsobu obrábania. Výpočtom celkových nákladov na výrobu súčiastok pre rôzne počty kusov a rozličné výrobné metódy dostaneme krivky, ktoré lakreslíme do diagramu. Body, v ktorých sa krivky pretínajú, vyznačujú medzné body hospodárnosti, červená čiara označuje krivku hospodárnosti. 

    Pri voľbe druhu polovýrobku sa musí brať do úvahy aj skutočnosť, z akého materiálu sa bude polovýrobok vyrábať, ktorý musí vyhovovať hľadisku:

1. konštrukčnému (funkčnému)  to znamená, súčiastka musí z hľadiska materiálu spoľahlivo plniť svoju funkciu - materiál musí vyhovovať podmienkam pevnosti, tuhosti, hmotnosti, prostrediu, v ktorom bude súčiastka pracovať atď.

2. technologickému - to znamená, súčiastka sa musí dobre a ľahko vyrábať - materiál preto musí vyhovovať technologickým podmienkam, napr. zlievateľnosti, obrábateľnosti, zvariteľnosti a iným

3. hospodárnosti - to znamená, materiál musí byť vzhľadom na predchádzajúce hľadiská čo najlacnejší - preto sa musí prihliadať na jeho cenu, životnosť, na nahrádzanie deficitných materiálov atď.

    Materiál polovýrobku navrhuje konštruktér súčiastky a uvedie ho na výrobnom výkrese. Navrhnutý materiál technológ kontroluje a tam, kde sa domnieva, že nevyhovuje (nezodpovedá hľadiskám technológie a hospodárnosti), navrhne po dohode s konštruktérom nový, vhodnejší materiál, ako aj výrobu polovýrobku.

Prídavky
    Z technologického hľadiska sa polovýrobok volí tak, aby jeho obrobenie bolo čo najlacnejšie. Preto sa má polovýrobok čo najviac podobať hotovej súčiastke. To však závisí od veľkosti prídavku ä od počtu plôch ktoré sa budú obrábať. Má ich byť čo najmenej a majú byť čo najmenšie. Pre modernú výrobu by malo platiť, že sa budú obrábať len tie plochy, na ktoré sa kladú funkčné požiadavky (funkčné plochy). Aj geometrický tvar obrábaných plôch má byť čo najjednoduchší (rovinné, valcové plochy, najmenej sú vhodné nepravidelné plochy), pretože ho môžeme vyrobiť jednoduchými pohybmi obrábacieho stroja a nástroja. Veľkosť prídavku má teda priamy vplyv na výrobné náklady a produktivitu práce. Pri polovýrobkoch rozoznávame technologické prídavky a prídavky na obrábanie. 

Technologické prídavky umožňujú ľahkú výrobu (technológiu) polovýrobku - napr. ľahké vyberanie výkovku zo zápustky a pod.  Môžu byť samostatné, t. j. zostanú na súčiastke a neobrábajú sa, alebo sa obrábajú súčasne s prídavkom na obrábanie.

Prídavky na obrábanie musia byť také veľké, aby sa mohla z polovýrobku vyrobiť súčiastka predpísaných geometrických tvarov a rozmerov v žiadaných toleranciách a s akosťou obrobených plôch v predpísanej drsnosti povrchu. 

Prídavok na obrábanie je teda vrstva materiálu, ktorá sa musí odobrať z polovýrobku tak, aby vznikla súčiastka predpísaná výrobným výkresom. Prídavky môžu byť buď jednostranné (na plochu), alebo obojstranné (na priemer).

Celkový prídavok pc je vrstva materiálu potrebná na vykonanie všetkých operácií, t. j. na celkové obrobenie určitého povrchu, od polovýrobku až po hotovú súčiastku. 

Pri obrábaní sa postupuje tak, že najskôr sa hrubuje, a potom sa obrába na čisto. Celkový prídavok na obrábanie sa určí ako súčet všetkých čiastkových prídavkov (na hrubovanie Ph a na čisto pč): 
pc = ph + pč
Normalizované polovýrobky
Oceľové polovýrobky

    Valcované polovýrobky - sa vyrábajú valcovaním predvalkov za tepla. Na ich povrchu sú okoviny. Morením alebo abrazívnym čistením sa okoviny môžu odstrániť. Polovýrobky sa dodávajú v nežíhanom stave.
    Tyčová oceľ - sú to tyče, ktorých prierez má jednoduchý tvar. Podľa prierezu rozoznávame oceľ kruhovú, štvorcovú, plochú, šesťhrannú a inú. Tyče sa vyrábajú v dĺžkach od 3 do 13 m.
    Tvarová (profilová) tyčová oceľ - sú to tyče vyrobené v rôznych prierezoch, ako l, V, L, T, koľajnice a pod. Vyrábajú sa v dÍžkach od 3 do 14 m.
    Valcované drôty - majú priemer 5mm a väčší. Vyrábajú sa v zvitkoch a používajú sa na výrobu drôtu do priemeru 5 mm ťahaním za studena.
    Plechy - sa vyrábajú valcovaním za tepla alebo za studena. Valcovaním za studena sa získajú veľmi dobré mechanické vlastnosti a kvalitný povrch plechu. Podľa hrúbky sa plechy rozdeľujú na tenké (od 0,5 do 2,8 mm) a hrubé (od 3 do 120 mm). Bežné rozmery plechov sú 1000 x 2000 mm. Podľa použitia sa plechy delia na kotlové, hlboko ťažné, stavebné a pod. Povrch plechov môže byť prirodzený (kovovo lesklý alebo matný), alebo rôznym spôsobom pokovený napr. pozinkovaný, pocínova​ný, poolovený, prípadne povrchovo upravený lakom alebo plastom.
Patria sem aj pásy valcované za tepla alebo za studena. Dodávajú sa v zvitkoch alebo pásoch.
    Ťahané polovýrobky - sú polovýrobky vyrobené valcovaním sa musia väčšinou obrábať celé, lebo nevyhovujú vždy presnosťou, ani akosťou povrchu. Aby sa dosiahla žiadaná rozmerová a geometrická presnosť a akosť povrchu, preťahujú sa (kalibrujú) valcované polovýrobky ešte prievlakom z kalenej ocele, spekaných karbidov alebo diamantu. Vyrábajú sa tak tyče (s presnosťou h9 a h11), drôty a pod. Sú to polovýrobky ťahané za studena.
    Rúrky - sa vyrábajú za tepla a za studena ako rúrky zvárané (švové) alebo bezšvové. Zvárané rúrky sa zvárajú z oceľových pásov. Bezšvové rúrky sú valcované alebo ešte ťahané za studena, s vonkajším priemerom od 22 mm. Vyrábajú sa v dÍžkach od 4 do 14 m. Povrch môže byť s vrstvou okovín, morený alebo lesklý. Na špeciálnu žiadosť zákazníka sa rúrky dodávajú s rozličnými ochrannými povlakmi.

    Okrem uvedených polovýrobkov vyrábajú sa ešte ďalšie druhy oceľo​vých polovýrobkov, ako napr. ploché tyče na kliny a perá, tyče na výstuž do betónu, tenkostenné oceľové profily a iné.


Neželezné polovýrobky a polovýrobky z plastov

     Výrobné závody spracúvajú aj polovýrobky vyrábané z neželezných kovov z plastov alebo gumy. Platia pre ne rovnaké zásady ako pre oceľové polovýrobky. To znamená, že sa vyrábajú aj podľa rozmerových noriem a technických dodacích predpisov.

Označovanie polovýrobkov

Každý normalizovaný polovýrobok má svoje označenie, ktoré možno všeobecne znázorniť takto: 

	........
	STN 42 XXXX . XX
	 - 1X XXX . XX - 
	STN 42 XXX . XX

	Názov a charakteristické rozmery polovýrobku 
	Číslo rozmerovej normy a doplnkové číslo polovýrobku
	Číselné označenie materiálu (napr. tvárnej ocele) 
	Číslo normy technických predpisov a doplnkové číslo


    Výrobné závody používajú pre svoju potrebu len určité druhy ocelí a len niektoré druhy polovýrobkov vyrobených z týchto ocelí. Preto musí každý konštruktér aj technológ dohre poznať skladový sortiment materiálu svojho závodu a rešpektovať ho pri návrhu konštrukcie alebo súčiastky. Označovanie jednotlivých druhov polovýrobkov je vysvetlené v ST. Na želanie odberatefa dodajú huty polovýrobky podľa špeciálneho dohovoru. Aby sa mohol daný polovýrobok lepšie a presnejšie charakterizovať, uvádza sa za rozmerovou normou. ešte doplnkové číslo, ktoré sa skladá z dvoch doplnkových číslic. Doplnkové číslo sa od rozmerovej normy oddeľuje bodkou. Význam týchto číslic je rôzny podľa druhu polovýrobku.
