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Tyto Technické dodaci podminky (dale jen TDP) plati pro objednavani, vyrobu, zkousent,
kontrolu a dodavani vrtacich vieten do SKODA MACHINE TOOL a.s. (dale j jen SMT).

1. Zasady

Kompletni vyroba vykovkl, véetné tepelného zpracovani, tfiskového obrabéni, nitridace,
zkou$eni a kontroly se Fidi predpisy definovanymi v normé CSN 42 0276, CSN 41 5340 a techto
TDP. V pfipadé rozport mezi piedpisy CSN 42 0276, CSN 41 5340 a témito TDP, plati definice
pfedpist a pozadavk( dle téchto TDP.

2. Vyroba vykovku
2.1 Material a vyroba oceli

Ocel pro vykovky vrtacich vieten musi byt vyrabéna v elektrickych obloukovych pecich nebo
kyslikovych konvertorech a nasledné vakuové odplynéna pro minimalizaci nepfiznivych -
Skodlivych prvkd. Vyrobu oceli vést tak, aby byly dosaZeny nasledné max. obsahy Skodlivych
plyni: H=max. 1,5 ppm, O=max. 25 ppm, N=max. 100 ppm.

Chemické slozeni musi odpovidat predpisu materidlové normy CSN 41 5340. Veskery pribéh
vyroby oceli a liti ingotu musf byt zaznamenan a k dispozici SMT pro pfipadné dalsi posuzovani
vyrobku.

2.2 Mikrocistota oceli
Podle DIN 50602 — K4, max. 25
2.3 Kovani

Technologicky postup kovani musi byt volen tak, aby zabezpe&oval homogenitu chemického
sloZeni a vnitfni jakosti materidlu v celém priifezu vykovku. Osa vykovku se musi co nejlépe kryt
s osou ingotu. Dodavatel vykovku musi na pfani SMT vypracovat vyrobni plan kovani véetné
nadrtku vykovku a zaslat SMT ke schvaleni.

Min. stupet prokovani Pk 2 4x.

2.4 Primarni tepelné zpracovani

Po dokovani musi byt vykovek Setné vychlazen tak, aby doslo k minimalizaci tepelného
a strukturniho pnuti materialu (neni povoleno volné vychlazovani vykovku na vzduchul).
Dochlazeni vykovku musi byt provedeno na teplotu, ktera zabezpe&i Uplnou transformaci
austenitu v celém prafezu vykovku. Nasledné je vykovek podroben normalizaénimu zihani
s popousténim. Minimaini teplota popousténi je 630 °C. Vychlazovani z popoustéci teploty musi
byt provedeno v peci, max. rychlosti 30°C/hod. s dochlazenim na teplotu max. 200°C (uvaZovano
uprostred délky vykovku vietena). Vykovek v procesu primarniho tepelného zpracovani nesmi byt
volné loZen na nistéji (vozu) pecniho zafizeni, ale uloZzen na podkladkach s min. vy$kou 200 mm
od Ulozné plochy pece. UloZzeni na podkladkach musi byt provedeno Setrné, aby se
minimalizovalo piipadné prohnuti vykovku. Doporucuje se provést proces vychlazovéni vykovku
z dokovaci teploty a normalizaéni Zihani s popousténim kontinualné.

Dodavatel vykovku vypracuje technologicky postup primarniho tepelného zpracovani (napf.
formou diagramu pribéhu tepelného zpracovani) a zasle do SMT ke schvéleni, pokud se postup
odlisuje od vySe uvedeného.
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2.5 Tolerance rozméru a tvaru

Pfidavky na obrabéni a mezni tchylky vykovkii podle CSN 429011,
Dodavatel vykovk( garantuje, Ze vykovek vrtaciho vietene pini kritéria na vnitfni jakost materialu,
dle kap. 4.1 téchto TDP.

3. Hrubovani pied jakostnim tepelnym zpracovanim
Pred hrubovanim vykovek prorysovat s cilem optimalniho rozlozeni pfidavk(i na opracovani.
V pfipadé obvodového hazeni vykovku vétsiho neZ +3,0 mm provést rovnani vykovku.
Hrubovat se vSeobecnym pfidavkem + 7,5 mm na plochu. Opracovat zavés pro vertikalni uloZeni
vietena pfi jakostnim tepelném zpracovani.
Pfi opracovani pfenaset ¢islo vykovku!

4. Provedeni ultrazvukové zkousky

Vnitfni jakost musi byt zkou$ena, ultrazvukem podle CSN EN 10228-3. Zkouska se musi
provadet za pouZiti Impuls-Echo-postupu kontaktni metodou, ktera urduje velikost indikaci
AVG-metodou pfi pouziti thlovych sond. PoZadovany rozsah zkouseni je uréen typem’vykovku.
Tabulka 1 uréuje poZadavky na rozsah zkou$eni pii kolmém ozvuceni pro vykovky typu 1, 2 a 3.

Tabulka 1 - Rozsah zkouseni pfi kolmém ozvuéeni

Zkouska na rastru a) b)
Typ Tvar Primér D Zkusebni drahy ¥ 100% zkouska
v mm <
D < 200 2 pi 90°  ]100 % snimani
1a 200 <D = 500 3 pii 60° miniméin & pfes 180°
500 < D = 1000 4 pii 45° valcové plochy
1 D > 1000 6 pfi 30°
100 % snimani
1b Sniméni na kfiZovém rastru na dvou navzajem na dvou havzajem
kolmych smérech zkugebnich ploch 99 kolmych zkugebnich
plochéach
100 % snimani min.
5 Snimani vzdy v jednom kiiZovém rastru pfes 180°na plode
pfes 360°na plode plast & a na jedné ¢elni plose plasté a 100 % snimanl
jedné elni plochy
- 100 % snimani
3a . . * Snimanl na kiizovém rastru pfes 360°na vn &j3i pfes 360°na vn &j3i
LT ploge plaste 9 ploge plasta
3 —
T 100 % snimani
: | Snimani na kifzovém rastru pfes 360°na vn &j3i pfes 360°na vn &j3i
plode plasté a jedné telni ploge ¥ ploSe plasté a na
jedné &elni ploe
4 Rozsah zkou$eni je tfeba stanovit v poptavce a v objednavce.
3 Dalsi sméry ozvugenl (napf. v obou axiglnich smérech u typu 3a) mohou byt pouZity pfi odpovidajicim ustanoveni
v poptavce a v objednavce.
® 100% znamena, Ze se za sebou jdouct zkuSebnli drahy pFekryvaji min. 0 10%.
“ Pro typy 1a a 1b je tfeba poéet zkusebnich drah zahrnutim protilehlych zkusebnich ploch zdvojnasobit, jestlize existence
néjakého otvoru nedovoluje protilehiého povrchu dosahnou.
9 vzdalenost rastru je treba volit pravé tak velkou jako je tloustka dilu - pfi max. hodnot& 200 mm.
® 3b = roz&ifeny, 3¢ = kruhové valcovany

Zkusebni personal provadéjici ultrazvukovou zkousku musi byt vyskolen a zkuseny, aby byl
schopen fadné vykonavat zkousky dle zadanych instrukci. Kvalifikace zku$ebniho personalu
pro nedestruktivni zkouseni vykovk( musi byt v souladu s CSN EN I1SO 9712, pfi¢emz hodnoceni
je provadeno zkousejicim kvalifikovanym minimainé ve stupni 2.
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4.1 Meze registrace a kriteria pfipustnosti

Tabulka 2 obsahuje udaje, které stanovi meze registrace a kritéria pfipustnosti pro predepsané
tiidy jakosti, které musi byt dodrzeny.

Citlivost zkusebniho systému (zkuSebni pfistroj, zkuSebni hlava, zkusebni kabel) musi byt
vyhovuijici, aby byla zajisténa detekce nejmensich nehomogenit, odpovidajicich pozadované
mezi registrace a mezi pfipustnosti.

Pro vykovky vrtacich vieten je stanovena tfida jakosti 3.

Tabulka 2 - Tfidy jakosti, meze registrace a kriteria pfipustnosti pro kolmé zkusebni sondy

Tiida jakosti 1 2 3 4

Meze registrace

Otvory s plochym dnem FBB deg s primérem v mm >8 >5 >3 >2

Pomér R pro nahié zeslabeni koncového echa ab) =0,1 =0,3 <0,5 <0,6

Meze piipustnosti

FBB u jednotlivych tvarové bodovych nehomogenit dgg s primérem v mm <12 <8 <5 =3

FBB u nehomogenit s protaZzenim nebo nakupenf nehomogenit
dgg s primérem v mm

Fn
Fon pii n=1prot 260mm a n=2 pro t < 60 mm

a)R:

F, amplituda (vyska na obrazovce) n-tého zeslabeného koncového echa
Fo,n amplituda (vyéka na obrazovce) n-tého koncového echa v nejblize polozeném tseku v oblasti Fn, ktera je bez nehomogenit.

®) pokud bude zeslabeni koncového echa tak veliké, Ze dojde k podkroéeni meze prikaznosti, tak jsou potiebna dal$i zkouseni.
Pomér R plati jen pro silné zeslabeni koncového echa pritomnosti néjaké nehomogenity.

5. Jakostni tepelné zpracovani — zuslechténi

Jakostni tepelné zpracovani musi byt provedeno vyhradné ve vertikaini (svislé) poloze tak, aby
byla minimalizovana deformace a zabezpeCena max. rovnomérnost mechanickych viastnosti
vzhledem k podélné ose vykovku.

Max. rychlost nahfevu na austenitizacni teplotu je 40°C/hod. Vydrz na austenitizaéni teploté
min. 1hod./50mm. V pribéhu kaleni zabezpedit dostate¢né proudéni kaliciho média kolem
povrchu vrtaciho vietena pro intenzivni porusovani parniho polstare.

Teplotu popousténi volit tak, aby byla dosazZena predepsana hodnota povrchové tvrdosti
po koneéném opracovani vrtaciho vfetena. Rychlost nahfevu na teplotu popousténi
max. 30°C/hod. Proces vychlazovani z popoustéci teploty volit tak, aby bylo zabezpeéeno
minimalni vnitini pnuti materidlu tj. vychlazovani v peci. Hodnota vnitfniho pnuti materialu by
nemela presahnout mez 50 MPa. Méfeni vnitfniho pnuti neni bézné pozadovano, predpokladem
dosazeni pozadované hodnoty je zvoleny postup tepelného zpracovani. Proto rychlost
vychlazovani z popoustéci teploty stanovit na max. 30°C/hod. a dochlazovat vieteno v peci do
max. 200°C (uvazovano na kusu uprostied délky). Poté dochlazovat vieteno ve svislém stavu na
klidném miste.

Dodavatel vykovku musi vypracovat postup jakostniho tepelného zpracovani (napf. formou
diagramu prabéhu tepelného zpracovani) a zaslat do SMT ke schvaleni, pokud se postup
odliSuje od vy$e uvedeného.

Max. obvodové hazeni vrtaciho vietena po jakostnim tepelném zpracovani £ 2,0 mm. V pfipadé
potfeby provést rovnani za tepla pfi teploté min. 300°C. Po rovnani musi byt provedeno zihani
ke sniZeni vnitfniho pnuti.
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6. Kontrola tvrdosti

Kontrola tvrdosti se provadi v souladu s pfedpisy a pozadavky stanovenymi v normé

CSN EN ISO 6506-1. Mé&fici pFistroje musi byt ovéfovany a kalibrovany podle normy GSN EN
ISO 6506-2.

Méfeni tvrdosti vrtaciho vietena vzdy 3x.

Mista pro méfeni tvrdosti: 3x po 120° v oblasti zavésu.

V8echna méfeni musi vyhovovat pfedpisu vykresové dokumentaci tj. 280 — 320 HBW, pficemz
vzajemny rozdil mezi vSemi zkouSenymi misty mlize byt max. 20 HBW.

Plosky pro méfeni tvrdosti musi byt v dostate¢né hloubce pod vnéjsim povrchem vietena, aby
byla odstranéna oduhli¢ena vrstva (cca 1 — 3 mm, pripadné vice).

Kazdy jiny zplsob méfeni tvrdosti musi byt konzultovan a schvalen SMT. Je pripustné méfeni
pfenosnym pfistrojem Equotip.

7. Hrubovani pred zihanim ke snizeni vnitfniho pnuti.

Opracovani vrtaciho vietena provést v souladu s technologickym postupem vypracovanym SMT.
Pripadné Upravy postupu opracovani iniciované ze strany dodavatele vzajemné prokonzultovat
mezi dodavatelem a SMT. Definitivni verzi postupu vzajemné potvrdit.

Obvodové hazeni vnéjsiho praméru viéi hrubovanému osovému vyvrtu max. + 0,170 mm.

PFi opracovani prenaset ¢islo vykovkul

8. Zihani ke snizeni vnitiniho pnuti

Zihani ke snizeni vnitiniho pnuti provést vyhradné ve vertikalni (svislé) poloze vrtaciho vietena.
Teplotu Zihani volit tak, aby nedoSlo k negativnimu ovlivnéni hodnot mechanickych vlastnosti
materialu a povrchové tvrdosti. Doporuuje se pro teplotu zihani pouzit jednoduchy vzorec
T Zihani = T popousténi — 30°C. Rychlost nahfevu na teplotu zihani max. 30°C/hod. Proces
vychlazovani ze zihaci teploty volit tak, aby bylo zabezpe&eno minimalni vnitini pnuti materialu t;.
vychlazovani v peci. Hodnota vnitiniho pnuti materialu by neméla preséhnout 10% predepsané
hodnoty meze kluzu s tim, Ze max. pfipustna mez vnitiniho pnuti je 50 MPa. Méfeni vnitiniho
pnuti neni bézné pozadovano, pfedpokladem dosaZzeni pozadované hodnoty je zvoleny postup
tepelného zpracovani. Proto rychlost vychlazovani ze Zihaci teploty stanovit na max. 30°C/hod. a
dochlazovat vieteno do teploty max. 200°C (uvazovano na kusu uprostied délky). Poté
dochlazovat vieteno ve svislém stavu na klidném misté.

Dodavatel vykovku musi vypracovat postup zihani ke sniZeni pnuti (napf. formou diagramu
pribéhu tepeiného zpracovani) a zaslat do SMT ke schvaleni, pokud se postup odliduje od vyse
uvedeného.

Max. obvodové hazeni vrtaciho vietena po zihani + 0,20 mm. V pfipadé potreby provést rovnani
za tepla pfi teploté min. 300°C. Po rovnani musi byt provedeno opét Zihani ke sniZzeni pnuti.

9. Znaceni vrtaciho vietena

Pro identifikaci dodavatel oznali vrtaci vieteno Cislem ve tvaru ,Poslednich péti Cisel
objednavky/Cislo polozky objednavky/Potadové &islo kusu/Cislo vykovku®.

Priklad znaceni: ,19589/20/1/Cislo vykovku"®

Stejné ¢&islo se uvede i v pfejimajicim a zkuSebnim osvédéeni dle CSN EN 10204 - 3.1.

vvvvv

cvor

Kontrola vnejsi jakosti se provadi na vnéjsim primeéru vrtaciho vietene magnetickou praskovou
metodou dle CSN EN 10228-1 nebo kapilarni (penetracni) zkouskou dle CSN EN 10228-2.
Pozadavky na vnéjsi jakost, tfida jakosti 3 podle CSN EN 10228-1 nebo CSN EN 10228-2.
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11. Opracovani pro nitridaci

Tfiskové opracovani vrtaciho vietena do nitridace se provadi ve shodé s pfedpisem jednotlivych
vyrobnich a kontrolnich operaci technologického postupu SMT.

12. Nitridace v kooperaci

Proces nitridace se provadi vyhradné ve vertikalni (svislé) poloze vrtaciho vietena, dle piedpist
a pozadavk( definovanych v technologickém postupu (hloubka a tvrdost mtrldovane vrstvy,
chranéna mista, zplsob zavéseni, atd.)

Proces nitridace volit tak, aby byly minimalizovany deformace vrtaciho vietena pfi nahfevu
a vychlazovani z nitridacni teploty. Max. obvodové hazeni po nitridaci + 0,02 mm. V pfipadé
potfeby vrtaci vieteno vyrovnat za tepla.

Neni povoleno rovnani vrtaciho vietena lokalnim (mistnim) ohfevem.

13. Zkusebni osvédéeni — dodana dokumentace

Vysledky nasledujicich zkouSek, které jsou pozadované a maji se provést, musi dodavatel

vykovku, kooperace zuslechténi, tfiskového obrabéni a nitridace osvédgit SMT v pFejimacim

a zkusebnim osvédceni 3.1 (mspekcm certifikat) dle CSN EN 10204.

- Chemicky rozbor z kazdé tavby a davky tepelného zpracovani vykovkd (véetné H, O, N).

- Vysledek zkousky tvrdosti.

- Mechanicke vlastnosti materialu na tavbu a davku tepelného zpracovani (mikroistota po
jakostnim tepelném zpracovani) — vyzadano jen dle potfeby na sdéleni Technické
kontroly SMT.

- Atest primarniho a jakostniho tepelného zpracovani.

- Vysledky nedestruktivnich zkousek (ultrazvukova, magneticka, pfipadné penetraéni).

- Protokoly o obvodovém hézeni vrtaciho vietena po zuslechténi, po hrubovani a po Zihani
ke sniZeni vnitfniho pnuti.

- Atest Zihani ke sniZzeni vnitfniho pnuti.

- Protokol o méfeni tvrdosti, hloubky nitridaéni vrstvy.

- Protokol o obvodovém hazeni po nitridaci.

Citované technické normy a pfedpisy

DIN 50602-K4 - Stanoveni obsahu nekovovych vméstk(

ASTM E-112 - Stanoveni primérné velikosti zrna

CSN EN ISO 9712 - Kvalifikace a certifikace pracovnik( NDT

CSN EN 10228-3 - Zkouseni vykovkU z oceli ultrazvukem

CSN EN 10228-2 - Nedestruktivni zkougeni ocelovych vykovk( — penetraéni zkouska
CSN EN 10228-1 - Nedestruktivni zkougeni ocelovych vykovkl — magnet. praskova zkouska
CSN EN 10204 - Druhy dokumentti kontroly

CSN 42 0276 - Vykovky ocelové volné, v obvyklém provedeni

CSN 41 5340 - Ocel 15 340

CSN 42 9011 - Mezni uchylky vykovk( volné kovanych

CSN EN ISO 6506-1 - Zkousdka tvrdosti podle Brinella

CSN EN ISO 6502-2 - Ovéfovani a kalibrace zkugebnich zafizeni pro méfeni tvrdosti
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