Porovnanie nakladov pri pouziti valcovanvch platni a presne frézovanych
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-
Finalny diel 20x150x50 s poZadovanou presnost’ou +/- 0,1mm

Varianta 1, Prirezy Al 5083 HO valcované s prestnostou povrchu EN 485-3 = +/- 0,6mm rovinnost’ do 0,3mm

Pre finalny produkt je nutne pouzit’ hrubku 25mm cca 0,5kg * 4,1EUR/kg

Ofrezovat’ povrch na hrubku 20 mm stroj CNC sadzba 34EUR. Pouzita rychlost’ 10m/min ¢as cca 20min

Pozn: dodrzat’ rovinnost’ 0,1 mm je velmi obtiazne nakolko po ofrezovani valcovanej vrstvy material moze pracovat
Kapacita stroja je vyuzitd na operaciu ktora je nepotrebna

Varianta 2,

Pre finalny produkt pouzijeme hrubku 20 mm cca 0,4kg * 7TEUR/kg

2
=
Finalny diel 20x350x350 s pozadovanou presnost’ou +/- 0.1 mm

Varianta 1, Prirezy Al 5083 HO valcované s prestnostou povrchu EN 485-3 = +/- 0,6mm rovinnost’ do 0,7mm

Pre finalny produkt je nutne pouzit’ hrubku 25mm cca 8,27kg * 4,1IEUR/kg

Ofrezovat’ povrch na hrubku 20 mm stroj CNC sadzba 34EUR. Pouzita rychlost’ 10m/min ¢as cca 20min

Pozn: dodrzat’ rovinnost’ 0,1 mm je velmi obtiazne nakolko po ofrezovani valcovanej vrstvy material moze pracovat
Kapacita stroja je vyuzita na operaciu ktora je nepotrebna

Varianta 2,
Pre finalny produkt pouzijeme hrubku 20 mm cca 6,61kg * 7EUR/kg

cena =2,1 EUR
cena =2,8 EUR
4,9

cena 2,8 EUR

cena =33,9 EUR
cena =11,3 EUR
452

cena 46,2 EUR
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=
Finalny diel 20x600x800 s pozadovanou presnost’ou +/- 0, 1mm

Varianta 1, Prirezy Al 5083 HO valcované s prestnostou povrchu EN 485-3 = +/- 0,6mm rovinnost’ do 1,6mm

Pre finalny produkt je nutne pouzit’ hrubku 25mm cca 32,4kg * 4,1EUR/kg

Ofrezovat’ povrch na hrubku 20 mm stroj CNC sadzba 34EUR. Pouzita rychlost’ 10m/min ¢as cca 40min

Pozn: dodrzat rovinnost’ 0,2 mm je velmi obtiazne nakolko po ofrezovani valcovanej vrstvy material moze pracovat
Kapacita stroja je vyuzita na operaciu ktora je nepotrebna

Varianta 2,
Pre finalny produkt pouzijeme hrubku 20 mm cca 25,9kg * 7EUR/kg

4
Finalny diel 20x1200x1000 s poZadovanou presnost’ou +/- 0, 1mm

Varianta 1, Prirezy Al 5083 HO valcované s prestnost'ou povrchu EN 485-3 = +/- 0,6mm rovinnost’ do 2,4mm

Pre finalny produkt je nutne pouzit’ hrubku 25mm cca 81kg * 4,1EUR/kg

Ofrezovat’ povrch na hrubku 20 mm stroj CNC sadzba 34EUR. Pouzita rychlost’ 10m/min ¢as cca 40min

Pozn: dodrzat rovinnost’ 0,2 mm je velmi obtiazne nakolko po ofrezovani valcovanej vrstvy material moze pracovat
Kapacita stroja je vyuzita na operaciu ktora je nepotrebna

Varianta 2,
Pre finalny produkt pouzijeme hrubku 20 mm cca 64,8kg * 7TEUR/kg

Vysledok:

cena =132,8 EUR
cena = 22,6 EUR
1554

cena 181,4 EUR

cena =332,1 EUR
cena =34 EUR
366,1

cena 453,6 EUR

Aj pri mensich stéiastkach kde je pomerne jednoduché opracovat’ povrch a dosiahnut’ toleranciu +/-0,1mm je vyhodnejsie pouZit’ presne platne nakolko je tam uspora

nakladov v porospech presnych platni

Pri vdc¢sich rozmeroch cca viac ako 400x400xmm moze byt moze byt pomer lacnejSicho materialu a frezovania vyhodnejsi oproti pouZitiu presnej platne ale je velmi

obtiazne dosiahnut’, pripadne nemozne tol +/- 0,Imm .

DalSou nepopieratelnou vyhodou je Ze presne frezované platene sa lepSie obrabaju, su stabilnejSie a nemenia tvar ani po odobrati zna¢ného mnozstva materialu.

St standartne chranené foliou obojstranne ¢o zabranuje ich poskodeniu pri manipuléacii a obrabani
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