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CZ 34306 U1

Protlacovaci trn pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm.

Oblast techniky
Protlacovaci tm pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm

umoziuje vyrobu drazkovani hlavni na vnitinim povrchu dutého profilu tepelné zpracovaného
materidlu pro raze 7,5 az 20 mm s variabilnim stoupanim a poctem drazek.

Dosavadni stav techniky

Zakladni technologie a metody drazkovani vodici ¢asti vyvrtu hlavné je tvafeni (radialni a rotacni
kovani, protlacovani /protahovani/ tvareciho trnu, flow forming), tfiskové obrabéni (protahovani
vicebritym nastrojem, drazkovani) a elektrochemické vypalovani (obrabéni).

Protlacovani /protahovani/ tvafeciho tmu (angl. button rifling) patfi mezi tvareci operace za studena
ajeji vznik byl vysledkem usili o zrychleni procesu drazkovani. Spolu s kovanim dnes stoji za
vétSinou produkovanych hlavni, a to predevs§im z ekonomickych divodu a divoda produktivity
vyroby. Drazky jsou vytlaeny do materialu hlavné protlacenim nebo protazenim nastroje skrz
vnitini otvor hlavng.

Proces tazeni je, s ohledem na namahani nastrojové soustavy tahem a nikoli vzpérem,
nezanedbatelné vyhodnéjsi. Nastroj je upevnén na ocelovou ty¢ aje protazen nebo protlacen
vodorovnym hydraulickym lisem skrz obrobek za jeho soucasné rotace, ¢imZz je vytvofeno
pozadované stoupani drazek. Pro dosazeni pfesnych hlavni je dilezité, aby byl tm protazen
/protlacen/ konstantn¢ tj. s konstantni rotaci a konstantni rychlosti posuvu. Pokud je neménnost
rotace nebo rychlosti posuvu porusena, projevi se to ve zméné stoupani drazek. Toto vede
k vyboceni stfely od osy rotace nebo kmitani projektilu pri prichodu vodici ¢asti vyvrtu. S tim
souvisi 1 naroky na vysokou homogenitu materialu. Pokud by existovala v obrobku mista s vyssi
a niz§i tvrdosti, vedlo by to ke zmén¢ rychlosti pohybu nastroje. Vyvrt musi byt vylestén (honovani
neni dostatecné) a zhotoven s adekvatni presnosti. Vnitini povrch je potreba (pro sniZeni tfeni)
mazat. Vyvrt se proplachne roztokem modré skalice (CuSQs), aby se na ném vylou¢ila vrstvicka
amorfni médi, ktera ma lepsi kluzné vlastnosti. Nebo se namisto pomédéni povrch maze
specialnimi mazivy.

Jelikoz je tato metoda tvarecim procesem, kde dosahovan¢ tlaky okolo 400 MPa nejsou vyjimkou,
Je zfeymé, ze se zde vnasi do materialu napéti jako u kovani. OvS§em v mensi mife a je vice lokalné
rozmistény v okoli vyvrtu. Je nutné toto pnuti z materialu po vytvoreni drazek odstranit. K tomuto
ucelu se pouziva bud’ Zihani, nebo kryogenni podchlazeni.

Protlacovaci trn je nejcastéji z tvrdokovu a lisi se svou stavbou podle toho, je-li uréen pro tazeni
nebo tlaceni. Tvareci ¢ast trnu je zpravidla kuZelovita na obou stranach a ma negativni tvar vyvrtu.
Kromé tvarecich Casti muze nebo nemusi nastroj obsahovat kalibra¢ni ¢ast tzv. kulicku nebo
soudecek. Tato kalibracni ¢ast dokoncuje tvar a pramér vyvrtu v polich. Kalibra¢ni kulicka se
nachazi vzdy za tvareci casti ve smyslu sméru pohybu nastroje. Nastroj musi byt vétsi, nez je
kone¢ny rozmér drazkovaného vyvrtu, protoze dojde 1 k elastické deformaci materialu.

Nejvetsi vyhodou jsou kratké vyrobni Casy, levnéjsi nastroje, stroje a relativné dobré dosahované
presnosti. V neposledni fad€ i zpevnéni materidlu drazek. Naopak nevyhodou je jiz zminéné
vnaseni vnitiniho napéti do materialu. Pokud neni spravné odstranéno, na povrchu vyvrtu hlavné
se mohou zacit tvorit trhliny. Dal$i nevyhodou je naro¢nost metody na homogenitu materialu.
Pokud je material nehomogenni, dochazi pfi protlaCovani k trhlinam, nerovnomémé drsnosti
amuze dojit k nedodrzeni tolerance stoupani Sroubovice. Nehomogenita materiadlu ma vliv 1 na
Zivotnost nastroje a muze dojit 1 ke zniceni tmu.
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Podstata technického reSeni

Vyse uvedené nevyhody fesi protlacovaci tm pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych
zbrani raze 7,5 az 20 mm, ktery sestava z konické nabézné Casti, tvareci Casti opatfené drazkami,
polic¢ky a valcovou plochou a dale sestava z kalibra¢ni oblasti a z tla¢ného driku.

Vyhodou je rovn€z, Ze pracovni ¢asti protlatovaciho trnu tvofené nabéznou Casti, tvafeci Casti

s drazkami, policky a valcovou plochou a kalibra¢ni oblasti jsou opatfeny povlakem na bazi AITiN
a/nebo TiAICN s nanokompozitni strukturou.

Objasnéni vvkresu

Provedeni technického feseni protlacovaciho trnu pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych
zbrani raze 7,5 az 20 mm je blize znazorméno pomoci vykresu, kde na na obr. 1, je celkovy pohled
na protlacovaci tr; obr. 2 je protladovaci trn s vySrafovanymi ¢astmi opatfenymi povlakem AITiN
nebo TiAICN.

Priklady uskuteénéni technického feseni

Priklad 1

Protlacovaci tm 1 pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm, ktery
sestava z konické nabézné Casti 2, tvareci Casti 3 opatfené drazkami 7, policky 6 a valcovou
plochou 8 a dale sestava z kalibra¢ni oblasti 4 a z tlacné¢ho driku.

Pracovni ¢asti protlacovaciho trnu 1 tvofené nabéznou casti 2, tvareci ¢asti 3 s drazkami 7, policky
6 avalcovou plochou 8 akalibracni oblasti 4 jsou opatfeny povlakem 10 na bazi AITIN
s nanokompozitni strukturou.

Pri tvorbé drazkovani hlavni je vyuzito tvareci Casti 3 protlacovaciho trmu 1, ktera je tvofena
policky 6 s negativnim tvarem vyvrtu. Konstrukéni tpravou poctu polic¢ek 6, jejich profilu a uhlu
u viéi ose o protlatovaciho trnu 1, je moznost zmény drazkovani hlavni dle pozadavku vyrobce.
Konstruk¢ni feseni tvareci ¢asti 3 je dano symetrickou oboustrannou kuzelovou ¢asti, mezi kterou
je valcova plocha 8. Na tvareci ¢ast 3 navazuje kalibracni oblast 4, ktera dokoncuje tvar a pramér
vyvrtu v polickach 6. Tla¢ny dfik 5 protlaCovaciho trmu 1 slouzi k pfenosu tla¢né sily na
protlacovaci tm 1.

Spravné¢ navedeni do hladkého otvoru hlavné je =zajisténo konickou nab&znou casti 2
protlacovaciho tmu 1.

Novy tvar protlacovaciho tmu 1 a opatfeni povlakem 10 umozni drazkovani hlavni na vnitinim
povrchu dutého profilu materialu v zuslechténém stavu s pevnosti az 1050 MPa. Novy tvar tvareci
¢asti 3, navazujici kalibracni oblasti 4 a opatfeni pracovni ¢asti tvofené nabéznou Casti 2, tvareci
¢asti 3 s drazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibra¢ni oblasti 4 protlacovaciho trnu 1
povlakem 10 umoziuje pfesnou vyrobu drazkovani hlavni bez vnaseni vnitfnich napéti a nutnosti
nasledného tepeln¢ho zpracovani.

Novy tvar protlacovaciho tru 1 pro vyrobu drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm
na vnitinim povrchu dutého profilu tepelné¢ zpracovaného materialu pro raze 7,5 az 20 mm,
s variabilnim stoupanim a poctem drazek 7 je tvofen kénickou nabéznou ¢asti 2, novym typem
tvareci ¢asti 3 a kalibracni oblasti 4. Kénicka nabézna ¢ast 2 protlacovaciho tmu 1 slouzi pro presné
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zavedeni protladovaciho trmu 1 do hladkého otvoru hlavné. Tvareci ¢ast 3 protlacovaciho trmu 1 je
tvofena drazkami 7 a policky 6, mezi kterymi je valcova plocha 8, uhel u policek 6 vici ose
o protlacovaciho trnu 1 dava vysledné stoupani Sroubovice vyvrtu. Na tvareci ¢ast 3 navazuje
kalibrac¢ni oblast 4.

Pocet drazek 7, policek 6 a tihel u sklonu policek 6 vytvafi vysledny pozadovany vyvrt hlavné.

Protlacovaci tm 1 musi spliiovat pevnostni vlastnosti a odolnost viici opotfebeni. Navrzeny typ
protlacovaciho trnu 1 je vyroben ze slinutého karbidu jako hotovy nastroj metodou praskoveé
metalurgie. Finalni upravou pracovni ¢asti protlacovaciho tmu 1 tvofené nabéznou ¢asti 2, tvareci
¢asti 3 sdrazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibra¢ni oblasti 4 je povlak 10 ato
2. generace supernitridu AITiN s nanokompozitni strukturou povlaku 10.

Konstruk¢ni feSeni tvareci Casti 3 a kalibracni oblasti 4 protlacovaciho trmu 1 ajeho opatfeni
povlakem 10 sniZuji tfeni pfi tvareni a nedochazi u zuslechténého matenialu ke zvyseni vnitiniho
napéti.

Priklad 2

Protlacovaci tm 1 pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm, ktery
sestava z konické nabézné Casti 2, tvareci Casti 3 opatfené drazkami 7, policky 6 a valcovou
plochou 8 a dale sestava z kalibracni oblasti 4 a z tlacné¢ho dfiku

Pracovni ¢asti protlacovaciho trnu 1 tvofené nabéznou ¢asti 2, tvareci ¢asti 3 s drazkami 7, policky
6 avalcovou plochou 8 akalibracni oblasti 4 jsou opatfeny povlakem 10 na bazi TiAICN
s nanokompozitni strukturou.

Pri tvorbé drazkovani hlavni je vyuzito tvareci Casti 3 protlacovaciho tmu 1, ktera je tvofena
policky 6 s negativnim tvarem vyvrtu. Konstrukéni upravou poctu poli¢ek 6, jejich profilu a uhlu
u viéi ose o protlatovaciho trnu 1, je moznost zmény drazkovani hlavni dle pozadavku vyrobce.
Konstruk¢ni feseni tvareci ¢asti 3 je dano symetrickou oboustrannou kuzelovou ¢asti, mezi kterou
je valcova plocha 8. Na tvareci ¢ast 3 navazuje kalibracni oblast 4, ktera dokoncuje tvar a pramér
vyvrtu v polickach 6. Tla¢ny dfik 5 protlaCovaciho trmu 1 slouzi k pfenosu tla¢né sily na
protlacovaci tm 1.

Spravné navedeni do hladkého otvoru hlavné je =zajisténo konickou nab&znou casti 2
protlacovaciho tmu 1.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 a opatfeni povlakem 10 umozni drazkovani hlavni na vnitinim
povrchu dutého profilu materialu v zuslechténém stavu s pevnosti az 1050 MPa. Novy tvar tvareci
¢asti 3, navazujici kalibracni oblasti 4 a opatfeni pracovni ¢asti tvofené nabéznou Casti 2, tvareci
¢asti 3 s drazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibraéni oblasti 4 protlacovaciho trnu 1
povlakem 10 umoziuje pfesnou vyrobu drazkovani hlavni bez vnaseni vnitfnich napéti a nutnosti
nasledného tepeln¢ho zpracovani.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 pro vyrobu drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm
na vnitinim povrchu dutého profilu tepelné¢ zpracované¢ho materidlu pro raze 7,5 az 20 mm,
s variabilnim stoupanim a poctem drazek 7 je tvofen kénickou nabéznou ¢asti 2, novym typem
tvareci casti 3 akalibracni oblasti 4. Koénicka nabézna ¢ast 2 protlacovaciho tmu 1 slouzi pro
presné zavedeni protlacovaciho tmu 1 do hladkého otvoru hlavné. Tvareci cast 3 protlacovaciho
tru 1 je tvofena drazkami 7 a policky 6, mezi kterymi je valcova plocha 8, thel u policek 6 vici
ose o protlacovaciho trmu 1 dava vysledné stoupani Sroubovice vyvrtu. Na tvareci ¢ast 3 navazuje
kalibracni oblast 4.

Pocet drazek 7, policek 6 a tihel u sklonu policek 6 vytvafi vysledny pozadovany vyvrt hlavné.

-3-
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Protlacovaci tm 1 musi splilovat pevnostni vlastnosti a odolnost viici opotfebeni. Navrzeny typ
protlacovaciho trnu 1 je vyroben ze slinutého karbidu jako hotovy nastroj metodou praskoveé
metalurgie. Finalni upravou pracovni ¢asti protlacovaciho tmu 1 tvofené nabéznou ¢asti 2, tvareci
¢asti 3 sdrazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibra¢ni oblasti 4 je povlak 10 ato
2. generace superkarbonitridi TIAICN s nanokompozitni strukturou povlaku 10.

Konstrukéni feseni tvareci ¢asti 3 akalibracni oblasti 4 protlacovaciho tmu 1 a jeho opatfeni
povlakem 10 snizuji tfeni pfi tvareni a nedochazi u zuSlechténého matenialu ke zvyseni vnitiniho
napéti.

Priklad 3

Protlacovaci tm 1 pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm, ktery
sestava z konické nabézné Casti 2, tvareci Casti 3 opatfené¢ drazkami 7, policky 6 a valcovou
plochou 8 a dale sestava z kalibracni oblasti 4 a z tla¢ného dfiku 5.

Pracovni ¢asti protlacovaciho trnu 1 tvofené nabéznou casti 2, tvareci ¢asti 3 s drazkami 7, policky
6 avalcovou plochou 8 akalibracni oblasti 4 jsou opatfeny povlakem 10 na bazi TiAICN
s nanokompozitni strukturou.

Pri tvorbé drazkovani hlavni je vyuzito tvafeci ¢asti 3 protlacovaciho trmu 1, ktera je tvofena
poliky 6 s negativnim tvarem vyvrtu. Konstrukéni tpravou poctu policek 6, jejich profilu a uhlu
u viéi ose o protlatovaciho trnu 1, je moznost zmény drazkovani hlavni dle pozadavku vyrobce.
Konstruk¢ni feseni tvareci ¢asti 3 je dano symetrickou oboustrannou kuzelovou ¢asti, mezi kterou
je valcova plocha 8. Na tvareci ¢ast 3 navazuje kalibracni oblast 4, ktera dokoncuje tvar a pramér
vyvrtu v polickach 6. Tlac¢ny diik 5 nastroje slouzi k prenosu tlacn¢ sily na protlacovaci trn 1.

Spravné navedeni do hladkého otvoru hlavné je =zajiSténo kuzelovou nabéznou casti 2
protlacovaciho tru 1.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 a opatfeni povlakem 10 umozni drazkovani hlavni na vnitinim
povrchu dutého profilu materialu v zuslechténém stavu s pevnosti az 1050 MPa. Novy tvar tvareci
¢asti 3, navazujici kalibracni oblasti 4 a opatfeni pracovni ¢asti tvofené nabéznou Casti 2, tvareci
¢asti 3 s drazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibra¢ni oblasti 4 povlakem 10 umoziuje
presnou vyrobu drazkovani hlavni bez vnaseni vnitinich napéti a nutnosti nasledného tepelného
zpracovani.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 pro vyrobu drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7.5 az 20 mm
na vnitinim povrchu dutého profilu tepelné¢ zpracované¢ho materidlu pro raze 7.5 az 20 mm,
s variabilnim stoupanim a poctem drazek 7 je tvofen kénickou nabéznou ¢asti 2, novym typem
tvareci ¢asti 3 a kalibra¢ni oblasti 4. Kénicka nabézna ¢ast 2 protlacovaciho tru 1 slouzi pro presné
zavedeni protlacovaciho tmu 1 do hladkého otvoru hlavné. Tvareci ¢ast 3 protlacovaciho tmu 1 je
tvofena drazkami 7 a policky 6, mezi kterymi je valcova plocha 8, uhel u policek 6 vici ose
o protlacovaciho trmu 1 dava vysledné stoupani Sroubovice vyvrtu. Na tvareci ¢ast 3 navazuje
kalibracni oblast 4.

Pocet drazek 7, policek 6 a tihel u sklonu drazek 6 vytvari vysledny pozadovany vyvrt hlavng.

Protlacovaci trm 1 musi spliiovat pevnostni vlastnosti a odolnost vii¢i opotfebeni. Navrzeny typ
protlacovaciho trnu 1 je vyroben brousenim z tyCového polotovaru ze slinutého karbidu. Finalni
upravou pracovni ¢asti protlacovaciho trmu 1 tvofené nabéznou Casti 2, tvareci Casti 3 s drazkami
5, policky 6 avalcovou plochou 8 akalibracni oblasti 4 je povlak 10 ato 2.generace
superkarbonitrida TiAICN s nanokompozitni strukturou povlaku 10.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 34306 U1

Konstrukéni feSeni tvareci Casti 3 a kalibracni oblasti 4 protlacovaciho tmu 1 ajeho opatfeni
povlakem 10 snizuji tfeni pfi tvareni a nedochazi u zuSlechténého matenialu ke zvyseni vnitiniho
napéti.

Priklad 4

Protlacovaci tm 1 pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm, ktery
sestava z konické nabézné Casti 2, tvareci Casti 3 opatfené drazkami 7, policky 6 a valcovou
plochou 8 a dale sestava z kalibra¢ni oblasti 4 a z tlaéného dfiku 5.

Pracovni ¢asti protlacovaciho trnu 1 tvofené nabéznou casti 2, tvareci ¢asti 3 s drazkami 7, policky
6 avalcovou plochou 8 akalibracni oblasti 4 jsou opatfeny povlakem 10 na bazi AITiIN
s nanokompozitni strukturou.

Pri tvorbé drazkovani hlavni je vyuzito tvareci Casti 3 protlacovaciho trmu 1, ktera je tvofena
policky 6 s negativnim tvarem vyvrtu. Konstrukéni tpravou poctu policek 6, jejich profilu a uhlu
u viéi ose o protlacovaciho trnu 1, je moznost zmény drazkovani hlavni dle pozadavku vyrobce.
Konstruk¢ni feseni tvareci ¢asti 3 je dano symetrickou oboustrannou kuzelovou ¢asti, mezi kterou
je valcova plocha 8. Na tvareci ¢ast 3 navazuje kalibracni oblast 4, ktera dokoncuje tvar a pramér
vyvrtu v polickach 6. Tla¢ny dfik 5 nastroje slouzi k prenosu tlacn¢ sily na protlacovaci trn 1.

Spravné navedeni do hladkého otvoru hlavné je zajisténo kuzelovou nabéznou casti 2
protlacovaciho trmul.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 a opatfeni povlakem 10 umozni drazkovani hlavni na vnitinim
povrchu dutého profilu materialu v zuslechténém stavu s pevnosti az 1050 MPa. Novy tvar tvareci
¢asti 3, navazujici kalibracni oblasti 4 a opatfeni pracovni ¢asti tvofené nabéznou Casti 2, tvareci
¢asti 3 s drazkami 7, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibra¢ni oblasti 4 povlakem 10 umoziuje
presnou vyrobu drazkovani hlavni bez vnaseni vnitinich napéti a nutnosti nasledného tepelného
zpracovani.

Novy tvar protlacovaciho trnu 1 pro vyrobu drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm
na vnitinim povrchu dutého profilu tepelné¢ zpracované¢ho materidlu pro raze 7.5 az 20 mm,
s variabilnim stoupanim a poctem drazek 7 je tvofen kénickou nabéznou ¢asti 2, novym typem
tvareci ¢asti 3 a kalibracni oblasti 4. Kénicka nabézna ¢ast 2 protlacovaciho tmu 1 slouzi pro presné
zavedeni protlacovaciho tmu 1 do hladkého otvoru hlavné. Tvareci ¢ast 3 protlacovaciho tmu 1 je
tvofena drazkami 7 a policky 6, mezi kterymi je valcova plocha 8, thel u policek 6 vici ose
o protlacovaciho trnu 1 dava vysledné stoupani Sroubovice vyvrtu. Na tvareci ¢ast 3 navazuje
kalibracni oblast 4.

Pocet drazek 7, policek 6 a tihel u sklonu drazek 6 vytvari vysledny pozadovany vyvrt hlavng.

Protlacovaci trm 1 musi spliiovat pevnostni vlastnosti a odolnost vii¢i opotfebeni. Navrzeny typ
protlacovaciho trnu 1 je vyroben brousenim z tyCového polotovaru ze slinutého karbidu. Finalni
upravou pracovni ¢asti protlacovaciho trnu 1 tvofené nabéznou Casti 2, tvareci asti 3 s drazkami
5, policky 6 a valcovou plochou 8 a kalibracni oblasti 4 je povlak 10 a to 2. generace supernitridii
AITiN s nanokompozitni strukturou povlaku 10.

Konstrukéni feSeni tvareci Casti 3 a kalibracni oblasti 4 protlacovaciho tmu 1 ajeho opatfeni
povlakem 10 snizuji tfeni pfi tvareni a nedochazi u zuslechténého matenialu ke zvyseni vnitiniho
napéti.
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Prumyslova vyuzitelnost

Protlacovaci trm umoziuje vyrobu drazkovani hlavni v zuslechténém stavu. Rozméry, pocet
poli¢ek ajejich uhel vici ose nastroje umoziiuje variabilni pouziti pro raze 7,5 az 20 mm
s pozadovanym stoupanim a poctem drazek. Nova konstrukce nastroje a povlakovani umoziuje
tvareni zuSlechtén¢ho matenialu bez dalsi deformace a nutnosti dodatecného tepelného zpracovani.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Protlacovaci trm (1) pro vyrobu vnitiniho drazkovani hlavni palnych zbrani raze 7,5 az 20 mm,
vyznacujici se tim, z¢ sestava z kdnické nab¢zné Casti (2) a z tvareci Casti (3) opatfené drazkami
(7), policky (6) a valcovou plochou (8), a Ze dale sestava z kalibra¢ni oblasti (4) a tlacného driku

3).

2. Protlacovaci tm podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze pracovni ¢asti protlacovaciho tru (1)
tvofené nab&znou Casti (2), tvareci Casti (3) s drazkami (7), policky (6) a valcovou plochou (8)
akalibra¢ni oblasti (4) jsou opatfeny povlakem (10) na bazi AITIN a/nebo TiAICN
s nanokompozitni strukturou.

2 vykresy
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Seznam vztahovych znacek:

E 0 —m 00 90N U & W —

protlacovaci trn
nabgzna cast

tvareci ¢ast

kalibra¢ni oblast

tlacny drik

policka

drazky

valcova plocha

povlak na bazi AITiN nebo TiAICN
osa protlacovaciho trnu
uhel sklonu policek.



CZ 34306 U1

i
] e
Y vl
£y Ll

R

Obr. 1



CZ 34306 U1

<x
3

s

H

R

-

e .
“\\. P o
.\o.W\\\\\\

Obr. 2
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