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Vydech z pacientského okruhu
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]
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/025 sedlo

Kuzel 22 mm CSN EN ISO 5356-1
Conical connector 22 mm EN ISO 5356-1

Cislo dilu Nazev Name QTY.
022 talifek disc 1
023 tésnéni seal 1
021 pist piston 1
025 sedlo seat 1
020 ovladaci valec control cylinder 1
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r Dil: Pneumaticky ovladany exspiracni ventil
CORO\\?E |N|—”— Cislo dilu: B4m ’ o Hmotnost: 77.19 g
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287 mm
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DETAIL G
SCALE 10 : 1

Plocha otevreni sedla 5.76804 cm”2
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Soubor CAD: expiratory valve, seat.SLDPRT
Kreslil: Ales Prochaska, tel. 602344828 0.4 .
V&eobecné tolerance dle ISO 2768-fH. | !iR 0 I 0.1x45

V/[E sSF Dil: sedlo
CORO\/ElNhI— Cislo dilu: 025 Hmotnost: 25.51 g
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A4

Sheet Date Material: POM-C - polyoxymethylene copolymer
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287 mm

200 mm

Soubor CAD: expiratory valve, cylinder.SLDPRT
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Diry pro vydech staci - @36 -
v této verzi vyvrtat
stupriovym vrtakem
podle ruéné nebo
v soustruhu orysovanych
poloh. SECTION C-C
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VSeobecné tolerance dle ISO 2768-fH.

Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828
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Date
2020-04-13

Dil: ovladaci valec
Cislo dilu: 020

Hmotnost: 47.10 g

Material: POM-C - polyoxymethylene copolymer

Polotovar:




287 mm

200 mm

hranu neni nutné srazit
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SECTION E-E
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/Ra 1.6 ( /Ra 3.2)
Soubor CAD: expiratory valve, disc.SLDPRT
Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828 R1 1 x 45°
VSeobecné tolerance dle ISO 2768-fH. |£ 0 | 0.1x45
V/IE INITF Dil: talifek
COROVE h\l-"- Cislo dilu: 022 Hmotnost: 1.95 g

Units Scale | Size | Sheet Date Material: POM-C - polyoxymethylene copolymer
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287 mm

200 mm

Plocha pistu 0.502655 cm”2
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Soubor CAD: expiratory valve, piston.SLDPRT

/Ra 1.6 ( Ra 0.8 Ra 3.2)

VSeobecné tolerance dle ISO 2768-fH.

Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828 | ﬂ

COROVEINTT

Dil: pist

Cislo dilu: 021 Hmotnost: 1.81 g

Units
mm
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Scale
5:1

Size
A4

Sheet
50f 8

Date

Material: PPS - Polyphenylene Sulfide
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Soubor CAD: expiratory valve, seal.SLDPRT

VSeobecné tolerance dle ISO 2768-fH.

Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828
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Sheet Date
6 of 8 | 2020-04-13

Dil: t&snéni

Cislo dilu: 023

Material: Silicone Rubber 40 Sh
Polotovar: Félie 1 mm

Hmotnost: 0.82 g




287 mm

200 mm

021 pist~__|

022 talifek\'\—‘

Montaz

G 1/4

020 ovladaci valec————|

021 pist \ /"/

022 talifek—__|
023 tésnéni— | '

025 sed|o\§ /

1. Zalisovat pist do talifku. Operaci Ize provést rukou s vynaloZzenim vétsi sily, pro zaru€eni kolmosti
lisovani je vhodnéjSi pouzit mechanicky lis. Talifek je poloZen na rovné podlozce a pist se do néj
zatlaci az na doraz k podloZzce.

2. Smontovat dle vykresu.

3. Sestava pistu s talitkem se musi ve valci volné pohybovat vlastni vahou, tésnéni nesmi drhnout o
okraje komory valce Fidiciho tlaku nebo o hrany pficnych dér.

Soubor CAD: expiratory valve.SLDASM

Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828 | ﬂ

COROVEINTT

Dil: Pneumaticky ovladany exspira¢ni ventil
Cislo dilu: B4m Hmotnost: 77.19 g

Units Scale
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287 mm

200 mm

Doporuceni pro obrabéni pouzitych termoplasti: POM-C — polyoxymethylene, copolymer

Obecné je vhodné volit nizsi otacky a vétsi prarez tfisky nez pro hlinikové slitiny. Cilem je silna, lehce natavena
Spona. Nechladi se, jediné pokud je potfeba odvadét Spony z hlubsi kapsy nebo pokud se frézuje nestabilni kus s
tenkou sténou velmi malym ubérem a Spony by délaly "chmyfi".

Frézovani: pro bézné obrabéni je vhodna monoliticka karbidova fréza v provedeni na hlinik nebo dvou- az tfizuba
univerzalni, nemusi byt povlakovana. Dulezita je velka mezizubova mezera pro dobry odvod $pon. Typické fezné
podminky pro univerzalni tfizubou frézu 8 x 19 jsou 8000/min, posuv zacit na 1000 mm/min, pro drazkovani o
néco nizsi a upravit podle vysledku.

Soustruzeni: pouzit VBD pro hlinik, ostré, le§téné, nepovlakované, R 0.4 a vétsi, ¢asto Ize cely kus obrobit
jedinym noZem s platkem DCxx. Niz3i otaCky a vysSi posuv nez pro hlinik.

Vrtani: nizké otacky, velmi vysoky posuv na otacku. Napfiklad vrtak 3 mm, 1500 otacek, posuv 1500 mm/min, po
2 mm vyjizdét aby Spony neodrely povrch kusu. Posuv neni uveden chybné, skute¢né je to 20x vice nez do oceli
(0.33 D na otacku, pro véetsi vrtaky méné, pro pramér 16 se jiz posuv blizi Feznym podminkam pro ocel). Pokud je
to mozné, diry vrtat pfed frézovanim povrchu na ¢isto, protoze Spony pfeci jenom nékdy povrch odfou.

Zavitovani: pouzit synchronni zavitovani nebo frézovani zavitu. POM-C neni dostateéné& pevny aby se dala pouZit
zavitofezna hlava nebo kompenzacni sklicidlo.

Srazeni hran: vyhradné strojné&, napf. monolitickou fazetovou frézou.

LeSténi: neprovadi se, ani mechanicke, ani plamenem.

/Ra 0.8
Ve vykresech mohou byt uvedeny pro tfiskové obrabéni neobvykle nizké drsnosti (napf. ), ale téch je
snadné s uvedenymi nastroji dosahnout.

V pfipadé nutnosti (pouZiti emulze) se obrobky ¢isti v ultrazvukové prace béZnym detergentem.

Doporucéeni pro obrabéni pouzitych termoplastd: PPS — polyphenylene sulfide

Rezné podminky jako pro jiné termoplasty, pouze je potfeba pogitat s nelamavou, nenatavenou, dratovitou
$ponou, asi jako u nerezi a tomu pfizpUsobit cyklus soustruzeni (pferuSovany fez pfi hrubovani, nékdy muaze byt
nutné manualni odstranéni Spony po kazdém kusu pfi obrabéni nacisto).

PPS je extrémné odolny a kluzky material a duté kusy maji tendenci prokluzovat v univerzale. V takovém pfipadé
je lepSi pouzit klestinu.

PPS ma osklivou vybledle nazloutlou barvu a na povrchu ty€e byva ¢asto vidét Zilkovani nebo skvrny. To neni
vada, ale vlastnost :-)

V pfipadé nutnosti (pouziti emulze) se obrobky Cisti v ultrazvukoveé pracce béznym detergentem. Lze pouzit i
libovolné rozpoustédlo nebo chemikalii, protoze PPS se nerozpousti v nic¢em.

Kreslil: AleS Prochaska, tel. 602344828 | ﬁ
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