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Podle tvaru obrobku a typu soustruhu se zvoli zakladni metoda soustruzenti, tj. smér
posuvu a smys| otaceni vietene pro soustruzeni pravého vnéjsiho nebo vnitfniho zdvitu
resp. levého vnéjsiho Ci vnitfniho zavitu. Volbu Ize provést podle obrazkd v tabulce ¢. 15.

Wedtug ksztaftu przedmiotu obrabianego i typu obrabiarki wybieramy podstawowa
metode toczenia gwintu tzn. kierunek posuwu i kierunek obrotu wrzeciona przy toczeniu
prawego zewnetrznego lub wewnetrznego gwintu i odpowiednio lewego zewnetrznego
lub wewnetrznego gwintu. Wybdru mozna dokonac wedtug tabeli 15.

Tabulka / Tabnuua / Tabela / Tabulka ¢. 15a

SOUSTRUZEN{ ZAVITO
PE3bEOHAPE3AHMUE
GWINTOWANIE
SUSTRUZENIE ZAVITOV

B 3aBMCMMOCTM OT OpMbl 3arOTOBKM U TWMA TOKAPHOTO CTAaHKA BbIGUPAETCA MeToz,
Hape3aHus pe3b6bl: HaNPaBaeHe NOJAYY M BPALLEHHS WNUHAENA ANA HApe3aHusa NPaBoil
HaPY)XHOW AW BHYTPEHHEl pe3bbbl, MAM NEBOM HAaPYKHOW UAW BHYTPEHHEN pe3bbbl.
BbI6OP MOKHO OCYLLECTBUTb COTNACHO PUCYHKY B Tabauue 15.

Podla tvaru obrobku a typu sdstruhu sa zvoli zakladna metoda sustruzenia, tj. smer
posuvu a zmysel otdcania vretena pre sustruzenie pravého vonkajsieho alebo vnitorného
zavitu, resp. lavého vonkajsieho alebo vnitorného zavitu. Volbu je mozné urobit podla
obrazkov v tabulke ¢. 15.

VNEJSi ZAVIT PRAVY / HAPY}KHAS PE3bBA MPABAA
ZEWNETRZNY PRAWY GWINT / VONKAJST ZAVIT PRAVY

VNEISI ZAVIT LEVY / HAPYKHAA PE3bBA /IEBAA
ZEWNETRZNY LEWY GWINT / VONKAJSI ZAVIT LAVY

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka €. 15b

VNITRNI ZAVIT PRAVY / BHYTPEHHAS PE3bBA MPABASA
WEWNETRZNY PRAWY GWINT / VNUTORNY ZAVIT PRAVY
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VNITRNI ZAVIT LEVY / BHYTPEHHAS PE3bBA JIEBAA
WEWNETRZNY LEWY GWINT / VNUTORNY ZAVIT LAVY

B

T422

Bl

.m'l"""' """”IHHH"HI

o YT

Pohyb obrobku

BpalLeHue 3aroToBKku

Ruch w kierunku materiatu obrabianego
Pohyb obrobku

Pohyb nastroje
HanpasneHue nogauun
Ruch w kierunku narzedzia
Pohyb nastroja

L/R Provedeni VBD

McnonHeHne MHCTpyMeHTa
Typ ptytki
Prevedenie VRD



Uhel stoupani lze vypocist podle vzorce:

Yron nogbema pesb6bl MOKHO BbIYMCAUTL N0 popmyne:
Kat wzniosu mozna obliczy¢ wedtug wzoru:

Uhol stdpania sa da vypotitat podla vzorca:
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SOUSTRUZEN{ ZAVITO
PE3bEOHAPE3AHMUE
GWINTOWANIE
SUSTRUZENIE ZAVITOV
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@  Uhel stoupani $roubovice [°] P Stoupéni zavitu [mm] d_ Stiedni primér zavitu [mm]
@  Yron nogbema pesbobl [°] P Warpe3sbbol [mm] ds CpefHuit anameTp pesbobi [Mm]
@  Katuwzniosu linii srubowej [°] P Skok gwintu [mm] d_ Srednica podziatowa gwintu [mm]
@  Uhol stiipania skrutkovice [°] P StUpanie zavitu [mm] ds Stredny priemer zavitu [mm]

Obrézek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 20

Uhel sklonu VBD musi odpovidat tihlu stoupani $roubovice, protoie v piipadé, 7e se thel
stoupani $roubovice i Uhel sklonu profilu podstatné lisi, dochazi ke zkresleni prifezu
obrobeného zavitu i k nerovnomérnému otéru obou bocnich britd.

Drzaky zavitovych nozl maji zpravidla konstatni dhel (naklopeni VBD) A = 1,5°. Pro
dosazeni potfebného sklonu X blizkého Ghlu stoupani Sroubovice zavitu o je zapotfebi
pod britovou desticku vlozZit specialni redukcni podlozku, pomoci které se doséhne
pozadovaného Uhlu sklonu A VBD.

Pro volbu vhodné podlozky pod zavitovou bfitovou desticku pro soustruzeni zavitu
priméru d a stoupani p je urcena nasledujici Tabulka 16 a nomogram - obr. €. 21.

Kat pochylenia ptytki | powinien odpowiadac katowi wzniosu linii Srubowej w, poniewaz
w odwrotnym przypadku, gdy miedzy katem wzniosu linii Srubowej i katem pochylenia
profilu jest zbyt duza rdznica, dochodzi do znieksztatcenia przekroju obrobionego gwintu
i do nierownomiernego $cierania obydwu bocznych krawedzi skrawajacych ptytki.

Standardowo noze do gwintowania majg kat pochylenia A = 1,5°. W celu osiggniecia
potrzebnego nachylenia A, odpowiadajgcego wzniosowi linii Srubowej gwintu m, nalezy
zastosowac specjalng podktadke redukcyjng przy pomocy, ktérej uzyskamy zadany kat
pochylenia krawedzi skrawajace;.

Do wyboru odpowiedniej podktadki pod ptytke skrawajgcg do toczenia gwintu srednicy
diskoku p stuzy tabela 16 lub nomogram rys. 21.
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Yron HaknoHa CMI gokeH COOTBETCTBOBATH Yy NOAbEMA BUHTOBOW JIMHWM, UHAYE,
B C/1y4ae VX CyLLECTBEHHOIO Pa3/inymns, NPOM3ONAET UCKAXKeHWe NPpoduAs pe3bObl, a Ha
pe3bb0BOW NAACTUHE MOABUTCA LOMONHUTENbHBIA HEPABHOMEPHDII U3HOC PENKYLLUX
KPOMOK.

Pe3ubl ANA HapesaHuA Pe3bBbl UMEIOT, KaK NPaBUAO, NOCTOAHHDIA Yroa Hak/IOHa (Ana
HaknoHa CMM) - A = 1,5°. lnA nony4eHma 4pyroro yra, 6ansKoro No 3Ha4eHuIo K yray
MOAbEMA BUHTOBOW IMHIM (, HYMKHO MCMO/b30BATb CMIELIMANbHYHO NOAKNAAHYHO NNACTUHY,
MpY NOMOLLM KOTOPOI M AoCTUraeTcs Tpebyemblit yria HakoHa A.

[1ns BbI6OPA NOAXOAALLEH NOAKNALHON NAACTUHDI 415 HApe3aHWs pe3bbbl AnameTpom d
1 Warom p, npeAHasHayeHa Tabauua 16 uam ke Homorpamma, pucyHok Ne 21.

Uhol sklonu VRD musi zodpovedat uhlu stipania skrutkovice, pretoze v pripade, Ze sa
uhol stupania skrutkovice a uhol sklonu profilu podstatne liSia, dochadza ku skresleniu
prierezu obrobeného zavitu a k nerovnomernému oteru obidvoch bocnych reznych hran.

Vacsinou maju drziaky zavitovych nozov konstantny uhol sklonu (naklopenie VRD)
A =1,5°. Pre dosiahnutie potrebného sklonu A blizkeho uhlu stdpania skrutkovice zavitu
w Je potrebné pod reznt dosticku vlozit Specidlnu reduként podlozku, pomocou ktorej
sa dosiahne pozadovaného uhla sklonu A VRD.

Pre volbu vhodnej podlozky pod zavitovi reznu dosticku pre sustruzenie zavitu priemer
d a stlipania p je urcend nasledujtci Tabulka 16 a nomogram - obr. €. 21.
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Tabulka 16— Volba podlozky

Tabnuua 16 — Beibop NoAKNALHOW NAACTUHDI
Tabela 16 — Wybor podktadki

Tabulka €. 16 - Volba podlozky

SOUSTRUZEN{ ZAVITO
PE3bEOHAPE3AHMUE
GWINTOWANIE
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Uhel nastaveni A Pozitivni Negativni Pro zapichové VBD
Yron HaknoHa A MosuTeHbii Heratusrbiii CMN ana npope3ku
hvlenia . Pozytywne Negatywne Pod ptytki do rowkéw

Kat pochy enla. Pozitivne Negativne Pre zpichové VRD
Uhol nastavenia A 45 35° 2,5° 1,5° 05° -0,5° -1,5° TN16.....2Z,TN22.. ... 7Z
Zavitovy n(z / Pe3bb0Boii pesey, Oznaceni podlozky / O603HaueHMe NOAKNAAHON NAACTUHDI
N6z do gwintowania / Zavitovy ndz Oznaczenie podktadki / Oznacenie podlozky

SER.....16; SIL .... .16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5 PE16+1,5 PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE16ZZ
SEL.....16;SIR .... .16 PI16+4,5 PI1643,5 PI16+2,5 PI16+1,5 PI16+0,5 PI16-0,5 PI16-1,5 PI16ZZ
SER.....22;SIL .... .22 PE22+4,5 PE22+3,5 PE22+2,5 PE22+1,5 PE22+0,5 PE22-0,5 PE22-1,5 PE2277
SEL.....22;SIR .... .22 PI122+4,5 PI2243,5 PI22+2,5 PI22+1,5 PI122+0,5 PI122-0,5 PI122-1,5 PI2272
SER-S .... .22; SIL-S .... .22 PE225+4,5 PE225+3,5 PE225+2,5 PE225+1,5 PE225+0,5 PE22S-0,5 PE22S-1,5 -

SEL-S .....22; SRS .... .22 PI225+4,5 PI225+3,5 PI225+2,5 PI225+1,5 PI1225+0,5 PI1225-0,5 PI1225-1,5

Poznamka: Zavitové drzaky maji ihel naklopeni A = 1,5° ktery je mozné ménit
vyménitelnou podlozkou viz tabulka a diagram.
U zavitovych nozd SER-S .... .., SIR-S ... ... jsou podlozky znaceny pismenem ,S*.

Uwaga: Wszystkie noze do gwintowania posiadaja kat nachylenia A =1,5°. Kat

nachylenia mozna zmienia¢ za pomocg wymiennej podktadki patrz tabelka i diagram.

Do nozy typu SER-S ... ... ,SIR-S ... ... podktadki sg oznaczone literg ,S".
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CnpaBgKa: 06bl4HO pe3b60Bble AEPHKABKM MMEIOT Yo HakaoHa A = 1,5°,

Yro HakNOHa MOXXHO PEryamnpoBaTh CMEHHbIMM NOAKAAAHBIMA NNACTUHAMM,
no/b3yACh NPUBEAEHHOI TabAULEN 1 Anarpammon. MoaKAaAHbIe NAACTUHbI 4/1s
pe3bboBbIX pe3uos — SER-S ... ... , SIR-S .... umetoT BykBy ,S“ B 0603HaUEHNM.

Pozndmka: Zavitové drziaky maju uhol naklopenia A = 1,5, ktory je mozné menit
vymenitefhou podlozkou vid. tabulka a diagram.
U zavitovych drziakov SER-S ... ... ,SIR-S ... ... st podlozky oznacené pismenom ,S*
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SOUSTRUZEN{ ZAVITO
PE3bEOHAPE3AHMUE
GWINTOWANIE
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Obrézek 21 - Nomogram pro volbu podlozky

PucyHok 21 - Homorpamma anis Bbibopa yraa noAKAaAHOM NAacTUHbI
Rysunek 21 - Nomogram do wyboru podktadki

Obrézok 21— Nomogram pre volbu podlozky

Stoupani P [mm] Pocet zavitt / 1”
LUar pe3bbbl [Mm] Hurok /1
Skok P [mm] Liczha zwojéw / 1”
Stpanie P [mm] Pocet zavitov / 1"
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Déleni tfisky, metody a velikost pfisuvu

Pro Ubér celého profilu zavitu existuji tfi riizné metody pfisuvu a to radialni pfisuv,
bocni pfisuv, a stridavy prisuv.

Dzielenie wiéra, metody i wielkos¢ dosuwu.

Do wykonania petnego profilu gwintu istniejg trzy rézne metody dosuwu a mianowicie
promieniowy dosuw, boczny dosuw i zmienny dosuw.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 22

. Smér pisuvu

Hanp. nogaun
Kierunek dosuwu

Smer prisuvu

SOUSTRUZEN{ ZAVITO
PE3bEOHAPE3AHMUE
GWINTOWANIE
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Cxembl Bpe3aHua

[na 06paboTkn npoduns pesbbbl CYWECTBYIOT TPU Pas3NNYHbIX METOAA NOAAYM Ha
Bpe3aHue, a UMeHHO: nonepeyHas nogava, 6oKoBas Nogaya 1 nepemeHHas nogava Ha
Bpe3saHue.

Delenie triesky, metédy a velkost prisuvu

Pre Uber celého profilu zavitu existuju tri rozne metddy prisuvu: radialny prisuv, bocny
prisuy, striedavy prisuv.

Prisuv
Mopava
Dosuw
Prisuv

kl
4

RADIALN{ BOCNi STRIDAVY
MONEPEYHAS NMOMJAYA BOKOBAS MOAAYA MEPEMEHHAS NMOAAYA
PROMIENIOWY BOCZNY ZMIENNY
RADIALNY BOCNY STRIEDAVY

Volba pislusné metody prisuvu zavisi na typu soustruhu, druhu obrabéného materialu
a stoupani zavitu.

Radialni pfisuv - je nejjednodussi a nejcastéji pouzivan. Prisuv je kolmy na osu rotace
obrobku — Ubér materialu probiha na obou bocich profilu. Napomaha pfiznivé tvorbé
tiisky, a tudiz rovnomérnému opotfebeni bfitu. Je vhodny pro zavity s mensim stoupanim
(p <1,5mm). Pfivyssich posuvech méize dojit u tohoto pifisuvu ke vzniku vibraci. RadidIni
pisuv je vhodny pro obrabéné materialy davajici kratkou tfisku a pro materialy, u kterych
dochazi ke zpevriovani za studena — napt. austenitické korozivzdorné oceli a oceli s nizkym
obsahem uhliku.

Bocni pFisuv — snizuje tepelné zatizeni $picky bfitu VBD, a tim i sniZuje opotiebeni.
Umoizniuje i lepsi tvar a odvod tifisky. PouZiva se na zavity se stoupanim p > 1,5 mm pro
soustruzeni trapézovych zavitl. Nevyhodou je tfeni pravého boéniho bfitu o pravy bok
profilu a nasledné nepravidelné opotiebeni bfitu i zhorSeni jakosti obrobeného povrchu
na pravém boku profilu. V nékterych pripadech se pouziva bo¢ni pfisuv s odklonem 3-5°
- eliminuje tfeni na boku profilu.

Stfidavy prisuv — doporucuje se u velkych stoupani zavitd a materild tvoficich dlouhou
Spatné utvafitelnou tfisku. Vyhodou je rovnomérnéjsi rozdéleni ubéru materidlu na oba
boky, a tim rovnomérnéjsi opotfebeni bfitu VBD. Klade vétsi naroky na programovani
obrébéciho stroje.

Velikost pfisuvu a pocet zabéril — jsou zavislé na stoupani zavitu. Pro riizné typy zavit(
je Ize volit podle nésledujicich tabulek. Uvedené hodnoty je nutno povazovat za smérné-
vychozi a lze je podle konkrétnich zkusenosti upravovat. V pripadé, Ze dojde k lomu bfitu,
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Bbi60p COOTBETCTBYIOLLENO METOAA NOAAYM Ha BPE3aHUE 3aBUCHT OT TUNA TOKAPHOTO CTaHKa,
copTa 06pabaTbiBaeMoro matepuana u wara pesbobl.

MonepeyHan nogaya Ha BpesaHue — 370 CaMblit MPOCTOM W Yalie BCEro NpUMEHsieMblit
MeToZ. Mogaya nepneHAnKyAspHa 0CH BPALLEHWA 3ar0TOBKM, CbeM MaTephana NPOUCXOANT
paBHOMepPHO ¢ 06enx HokoBbIX noBepxHocTelt npoduaa. B npoyecce 06paboTku
HabAl0gaeTcs xopowee CTPYKKOAPO6AEHME, @ NNaCTUHA UMEET PaBHOMEPHIM U3HOC
peXyLLeit KPOMKK. ITOT METOA NOAXOAUT ANA HAPE3aHUs Pe3bbbl C MasbiM Warom
(p < 1,5 mm), npu 6onee BbICOKNX MOAaYaX (larax) MOryT BO3HUKaTb BUBPALMM [laHHblil
METOZ, MCMOAb3YETCA A8 Hape3aHus pesbbbl Ha 3aroToBKaXx 13 MaTepuasnos, “aatolumx”
KOPOTKYIO (CErMEHTHYH0) CTPYXKKY, U ANA MaTEPUan0s, KOTOPbIE YNPOUHAIOTCA B NpoLiecce
06paboTKM — HaNpUMEp, ayCTEHUTHBIE 1 KOPPO3UOHHO-CTOMKME CTANM U CTaM C HUKUM
COAEpPKaHNEM yrAepOAa.

BoKoBas Nogaua Ha Bpe3aHue BEAET K CHYKEHWIO TEN0BOM HArpy3Kn Ha pPexyLLyto
kpomky CMI, B CeACTBUM Yero CHUKaeTes u3Hoc. 06ecneynBaeTcs Xopowmii 0TBOZ,
CTPYKKM. MpUMeHAETCA ANA Hape3aHua pesbbbl ¢ Wwarom p > 1,5 MM, AnA Hape3aHua
TpaneuenAanbHoi pe3bbbl. HeoCTaToK COCTOUT B TOM, YTO MPOMCXOAMT HEPAaBHOMEPHIN
n3Hoc CMI u3-3a 6o/ee BbICOKOrO TPeHWs NpaBoit GOKOBOW rpaHM PEXYILEA KPOMKM
0 3arOTOBKY, YTO BEAET K YXYALIEHUIO KayecTBa 06paboTaHHON NOBEPXHOCTU NpoduAs
pe3b6bl. MpuMeHseTcA B onpeseneHHbIX caydanx. bokoas nojada Ha BpesaHue
C OTK/IOHEHNEM B 3-5° yCTpaHAET TpeHue Ha 6OKOBOW NOBEPXHOCTU MPOUASA (CM. puc.).

MepemeHHas noAaya Ha Bpe3aHm1e — PEKOMEHAYETCA NPY Hape3aHuy pesbb ¢ 6oNbLUMM
waramu u Ans mMatepuanos, obpasyrowux ANMHHYI, NN0X0 GOPMMUPYEMYIO CTPYKKY.
MpenmyLLecTBO 3aKk/toyaeTca B 60ee PaBHOMEPHOM M3HALIMBAHUM PEXKYLLEN KPOMKM



doporucuije se sniZit velikost prisuvu a zvysit pocet zabérd. Velikost pFisuvu by neméla byt
nizsinez 0,05 mm resp. pfi soustruZeni austenitickych oceli a mékkych oceli je minimalni
pripustny piisuv 0,08 mm.

Wybor wtasciwej metody dosuwu jest zalezny od typu tokarki, rodzaju przedmiotu
obrabianego i skoku gwintu.

Promieniowy dosuw - jest najprostszy i najczesciej uzywany.

Dosuw jest prostopadty do osi obrotu przedmiotu obrabianego — widr tworzy sie
symetrycznie po obu stronach profilu, a krawedz skrawajaca zuzywa sie jednakowo po
obu stronach. Jest odpowiedni do gwintdw, ktdre maja mniejszy skok (p < 1,5 mm). Przy
wiekszych posuwach mogg przy tego typu dosuwie powstawa¢ drgania. Promieniowy
dosuw jest odpowiedni do materiatéw obrabianych, ktore daja krotki widr i do materiatow
utwardzajacych sie podczas obrobki — np. stale austenityczne odporne na korozje i stale
7 matg zawartoscig wegla.

Boczny dosuw — obniza obcigzenie cieplne wierzchotka krawedzi skrawajacej ptytki i
przez to zmniejsza takze jej zuzycie. Umozliwia dogodniejszy ksztatt i sptyw widra. Jest
stosowany do gwintow, ktére maja skok p > 1,5 mm i do toczenia gwintéw trapezowych.
Niekorzystne jest tarcie prawej bocznej krawedzi skraw. na prawym boku profilu i z tym
zwigzane niesymetryczne zuzycie ostrza oraz pogorszenie jakosci powierzchni obrobionej
na prawym boku profilu. W niektorych wypadkach jest stosowany boczny dosuw z
odchyleniem 3-5° - co eliminuje tarcie na boku profilu gwintu.

Zmienny dosuw - jest zalecany do gwintow, ktore maja wielki skok i do materiatow, ktore
dajq dtugi, niewtasciwie uksztattowany widr. Zaletg jest bardziej rownomierne rozdzielenie
naddatku materiatu na obydwu bokach profilu, i z tego powodu bardziej réwnomierne
zuzycie ptytki. Wymaga odpowiedniego zaprogramowania obrabiarki.

Wielko$¢ dosuwu i ilos¢ przejs¢ jest zalezna od skoku gwintu. Dla réznych rodzaji gwintow
mozemy je dobra¢ z odpowiednich tabel. Podane wielkosci stuzg tylko jako wstepne
wskazowki, ktére mozna wedtug wtasnych doswiadczen modyfikowac. W wypadku, gdy
dojdzie do wyfamania ostrza, zaleca sie zmniejszy¢ wielkos¢ dosuwu i zwiekszy¢ ilos¢
przejs¢. Wielkos¢ dosuwu nie powinna by¢ mniejsza anizeli 0,05 mm, a przy toczeniu
austenitycznych i miekkich stali nie mniejsza niz 0,08 mm.
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CMTI, 6onee BbICOKOI CTOMKOCTH MHCTpyMeHTa. OAHAKO AaHHbIA MeTog TpebyeT bonee
CNOXKHOI ynpasAAtoLLel nporpammbl 4as Yy,

BennumHa nogaum Ha BpesaHue W KONMYECTBO BPe3aHMIA 3aBUCAT OT LWara pe3bObl.
[lns pasHblX TMNOB Pe3bbbl MX MOKHO BbIOPATb NO TabauLam, NPUBEAEHHBIM Aanee.
OpHaKo 3TV BEMYMHBI HEOBXOAMMO CYUTATb OPUEHTUPOBOYHBIMM, UCXOLHBIMM, UX HAZ0
KOPPEKTUPOBATb B 3aBUCMMOCTY OT KOHKPETHOW CUTYALLMK. B C/iy4ae NONOMKM pesyLLen
KPOMKM PEKOMEHZYETCA CHU3UTb BEUYMHY NOZAYM Ha Bpe3aHue U MOBbICUTb YacToTy
BpaLLeHus. BaXXHO MOMHWTb, YTO NOAaYa Ha BPe3aHue He Jo/MmKHa 6biTb Huke 0,05 Mm,
a Npu TOKapHoi 06paboTKe ayCTEHUTHbIX M MATKMX CTaNel MAHUMA/IbHAA AONYCTUMAA
nozava JomkHa cocTasnath 0,08 mm.

Volba prislusnej metddy prisuvu zavisi na type sustruhu, druhu obrabaného materialu
a stdpani zavitu.

Radidlny prisuv - je najjednoduchsi a najcastejsie pouzivany. Prisuv je kolmy na os rotacie
obrobku — Uber materidlu prebieha na obidvoch bokoch profilu. Napoméha priaznivej
tvorbe triesky a rovnomernému opotrebeniu ostria. Je vhodny pre zdvity s mensim
stipanim (p <1,5mm). Privyssich posuvoch méze ddjst pri tomto prisuve k vzniku vibracif.
Radidlny posuv je vhodny pre obrabané materidly dévajuce kratku triesku a pre materialy,
pri ktorych dochadza k speviiovaniu za studena, napr. austenitické kordziivzdorné ocele a
ocele s nizkym obsahom uhlika.

Bocny prisuv — znizuje tepelné zatazenie $picky ostria VRD a tym zniZuje aj opotrebenie.
UmoiZriuje aj lepsi tvar a odvod triesky. PouZiva sa na zavity so stupanim p >1,5 mm pre
sUstruzenie trapézovych zavitov. Nevyhodou je trenie pravého bo¢ného ostria o pravy
bok profilu a nasledné nepravidelné opotrebenie ostria a zhorsenie akosti obrobeného
povrchu na pravom boku profilu.

V niektorych pripadoch sa pouZiva. Bocny prisuv s odklonom 3-5° — eliminuje trenie na
boku profilu.

Striedavy prisuv — doporucuije sa pri velkych sttpaniach zavitov a materialoch tvoriacich
dlhd, zle utvaratena triesku. Viyhodou je rovnomernejie rozdelenie uberu materialu
na obidva boky a tym rovnomernejsie opotrebenie ostria VRD. Kladie vacsie naroky na
programovanie obrabacieho stroja.

Velkost prisuvu a poéet zaberov sui zavislé na stUpani zavitu. Pre rozne typy zavitov je
ich mozné volit podla nasledujicich tabuliek. Uvedené hodnoty je nutné povazovat za
vychodzie a mozno ich podla konkrétnych skusenosti upravovat. V pripade, Ze ddjde k
lomu ostria, doporucuje sa znizit velkost prisuvu a zvysit pocet zdberov. Velkost prisuvu

minimalny pripustny prisuv 0,08 mm.
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2/PRAMET

TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka €. 17

Trubkovy zavit valcovy odpovida profilu W (WHITWORTH 55°)
TpybHas umanHapu4eckas pesbba cooTsetcTayet pesbbe W(WHITWORTH 55°)
Gwint rurowy walcowy odpowiada profilowi W (WHITWORTH 55°)
Trubkovy zavit vélcovy zodpoveda profilu W (WHITWORTH 55°)

Jmenovity prlimér zavitu [mm]

Oznaceni zavitu Pocet zavitl /1 Stoupani zavitu [mm] . Maly primér zavitu [mm] Typové oznaceni zavitové desticky
0603HaueHue pe3bbbl Hutok /1 LUlar pe3bbbl [mm] HomwtransHsiit Auametp BHyTpeHHuI Anametp pe3bbbl [mm]  OBo3HaueHue pe3bboBbIX NAACTUH
Oznaczenie gwintu Liczba zwojow/1" Skok gwintu [mm] ) pe,3b6b.l [MM], Srednica podstawy gwintu [mm] Oznaczenie plytki skrawajacej
R Yl N L Nominalna srednica gwintu [mm] o 2. , L e
Oznacenie zavitu Pocet zavitov / 1 StUpanie zavitu [mm] Menovity priemer zAvitu [mm] Maly priemer zavitu [mm] Typové oznacenie zavitovej dosticky
G1/16” 7,723 6,561
28 0,907 TN xxxx280W
G1/8” 9,728 8,566
G1/4” 13,157 11,445
19 1,337 TN xxxx190W
G3/8” 16,662 14,950
G1/2" 20,955 18,631
G5/8” 22,911 20,587
14 1,814 TN xxxx140W
G3/4” 26,441 24,117
G7/8" 30,201 27,877
G1” 33,249 30,291
G11/8" 37,897 34,939
G11/4” 41,910 38,952
G11/2" 47,803 44,845
G13/4" 53,746 50,788
G2” 59,614 56,656
G2 1/4" 65,710 62,752
G21/2" 75,184 72,226
11 2,309 TN xxxx110W
G23/4" 81,534 78,576
G3” 87,884 84,926
G31/2" 100,330 97,372
G4” 113,030 110,072
G4 1/2" 125,730 122,772
G5” 138,430 135,472
G51/2" 151,130 148,172
G6” 163,830 160,872

Priklad: pro pravy vnéjsi zavit na trubce 1 %" poutijte zavitovou desticku TN 16ER110W; T8030

Mpumep: AN1A Hape3aHWUA NPaBoii pe3bobl Ha Tpybe HapyxHoro avametpa 1 %" ucnonbayetca pessbosas naactua TN 16ER110W; T8030
Przyktad: dla prawego zewnetrznego gwintu G 1 %" naleiy uzy¢ ptytki TN 16ER110W; T8030

Priklad: pre pravy vonkajsi zavit na trubke 1 %" pouZite zavitovu dosticku TN 16ER110W; T8030
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TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 18a: M - metricky 60° - vnéjsi / Tabnuua 18a: M — metpuyeckue 60° — HapysH.
Tab. 18a: M - metryczny 60° - zewnetrzny / Tab. 18a: M - metricky 60° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTMPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bBbI

Pocet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSE SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hweno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llos¢ odbieranych warstw
Pocet zaberov

Stoupani [mm)] / LLlar pe3b6bi [vm] / Skok [mm)] / Stdpanie [mm]

6.0 5.5 5.0 4.5 4.0 35 3.0 25 2.0 1.75 15 1.25 1.0 0.75 0.50

1 046 043 041 037 034 03¢ 028 027 024 022 02 021 018 016 011
2 043 040 039 03 032 031 02 024 02 020 02 017 016 014 009
3 035 032 032 028 025 025 021 02 018 017 017 014 012 011 007
4 030 028 027 024 02 021 018 017 016 014 014 01l 011 007 006
5 029 026 024 022 020 018 016 015 014 012 012 010 008
6 026 024 024 02 018 018 015 015 012 010 008 008
7 024 021 02 020 017 0l 014 012 01l 0,10
8 023 02 020 018 015 015 013 011 008 008
9 02 019 019 017 014 014 012 01l
10 019 018 018 016 013 012 01l 008
1 018 017 016 014 012 011 010
2 06 015 015 013 012 008 008
13 015 014 012 012 01l
14 013 013 010 010 008
15 013 012
16 010 0,10
Hloubka profilu
g;’;‘;‘:;o:ff)?:é]ﬁ 38 35 319 287 25 223 192 160 125 113 093 081 06 048 033
Hibka profilu

Tabulka 18b: M —metricky 60° — vnitni / Tabauua 18b: M — meTpuueckue 60° - BHyTp.
Tab. 18b: M —metryczny 60° — wewnetrzny / Tab. 18b: M - metricky 60° - vnitorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCUMOCTY OT LUATA PE3bEbI

Pocet zabérd ZMNIEISZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hncno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Potet zéberov Stoupani [mm] / LLlar pe3bBbl [mm] / Skok [mm] / Stdpanie [mm]

6.0 55 5.0 45 4.0 35 3.0 2.5 2.0 1.75 15 1.25 1.0 0.75 0.50

1 046 043 042 037 038 032 028 02 023 02 020 017 017 01 010
2 0,43 0,40 0,40 0,34 0,31 0,30 0,26 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,15 0,13 0,08
3 035 033 032 02 024 02 021 018 017 015 0I5 014 01l 010 007
4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,06
5 026 02 02 02 018 07 014 013 012 010 011 009 008
6 02 020 020 019 015 0I5 013 012 01l 009 008 008
7 020 018 017 016 014 014 012 011 010 008
8 019 017 0l 015 013 013 011 010 008 008
9 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10
10 016 0I5 015 013 012 01l 010 008
11 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09
12 015 014 014 02 0l 008 008
13 014 013 012 01l 010
4 013 012 010 010 008
15 012 o1
16 0,10 0,10
Hloubka profilu
gr;‘:;ozz’z‘j’:fﬂ: 354 325 29 265 233 205 178 148 1,17 105 08 075 060 046 031
Hibka profilu
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TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 19: W - Whitworth 55° = vnitfni i vnéj$i / Tabanua 19: W — Whitworth 55° — BHyTp. ¥ HapyH.
Tab. 19: W - Whitworth 55° - zewnetrzny i wewnetrzny / Tab. 19: W - Whitworth 55° - vnitorny i vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPAN{M
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCHMOCTY OT LUATA PE3bbbI

Pocet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hueno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llos¢ odbieranych warstw
Potet zaberov Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/atoiim] / Skok [ilosé zwoi/cal] / Stdpanie [zév./palec]
4 45 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 19 20 26 28
1 049 046 045 038 037 032 030 029 028 028 024 02 023 022 021 019 018
2 046 043 043 036 035 030 028 027 026 026 022 02 022 022 021 018 017
3 038 038 038 030 029 024 023 02 022 02 018 019 019 018 017 015 014
4 036 033 032 02 02 021 020 019 019 018 015 016 016 014 014 012 012
5 034 029 028 022 02 019 018 017 016 016 013 013 013 012 011 008 008
6 031 025 025 021 019 017 015 015 014 014 011 011 008 008 008
7 029 024 022 019 018 015 014 014 013 013 009 008
8 027 022 020 017 016 014 013 013 012 008 008
9 024 020 019 016 015 013 012 012 008
10 022 018 018 015 014 012 012 008
1 020 017 017 014 012 012 008
12 019 016 015 014 008 008
13 017 015 012 012
14 015 014 010 0,0
15 012 012
16 010 010
Hloubka profilu
2:;?;025‘;?:4: 429 38 344 290 250 217 193 176 158 145 120 113 101 09 092 072 069
HIbka profilu

Tabulka 20a: UN = UN 60° - vnéjsi / Tabauua 20a: UN — UN 60° — HapysH.
Tab. 20a: UN - UN 60° - zewnetrzny / Tab. 20a: UN - americky UN 60° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPAN{M
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bBbI

Pocet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hueno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llos¢ odbieranych warstw
Pocet zaberov Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/atoiim] / Skok [ilosé zwoi/cal] / Stapanie [zév./palec]
4 45 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 18 20 u 28 kY]
1 047 045 043 036 035 030 028 027 027 027 02 023 022 02 02 019 017 017
2 044 041 040 034 033 028 026 026 025 026 024 022 021 021 019 017 015 015
3 040 039 036 027 02 025 021 020 02 02 018 017 016 016 015 014 011 013
4 036 031 031 02 022 021 02 017 019 018 017 015 014 014 012 012 009 008
5 032 02 026 02 021 018 017 016 016 015 014 013 013 012 010 008 008
6 027 023 023 02 019 016 015 015 014 013 012 011 011 008 008
7 025 021 020 018 017 014 014 014 012 012 011 010 008
8 023 02 019 016 015 013 012 012 011 008 008 008
9 022 018 019 015 014 012 012 011 008
10 021 017 018 014 012 012 011 008
1 019 016 017 013 011 011 008
12 018 015 015 012 008 008
13 016 014 012 011
14 015 014 010 0,0
15 012 012
16 010 0,10
Hloubka profilu
grézzfozxf:fﬂﬂ 407 36 329 271 233 208 18 166 15 139 129 119 105 09 08 070 060 053
Hibka profilu
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TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 20b: UN - UN 60° - vnitini / Tabauua 20b: UN — UN 60° - 8HyTp. / Tab. 20b: UN -UN 60° — wewnetrzny / Tab. 20b: UN - americky UN 60° - vnttorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPAN{M
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bBbI

Potet zabérd ZMNIEISZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCIONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hueno npoxopos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Pocet zaberov Stoupani [mm)] / LLlar pe3b6bi [Mm] / Skok [mm] / Stdpanie [mm]

4 45 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 16 18 20 24 28 32

1 044 041 042 035 03 030 028 027 027 027 025 023 02 023 02 018 017 017
2 041 038 038 033 032 028 02 025 023 02 020 018 018 017 016 015 014 0,14
3 039 034 033 025 024 022 019 018 018 018 015 014 014 014 013 013 009 010
4 033 028 027 021 021 018 016 015 015 015 013 013 012 012 010 010 008 008
5 0286 02 023 018 017 015 014 013 013 013 012 011 010 010 009 008 008
6 024 02 020 016 015 013 013 012 011 011 011 010 009 008 008
7 02 019 018 015 014 012 012 011 011 010 010 009 0,08
8 021 018 017 014 013 011 011 010 010 008 008 0,08
9 020 017 016 013 012 011 010 010 008
10 018 016 015 012 012 010 009 008
1 017 015 014 012 011 010 008
12 016 014 014 011 008 008
3 015 014 012 011
14 014 013 010 010
15 012 012
16 010 0,10
Hloubka profilu
g;’;‘gfozsgf’;fﬂ: 374 332 299 246 213 18 166 149 136 125 114 106 093 08 076 064 056 049
HIbka profilu

Tabulka 21: NPT 60° — vnitini i vnéjsi / Tabamua 21: NPT 60° — BHYTp. v HapyxH. / Tab. 21: NPT 60° — zewnetrzny i wewnetrzny / Tab. 21: NPT 60° - vnUtorny i vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCHMOCTY OT LUATA PE3bEbI

Potet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hncno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Pocet zdberov Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/aroim] / Skok [ilos¢ zwoi/cal] / Stdpanie [zév./palec]
8 115 14 18 27

1 0,28 0,25 0,24 0,22 0,19
2 0,25 0,22 0,22 0,18 0,15
3 0,22 0,18 0,17 0,15 0,13
4 0,19 0,16 0,15 0,14 0,11
5 0,18 0,16 0,14 0,13 0,09
6 0,18 0,14 0,13 0,12 0,08
7 017 0,14 0,12 0,10
8 0,17 0,12 0,10 0,08
9 0,16 0,12 0,10
10 0,16 0,10 0,08
1 0,14 0,09
12 0,13 0,08
13 0,12
14 0,11
15 0,08

Hloubka profilu

2:2?;0253?:42 2,54 1,76 145 112 075

HIbka profilu
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TABULKY DELENi TRISKY
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TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 22a: RD—RD 30° - vnéjsi / Tabanua 22a: RD — RD 30° — HapyskH. / Tab. 22a: RD - RD 30° - zewnetrzny / Tab. 22a: RD - obly 30° - vonkajsi

Pocet zabérd
Yucno npoxogos
llos¢ odbieranych warstw
Pocet zdberov

W 0 N o Ul B W N -

= s
w N =k O

14

Hloubka profilu
Boicota npodunsa
Gtebokos¢ profilu
Total infeed depth

0,44
0,40
0,34
0,32
0,28
0,26
0,24
0,22
0,20
0,19
0,17
0,15
0,12
0,10

3,43

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM

CNELNYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3SABUCMMOCTH OT LLATA PE3bbbI
ZMNIEISZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCIONALNIE DO SKOKU GWINTU

ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

Stoupani [zav./palec] / Bbicota npodunsa [uncno sutkos/aroim] / Skok [ilosé zwoi/cal] / Stipanie [zav./palec]

6
0,33
0,29
0,25
0,23
0,20
0,18
0,16
0,15
0,14
0,12
0,10
0,08

2,23

8
0,29
0,26
0,21
0,19
0,18
0,16
0,14
0,12
0,10
0,08

1,73

10
0,26
0,25
0,23
0,20
0,16
0,12
0,10
0,08

1,40

Tabulka 22b: RD - RD 30° - vnitfni / Ta6amua 22b: RD — RD 30° - BHyTp. / Tab. 22b: RD - RD 30° — wewnetrzny / Tab. 22b: RD - obly 30° - vnitorny

T432

Pocet zabérd
Yucno npoxogos
llo$¢ odbieranych warstw
Pocet zdberov

O 00 ~N oo U1 B W N =

[ GG N
w N -, o

14

Hloubka profilu
BbicoTa npoduns
Gtebokos¢ profilu

Hibka profilu

0,46
0,43
0,40
0,35
0,30
0,26
0,24
0,22
0,20
0,19
0,17
0,15
0,12
0,10

3,59

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM

CNELYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LLUATA PE3bbbI
ZMNIEISZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJIONALNIE DO SKOKU GWINTU

ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/aoim] / Skok [ilos¢ zwoi/cal] / Stdpanie [zév./palec]

6
0,38
0,34
0,30
0,25
0,21
0,19
0,17
0,16
0,14
0,12
0,10
0,08

2,44

8
0,26
0,22
0,21
0,19
0,18
0,16
0,14
0,12
0,10
0,08

1,66

10
0,27
0,26
0,25
0,22
0,18
0,13
0,10
0,08

1,49
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TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 23a: TR—TR 30° - vnéjsi / Tabauua 23a: TR — TR 30° — HapyxH. / Tab. 23a: Trapez 30° — zewnetrzny / Tab. 23a: TR - trapéz 30° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTMPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bBbI

Pocet zaberd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCIONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hueno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Pocet zaberov Stoupani [mm] / War pe3s6bl [Mm] / Skok [mm] / Stipanie [mm]
14,0 12,0 10,0 9,0 8,0 7,0 6,0 5,0 4,0 3,0 2,0 15
1 0,40 0,38 0,38 0,38 0,37 0,37 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23
2 0,37 0,36 0,36 0,35 0,35 0,34 0,35 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22
3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,21 0,20 0,18
4 0,36 0,34 0,34 0,33 0,33 0,31 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14
5 0,35 0,32 0,32 0,31 0,31 0,29 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12
6 0,35 0,32 0,32 0,30 0,29 0,26 0,25 021 0,18 0,13 0,13 0,08
7 0,34 0,30 0,31 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11
8 0,34 0,30 0,29 0,28 0,27 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09
9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,22 0,18 0,15 0,12
10 0,33 0,29 0,27 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10
1 0,33 0,29 0,25 0,24 0,23 0,22 0,18 0,15 0,14 0,10
12 0,32 0,29 0,24 0,23 0,21 0,22 0,17 0,14 0,13 0,08
13 0,32 0,28 0,23 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10
14 0,31 0,27 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10
15 0,31 0,25 0,22 0,21 0,19 0,17 0,14
16 0,30 0,25 0,20 0,19 0,18 0,16 0,12
17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12
18 0,29 0,22 0,18 0,16 0,15
19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13
20 0,27 0,20 0,16 0,15
21 0,23 0,19 0,15 0,13
2 0,23 0,18 0,15
23 0,21 0,17 0,13
24 0,19 0,16
25 0,17 0,15
26 0,16 0,13
27 0,16
28 0,15
29 0,13
Hloubka profilu
:‘,’;ﬁ:fo':f?j’:é]ﬂ 8,2 6,72 57 5,16 4,68 417 3,66 2,89 238 1,83 1,33 0,97
Hibka profilu

T433



2/PRAMET

TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 23b: TR - TR 30° - vnitfni / Tabauua 23b: TR - TR 30° - 8HyTp. / Tab. 23b: Trapez 30° — wewnetrzny / Tab. 23b: TR - trapéz 30° - vnitorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCHMOCTY OT LUATA PE3bEbI

Potet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCIONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hucno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPAN{M
llo$¢ odbieranych warstw
Potet zdberov Stoupani [mm] / LWar pe3s6bl [mm] / Skok [mm] / Stdpanie [mm]
14,0 12,0 10,0 9,0 8,0 7,0 6,0 5,0 40 3,0 2,0 1,5

1 0,40 0,38 038 038 037 0,37 037 0,34 031 027 0,25 0,23
2 037 0,36 0,36 0,35 035 0,34 0,34 033 0,28 0,25 0,24 0,22
3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 033 032 0,27 0,24 022 021 0,19
4 0,36 0,34 0,34 033 033 031 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14
5 035 0,32 032 031 031 029 027 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12
6 035 032 032 031 0,29 026 0,25 0,21 0,18 0,14 0,13 0,08
7 0,34 0,30 031 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11
8 0,34 0,30 0,29 0,29 027 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09
9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 022 0,18 0,15 0,12
10 033 0,29 027 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10
11 033 029 0,25 0,24 0,23 022 0,18 0,15 0,14 0,10
12 032 028 0,24 0,23 021 022 0,17 0,14 0,13 0,08
13 032 0,28 023 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10
14 031 027 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10
15 031 0,25 0,22 021 0,19 0,17 0,14
16 0,30 025 0,20 0,20 0,18 0,16 0,12
17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12
18 0,29 022 0,18 0,16 0,15
19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13
20 0,27 0,20 0,16 0,15
21 0,27 0,19 0,15 0,13
n 0,23 0,18 0,15
23 0,23 0,17 0,13
24 0,21 0,16
25 0,19 0,15
26 0,17 0,13
27 0,16
28 0,16
29 0,15
30 0,13

Hloubka profilu

Beicora npoguns 8,47 671 5,7 5,19 4,68 417 3,65 2,89 2,38 1,85 1,34 0,98

Gtebokos¢ profilu

Total infeed depth
Tabulka 24: BSPT 55° — vnitfni i vnéjsi / Tabauua 24: BSPT 55°= BHYTP. M HapyH.
Tab. 24: BSPT 55° — wewnetrzny / Tab. 24: BSPT 55° - vnitorny i vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPAN{M
CNEAYET KOPPEKTMPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bBbI

Pocet zabér( ZMNIEISZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hucno npoxogos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Poet zdberov Stoupani [mm] / LLiar pe3b6bl [wm] / Skok [mm] / Stdpanie [mm)]
1 14 19 28
1 0,22 0,19 0,19 0,15
2 0,21 0,18 0,18 0,14
3 0,20 017 017 0,13
4 0,19 0,16 0,15 0,12
5 0,18 0,15 0,13 0,08
6 0,16 0,14 0,08
7 0,15 012
8 0,13 0,08
9 0,08
Hloubka profilu
Bbicota npoduns 1,52 1,19 0,90 0,62
Gtebokos¢ profilu

Total infeed depth
T434



PRAMET

TABULKY DELENi TRISKY
TABNULLA TTYBUH BPE3AHMIA
TABELE DZIELENIA WIORA
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tabulka 25a: ACME — ACME 29° - vnéjsi / Tabauua 25a: ACME — ACME 29° — HapyH. / Tab. 25a: ACME — ACME 29° - zewnetrzny / Tab. 25a: ACME - ACME 29° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
CNEAYET KOPPEKTMPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCUMOCTM OT LLIATA PE3bBbI

Pocet zabér( ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
Hueno npoxosos ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Pocet zaberov Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/atoiim] / Skok [ilos¢ zwoi/cal] / Stdpanie [zév./palec]
4 5 6 8 10 12 14 16

1 0,37 0,34 0,32 0,29 0,27 0,25 0,22 0,23
2 0,34 0,32 0,28 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21
3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,18
4 0,27 0,23 0,21 0,17 0,18 0,14 0,15 0,14
5 0,25 0,22 0,18 0,15 0,14 0,13 0,13 0,12
6 0,24 0,20 0,18 0,13 0,12 0,12 0,11 0,08
7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08
8 0,20 0,19 0,16 0,12 0,11 0,09
9 0,20 0,18 0,16 0,12 0,11
10 0,18 0,16 0,15 0,11 0,09
11 0,17 0,15 0,14 0,11
12 0,16 0,14 0,13 0,09
13 0,16 0,13 0,11
14 0,15 0,11
15 0,14
16 0,12

Hloubka profilu

g;’;ffozsz‘f:fﬂﬁ 346 2,83 2,41 1,88 1,57 122 1,07 0,9

Total infeed depth

Tabulka 25b: ACME — ACME 29° - vnitini / Tabauua 25b: ACME — ACME 29° - BHyTp. / Tab. 25b: ACME — ACME 29° — wewnetrzny / Tab. 25b: ACME - ACME 29° - vnitorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPAN{M
CNEAYET KOPPEKTUPOBATb CKOPOCTb PE3AHMA B 3ABUCMMOCTY OT LUATA PE3bEbI

Potet zabérd ZMNIEJSZAC PREDKOSC SKRAWANIA PROPORCJONALNIE DO SKOKU GWINTU
#1cno npoxop0s ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
llo$¢ odbieranych warstw
Poet zdberov Stoupani [zav./palec] / Bbicota npoduns [uncno sutkos/atoiim] / Skok [ilosé zwoi/cal] / Stdpanie [zév./palec]
4 5 6 8 10 12 14 16
1 0,37 0,34 0,32 0,29 0,27 0,25 0,22 0,23
2 0,33 0,31 0,27 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21
3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,17
4 0,27 0,23 0,20 0,17 0,18 0,15 0,15 0,14
5 0,25 0,22 0,18 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12
6 0,23 0,20 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08
7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08
8 0,20 0,19 0,15 0,12 0,11 0,09
9 0,20 0,17 0,15 0,12 0,11
10 0,18 0,16 0,15 0,12 0,09
11 0,17 0,15 0,14 0,11
12 0,16 0,14 0,13 0,09
13 0,16 0,13 0,11
14 0,15 0,11
15 0,14
16 0,12
Hloubka profilu
2;’;‘:;0252?:52 3,44 2,78 238 190 1,59 1,23 1,07 095
Hibka profilu
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