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PRACOVNE (FUNKCNE) A KONSTRUKCNE UHLY SUSTRUZNICKEHO NASTROJA

Poloha bfitu nastroje vzhledem k obrobku a jeho geometricky tvar
jsou ur¢eny dhly, které sviraji funkéni plochy s ur€itymi pomocnymi
rovinami. Uhly na bfitu nastroje se uréuji ve dvou soufadnicovych
soustavach:

a) nastrojové
b) pracovni

ad a) Nastrojova (staticka) soufadnicova soustava, kterd se pouziva
na ur¢eni geometrie bfitu pfi konstrukci, vyrobé a kontrole, pficemz
jednotlivé thly definované v této soustavé se nazyvaji nastrojové
fezné dhly. Sem patfi uhly, které jsou pfimo uréeny normou ISO
podle tvaru vymenitelné bfitové desticky.

ad b) Pracovni soufadnicova soustava, podle které se uréuje
geometrie nastroje v pribéhu procesu obrabéni. Tyto dhly analogicky
nazyvame pracovnimi Uhly a jsou zavislé pfedevim na poloze, ve
které je bfitova destiCka upnuta v nastrojovém drzaku. Napfiklad
bfitova desticka SNUN ...... ma nastrojovy uhel hibetu a=0°a &ela
v =0°, pfi soustruzeni je vSak v nozovém drzaku upnuta pod thlem,
Cimz vznikne pracovni  Uhel hbetu &) = 6° a pracovni hel Cela
y,=-6°. Vyznamnou mérou ovliviiuji pracovni uhly i nastrojové uhly
bfitovych desticek s predlisovanymi utvareci. Pro pribéh fezného
procesu jsou v§ak vyznamné predevsim pracovni dhly.

Obrazek ¢. 13/ Obrazok ¢. 13

Poloha ostria nastroja vzhladom k obrobku a jeho geometricky
tvar su urené uhlami, ktoré zvieraju funkéné plochy s urcitymi
pomocnymi rovinami. Uhly na ostri néstroja sa urCuju v dvoch
suradnicovych sustavach.

a) nastrojovej
b) pracovne;

ad a) Nastrojova (staticka) suradnicova sUstava, ktora sa pouziva
na urcenie geometrie ostria pri kontrukcii, vyrobe a kontrole, pri¢om
jednotlivé uhly definované v tejto suistave sa nazyvaju nastrojové
rezné uhly. Sem patria uhly, ktoré su priamo uréené normou ISO
podfa tvaru VRD.

ad b) Pracovna suradnicové sustava, podia ktorej sa urCuje
geometria nastroja v priebehu procesu obrabania. Tieto uhly
analogicky nazyvame pracovnymi uhlami a st predovSetkym zévislé
na polohe, v ktorej je rezna dosticka upnuta v nastrojovom drziaku.
Napriklad rezna dosti¢ka SNUN .... ma nastrojovy uhol chrbta o = 0°
a Cela y = 0°, pri sustruzeni je vSak v noZzovom drziaku upnuta
pod uhlom, ¢im vznikne pracovny uhol hrbta &, = 6° a pracovny
uhol ¢ela y, = -6°. Vyznamnou mierou ovplyviuju pracovné uhly
aj nastrojové uhly reznych dostiCiek s predlisovanymi utvaraémi.
Pre priebeh rezného procesu su vSak vyznamné predovSetkym
pracovné uhly.
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Zakladni dhly nastroje jsou v obrazku naznaceny jednak v zakladni
ndstrojové roviné (proloZzené dosedaci plochou nozového drzéku)
a v normdlové ndstrojové roviné (prolozené kolmo na ostfi - fez
0-0).

Jde o nésledujici dhly:

Uhel &ela y, - ma podstatny vliv na fezny proces. Na jeho velikosti
zavisi pribéh a velikost plastickych deformaci pfi tvorbé tisky,
tim urCuje i velikost feznych sil a troven tepelného zatizeni bfitu.
U néstroju s vyménnymi bfitovymi destickami pro soustruzeni
i frézovéni se jeho velikost pohybuje v pomémé Sirokém rozmezi
y, =+ 25° az -15°. Kladny dhel zlepSuje podminky tvofeni tfisky,
zmenSuje velikost Feznych sil i Uroven feznych teplot. Zaporny
uhel ¢ela zvySuje pevnost bfitu, ale souCasné zvySuje i plastické
deformace pfi tvorbé tfisky a tim i fezné sily a teploty.

Uhel hibetu «, ma vliv na velikost tfeni mezi hibetem a plochou
fezu, se vzrlstajicim thlem « se tfeni zmenSuje a tim se zmen3uje
i opotiebeni hibetu.

Uhel bfitu B, e Uhel fezného klinu bfitové desticky, se zvétsujicim
se Uhlem B se zvétSuje pevnost bfitu (odolnost bfitu proti razdm),
ale sou¢asné stoupa fezny odpor, ktery klade obrabény material
vnikajicimu bfitu.

Uhel sklonu ostfi A, urCuje misto prveho dotyku bfitu s obrobkem,
c0Z ma vyznam zejména pfi pferuSovaném fezu. Pfi kladnych
hodnotach A_je misto prvniho dotyku bliZe ke Spicce bfitove desticky.
Zaporny uhel A_oddaluje misto prvniho dotyku dale od Spicky
a tim zvySuje odolnost bfitu proti mechanickym razim. Kromé toho
ovliviiuje thel A_i smér odchodu tfisky. Pfi zaporném dhlu A_(Spicka
je nejniz8im bodem ostfi) odchazi tfiska smérem k obrobené ploSe.
Naopak pfi kladném uhlu A_ je odchazejici tfiska smérovana od
obrobené plochy.

Uhel nastaveni hlavniho bfitu K, Mé zejména vliv na tvar prifezu
tfisky. Se zmensujicim se Uhlem « je pfi urcitém posuvu fa hloubce
fezu a_ftfiska tenci a $ir$i a naopak pfi k= 90° je tloustka tfisky
h=fasitkatiiskyb=a_.

Uhel nastaveni vedlejsiho bfitu Kk, spolu s polomérem zaobleni
Spicky r_ urCuji pfedevsim vyslednou drsnost obrobeného
povrchu.
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Zékladné uhly nastroja su v obrazku naznacené jednak v zdkladnej
nastrojovej rovine (prelozené dosadacou plochou nozového drziaka)
a v normalovej rovine (prelozené kolmo na ostrie - rez O-0).

Ide o nasledujuce uhly:

Uhol €ela y, - ma podstatny vplyv na rezny proces. Na jeho velkosti
zavisi priebeh a velkost plastickych deformécii pri tvorbe triesky, tym
urGuje aj velkost reznych sil a troven tepelného zataZenia ostria.
Pri nastrojoch s vymenitelnymi reznymi dostickami pre sustruzenie
a frézovanie sa jeho velkost pohybuje v pomerne Sirokom rozmedzi
y, = + 25° az -15°. Kladny uhol Cela zvySuje pevnost ostria, ale
sucasne zvySuje aj plastické deformacie pri tvorbe triesky a tym aj
rezné sily a teploty. Z&porny uhol ¢ela zvySuje pevnost ostria, ale
sucasne zvysuje aj plasticki deforméciu pri tvorbe triesky a tym
aj reznej sily a teploty.

Uhol chrbta «, mé vplyv na velkost trenia medzi chrbtom a
plochou rezu, so vzrastajucim uhlom « sa trenie zmensuje a tym
sa zmenSuje aj opotrebenie na chrbte.

B, je uhol rezného klinu reznej dosticky. So zvacsujlcim sa uhlom
B, sa zvacsuje pevnost ostria (odolnost ostria proti razom),
ale stU¢asne stlpa rezny odpor, ktory kladie obrabany material
vnikajlcemu ostriu.

Uhol sklonu ostria A_urCuje miesto prvého dotyku ostria
s obrobkom, ¢o m& vyznam najmé pri preruSovanom reze. Pri
kladnych hodnotach A_je miesto prveho dotyku blizsie k Spicke
reznej dosticky. Zaporny uhol A_ oddaluje miesto prvého dotyku
dalej od Spicky a tym zvySuje odolnost ostria proti mechanickym
razom. Okrem toho ovplyviiuje uhol A_ smer odchodu triesky. Pri
trieska smerom k obrobenej ploche. Naopak pri kladnom uhle A_je
odchadzajlca trieska nasmerovand od obrobenej plochy.

Uhol nastavenia hlavného ostria . mé najmé vplyv na tvar
prierezu triesky. So zmensujcim sa uhlom «_je pri urCitom posuve
f a hibke rezu a_trieska tengia a $irdia a naopak, pri k. =90°je
hribka triesky h =f a Sirka triesky b=a .

Uhol nastavenia vedrajSieho ostria « ~ spolu s polomerom
zaoblenia 8picky r, uréuji predovdetkym vyslednd drsnost
obrobeného povrchu.
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Zména rozmér (korekce) pFi pouziti radiusu: Zmena rozmeru (korekcie) pri pouziti radiusu:
Obrazek ¢. 14 Obrazok ¢. 14

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY
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POZOR - data plati pro pravé vnéjSi noze orientované dle obrazku ¢.14. o
- pro noze vnitfni, levé popf. jinak orientované je nutné provést korekturu znamének +/- resp. zaménit hodnoty X/Z é 2
POZOR - udaje platia pre pravé vonkajSie noze, orientované podfa obrazka ¢.14. =z
- pre vnitoré noze, favé alebo inak orientované je potrebné vykonat korekturu znamienok +/-, resp. zamenit hodnoty X/Z 3 S
o5
o
drzdk souradnice | .6 05 radius 1,0 radius 1,5 = =
drziak stradnice / / | - @
Q0o
5i&i noz X 0,443 0,000 -0,433 ==
VNESINOZE oy NRIL
Vonkajse noze z -0,050 0,000 0,050
grr;aali ssouur;%dnr;'i:cee radius 02 radius 04 radius 08 radius 12 radius 16 radius 24 radius 32 E %
[an]
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240 o E
DCLNR/L 65
z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249 I Q
o
X 0,516 0,347 0,000 -0,329 -0,667 -1,343 -2,019
DDJNR/L
z -0,056 -0,041 0,000 0,022 0,054 0,117 0,180
X 0,252 0,170 0,000 -0,158 -0,322 -0,649 -0,977 w
DSBNR/L QL2
Vngjsi noze z 0,422 0,280 0,000 -0,285 -0,568 1,134 -1,700 = =
v v [amy
Vonkajse noze X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 -1,133 -1,703 Q Q@
DTGNRIL L=
zZ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o5 W
10
X 0,061 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200 ==
DWLNR/L =
z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240 <<
DCLNR/L X X5
zZ -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249 g 2
Vnitininoze | ooy X -0,425 -0,289 0,000 0,254 0,526 1,069 1,613 = E
’ . v =
Vnitorné noze z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 8 é
Vngjsinoze | oo X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 -1,133 -1,703 E @
v ¥ o
Vonkajse noze z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 ~
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> > drzak souradnice
g‘ g Sl radius 02 radius 04 radius 08 radius 12 radius 16 radius 24 radius 32
E E 1,263 0,847 0,000 -0,819 -1,651 -3,317 -4,982
g5 MVJINR/L
== V4 -0,075 -0,055 0,000 0,025 0,065 0,146 0,226
é % X 0,609 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200
aaq MWLNR/L
o o Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206
o — X 0,045 0,033 0,000 -0,016 -0,040 -0,088 -0,137
. z 0,128 0,083 0,000 -0,096 -0,185 -0,364 -0,543
§ § X 0,171 0,115 0,000 -0,110 -0,223 -0,448 -0,672
@ & PCKNR/L
ZR2] Z 0,685 0,457 0,000 -0,457 -0,914 1,827 -2,741
==
<< X 0,061 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200
a9 PCLNR/L
o9 Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206
— X 0,516 0,347 0,000 -0,329 -0,667 1,343 -2,019
Z -0,056 -0,041 0,000 0,022 0,054 0,117 0,180
§ g — X 0,699 0,469 0,000 -0,453 -0,915 1,837 -2,759
== z 0,524 0,348 0,000 -0,357 -0,710 1,415 -2,120
[
L X 0,453 0,305 0,000 -0,288 -0,584 1177 41,770
okl PDXNR/L
0w z -0,156 -0,107 0,000 0,088 0,185 0,380 0,575
— X 0,137 0,094 0,000 -0,078 -0,163 -0,335 -0,507
Vnéji noze Z 0,153 0,100 0,000 -0,110 -0,220 -0,433 -0,646
2z Vonkajse noze PSBNAL X 0,137 0,094 0,000 -0,078 -0,163 -0,335 -0,507
E E Z 0,153 0,100 0,000 -0,110 -0,220 -0,433 -0,646
<< <€
== X 0,252 0,170 0,000 -0,158 -0,322 -0,649 -0,977
W PSDNN
NN Z 0,422 0,280 0,000 -0,285 -0,568 1,134 1,699
e PSKNRIL X 0,140 0,094 0,000 -0,090 -0,152 -0,366 -0,550
. x Z 0,574 0,383 0,000 -0,384 -0,767 1,533 -2,300
z & X 0,246 0,164 0,000 -0,164 -0,328 -0,656 -0,983
== PSSNR/L
53 V4 0,424 0,283 0,000 -0,283 -0,566 1,131 1,697
o
N ‘,\Li X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
L PTFNRI/L
<< z 041 -0,243 0,000 0,429 0,765 1,437 2,110
o
) g X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 1,133 1703
== PTGNR/L
z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
X 0,601 0,403 0,000 -0,389 -0,784 1,575 -2,367
= w PTTNR/L
@& z 0,519 0,345 0,000 -0,354 -0,703 -1,401 -2,099
[an]
o W X 0,609 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200
5E PWLNR/L
e o Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206
(@]
POLNAL X -0,061 -0,046 0,000 0,012 0,040 0,098 0,156
Z -0,062 -0,047 0,000 0,015 0,046 0,160 0,169
o w X -0,500 -0,339 0,000 0,305 0,627 1,271 1,915
o PDUNR/L
= = V4 -0,052 -0,040 0,000 0,006 0,029 0,076 0,122
[asy
o X -0,153 -0,097 0,000 0,063 0,143 0,303 0,463
== PSKNR/L
5w Vhnitini nose z 0,137 0,098 0,000 -0,124 -0,234 -0,456 -0,677
10 B . v
= g‘ Vniitorné noze PTENIL X -0,425 -0,289 0,000 0,254 0,526 1,069 1,613
Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
<< X -0,060 -0,046 0,000 0,012 0,043 0,098 0,156
XX PWLNR/L
>3 z -0,065 -0,049 0,000 0,012 0,040 0,105 0,166
= f—‘ X 0,115 0,077 0,000 -0,077 -0,153 -0,307 -0,460
=3 SCACR/L
53 Vnji noze z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
> ™ v
o o Vonkajse noze X 0,042 0,028 0,000 -0,028 -0,055 -0,111 -0,166
a g SCBCRIL
z 0,130 0,087 0,000 -0,087 -0,174 -0,347 -0,521
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0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 E E
SCDCRIL £
z -0,279 -0,186 0,000 0,186 0,372 0,745 1,117 ==
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o=
SCFCRIL 22
z -0,124 -0,083 0,000 0,083 0,166 0,331 0,497 o o
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240 ©©
SCLCRIL
z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249 o
X 0,520 0,346 0,000 -0,346 -0,693 -1,386 -2,078 ks
SDJCR/L € &
z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,161 0,241 ZX2)
==
X 0,699 0,466 0,000 -0,466 -0,933 -1,865 -2,798 <<
SDNCN o o
z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o9
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
SEGCRIL
z -0,182 -0,121 0,000 0,121 0,243 0,485 0,728
X 0,135 0,090 0,000 -0,090 -0,180 -0,360 -0,539 2
SSBCRIL £g
z 0,155 0,104 0,000 -0,104 -0,207 -0,414 -0,621 W=
— =
X 0,249 0,166 0,000 -0,166 -0,331 -0,663 -0,994 W
SSDCN 5o
z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 g
X -0,376 -0,517 0,000 -1,083 -1,366 -1,931 -2,497
SSKCRIL
z -0,135 -0,090 0,000 0,090 0,180 0,360 0,539
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 23
STCFRIL ==
z 0,000 L L
<< <€
X 0,406 0,271 0,000 -0,271 -0,542 -1,084 1,626 ==
STJCRIL i
z -0,054 -0,036 0,000 0,036 0,071 0,143 -0,214 NN
X 00/0 01/-0,107 o
SVACRIL
Vngjsi noze Z 00/0 01/-0,107 « X
Vonkajse noze X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 2z
SVGCRIL s =
Z -1,303 -0,869 0,000 0,869 1737 3,475 5,212 S 3
o
X 1,034 0,690 0,000 -0,690 1,379 -2,759 -4,138 N o
SVHBRIL Wy
Z -0,544 -0,363 0,000 0,363 0726 1,452 2178 <=
m
X 1,034 0,690 0,000 -0,690 1,379 -2,759 -4,138 ) ;;
SVHCRIL =ye)
Z -0,544 -0,363 0,000 0,363 0726 1,452 2178
X 1,269 0,846 0,000 -0,846 -1,692 -3,384 -5,076
SVJBRIL _w
Z -0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395 &=
m
X 1,269 0,846 0,000 -0,846 -1,692 -3,384 -5,076 W
SVJCRIL £e
Z -0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395 g o
(@]
X 0,811 0,541 0,000 -0,541 -1,081 2,162 -3,244
SVPBRIL
Z -0,811 -0,541 0,000 0,541 1,081 2,162 3,244
X 0,811 0,541 0,000 -0,541 -1,081 2,162 -3,244 ww
SVPCRIL o9
Z -0,811 -0,541 0,000 0,541 1,081 2,162 3,244 £
o oC
X 1,395 0,930 0,000 -0,930 1,860 -3,721 -5,581 S @
SVVBN L=
Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 7w
—a°;n
X 1,395 0,930 0,000 -0,930 -1,860 -3,721 -5,581 ==
SVVCN S
Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
X 1,201 0,801 0,000 -0,080 -1,601 -3,202 -4,804 <<
SVXBR/L X
z -0,259 -0,173 0,000 0173 0,345 0,691 1,036 =
X 1,201 0,801 0,000 -0,080 -1,601 -3,202 -4,804 ==
SVXCRIL ==
z -0,259 -0,173 0,000 0173 0,345 0,691 1,036 55
>
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240 oo
SWLCR/L s
z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,160 0,240
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> > drzak souradnice
232 Sl radius 02 radius 04 radius 08 radius 12 radius 16 radius 24 radius 32
i (i 10420 0,280 0,000 0,280 0,560 1,121 1,681
<< SCFCRIL
E E z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
o= X -0,040 -0,027 0,000 0,027 0,054 0,108 0,161
22 SCKCRIL
o o zZ 0,130 0,087 0,000 -0,087 -0,174 -0,348 0,521
©© X -0,058 -0,039 0,000 0,039 0,078 0,155 0,233
SCLCR/L
b zZ -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249
3o X -0,178 -0,119 0,000 0,119 0,237 0,474 0,711
== SCXCR/L
L2 zZ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
==
< < X -0,309 -0,194 0,000 0,206 0,412 0,825 1,237
o SDQCR/L
o9 zZ -0,310 -0,206 0,000 0,268 0,499 0,961 1,423
X -0,504 -0,336 0,000 0,336 0,672 1,344 2,016
SDUCRIL
z -0,059 -0,039 0,000 0,041 0,082 0,162 0,242
BF X -0,520 -0,346 0,000 0,346 0,693 0,139 2,078
= = SDZCR/L
E § z 0,059 0,039 0,000 -0,041 -0,082 -0,162 -0,242
~
g S X -0,126 -0,084 0,000 0,084 0,168 0,337 0,051
oo SELPR/L
ko zZ -0,066 -0,044 0,000 0,044 0,088 0,176 0,264
X -0,149 -0,099 0,000 0,099 0,199 0,397 0,596
SEUCR/L
zZ -0,041 -0,027 0,000 0,027 0,053 0,107 0,160
;,: E SEURRIL X -0,148 -0,099 0,000 0,099 0,198 0,396 0,593
E E zZ -0,040 -0,027 0,000 0,027 0,053 0,107 0,160
<< <€
== ittni noz X -0,384 -0,256 0,000 0,256 0,512 1,024 1,537
Wiy vnitiminoze - geypRy
NN Vnitorné noze zZ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
e X -0,249 -0,166 0,000 0,166 0,331 0,663 0,994
SSSCR/L
- (x) z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
2 & X -0,433 -0,289 0,000 0,289 0,577 1,154 1,731
== STFCRIL
) 8 z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
o
N i‘ X -1,243 -0,828 0,000 0,828 1,657 3,314 4,971
£ W SVLCRIL
< i z 0,239 0,692 0,000 -0,108 -0,215 -0,430 -0,645
o
§ % SVQBRIL X -1,027 -0,684 0,000 0,690 1,369 2,738 4,106
>
z -0,545 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178
X -1,027 -0,684 0,000 0,690 1,369 2,738 4,106
—w SVQCR/L
o & z -0,545 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178
[an]
o e X -1,259 -0,840 0,000 0,840 1,679 3,358 5,037
5E SVUBRIL
5 Q z 0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395
(]
X -1,259 -0,840 0,000 0,840 1,679 3,358 5,037
SVUCR/L
z 0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395
w 4 —— X -0,917 -0,611 0,000 0,611 1,222 2,445 3,667
.
<§‘ § z -0,696 -0,464 0,000 0,464 0,928 1,856 2,783
o oC
Q Q SWLCRIL X -0,060 -0,039 0,000 0,039 0,079 0,158 0,237
==Z
;% [ z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,160 0,240
10
== X -0,080 -0,053 0,000 0,053 0,107 0,213 0,319
a SWUCR/L
z -0,034 -0,024 0,000 0,024 0,049 0,098 0,146
S5
2@
o
< <
~
g % POZOR - data plati pro pravé vnéjsi noze orientované dle obrazku ¢.14.
9 - pro noZe vnitini, levé popf. jinak orientované je nutné provést korekturu znamének +/- resp. zaménit hodnoty X/Z
g o POZOR - udaje platia pre pravé vonkajSie noze, orientované podfa obrazka ¢.14.
~ - pre vnutorné noze, lavé alebo inak orientované je potrebné vykonat korektiru znamienok +/-, resp. zamenit hodnoty X/Z
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SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Podle tvaru obrobku a typu soustruhu se zvoli zakladni metoda Podla tvaru obrobku a typu sustruhu sa zvoli zakladna metdda
soustruzeni, tj. smér posuvu a smysl| otaceni vietene pro sustruzenia, tj. smer posuvu a zmysel ota¢ania vretena pre
soustruzeni pravého vnéjsiho nebo vnitfniho zévitu resp. levého sustruZenie pravého vonkajSieho alebo vnutorného zavitu, resp.

vnéjsiho ¢&i vnitfniho zavitu. Volbu Ize provést podle obrazki lavého vonkajSieho alebo vniitorného zavitu. Volbu je mozné urobit
v fabulce ¢. 15. podrfa obrazkov v tabulke ¢. 15.
Tabulka €. 15a Tabulka €. 15a

VNEJSI ZAVIT PRAVY / VONKAJSI ZAVIT PRAVY

“““““““ am

B Pohyb obrobku B Pohyb néstroje L /R - provedeni VBD / prevedenie VRD
Tabulka €. 15b Taburka €. 15b

VNITRNI ZAVIT PRAVY / VNUTORNY ZAVIT PRAVY

B .......l.um\\\“““\\“ IEI\\\»( L
VNITRNI ZAVIT LEVY / VNUTORNY ZAVIT LAVY

Bl 0

B Pohyb obrobku [ | Pohyb néstroje L /R - provedeni VBD / prevedenie VRD

2/PRAMET
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OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

REZNE MATERIALY GEOMETRIE VBD VOLBA NASTROJE
VOLBA REZ. PODMIENOK  REZNE MATERIALY GEOMETRIA VRD VOLBA NASTROJA

VOLBA REZ. PODMINEK

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

L
(&)
<
=
o
o
L
=
B
=
a

DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Uhel stoupéni Ize vypoéist podle vzorce:

Uhol stupania sa da vypoditat podra vzorca:

tgw
© uhel stoupani sroubovice [
p stoupdni zavitu [mm]
d stiedni primér zavitu [mm]

Obrazek ¢. 15

Uhel sklonu VBD musf odpovidat thlu stoupani §roubovice, protoze
v pfipadé, Ze se uhel stoupani Sroubovice i Uhel sklonu profilu
podstatné liSi, dochazi ke zkresleni prifezu obrobeného zavitu
i k nerovnomérnému otéru obou boénich britd.

Zpravidla drzaky zdvitovych noz( maji konstantni dhel sklonu
(naklopeni VBD) A = 1,5°. Pro dosazeni potfebného sklonu A
blizkého uhlu stoupani Sroubovice zavitu m je zapotfebi pod bfitovou
desticku viozit specielni redukéni podlozku, pomoci které se dosahne
pozadovaného uhlu sklonu A VBD.

Pro volbu vhodné podloZky pod zavitovou bfitovou destiCku pro
soustruzeni zavitu priméru d a stoupani p je uréena nasledujici
tabulka ¢. 16 a nomogram - obr. &. 16.

2/PRAMET

d.n
S
] uhol stipania skrutkovice []
p stupanie zavitu [mm]
d, stredny priemer zavitu [mm]

Obrazok ¢. 15

Uhol sklonu VRD musi zodpovedaf uhlu stpania skrutkovice,
pretozZe v pripade, Ze sa uhol stipania skrutkovice a uhol sklonu
profilu podstatne liSia, dochddza 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 stupania skrutkovice zavitu o Je potrebné pod reznu
dosticku vlozit $pecidinu redukénd podlozku, pomocou ktorej sa
dosiahne poZadovaného uhla skionu A VRD.

Pre volbu vhodnej podloZky pod zavitovu reznd dosticku pre
sustruzenie zavitu priemer d a stupania p je ur€end nasledujuci
tabulka ¢. 16 a nomogram - obr. €. 16.
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Tabulka €. 16 - volba podlozky Taburka €. 16 - volba podlozky

’ : . Pozitivni / Pozitivne Negativni / Negativne pro zépichové VBD
Uhel nastaveni / Uhol nastavenia A pre zapichové VRD

TN16.

Zavitovy nliz / Zavitovy noz 0Oz dlozky / Oznacenie podlozky

SER....16;SIL ... .16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5
SEL ....16;SIR ... .16 Pl16+4,5 PI16+3,5 PI16+2,5 PI16+0,5 PI116-0,5 PI16-1,5 PI162Z
SER....22;SIL.... .22 PE22+4,5 PE22+3,5 PE22+2,5 PE22+0,5 PE22-0,5 PE22-1,5 PE-2277

SEL ... .22;SIR.... .22 PI22+4,5 P122+3,5 P122+2,5 - PI22+0,5 P122-0,5 PI22-1,5 PI-2277

PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE162Z

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

SER-S ... .22; SILS .... .22 PE22S+45  PE22S+3,5 PE22S+2)5 PE22S+0,5  PE22S-05  PE22S-15
SELS .... 22; SIR-S .... .22 PI22S+4,5  PI22S+35  Pl22S+25 P1225+0,5 PI22S-0,5 PI22S-1,5

VOLBA NASTROJE
VOLBA NASTROJA

Poznémka: Zavitové drZzaky maji uhel naklopeni . = 1,5° ktery je ~ Poznamka: Zavitové drZiaky maju uhol naklopenia A = 1,5, ktory je

mozné ménit vyménitelnou podloZkou viz. tabulka a diagram. mozné menit vymenitelnou podlozkou vid. tabulka a diagram.
U zdvitovych no2(i SER-S .... ..., SIR-S .... ... jsou podlozky znadeny U zdvitovych drZiakov SER-S .... ..., SIR-S .... ... sti podlozky ozna- 8E
pismenem ,S* cené pismenom ,S % E
Obrazek €. 16 - nomogram pro volbu podlozky Obrazok €. 16 - nomogram pre volbu podlozky % %
GG
10 A 25
b © % R
v ol N . 5
/4 Y T B <<
8 ST Y
— 35 ==
i
— 4 = =
6 o
I 45 o
— 5
05 55
4 N — 6 2z
— 7 ==
=3
H— 9 T Qo
2 — 1 E N
[am
=
I— o =]
=8
EE e
EE =3
== 0 50 100 150  odmm 200 £2 _ w
= 53
§ 0 2 4 6 odlinch] 8 5 o B
S8 2,3 - W
S= =2 55
w w»n & 8
4 ©S
=}
2 — 1"
— 9 w
oL
= :
4 = 0’ \~n [ 8 8
=z=
— s 3 Y
L < =
6 4.5 a ><D(
— 4
o 35 <<
8 W N {\\ 1l E
PR 7s. , 22
> 1) > (5\ 4(5\0 00 E =
=
S8
10 25 i
. . T E
B Pohyb obrobku B Pohyb néstroje L /R - provedeni VBD / prevedenie VRD
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VOLBA NASTROJE OBRABENE MATERIALY
VOLBA NASTROJA OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

VOLBA REZ. PODMINEK REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMIENOK

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

L
(&)
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o
o
L
=
B
=
a
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Déleni tfisky, metody a velikost pFisuvu.

Pro Ubér celého profilu zavitu existuji tfi rizné metody pfisuvu
a to radialni pfisuv, boéni pfisuv, a stfidavy pfisuv.

Obrazek ¢. 17

/ prisuv

a - pfisuv

RADIALNI / RADIALNY

Volba pfislusné metody pfisuvu zavisi na typu soustruhu, druhu
obrabéného materidlu a stoupani zavitu.

Radialni pfisuv - je nejjednodussi a nejéastéji pouzivan. Pfisuv
je kolmy na osu rotace obrobku - Ubér materialu probiha na
obou bocich profilu. Napomaha pfiznivé tvorbé tfisky a tudiz
rovnomémému opotrebeni bfitu. Je vhodny pro zavity s mensim
stoupanim (p <1,5mm). Pfi vy§Sich posuvech mize dojit u tohoto
pfisuvu ke vzniku vibraci. Radidini pfisuv je vhodny pro obrabéné
materidly davajici kratkou tfisku a pro materidly, u kterych dochazi
ke zpeviiovani za studena - napf. austenitické korozivzdorné oceli
a oceli s nizkym obsahem uhliku.

Bo¢ni pfisuv - snizuje tepelné zatiZeni Spicky biitu VBD a tim
i snizuje opotfebeni. Umozriuje i lepSi tvar a odvod tfisky. Pouziva
se na zavity se stoupanim p >1,5 mm pro soustruzeni trapézovych
zavit(. Nevyhodou je tfeni pravého bocniho bfitu o pravy bok
profilu a nasledné nepravidelné opotfebeni bfitu i zhorSeni jakosti
obrobeného povrchu na pravém boku profilu. V nékterych piipadech
se pouziva boéni pfisuv s odklonem 3-5° - eliminuje tfeni na boku
profilu.

Stfidavy prisuv - doporucuje se u velkych stoupani zavitd
a materidl( tvoficich dlouhou $patné utvafitelnou tfisku. Viyhodou
je rovnomérngjSi rozdéleni ibéru materidlu na oba boky a tim
rovhomérnéjsi opotiebeni bfitu VBD. Klade vétsi naroky na
programovani obrabéciho stroje.

Velikost prisuvu a pocet zabért - jsou zavislé na stoupani zavitu.
Pro rlizné typy zavitl je Ize volit podle nasledujicich tabulek.
Uvedené hodnoty je nutno povazovat za smérné-vychozi a lze
je podle konkrétnich zkuSenosti upravovat. V pfipadé, ze dojde
k lomu bfitu, doporuCuje se snizit velikost pfisuvu a zvysit pocet
zabérl. Velikost pfisuvu by neméla byt nizsi nez 0,05 mm resp.
pfi soustruzeni austenitickych oceli a mékkych oceli je minimaini
pfipustny pfisuv 0,08 mm.

2PRAMET

BOCNI / BOCNY

Delenie triesky, metddy a velkost prisuvu

Pre Uber celého profilu zavitu existuju tri rézne metody prisuvu:
radialny prisuv, boény prisuv, striedavy prisuv.

Obrazok ¢é. 17

/ prisuv
/ prisuv

a - prisuv
a - pfisuv

STRIDAVY / STRIEDAVY

Volba prisluSnej metddy prisuvu zavisi na type sustruhu, druhu
obrabaného materialu a stipani zavitu.

Radialny prisuv — je najjednoduchsi a najcastejSie pouzivany.
Prisuv je kolmy na os rotacie obrobku — Uber materialu prebieha
na obidvoch bokoch profilu. Napomaha priaznivej tvorbe triesky
a rovnomernému opotrebeniu ostria. Je vhodny pre zavity s
mengim stdpanim (p <1,5mm). Pri vy$sich posuvoch mdze dojst
pri tomto prisuve k vzniku vibracii. Radialny posuv je vhodny pre
obrabané materidly davajlce kratku triesku a pre materidly, pri
ktorych dochadza k speviiovaniu za studena, napr. austenitické
kordziivzdorné ocele a ocele s nizkym obsahom uhlika.

Boény prisuv — znizuje tepelné zafazenie $picky ostria VRD
a tym znizuje aj opotrebenie. Umoznuije aj lepSi tvar a odvod triesky.
Pouziva sa na zavity so stipanim p >1,5 mm pre sustruZenie
trapézovych zavitov. Nevyhodou je trenie pravého boéného ostria
o pravy bok profilu a nasledné nepravidelné opotrebenie ostria
a zhorSenie akosti obrobeného povrchu na pravom boku profilu.
V niektorych pripadoch sa pouZziva. Bo¢ny prisuv s odklonom 3-5°
- eliminuje trenie na boku profilu.

Striedavy prisuv — doporucuje sa pri velkych stipaniach zavitov
a materidloch tvoriacich dihd, zle utvaratelnu triesku. Viyhodou je
rovnomernejSie rozdelenie dberu materidlu na obidva boky a tym
rovnomernejSie opotrebenie ostria VRD. Kladie va¢Sie naroky na
programovanie obrabacieho stroja.

Verkost prisuvu a pocet zaberov st zavislé na stlipani zavitu. Pre
rdzne typy zavitov je ich mozné volit podfa nasledujticich tabuliek.
Uvedené hodnoty je nutné povaZovat za vychodzie a mozno ich
podfa konkrétnych skisenosti upravovat. V pripade, Ze dojde
k lomu ostria, doporuéuje sa znizit velkost prisuvu a zvysit pocet
zaberov. Velkost prisuvu by nemala byt nizsia ako 0,05 mm, resp.
pri sustruzeni austenitickych a makkych oceli je minimainy pripustny
prisuv 0,08 mm.
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Tabulka €. 17 Tabulka €. 17

Trubkovy zavit vélcovy odpovida profilu W (WHITWORTH 55°)

Trubkovy zavit véalcovy zodpoveda profilu W (WHITWORTH 55°)

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

Stoupdnizavity  Jmenovity prémer zévitu Malf primér zévitu Rl
Oznadeni zavitu Pocet zavitli U Lo P o L zévitové desticky
N, L Stdpanie zavitu Menovity priemer zavitu Maly priemer zavitu . P
Oznacenie zavitu Pocet zavitov / 1 Typové oznacenie
[mm] [mm] [mm] SN
zévitovej dosticky
G1/16” 7,723 6,561
28 0,907 TN xxxx280W
G1/8° 9,728 8,566 w <
G4 13,157 11,445 ,g_c) %-2:
. 19 1,337 TN xxxx190W 2R
G3/8 16,662 14,950 =
G 12" 20,955 18,631 53
G5/8" 22,011 20,587 e£e
14 1,814 TN xxxx140W
G 34 26,441 24,117
G7/8 30,201 27,877
B an
G1 33,249 30,291 s
G11/8” 37,807 34,939 o=
G114 41,910 38,952 % %
G11/2" 47,803 44,845 oo
G13/4” 53,746 50,788
G2 59,614 56,656
G2 1/4” 65,710 62,752 22
<<
G21/2" 75,184 72,226 55
b 1 2,309 TN xxxx110W =
G2 3/4 81,534 78,576 ==
G3’ 87,884 84,926 =
o
G31/2” 100,330 97,372 L T
G4~ 113,030 110,072
G412 125,730 122,772 i S
G5 138,430 135,472 =
(]
G51/2" 151,130 148,172 e Q
G6” 163,830 160,872 o
[am
Priklad: pro pravy vnéjsi zavit na trubce 1 1/2” pouzijte zavitovou desticku TN 16ER110W; T8030 § =5
Priklad: pre pravy vonkajsi zavit na trubke 1 1/2” pouzite zavitovd dosticku TN 16ER110W; T8030 Q §

OPOTREBENI
OPOTREBENIE
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TABULKY DELENI TRiSKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

> > Tab. €. 18a: M - metricky 60° - vnéjsi Tab. €. 18a: M - metricky 60° - vonkajsi
% % Snizovat feznou rychlost umérné s rostoucim stoupanim
'<§—: '<§‘: podet zabéri Znizovaf reznd rychlost imerne s rasticim stipanim
% % pocet zaberov stoupdni [mm] / sttipanie [mm]
Ex 60 55 50 45 40 35 30 25 20 175 15 125 10 075 050
o° 1 046 043 041 037 034 034 028 027 024 022 022 021 018 016 011
Y 2 043 040 039 034 032 031 02 024 022 020 02 017 016 014 0,09
So 3 035 032 032 028 025 025 021 020 018 017 0417 014 042 011 007
%’%’ 4 030 028 027 024 02 021 018 017 016 014 0414 011 0411 007 006
= 5 029 026 024 022 020 018 016 015 0414 012 012 010 0,08
£e 6 026 024 024 022 018 018 015 045 012 010 008 0,08
7 024 021 022 020 0417 016 0414 012 011 010
. 8 023 020 020 018 0415 015 0413 011 008 008
== 9 022 019 019 017 014 014 012 011
EE 10 019 018 018 016 013 042 011 0,08
33 1 018 017 016 014 0412 011 0,10
i 12 016 015 015 013 012 008 0,08
13 015 014 012 012 0,11
e 14 013 013 010 010 008
EE 15 0,13 0,12
== 16 0,10 0,10
EE hﬁgﬁ';apf;zrﬂ” 383 352 319 287 253 223 192 160 125 113 093 081 065 048 033
é ‘:;:’ Tab. ¢. 18b: M - metricky 60° - vnitini Tab. ¢. 18b: M - metricky 60° - vnutorny
% § Snizovat feznou rychlost Umérné s rostoucim stoupanim
N E podet zabér Znizovat reznd rychlost imerne s rasticim sttipanim
’% % pocet zaberov stoupani [mm] / stdpanie [mm]
S5 60 55 50 45 40 35 30 25 20 175 15 125 10 075 050
1 046 043 042 037 034 032 028 02 023 02 020 017 017 016 010
_w 2 043 040 040 034 031 030 02 025 021 020 018 017 015 013 008
o 3 035 033 032 028 024 024 021 018 0417 015 0415 014 041 010 007
gg 4 030 026 02 023 021 019 016 045 015 043 013 040 009 007 0,06
S3 5 026 022 022 021 018 017 014 013 042 010 0411 009 0,08
6 022 020 020 019 015 015 013 042 011 009 008 0,08
. 7 020 018 0417 016 014 014 042 011 010 0,08
g% 8 019 017 0416 015 0413 013 041 010 008 008
59 9 018 016 016 014 012 012 010 0,10
%é 10 016 015 015 043 012 041 010 0,08
2= 1 015 014 014 012 011 010 0,09
12 015 014 014 012 010 008 008
<< 13 014 013 012 011 0,10
g 2 14 013 042 010 010 008
E‘% 15 0,12 0,12
§§ 16 0,0 0,10
EE h:fl,‘t‘fk’ka proflu 354 305 206 265 233 205 178 148 117 105 085 075 060 046 031
a profilu
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 19: W - Whitworth 55° - vnitfni i vnéjSi Tab. €. 19: W - Whitworth 55° - vnutorny i vonkajsi

Snizovat feznou rychlost Umérné s rostoucim stoupanim

Znizovaf reznd rychlost imerne s rasttcim stipanim

pocet zabérd
pocet zaberov stoupdni [zav./palec] / stlpanie [zav./palec]

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

4 4.5 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 19 20 26 28

1 049 046 045 038 037 032 030 029 028 028 024 024 023 022 021 019 0,18
2 046 043 043 036 035 030 028 027 026 02 022 022 02 022 021 018 017 w <
3 038 038 038 030 029 024 023 022 022 022 018 019 019 018 017 015 0,14 g2
4 036 033 032 02 025 021 020 019 019 018 015 016 016 014 014 012 0,12 22
5 034 029 028 022 022 019 018 017 016 016 013 013 013 012 011 o008 008 Ej;?;
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 0,08
8 027 022 020 017 016 014 013 013 012 008 008 oo
9 024 020 019 016 015 0143 012 012 008 =
10 022 0148 048 045 014 012 012 0,08 éé
11 020 017 017 014 0,12 012 0,08 g@
12 019 016 015 014 008 0,08
13 017 015 012 0,12
14 015 014 0,10 010 23
15 012 012 a0
16 0,10 0,10 ;;
hﬁgtk’zapf;;’"fﬂ” 429 38 344 290 250 217 193 176 158 145 120 1,13 101 096 092 072 069 Rgh
Tab. ¢. 20a: UN - americky UN 60° - vnéjsi/ Tab. ¢. 20a: UN - americky UN 60° - vonkajsi § E;i
Snizovat feznou rychlost Umérné s rostoucim stoupanim é §
podet zéb&ri Znizovat reznd rychlost imerne s rasticim stdpanim N E
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stipanie [zav./palec] % %
4 45 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 16 18 20 24 28 3 S5
1 047 045 043 036 035 030 028 027 027 027 025 023 022 023 020 019 017 0,17
2 044 041 040 034 033 028 026 026 025 026 024 022 021 021 019 017 015 0,15 _w
3 040 039 036 027 026 025 021 020 020 020 018 017 016 016 015 014 011 0,13 o &
4 036 031 031 023 022 021 020 017 019 018 017 015 014 014 012 012 009 0,08 %g
5 032 026 026 022 021 018 017 016 016 015 014 013 013 012 010 008 008 58
6 027 023 023 020 019 016 015 015 014 013 042 011 011 008 0,08
7 025 021 020 018 017 014 014 014 012 012 011 010 0,08 o
8 023 020 019 016 0145 013 012 042 011 008 008 0,08 §§
9 022 018 019 015 014 012 012 011 008 55
10 021 017 018 014 012 012 011 008 %é
@,
11 019 016 017 013 011 011 0,08 22
12 018 015 015 012 008 008
13 016 014 012 0,11 <
14 015 014 010 0,10 éé
15 012 0,12 T
16 0,10 0,10 %5
hﬁgﬁ‘;ﬁp?gﬁm” 407 362 329 271 233 208 184 166 152 139 129 1,19 105 094 084 070 060 0,53 g
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 20b: UN - americky UN 60° - vnitfni Tab. €. 20b: UN - americky UN 60° - vnatorny

25
% % Snizovat feznou rychlost Uméré s rostoucim stoupanim
Ty SO o
== potet z&béri Znizovat reznu rychlost Umerne s rasticim stupanim
% % pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stipanie [zv./palec]
[an]
% % 4 45 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 18 20 24 28 32
©© 1 044 041 042 035 034 030 028 027 027 027 025 023 022 023 020 0,18 0,17 0,17
o 2 041 038 038 033 032 028 026 025 023 023 020 0,18 0,18 0,17 0,46 0,15 0,44 0,14
§§ 3 039 034 033 025 024 022 019 0,48 0,18 0,48 0,45 0,14 0,44 0,14 0,43 0,13 0,09 0,10
= =
é’g 4 033 028 027 021 021 018 0,46 0,45 0,15 0,15 0,43 0,13 0,12 0,42 0,10 0,10 0,08 0,08
éfé 5 028 023 023 0,18 0,17 0,15 0,44 0,43 0,13 0,43 0,42 0,41 0,10 0,40 0,09 0,08 0,08
ee 6 024 020 020 0,96 0,15 0,13 0,13 0,42 0,11 0,41 0,41 0,40 0,09 0,08 0,08
7 022 0,19 0,18 0,5 0,14 0,2 0,12 0,41 0,41 0,10 0,10 0,09 0,08
oo 8 021 o018 017 0,14 0,3 0,41 0,11 0,0 0,10 0,08 0,08 0,08
== 9 020 017 016 013 012 0,11 0,10 0,10 0,08
EE 10 0,18 0,16 0,45 0,12 0,12 0,90 0,09 0,08
33 11 017 015 014 042 011 010 0,08
i 12 046 014 014 011 008 008
13 0,15 0,14 0,12 0,11
22 14 0,14 0,13 0,10 0,10
22
EE 15 0,12 0,12
== 16 0,10 0,10
HE= hioubka profilu
NEN OUDKAPIOTU 574 330 299 246 213 188 166 149 136 125 1,14 106 093 084 076 064 056 049
AC 0 hfbka profilu
X
ég Tab. €. 21: NPT - NPT 60° - vnitfni i vnéjSi Tab. €. 21: NPT - NPT 60° - vnatorny i vonkajsi
Z
§ = Snizovat feznou rychlost Umérné s rostoucim stoupanim
T @ ey Znizovaf reznd rychlost imerne s rasticim stipanim
N N pocet zabérd
= § pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stipanie [zav./palec]
3o
C>)g 8 11.5 14 18 27
1 0,28 0,25 0,24 0,22 0,19
= w 2 0,25 0,22 0,22 0,18 0,15
=
% % 3 0,22 0,18 0,17 0,15 0,13
(am
55 4 0,19 0,16 0,15 0,14 0,11
o
©o 5 0,18 0,16 0,14 0,13 0,09
6 0,18 0,14 0,13 0,12 0,08
i 7 0,17 0,14 0,12 0,10
e
= = 8 0,17 0,12 0,10 0,08
(@]
L 9 0,16 0,12 0,10
5 W
29 10 0,16 0,10 0,08
o<
= 11 0,14 0,09
12 0,13 0,08
S
=3 13 0,12
EE 14 0,11
%z
o3 15 0,08
L .
&8 deTr el 254 176 145 1,12 075
hibka profilu
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TABULKY DELENI TRiSKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 22a: RD - obly 30° - vngjSi Tab. €. 22a: RD - obly 30° - vonkajsi .
= d
Snizovat feznou rychlost Uimérné s rostoucim stoupanim % %
T o s e o
podet z8béri Znizovat reznu rychlost imerne s rasttcim stipanim ==
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stipanie [zav./palec] z %
[aa]yan]
4 6 8 10 T
1 0,44 033 029 026 o°
2 0,40 0,29 0,26 0,25 w <
[oNe]
3 0,34 0,25 0,21 0,23 E E
==
4 0,32 0,23 0,19 0,20 =z
[aa]yan]
5 0,28 0,20 0,18 0,16 xe;

6 0,26 0,18 0,16 0,12

7 0,24 0,16 0,14 0,10
s
8 0,22 0,15 0,12 0,08 -
T T
9 0,20 0,14 0,10 g g
10 0,19 0,12 0,08 o3

11 0,17 0,10

12 0,15 0,08 > >
13 0,12 Ex
E =
14 0,10 ==
m
hloubka profilu SE
hibka profilu 3,43 2,23 1,73 1,40 o
Tab. €. 22b : RD - obly 30° - vnitini Tab. €. 22b: RD - obly 30° - vnatorny g é
=
SniZovat feznou rychlost imérné s rostoucim stoupanim % =
ey A Znizovat reznu rychlost imerne s rastticim stipanim g
pocet zabérl N N
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stlipanie [zav./palec] -
0 5
4 6 8 10 S5

1 0,46 0,38 0,26 0,27
2 0,43 0,34 0,22 0,26 S w
] =
3 0,40 0,30 0,21 0,25 iy
= o
4 0,35 0,25 0,19 0,22 o5
S35

5 0,30 0,21 0,18 0,18

6 0,26 0,19 0,16 0,13
w
7 0,24 0,17 0,14 0,10 §~2
==
8 0,22 0,16 0,12 0,08 S S
e
==
9 0,20 0,14 0,10 o W
=Y
10 0,19 0,12 0,08 a3

11 0,17 0,10
< <<
12 0,15 0,08 <5
2 @
13 0,12 EE
=z =
14 0,10 (ZD S
>
A W
hloubka profil 3,59 2,44 1,66 1,49 & &
hfbka profilu
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 23a: TR - trapéz 30° - vnéjsi Tab. €. 23a: TR - trapéz 30° - vonkajsi

Snizovat feznou rychlost imérné s rostoucim stoupanim

Znizovat rezni rychlost Uimerne s rasticim stipanim

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

pocet zabérd
pocet zaberov stoupani [mm)] / sttipanie [mm]
140 120 100 90 8,0 7.0 6,0 5,0 4,0 30 20 15
1 040 038 038 038 037 037 037 03 031 027 025 023
L <C
Sg 2 037 036 03 035 03 03 035 033 028 025 024 022
= =
22 3 03 034 034 034 03 033 032 027 024 021 020 018
<< <C
gg 4 03 034 034 033 033 03 029 025 02 017 017 014
5 03 032 032 031 03 029 027 023 019 015 014 012
90 6 03 032 032 030 029 02 025 021 018 013 013 008
> >
Eé 7 034 030 031 029 028 02 023 020 016 013 0,11
L
53 8 034 030 029 028 027 026 022 020 015 012 009
[ONG)
9 034 030 028 02 025 024 022 018 015 012
> > 10 033 029 027 025 024 023 020 016 015 0,0
<<
ff 11 033 029 02 024 023 022 018 015 014 0,10
<< <<
==
L 12 032 029 024 023 021 022 017 014 013 008
N N
L
o 13 032 028 023 02 020 020 017 013 010
x5 14 031 027 02 021 019 019 016 010
Z&
§§ 15 031 025 02 021 019 017 014
o
N N 16 030 025 020 019 018 016 012
)D:ﬂ:
<C
< & 17 030 024 019 018 017 012
=)
18 029 022 018 016 015
S w 19 028 020 017 015 013
o5
o
x 20 027 020 016 015
29
c3 21 023 019 015 0,13
22 023 018 015
w8 23 021 017 013
==
59 24 019 0,16
==
% 2 25 017 015
=
= 26 016 013
=< 27 0,16
=5
2= 28 0,15
EE
=
58 29 0,13
==
o hloubka profilu
o a . 82 672 57 516 468 417 366 280 238 183 133 097
hibka profilu
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TABULKY DELENI TRiSKY
TABULKY DELENIA TRIESKY
Tab. €. 23b: TR - trapéz 30° - vnitni Tab. €. 23b: TR - trapéz 30° - vnutorny

Snizovat feznou rychlost imérné s rostoucim stoupanim

Znizovat rezni rychlost Uimerne s rasticim stipanim

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

pocet zabérd
pocet zaberov stoupani [mm] / sttipanie [mm]
140 120 100 90 8,0 7.0 6,0 50 40 3,0 20 15
1 040 038 038 038 037 037 037 034 031 027 025 023
2 037 03 03 035 035 034 034 033 028 025 024 022 53
ocC oc
= =
3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,22 0,21 0,19 g‘g
<< <C
4 03 034 034 033 033 031 020 025 020 017 017 014 33
> >
5 03 032 032 031 031 029 027 023 019 015 014 0,12
6 03 03 03 031 029 026 025 021 048 014 013 008 .
m oc
7 03 030 031 029 028 026 023 020 016 043 0,11 gg
=~
8 03 03 029 029 027 026 022 020 015 042 0,09 £z
w
9 03 03 028 026 025 024 022 018 015 0,12 ©o
10 033 029 027 025 024 023 020 016 045 0,10
> >
11 033 029 025 024 023 022 018 015 014 0,10 ==
e
12 032 028 024 023 021 022 017 014 013 0,08 ==
sl Ll
= =
13 032 028 023 022 020 020 017 043 0,0 0
14 031 027 022 021 019 019 016 0,10
xS
15 031 025 022 021 019 017 0,14 §§
DE
16 03 025 020 020 018 016 0,12 29
NN
17 030 024 019 018 017 012 & W
3 =
18 029 022 018 016 015 S§S
19 028 020 017 015 013
— L
20 027 020 016 015 Z =
il
o1 027 019 015 013 =
S8
22 023 018 0,15 ©
23 023 017 013
w
24 021 0,16 <E
=
o C
25 0,19 0,15 R
==
26 017 013 D6
53
27 0,16
28 0,16 S<
=5
29 0,15 2=
£s
30 0,13 55
: o
s el 847 671 57 519 468 417 365 289 238 185 134 098 £

hibka profilu
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TABULKY DELENI TRiSKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

. Tab. €. 24a: ACME - ACME 29° - vnéjsi Tab. €. 24a: ACME - ACME 29° - vonkajsi
-
==
@ E Snizovat feznou rychlost imérné s rostoucim stoupanim
= oty A Znizovaf reznd rychlost Gmerne s rastticim stdpanim
oo pocet zabérl
é % pocet zaberov stoupani [zév./palec] / stiipanie [zav./palec]
X 4 5 6 8 10 12 14 16
[eNe]
1 0,37 0,34 0,32 0,29 0,27 0,25 0,22 0,23
W < 2 0,34 0,32 0,28 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21
e 3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,18
22 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
[eNe]
== 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
oo 8 0,20 0,19 0,16 0,12 0,11 0,09
2c
w < 9 0,20 0,18 0,16 0,12 0,11
ocCoc
g g 10 0,18 0,16 0,15 0,11 0,09
22 11 0,17 0,15 0,14 0,11
[ONG)
12 0,16 0,14 0,13 0,09
13 0,16 0,13 0,11
> >
23 14 0,15 0,11
oC oc
E E 15 0,14
E ; 16 0,12
o hloubka profilu
L C hibka profilu 3,46 2,83 2,41 1,88 1,57 1,22 1,07 0,96
X
é ®] Tab. ¢. 24b: ACME - ACME 29° - vnutorny Tab. ¢. 24b: ACME - ACME 29° - vnutorny
= w
=4
o) 5 Snizovat feznou rychlost imérné s rostoucim stoupanim
e ik Znizovat reznd rychlost imerne s rastucim sttipanim
oo povcet z?beru
5 % pocet zaberov stoupéni [zav./palec] / stipanie [zav./palec]
S5 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
S w 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
am
5 g 4 0,27 0,23 0,20 0,17 0,18 0,15 0,15 0,14
o
S5 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
N 7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08
oy
e< 8 0,20 0,19 0,15 0.12 011 0,09
59 9 0,20 0,17 0,15 0,12 0,11
=
;g w 10 0,18 0,16 0,15 0,12 0,09
=9
g,g 11 0,17 0,15 0,14 0,11
12 0,16 0,14 0,13 0,09
< g 13 0,16 0,13 0,11
2@ 14 0,15 0,11
==
< 15 0,14
88
o9 16 0,12
T hioubka profilu
o & pro 344 278 2,38 190 159 123 1,07 0,95
hlbka profilu
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SOUSTRUZENI ZAPICHU, UPICHOVANI A KOPIROVACI SOUSTRUZENI

SUSTRUZENIE ZAPICHOV, UPICHOVANIE A KOPiROVACIE SUSTRUZENIE

Soustruzeni zapichd, upichovani

a kopirovaci soustruzeni.

Vlyrobni program nastrojii Pramet umozriuje produktivni soustruzeni
mélkych i hlubokych zapichd radidlnich i axidlnich (Celnich). Dale
zapichl kruhového profilu s moZnosti nasledného rozjizdéni
podélnym posuvem (obecné kopirovaci soustruzeni).

Technologické moznosti zapichovacich a upichovacich nastroju
Pramet jsou schematicky naznaceny na nésledujicim obrdzku ¢. 18

ddl B
Ui =

Obrazek ¢. 18

LCMR
LCMF
LFMX

Sustruzenie zapichov, upichovanie

a kopirovacie sustruzenie.

Vyrobny program nastrojov Pramet umoziuje produktivne sustruzenie
plytkych a hibokych zapichov radialnych a axidlnych (Gelnych). Dalej
zapichov kruhového profilu s moznostou nésledného rozpichnutia
pozdiznym posuvom (véeobecne kopirovacie sistruzenie).

Technologické moznosti zapichovacich a upichovacich nastrojov
Pramet st schématicky naznacené v nasledujicom obrazku ¢. 18

Obrazok ¢. 18

LCMF
LCMR

LCMF

LFMX
LFUX
LCMF
LCMR

-—o TNME
E Tﬂ H (O TN16E

TN22E

Doporuceni pro praxi soustruzeni zapichd a upichovani:

Postup pfi soustruzeni (prohlubovani a rozSifovani) zapichu je
schematicky naznacen na nasledujicim obrdzku ¢. 19

Obrazek ¢. 19

LCMR - MP

Doporucenie pre prax sustruzenie zapichov a upichovanie:

Postup pri sustruzeni (prehlbovanie a rozSirovanie) zapichu je
schématicky naznaceny na nasledujicom obrdzku ¢. 19

Obrazok ¢. 19

Pozn. Pouzij desticky LCMF s utvafe¢em F. Pridavek prekryti Sitky
desticky - 2x radius rohu desticky - dosdahneme rovnou dosedaci
plochu.

2/PRAMET

LlliC

Pozn. PouZi dosticky LCMF s utvaraGom F. Pridavok prekrytia Sirky
dosticky — 2x radius rohu dosticky — dosiahneme rovnu dasadaciu
plochu.

Ll
o
<
=
o
o
L
=
B
=
a

VOLBA NASTROJE OBRABENE MATERIALY 201 4
VOLBA NASTROJA OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

VOLBA REZ. PODMINEK REZNE MATERIALY
VOLBA REZ. PODMIENOK  REZNE MATERIALY

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

REZNE MATERIALY GEOMETRIE VBD VOLBA NASTROJE
VOLBA REZ. PODMIENOK  REZNE MATERIALY GEOMETRIA VRD VOLBA NASTROJA

VOLBA REZ. PODMINEK

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

L
o
=
=
o
(@]
L
=
D
=
a

DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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_ SOUSTRUZENI ZAPICHU, UPICHOVANI A KOPIROVACI SOUSTRUZENI
SUSTRUZENIE ZAPICHOV, UPICHOVANIE A KOPIROVACIE SUSTRUZENIE

V pfipadé soustruzeni zahloubeni (Sirokého zapichu) postupujte
zplisobem schematicky naznaéenym na nésledujicim obrazku.

Obrazek ¢.20

V pripade ststruzenia zahibenia (Sirokého zapichu) postupujte
spdsobom schématicky nazna¢enym na nasledujlicom obrazku.

Obrazek ¢.20

0,1 0,1 0,1
>t i .

Pozn.: Pii pouZiti desticky LCMF s utvafeéem M. Nutno pocitat
s deformaci ndstroje y:

STl tge -prof=0,15mm.ot’;
’ - pro f = 0,25 mm.ot";
- pro f = 0,35 mm.ot’;

PFi rozsifovani zahloubeni a prohlubovani ¢&i pfi podéiném
soustruZeni s radiusovymi pfechody pouZijte postupu
zobrazeného na nésleduijicim obrazku.

Obrazek ¢.21

a,=3mm y=0,07mm
a,=3mm y=0,08 mm
a,=3mm y=0,10 mm

\\

Pozn.: Pri pouZziti dosticky LCMF s utvaraéom M. Nutné pocitat s
deformdciou ndstroja y:

o1l t,e - prof=0,15mm.ot’;
’ - pro £ =0,25 mm.ot";
- pro f =0,35 mm.ot’;

Pri roz$irovani zahlbenia a prehlbovani & pri pozdiznom ststruzeni
s radiusovymi prechodmi pouZite postup zobrazeny na nasledujticom
obrazku.

Obrazok ¢. 21

a,=3mm y=0,07mm
a,=3mm y=0,08mm
a,=3mm y=0,10mm

\ %‘g \

-

%S

- I

Hrubovani zahloubeni (VBD s kruhovym bfitem) / Hrubovanie zahibenia (VRD s kruhovym britom)

Obrazek ¢. 22

=

Obrazok ¢. 22

e

Dokoné&ovani zahloubeni (VBD s kruhovym bfitem) / Dokonéovanie zahibenia (VRD s kruhovym britom)

Obrazek ¢. 23

2/PRAMET
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0,20
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SOUSTRUZENI ZAPICHU, UPICHOVANI A KOPIROVACi SOUSTRUZEN|

SUSTRUZENIE ZAPICHOV, UPICHOVANIE A KOPiROVACIE SUSTRUZENIE

D Pri kopirovacim soustruzeni vyménitelnymi destickami
s kruhovym bfitem nesmi hloubka tfisky prekrocit 50%
priméru VBD

T3 Pro omezeni vibraci soustavy je nutno volit nozovy drzak
o0 maximalnim priifezu a s minimalnim vylozenim

I3 Podélna osa VBD musi byt kolma k ose rotace obrobku
(u radialnich zapich)

IS Ostii VBD musi byt ve vysSce osy rotace obrobku
v toleranci £0,1 mm

T3 Rezna kapalina musi byt pfivddéna pfimo na bfit
v dostateéném mnozstvi, aby bylo zajisténo G¢inné
chlazeni bfitu, ale i k ¢asti drzaku pod bfitovou
destickou

ID Pii soustruzeni ¢elnich zapichl je predevsim zapotrebi volit
vhodny nozovy drZak pro urcity rozsah praméri zapichu. Déle
musi byt podéind osa noZového drZzaku rovnobézna s osou
rotace. V opacném pfipadé vznikd nebezpeci nadmérmého
tfeni hibetu ndstroje o stény zdpichu. V pfipadé, Ze dochazi
k zadirani hibetu na vnéjsi sténé drzaky, pfipad A obr. 24,
Jje nutno posunout bfit VBD nad osu obrobku.

Pfi Celnim zapichovani je dale nutno klast zviastni dliraz na umisténi
noZe do osy, protoze jinak mize dojit k tfeni nastroje o obrobek
a naslednému poskozeni.

Obrazek ¢.24

I3 Pri kopirovacom sustruzeni vymenitefnymi dostickami
s kruhovym britom nesmie hibka triesky prekroéit 50%
priemeru VRD

I3 Pre obmedzenie vibracii sustavy je nutné volif noZzovy
drziak s maximalnym prierezom a s minimalnym vylozenim

ID Pozdizna os VRD musi byt kolma k osi rotécii obrobku
(u radialnych zapichov)

I Ostrie VRD musi byt vo vyske osi rotacie obrobku
v tolerancii £0,1 mm

I Rezna kvapalina musi byt privadzana priamo na brit
v dostatoénom mnozstve, aby bolo zaistené ucinné
chladenie britu, ale i k Gasti drziaku pod dostickou

I Prististruzeni Gelnych zapichov je predovsetkym potrebné volit
vhodny noZovy drZiak pre urcity rozsah priemerov zapichu.
Dalej musi byt pozdizna os nozového drziaku rovnobeznd
s osou rotdcie. V opacnom pripade vznikd nebezpecie
nadmerného trenia chrbtu ndstroja o steny zapichu. V pripade,
Ze dochddza k zadieraniu chrbtu na vonkajsej stene drazky,
pripad A obr. 24, je nutné posundt brit VRD nad os obrobku.

Pri ¢elnom zapichovani je dalej nutné klast zviastny déraz na
umiestnenie noza do osi, pretoze inak moze dojst k treniu néstroja
0 obrobok a naslednému poskodeniu.

Obrazok ¢. 24

Velmi dlezité je pouziti fezné kapaliny s vyraznym chladicim
Ucinkem, pfivadéné ke bfitu v dostatecném mnozstvi. Vydatné
chlazeni musi zabezpetit jednak snizeni teploty bfitu, ale i
podloZené ¢asti nozového drzéku s 10zkem pro VBD.

2PRAMET

Velmi ddlezité je pouzitie reznej kvapaliny s vyraznym
chladiacim ucinkom, privadzanej k britu v dostato¢nom mnozsvte.
Vydatné chladenie musi zabezpecit jednak zniZenie teploty britu,
ale aj podiozenej ¢asti nozového drziaku s 16zkom pre VRD.
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V obou pfipadech je zapotfebi pfi volbé pracovnich podminek
(pfedevsim feznych podminek a geometrie bfitu VBD) brat v tvahu
moznost vzniku samobuzenych nebo pfipadné i vynu-cenych vibraci
soustavy stroj — nastroj — obrobek.

Vibrace nepfiznivé ovliviiuji pfedevSim opotfebeni bfitu, ale i jakost
obrobeného povrchu a vyslednou presnost obrobku.

Prvotni pfi¢inou vzniku samobuzenych vibraci soustavy je snizeni
tuhosti nékterého ¢lenu — nejéastéji v disledku vysoké Stihlosti
obrébéného hfidele pfi vnéj§im soustruzeni a omezena tuhost
nozového drzaku (vyvrtavaci ty¢e) pfi vnitinim soustruzeni.

V prvnim pfipadé je stupen Stihlosti A hfidele obecné definovan
pomérem délky hidele L k jeho priméru D.

"
N
D D

NejCastéji se pfi obrabéni setkame s pfipadem, kdy ma hfidel nékolik
primérd, osazenych na riznych délkach, viz. obrazek.
V tomto pfipadé charakterizujeme stupen Stihlosti tzv. redukovanou

Stihlosti A, ktera je definovana (viz. obr. 25) pomoci stfedniho
primeéru hfidele.

Obrazek ¢.25

V obidvoch pripadoch je potrebné pri volbe pracovnych podmienok
(predovsetkym reznych podmienok a geometrie britu VRD) braf do
tvahy moznost vzniku samobudenych alebo pripadne ivynitenych
vibracii sustavy stroj — nastroj — obrobok.

Vibrécie nepriaznivo ovplyviiuju predovSetkym opotrebenie britu,
ale aj akost obrobeného povrchu a vysledn presnost obrobku.

Prvotnou pri¢inou vzniku samobudenych vibracii sistavy je zniZenie
tuhosti niektorého z élenov — naj¢astejSie v dosledku vysokej Stihlosti
obrabaného hriadela pri vonkaj§om sustruzeni a obmedzena tuhost
nozoveho drZiaku (vyvrtavacej tyCe) pri vnitornom ststruZeni.

V prvom pripade je stupei 8tihlosti A hriadefa obycajne definovany
pomerom dizky hriadela L k jeho priemeru D.

stupen Stihlosti/ stuper stihlosti
délka hidele / diZka hriadefa [mm]
prumér hfidele / priemer hriadela

[mm]

NajastéjSie sa pri obrabani stretneme s pripadom, kedy ma
hriadel niekolko priemerov, odsadenych na roznych dizkach, vid.
obrazok.

V tomto pripade charakterizujeme stupen Stihlosti tzv. redukovanou
Stihlostou A _,, ktora je definovana (vid. obr. 25) pomocou stredného
priemeru hriadefa.

Obrazok ¢. 25

_ D1L1 + D2L2 + ....DnLn

D

D,D,D,.. priméry osazenych éasti hfidele [mm]
priemery osadenych casti hriadela [mm]
L,L,L ... délky tseku danych praméru [mm]

dizky usekov danych priemerov [mm]

Redukovany stupefi Stihlosti ., je definovan jako pomér

A
N

Redukovany stupen stihlosti 2. je definovany ako pomer

red

L

D

s

Pfi vnitfnim soustruzeni je tuhost nozového drzéku rovnéz zavisla
na jeho Stihlosti

Pri vnGtornom sUstruzeni je tuhost noZového drziaku rovnako zavisla
na jeho Stihlosti

A =

L

D

V tomto pfipadé je L ......... délka vylozeni nozového drzaku a D
jeho priimér.

2PRAMET

V tomto pripade je L ...... dizka vyloZenia nozového drziaku
a D jeho priemer
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Pfi soustruzeni dochdzi plsobenim fezné sily k pruzné deformaci
(prahybu) obrobku. Pro vznik vibraci jsou nejdleZitéjsi deformace
obrobku pfedevSim ve sméru radialni a dale tangencialni slozky
fezné sily. Pokud dosahne tato deformace urcité velikosti, vzniknou
podminky pro vznik samobuzenych vibraci. Je zapotfebi upozomit,
Ze problematice vibraci soustavy stroj — nastroj — obrobek pfi
obrabéni a vlivu vlastnosti jednotlivych ¢lenl této soustavy je
vénovana fada publikovanych praci teoretickych i experimentainich.
Tyto prace pfinaSeji podrobnéjsi popis mechanismu jejich vzniku.

V dal$im vykladu budou uvedena néktera konkrétni doporuceni pro
omezeni nebezpedi vzniku vibraci pro feSeni konkrétnich pfipadu
obrabéni.

Pfedev$im je nutno pamatovat na skute¢nost, Ze nebezpeéi vzniku
vibraci je vétsi pii hrubovacim soustruZeni, kdy vznikaji v ddsledku
Ubéru vétsich prifezu trisky i vétsi radidlni i tangencidlni slozky
fezné sily.

Pro zmenSeni pravdépodobnosti vzniku vibraci je zapotfebi zvolit
nastroj s max. Ghlem nastaveni (blizkym) «_ = 90°

V tomto pfipadé je jednak odebrana pfi urcité hloubce fezu a
a posuvu f tiiska o nejvétsi tioustce h, pii které dosahuje mémy
fezny odpor minimalni hodnoty, a jednak dosahuje minima
i radialni slozka fezné sily F, kterd bezprostfedné ovliviiuje
velikost prihybu (odtlaceni) obrobku. Pfi Uhlu nastaveni k= 90°
dosahuje maximalni hodnoty posuvova slozka F,, plsobici ve
sméru osy rotace obrobku a jeho prlihyb ovliviiuje minimalné.
Schematicky je vliv dhlu nastaveni x, na obé slozky fezné
sily naznaen na obr. 26 a, b. Napfiklad pfi dhlu nastaveni
K, = 75° vzroste hodnota F v porovnani s dhlem x, = 90°
cca na dvojnasobek.

Obrazek ¢.26

Pfi Uhlu nastaveni «, = 90° maji nejvétsi vliv (na radialni slozku)
sily pisobici na Spicce VBD zaoblené polomérem r... (obr. 27)

Jde o pasivni slozku fezné sily odtlaCujici obrobek a jeji slozky
se podileji na silach F_ i F, jak je v obrazku ¢. 27 schematicky
naznageno. Cim vétsije polomer r,, tim vétsi je podil sil pusobicich
na Spi¢ce na celkové slozce F a tim vétsi priihyb (odtlaceni)
obrobku.

2PRAMET

Pri sustruZeni dochadza posobenim reznej sily k pruznej deformacii
(priehybu) obrobku. Pre vznik vibracii su najddleZitejSie deformacie
obrobku predovsetkym v smere radidlnej a dalej tangencialne;
zlozky reznej sily. Pokial dosiahne tato deformdcia urcitu velkost,
vzniknd podmienky pre vznik samobudenych vibracii. Je potrebné
upozomit, Ze problematike vibrécii sdstavy stroj — néstroj — obrobok
pri obrabani a vplyve vlastnosti jednotlivych ¢lenov tejto sustavy je
venovana rada publikovanych prac teoretickych a experimentalnych.
Tieto prace prinasaju podrobnejsi popis mechanizmu ich vzniku.

V dalSom vyklade budu uvedené niektoré konkrétne doporucenia
pre obmedzenie nebezpedia vzniku vibracii pre rieSenie konkrétnych
pripadov obrabania.

Predovsetkym je nutné pamataf na skutoénost, Ze nebezpedie
vzniku vibracii je vacsie pri hrubovacom sustruzeni, kedy vznikaju
v dosledku uberu vécsich prierezov triesky aj vacsie radialne
a tangencidine zlozky reznej sily.

Pre zmengenie pravdepodobnosti vzniku vibracii je potrebné zvolit
nastroj s max. uhlom nastavenia (blizkym) x, = 90°

V tomto pripade je jednak odobrana pri uréitej hibke rezu a,
a posuve ftrieska o najvacej hrubke h, pri ktorej dosahuje merny
rezny odpor minimélne hodnoty a jednak dosahuje minima aj
radialna zlozka reznej sily F, ktora bezprostredne ovplyviluje
velkost priehybu (odtlacenie) obrobku. Pri uhle nastavenia k, = 90°
dosahuje maximalne hodnoty posuvova zlozka F, posob|aca
v smere 0si rotécie obrobku a jeho priehyb ovplyviiuje minimalne.
Schématicky je vplyv uhlu nastavenia «_ na obidve zlozky reznej
sily naznaCeny na obr. 26 a, b. Napriklad pri uhle nastavenia
K, = 75° vzrastie hodnota F, v porovnani s uhlom nastavenia
Kk, = 90° cca na dvojnasobok.

Obrazok ¢. 26

b)

Pri uhle nastavenia i = 90° maju najvacsi vplyv (na radialnu zlozku)
sily posobiace na Spicke VRD zaoblené polomerom r_. (obr. 27)

Ide o pasivnu zlozku reznej sily odtlaCujlcej obrobok a jej zlozky
sa podielaju na silach F, i F, ako je v obrazku ¢. 27 schématicky
naznacené. Cim V&¢si je polomer r, tym V&CSi je podiel sil
posobiacich na Spicke na celkovej Zlozke F, a tym vacsi priehyb
(odtlacenie) obrobku.
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Obrazek ¢. 27

Fys

Proto pro zmen$eni pravdépodobnosti vzniku vibraci je nutno volit
co nejmensi polomér zaobleni Spicky VBD r..

Pro zmenSeni nebezpedi vzniku vibraci je nutno volit geometrii
utvarece tiisky s maximalnim vstupnim uhlem ¢ela y (zmen$eni
F)) a pokud mozno radéji s rektifikovanym ostfim (provedeni E
nez provedeni S (fazetka + rektifikace) — lépe ostry bfit.

U povlakovanych materidli VBD, zejména s povlaky o velké
tloustce, kdy se zvétSuje polomér zaobleni ostfi, se nebezpedi
vibraci zvétSuje. Proto se v tomto pfipadé doporucuje pouzit VBD
s povlaky PVD nebo tenkymi povlaky MTCVD (napf. material 6640).
Nebezpedi vzniku vibraci zvySuje pouziti nastroje s nadmérné
opotiebenym hibetem.

Pfi vnitfnim soustruzeni nebo vyvrtavani je nutno zvolit co nejvétsi
prdmér nastroje nebo vyvrtavaci ty¢e a pouzit co nejkratsi
vyloZeni.

Problém vzniku vibraci Ize feSit i Upravou feznych podminek.
Predevsim zmenseni hloubky fezu a, ktera oviiviuje velikost
feznych sil nejvyraznéji, je velmi uc¢innym opatfenim proti
vibracim.

Pom(ckou pro volbu ,startovnich“ hodnot maximalni pfipustné
hloubky fezu @ _pro vnéjsi hrubovaci soustruzeni hiideld o
rizném stupni stihlosti A, , v rozmezi posuvli f= 0,4 + 0,8 mm/ot
jsou experimentainé stanovené hodnoty a,,, uvedené v diagramu
na obr. 21. Tyto udaje plati pro soustruzeni nastrojem s VBD «, =
90° a polomérem $picky r, = 0,8 mm.

Ucinek Fezné rychlosti na odstranéni vibraci neni jednoznagny.
Zménou fezné rychlosti se vSak dosahne zmény frekvence fezné
sily atim Ize dos&hnou i eliminaci vibraci. Je proto zapotebi zkusit,
jak zvy3eni, tak i snizeni fezné rychlosti.

2PRAMET

Obrazok ¢. 27

Fyn

Preto pre zmensenie pravdepodobnosti vzniku vibracii je nutné
volit ¢o najmensi polomer zaoblenia Spicky VRD r .

Pre znizenie nebezpecia vzniku vibracii je nutné volif geometriu
utvéraca triesky s maximalym vstupnym uhlom ¢elay (zmenSenie
F ) a pokial mozno radSej s rektifikovanym ostrim (prevedenie E
nez prevedenie S (fazetka+rektifikacia) — lepSie ostry brit

U povlakovanych materidlov VRD, najma s povlakmi s velkou
hribkou, kedy sa zvacSuje polomer zaoblenia ostria, sa nebezpecie
vibracii zvacsuje. Preto sa v tomto pripade doporucuje pouzit VRD
s povlakmi PVD alebo tenkymi povlakmi MTCVD (napr. material
6640). Nebezpedie vzniku vibrécii zvySuje pouzitie nastroja
s nadmerne opotrebenym chrbtom.

Pri vndtornom sustruzeni alebo vyvrtavani je nutné zvolit ¢o
najvacsi priemer nastroja alebo vyvrtavacej tyée a pouzif ¢o
najkratSie vylozenie.

Problém vzniku vibrécii sa da riesit aj tpravou reznych podmienok.
Predovéetkym zmengenim hibky rezu a,, ktora ovplyviuje velkost
reznych sil najvyraznejSie, je velmi ucinnym opatrenim proti
vibraciam.

Poméckou pre volbu Startovnych hodndét maximainej pripustnej
hibky rezu a,,.,pre vonkajSie hrubovacie sustruzenie hriadelov o
roznom stupni stihlosti &, v rozmedzi posuvov f = 0,4 - 0,8 mm/ot,
su experimentalne stanovené hodnoty a  uvedené v diagrame
na obr. 21. Tieto udaje platia pre sustruzenie nastrojom s VRD «,
=90° a polomerom $Spicky r, = 0,8 mm.

Uginok reznej rychlosti na odstraneni vibraci nie je jednoznaény.
Zmenou reznej rychlosti sa vSak dosiahne zmeny frekvencie reznej
sily a tym sa dé dosiahnut aj eliminacia vibrécii. Je preto potrebné
skusit, ako zvySenie, tak aj zniZenie reznej rychlosti.
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Obrazek ¢. 28

Obrazok ¢. 28

6,0
9,5
5,0
4,5
4,0
3,5
3,0
2,5
2,0

f= 0,4 [mm/ot]

f=0,5 [mm/ot]
f=0,6 [mm/ot]
f=0,7 [mm/ot]
f=0,8 [mm/ot]

1,5
5 6 7

9 10 11 12

Stuperi stihlosti / Stuperi stihlosti .,

Totéz platii pro posuv. Zménou posuvu se dosahne zmény velikosti
fezné sily, ale i posunuti frekvence jejiho kolisani. Doporuéuje se
proto vyzkouSet jak zvySeni, tak i sniZeni posuvu.

Pfi soustruzeni velmi $tihlych hfideld A, >> 12 je G¢innym
prostfedkem proti vibracim pouZiti pohyblivych fizenych opérek
(lunet). Tyty opérky sleduji pohyb bfitu a podpiraji obrobek v misté
fezu proti sméru fezné sily.

Pohyblivé opérky jsou obvykle velmi ucinné, ale je nutno vénovat
velkou pozornost sefizeni tlaku mezi opérkou a obrobkem. Opérka
nesmi deformovat obrabény hfidel. Pili§ vysoky tlak mezi opérkou
a obrobkem mize v extremnim pfipadé vyvolat vznik vynucenych
vibraci. Dotykova ¢ast opérky pokud ji tvofi napfiklad rotujici element
(napfiklad valivé loZisko), musi mit rovnéZ minimalni hazivost.

V piipadé vnitiniho soustruzeni a vyvrtavani nastrojem s velmi
vysokou Stihlosti je ucinnym prostfedkem proti vibracim pouziti
specielnich vyvrtavacich ty¢i s tlumicem.

2PRAMET

To isté plati aj pre posuvy. Zmenou posuvu sa dosiahne zmena
velkosti reznej sily, ale aj posunutie frekvencie jej kolisania.
Doporucuje sa preto vyskusat ako zvysenie, tak aj zniZzenie
posuvu.

Pri sdstruzeni velmi Stihlych hriadefov A _, >> 12 je ucinnym
prostriedkom proti vibraciam pouZitie pohyblivych riadenych opierok
(Luniet). Tieto opierky sleduju pohyb britu a podopieraju obrobok
v mieste rezu proti smeru reznej sily.

Pohyblivé opierky st obvykle velmi Gcinné, ale je nutné venovat
velkd pozornost nastaveniu tlaku medzi opierkou a obrobkom.
Opierka nesmie deformovaf obrabany hriadel. Prili§ vysoky
tlak medzi opierkou moZe v extrémnom pripade vyvolat vznik
vynutenych vibrécii. Dotykova Gast opierky pokial ju tvori napriklad
rotujuci element (napriklad valivé loZisko), musi mat taktiez
minimalnu hadzavost.

V pripade vnutorného sustruzenia a vyvrtavania nastrojom s velmi
vysokou $tihlofou je Géinnym prostriedkom proti vibraciam pouZitie
Specialnych vyvrtavacich ty¢i s timicom.
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Tabulka €. 25
Tabulka ¢. 25

Obrézek / Obrazok

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

VOLBA NASTROJE
VOLBA NASTROJA

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

Obréazek / Obrazok

TVORBA NARU

Popis a piciny:

Jedna se o nalepovani obrabéného materialu na bfit néstroje. Narastek
mé charakter ndvaru na biitu. Pfi jeho odtrhdvani mize dojit ke kiehkému
porudeni bfitu nastroje. Tento jev je dale charakterizovan snizenim jakosti
obrabéného povrchu.

Opatreni:

- zménit (zvysit) feznou rychlost

- zménit (zvysit) posuv

- aplikovat povlakované typy slinutych karbid(

- pouzitjinou feznou geometrii

- pouzit chladici emulzi s vy$§im protinaristkovym tcinkem (pokud neni
k dispozici, upustit od chlazeni)

OPOTREBENI HRBETU

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI SOUSTRUZENI
DRUHY OPOTREBOVANIA VRD PRI SUSTRUZENI

TVORBA NARASTKU

Popis a priciny:

Jednd sa o nalepovanie obrabaného materiélu na reznu hranu néstroja. Na-
rastok mé charakter névaru na reznd hranu. Pri jeho odtrhavani moze dojst
ku krehkému  poruseniu ostria nastroja. Tento jav je tieZ charakterizovany
znizenim akosti obrabaného povrchu.

Opatrenia
zmenit (zvysit) reznd rychlost
zmenit (zvysit) posuv
aplikovat povlakované typy spekanych karbidov
pouzi inti rezni geometriu
pouzit kvapalinu s vy$8im protinarastkovym
ucinkom (pokial nie je k dispozicii, nechladit)

OPOTREBENIE CHRBTA

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK
VOLBA REZ. PODMIENOK

wl
=
Ll
)
L
o
o)
% Obrézek / Obrazok

=
]
o
]
0
=
o
o
(@]

DALS/ INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA

2/PRAMET

372

Popis a piiny:
Otér hibetu je jednim z hlavnich kritérii charakterizujicich trvanlivost VBD.

Vznikd v dlsledku styku nastroje a obrabéného materidlu v priibéhu fezného
procesu. Jeho velikost (intenzitu) Ize pouze sniZit.

Opatreni:
- pouzit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu
- snizit feznou rychlost
- zvySit posuv (v pfipadé, Ze posuv je mensi nez
0,1 mm.ot-1)
- pouzit chladici emulzi resp. zvysit intenzitu chlazeni

VYMOL NA CELE

Popis a piciny:

Viymol na Cele je typ opotfebenti, které se nejvyraznéji projevuje u VBD s
rovnym &elem, jeho vyskyt neni vSak omezen pouze na tento typ desticek. Pfi
obrabéni mékkych materiall vznika vymol irsi a mél¢i, u tvrdych materiali
naopak vymol tizky a hluboky.

Opatreni:

- pouzit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu

- pouzit povlakovany typ, zejména (MT) CVD

- snizit feznou rychlost

- pouzit jiny (pozitivnéjsi) typ fezné geometrie

- pouzit chladici emulzi resp. zvy$it intenzitu chlazeni

Popis a pri€iny:
Oter chrbta je jednym z hlavnych kritérii charakterizujcich trvanlivost VRD.

Vzniké v dosledku styku néstroja a obrabaného materidlu v priebehu rezného
procesu. Jeho intenzitu je mozné znizit.

Opatrenie
pouzit oteruvzdornejsi typ karbidu
znizit reznd rychlost
zvysit posuv (v pripade, Ze posuv je mensi ako 0,1 mm/ot)
pouzit reznti kvapalinu, resp. zvysit intenzitu chladenia

VYMOL NA CELE

Popis a priciny:

Viymol na Cele je typ opotrebenia, ktory sa najvyraznejSie prejavuje pri
VRD s rovnym celom, jeho vyskyt nie je vak obmedzeny len na tento typ
dodticiek. Pri obrabani mékkych materidlov vznikd vymol $ir8i a plytsi, pri
tvrdych materidloch naopak vymor tizky a hiboky.

Opatrenie:

pouzit oteruvzdomejsi typ spekaného karbidu

pouzit povlakovany typ, najma (MT) CVD

znizit reznd rychlost

pouzit iny (pozitivnej$i) typ reznej geometrie

pouzit reznti kvapalinu, resp. zvysit intenzitu chladenia
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OXIDACNI RYHA NA VEDLEJSIM
BRITU

Popis a piciny:

Oxidacni ryha na vedlej$im bfitu - je jednim z nejvyznaméjsich kritéri
limitujicich Zivotnost VBD. Setkdvdme se s ni zejména u soustruzeni.
Propojeni oxidacni ryhy s vymolem na Cele se jednoznaéné projevi na
zvySeni drsnosti povrchu obrobku, dojde k jevu, ktery je slengové nazyvan
jako “chlupaceni”.

Opatreni:

- pouzit povlakovany resp. otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu, dovoluji-li
to podminky, pouzit VBD s povlakem obsahujici Al,O,

- pouzit chladici emulzi resp. zvy$it intenzitu chlazeni

- snizit feznou rychlost

PLASTICKA DEFORMACE SPICKY

Popis a piiny:
Plasticka deformace $picky - dlivodem tohoto typu opotebenti je pifetizeni bi-
tu v dusledku vysokych feznych teplot (tedy vysokych rychlosti a posuv).

Opatreni:

- pouzit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu

- snizit feznou rychlost

- snizit posuv

- pouzit chladici emulzi resp. zvysit intenzitu chlazeni
- pouzit VBD s vé&t§im polomérem zaobleni Spicky

- pouzit VBD s vé&t§im uhlem $picky

VRUBOVE OPOTREBENI
NA HLAVNiM BRITU

Popis a piciny:

Vrubové opotebeni na hlavnim bfitu - vzniké v oblasti styku bfitu nastroje
s povrchem obrobku. Je zapfi¢inéno pfevazné zpevnénim povrchovych
vrstev obrobku a otfepy. Tento typ opotfebeni se vyskytuje zejména u
korozivzdornych austenitickych oceli.

Opatreni:

- pouzit poviakovany resp. otéruvzdornéjsi typ slinutého karbidu, dovoluji-li
to podminky, pouzit VBD s povlakem obsahujici Al203

- zvolit ndstroj s mensim dhlem nastaveni

- nerovnomérné rozdélit tfisku

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI SOUSTRUZENI
DRUHY OPOTREBOVANIA VRD PRI SUSTRUZENI

OXIDACNA RYHA NA VEDLAJSEJ
HRANE

Popis a priciny:

Oxidaénd ryha na vedlajSej reznej hrane je jednym z najvyznamnejsich
kritérii limitujdcich Zivotnost VRD. Stretdvame sa s fiou najmé pri ststruzeni:
Prepojenie oxidacnej vrstvy s vymolom na Cele sa jednoznacne prejavi
na zvyseni drsnosti povrchu obrobku. Ddjde k javu, ktory sa v dialekte
nazyva ,chlpatenie”.

Opatrenia:

- pouzit povlakovany, resp. oteruvzdornejsi typ spekaného karbidu, ak to
dovoluji podmienky, pouzit VRD s povlakom obsahujticim AL,O,

- pouzit chladiacu emulziu, resp. zvysit intenzitu chladenia

- znizit reznt rychlost

PLASTICKA DEFORMACIA SPICKY

Popis a pri€iny:
Plastické deformacia Spicky — dovodom vzniku tohoto typu opotrebenia ja

pretazenie reznej hrany v dosledku vysokych reznych teplét (teda vysokych
rychlosti a posuvov).

Opatrenia:

- pouzit oteruvzdornejsi typ spekaného karbidu

- znizit reznt rychlost

- znizif posuv

- pouzit chladiacu emulziu, resp. zvysit intenzitu chladenia
- pouzit VRD s v&¢sim polomerom zaoblenia picky

- pouzit VRD s va¢sim uhlom $picky

VRUBOVE OPOTREBENIE
NA HLAVNEJ HRANE

Popis a priciny:

Vrubové opotrebenie na hlavnej reznej hrane, vzniké v oblasti styku ostria
néstroja s povrchom obrobku. Je zapricinené prevazne spevnenim povrcho-
vych vrstiev obrobku a otrepmi. Tento typ opotrebenia sa vyskytuje najmé
pri koroziivzdornych austenitickych oceliach.

Opatrenia:

- pouzit povlakovany, resp. oteruvzdornejsi typ spekaného karbidu, ak to
dovoluju podmienky, pouzit VRD obsahujticu Al203

- zvolit nastroj s mensim uhlom nastavenia

- nerovnomerne rozdelit triesku
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2/PRAMET

KREHKE PORUSOVANI REZNE
HRANY

Popis a piciny:
Kiehké porusovani fezné hrany (mikrovystipovani) - ve vétsiné pfipadd se
vyskytuje v kombinaci s jinym typem opotfebeni, je samostatné obtizné

identifikovatelné. Jeho pfi¢inou byva zejména nizkd tuhost soustavy stroj-
nastroj-obrobek nebo ,tvrdé utvafeni“.

Opatreni:

- pouzit houzevnatéjsi typ slinutého karbidu
- zvolit méné intenzivni fezné podminky

- pouzit jinou feznou geometrii

- pfi najizdéni do zabéru zmensit posuv

PORUSOVANI REZNE HRANY
(MIMO ZABER)
Popis a piiny:
Poru$ovani fezné hrany (mimo zabér) - jeho pficinou je nevhodné utvareni
tfisky, kterd pfi svém odchodu nardzi na bfit a ten mechanicky poskozuje.

Opatreni:

- zménit posuv

- zvolit nastroj s jinym dhlem nastaveni

- pouZit jinou feznou geometrii (jiny utvarec)
- pouzit houZevnatéjsi typ slinutého karbidu

HREBENOVITE TRHLINY

Popis a piciny:
Hrebenovité trhliny - tento jev je disledkem dynamického tepelného zatizeni
pii preruSovaném fezu.

Opatreni:

- upustit od chlazeni kapalinou (mozno pouzit vzduch z dlivod(i odstanéni
tfisek z mista fezu)

- zvolit houZevnatéjsi materidl VBD

- snizit feznou rychlost

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI SOUSTRUZENI
DRUHY OPOTREBOVANIA VRD PRI SUSTRUZENI

KREHKE PORUSOVANIE REZNEJ
HRANY

Popis a priciny:

Krehké poruSovanie reznej hrany (mikrovystiepnutie) sa vo vacsine pripadov
vyskytuje v kombindcii s inym typom opotrebenia. Je samostatne obtiazne
identifikovatiné. Jeho pri€inou byva najma nizka tuhost sustavy stroj - nastroj
- obrobok alebo tvrdé utvaranie triesky.

Opatrenia:

- pouzit hiizevnatej$i typ spekaného karbidu
- zvolit menej intenzivne rezné podmienky

- pouzit inti reznu geometriu

- pri nabiehani do zaberu zmensit posuv

PORUSOVANIE REZNEJ HRANY
(MIMO ZABER)

Popis a pri€iny:
Poru$ovanie reznej hrany (mimo zéber) - jeho pri€inou je nevhodné utva-

ranie triesky, ktora pri svojom odchode naraza na ostrie a ten mechanicky
poskodzuje.

Opatrenia:

- zmenit posuv

- zvolit nastroj s inym uhlom nastavenia

- pouzit inti reznu geometriu (iny utvarag)

- pozif hizevnatej$i typ spekaného karbidu

HREBENOVE TRHLINY

Popis a priciny:
Hreberiové trhliny vznikaji v dosledku dynamického tepelného zatazenia
pri preruSovanom reze.

Opatrenia:

- upustit od chladenia kvapalinou (méze sa pouzit vzduch z dévodu
odstranenia triesok z miesta rezu)

- zvolit huzevnatej$i materidl VRD

- znizit rezn rychlost
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UNAVOVE TRHLINY
PODEL HRBETU

Popis a piciny:
Vznikaji v dusledku dynamického zatizeni oblasti tésné za britem.

Opatreni:

- pouzit houzevnatéj$i typ slinutého karbidu

- zménit zpusob najizdéni a vyjizdéni nastroje

- zménit zabérové podminky

- poutzit jiny typ fezné geometrie resp. VBD s jinou tpravou fezné hrany
(T, .S, K P)

- zménit posuv

DESTRUKCE BRITU
RESP. SPICKY NASTROJE

Popis a piiny:
Destrukce biitu resp. Spicky nastroje - pficiny tohoto jevu mohou byt riizné
a jsou zavislé na materidlu néstroje i materialu obrobku, stavu a zejm.

tuhosti soustavy stroj-nastroj-obrobek, vliv ma i velikost a typ opotfebeni
a zabérové podminky.

Opatreni:
- pouzit houZevnatéjsi typ slinutého karbidu
- zvolit méné intenzivni fezné podminky
(snizit posuv i hloubku)
- pouzit VBD s vét§im polomérem zaobleni Spicky
- pouzit VBD s vé&t§im uhlem $picky
- pouzit jinou feznou geometrii (jiny utvarec)
- stabilizovat fFeznou hranu (bfit)
- pfi najizdéni do zabéru zmensit posuv

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI SOUSTRUZENI
DRUHY OPOTREBOVANIA VRD PRI SUSTRUZENI

UNAVOVE TRHLINY
POZDLZ CHRBTA

Popis a priciny:
Vznikaju v dosledku dynamického zatazenia v oblasti tesne za reznou
hranou.

Opatrenia:

- pouzit hizevnatejsi typ spekaného karbidu

- zmenit sposob ndbehu a vybehu nastroja

- zmenit zaberové podmienky

- pouzit iny typ reznej geometrie, resp. VRD s inou Gpravou reznej hrany
(..T, ....S, ...K, ....P)

- zmenit posuv

DESTRUKCIA REZNEJ HRANY
RESP. SPICKY NASTROJA

Popis a pri€iny:

Destrukcia reznej hrany, resp. $picky néstroja - priciny tohoto javu mézu
byt rézne a st zavislé na materidle nastroja aj materidly obrobku, stave
sUistavy stroj - nastroj - obrobok, vplyv mé aj velkost a typ opotrebenia
a zaberové podmienky.

Opatrenia:

- pouzit hiizevnatej$i typ spekaného karbidu

- 2zvolit menej intenzivne rezné podmienky (znizit posuv a hibku)
- pouzit VRD s v&&$im polomerom zaoblenia §picky

- pouzit VRD s v&¢sim uhlom $picky

- pouzit inti rezn(i geometriu (iny utvarag)

- stabilizovat reznu hranu (ostrie)

- pri nabiehani do zaberu zmensit posuv
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VYSOKA DRSNOST OBROBENEHO
POVRCHU

Popis a piciny:
U findlnich operaci, kde je kladen poZadavek na drsnost povrchu, ktera
je samozfejmé ovlivnéna mnoha faktory, mezi nimiz |ze jmenovat: material

obrobku, fezné prostfedi, provedeni a stav bfitu nastroje, fezné podminky
(zejm. posuv a fezn rychlost) a stabilita soustavy stroj-nastroj-obrobek.

- $patna volba nastroje

- $patna tloustka trisky

- $patné zvolend fezna rychlost

- obrabéni materidlu vyzaduje pouziti fezné kapaliny
- vysoky posuv

Opatreni:

- pouzit hladici VBD resp. VBD s hladicim segmentem

- pouzit VBD s vhodnou feznou geometrii

- snizit posuv

- upravit (vét8inou zvysit) feznou rychlost

- pouzit chlazeni ¢i mazani (MQL)

- eliminovat chvéni

- pouZit nastroj s moznosti pfesnéji sefidit polohu jednotlivych VBD
- zménit tloustku tfisky (upravit zabérové podminky)

POCHVELY POVRCH

Popis a pFiciny:

Je jevem velice Castym, mezi hlavni pficiny patfi nevyvaZzenost obrobku
resp. nastroje, nestabilni upnuti obrdbéné soucasti a vysoka hodnota
feznych sil.

- nizka tuhost soustavy stro-nastroj obrobek

- pfili§ vysokd hloubka tfisky (jak axidlni tak radiaini)

- hazeni - Spatna vyvaZenost obrobku resp. néstroje

- vysoké vylozeni nastroje

Opatfeni:

- pfezkou3et stabilitu upnuti obrobku

- prezkouset stabilitu upnuti nastroje

- zmenéit hlouku fezu

- pouZit nastroj s mensim vylozeni

- upravit feznou rychlost

- zmenit tloustku tfisky
(zménit fezné ¢i zabérové podminky)

- vhodnou volbou fezné geometrie a materidlu nastroje minimalizovat
silovou bilanci fezného procesu (co nejostiej$i a nejpozitivnéjsi) tedy
pouzit nastroj s niz8im feznym odporem

- pouzit ndstroj s Ghlem nastaveni blizkym 90°

NEZADOUCI JEVY
NEZIADUCE JAVY

VYSOKA DRSNOST OBROBENEHO
POVRCHU

Popis a priciny:
Pri findlnich operaciach, kde je kladena poZiadavka na drsnost povrchu,
ktora je samozrejme ovplyvnena mnohymi faktormi, medzi ktorymi je
mozné menovat material obrobku, rezné prostredie a stav ostria néstroja,
rezné podmienky, najma posuv a reznu rychlost a stabilita sustavy stroj -
nastroj - obrobok.

- zIa volba néstroja

- zIa hrdbka triesky

- zle zvolena rezna rychlost

- obrabanie materidlu vyzaduje pouZiti reznej kapaliny
- vysoky posuv

Opatrenia:

pouzit hladiace VRD alebo VRD s hladiacim segmentom

pouzit VRD s vhodnou reznou geometriou

znizit posuv

upravit (vacsinou zvysit) reznd rychlost

pouzit chladenie alebo mazanie (MQL)

eliminovat chvenie

pouzit ndstroj umozfiujlici presnejsie zoradit polohu jednotlivych VRD
zmenit hriibku triesky (upravit zaberové podmienky)

ROZOCHVENY POVRCH

Popis a priciny:
Je javom velmi ¢astym. Medzi hlavné priciny patri nevyvazenost obrobku

alebo nastroja, nestabilné upnutie obrabanej suciastky a vysoka hodnota
reznych sil.

nizka tuhost sstavy stroj - néstroj - obrobok

- velmi vysoka hibka triesky (jako axidlna tak aj radialna)
hadzanie - zIa vyvaZzenost obrobku alebo nastroja

- velké vyloZenie nastroja

Opatrenia:

preskusat stabilitu upnutia obrobku

preskusat stabilitu upnutia néstroja

zmenit hibku rezu

pouzit néstroj s mensim vylozenim

upravit reznd rychlost

zmenéit hribku triesky (zmenit rezné alebo zaberové podmienky)

- vhodnou volbou reznej geometrie a materidlu nstroja minimalizovat
bilanciu rezného procesu (o najostrejsi a najpozitivne;jsi), teda pouzit
nastroj s niz8im reznym odporom
pouzit nastroj s uhlom nastavenia blizkym 90°
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TVORBA OTREPU

Popis a piciny:
Tento jev je velmi Easty, nelze mu vZdy zabranit. Otfep vzniké zejména pfi
obrabéni mékkych oceli a plastickych materiall.

Opatreni:

- pouzit VBD s ostrym biitem
- pouzit VBD s pozitivni geometri
- pouzit nastroj s mensim Uhlem nastaveni

ROZMEROVA A TVAROVA
NEPRESNOST OBROBKU
Popis a pficiny:

Je ovlivnéna velkym mnozstvim faktor(i resp. vlastnostmi soustavy stroj-
nastroj-obrobek.

Opatreni:

- zvolit VBD s dostate¢nou odolnosti proti opotfebeni

- pfezkou3et stabilitu upnuti obrobku

- prezkouSet stabilitu upnuti nastroje(snizit vylozeni, pfipadné zajistit
vyvazeni)

- vhodné zvolit velikost pfidavku na obrabéni

NEVHODNY TVAR TRIiSKY

Popis a piciny:

Vhodny tvar tfisky - je v soudasnosti stejné dulezitym kritériem jako
trvanlivost. Na vhodné utvafeni ma vliv zejména materidl obrobku, posuv,
hloubka fezu a samoziejmé vhodna volba fezné geometrie (utvarece).
Dlouhd (neutvaiend) tiska je z mnoha divodl neakceptovatelnd, ale i
piili§ kratka “drcend” tfiska je nezadouci (svédéi o pretizeni bfitu a vede
ke vzniku vibraci)

Opatreni:

- upravit posuv a hloubku fezu
- zvolit vhodnéjsi geometrii

- zménit zabérové podminky

NEZADOUCI JEVY
NEZIADUCE JAVY

TVORBA OTREPU

Popis a priciny:
Tento jav je velmi asty a neda sa mu vzdy zabranit. Otrep vznika najma
pri obrdbani mékkych oceli a plastickych materiélov.

Opatrenia:

- pouzit VRD s ostrou reznou hranou
- pouzit VRD s pozitivnou geometriou
- pouzit nastroj s mensim uhlom nastavenia

ROZMEROVA A TVAROVA
NEPRESNOST OBROBKU

Popis a priciny:
Je ovplyvnend velkym mnozZstvom faktorov a viastnostami sustavy stroj -
nastroj - obrobok.

Opatrenia:

- 2volit VRD s dostate¢nou odolnostou proti opotrebeniu

- preskusat stabilitu upnutia obrobku

- preskusat stabilitu upnutia nastroja (zniZit vylozenie, zaistif vyvazenie)
- vhodne zvolit velkost pridavku na obrabanie

NEVHODNY TVAR TRIESKY

Popis a priciny:

Vhodny tvar triesky je v sucasnosti rovnako doleZitym kritériom ako
trvanlivost. Na vhodné utvaranie ma vplyv najma material obrobku, posuv,
hibka rezu a samozrejme vhodna volba reznej geometrie (utvaraga ). Diha
(neutvarana) trieska je z mnohych dévodov neakceptovatelna, ale aj velmi
kratka, rozdrvena trieska je neziadtica a svedCi o prefazeni ostria a vedie
ku vzniku vibracii.

Opatrenia:

- upravif posuv a hibku rezu

- zvolit vhodnejiu geometriu
- zmenif zaberové podmienky

2014

VOLBA NASTROJE OBRABENE MATERIALY
VOLBA NASTROJA OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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VOLBA NASTROJE OBRABENE MATERIALY 201 4
VOLBA NASTROJA OBRABANE MATERIALY
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GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
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Tabulka ¢. 26
Tabulka ¢. 26

OBECNE PLATNE ZA

Kontrola stavu lizka VBD

Pred nasazenim nové VBD nebo vyménou biitu pootocenim VBD je nutno oistit 10zko, zkon-
trolovat stav Iiizka popfipadé podlozky ¢i podpémého klinu (otlaceni, poskozeni zejména pod
$pickou VBD).

Kontrola a udrzba upinacich segment

Neméné dulezitd je i kontrola samotnych upinacich segmentt (Uhlové paky, $roubku, upinky &i
upinaciho klinu. Pto upnuti zdsadné pouzivat segmenty nepokozené v pfipadé jejich vymény
pouzivat pouze nahradni dily uvedené v katalogu pro dany néstroj. Pravidelné mazat zavity a
kuzelové dosedaci plochy $roubku- napf. mazivem odolnym proti vy$§im teplotdm (Molyko G). Pro
montaz i demontéaz pouZivat vyhradné Sroubovaky a kli¢e uvedené v katalogu nebo doporuéené
vyrobcem nastroje, dale je nutno dbat na spravné dotazeni Sroubku (imérné dotazenil) - nejlépe
pouzivat momentovy Kli¢.

Kontrola upnuti

Pfi upindni je nutno zkontrolovat dosednuti VBD po celé dosedaci plo$e a opfeni VBD v radialnim
a axialnim sméru. upinané VBD a samoziejmé i ndstroje musi byt vzdy Cisté a neposkozené.

2/PRAMET

OBECNE PLATNE ZASADY
OBECNE PLATNE ZASADY

OBECNE PLATNE ZA

Kontrola stavu l6zka VRD

Pred nasadenim novej VRD alebo vymenou ostria pootoéenim VRD je nutné vyistit 162ko,
zkontrolovat stav 16zka, pripadne podiozky alebo podperného klinu (otlacenie, poskodenie
najmé pod pickou VRD).

Kontrola a udrzba upinacich segmentov

Nemenej ddleZitd ja aj kontrola upinacich segmentov (uhlovej paky, skrutky, upinky a upinacieho
klinu). Pre upnutie zasadne pouzivat segmenty neposkodené, v pripade ich vymeny pouzivat len
nahradné diely uvedené v katalogu pre dany néstroj. Pravidelne mazat zavity a kuzelové dosadacie
plochy skrutiek, napr. mazivom odolnym proti vy$§im teplotdm (Molyko G). Pre montaz a demontaz
pouzivat vyhradne skrutkovade a kilie uvedené v katalégu alebo doporuéené vyrobcom nastroja.
Je nutné tiez dbat na spravne dotiahnutie.

Kontrola upnutia

Pri upinani je nutné zkontrolovat dosadnutie VRD po celej dosadacej ploche a oprenie VRD v
radialnom a axidlnom smere. Upinané VRD a aj nstroje musia byt vzdy Cisté a neposkodené.



Tabulka ¢. 27

Tabulka ¢. 27

Veli¢ina

Pocet otacek
Pocet otacok

Rezna rychlost
Rezna rychlost

Posuv na otacku

Minutovy posuv
(rychlost posuvu)

Minutovy posuv
(rychlost posuvu)

Teoreticka hodnota
maximélni nerovnosti povrchu R

Teoretickd hodnota
maximélnej nerovnosti povrchu R

Stredni drsnost
obrobeného povrchu R,

Stredna drsnost
obrobeného povrchu R,

Prirez trisky
Prierez triesky

Tloustka tfisky
(VBD s rovnym biitem)

Hruabka triesky
(VRD s rovnym ostrim)
Tloustka trisky
(VBD s kruhovym bitem)

Hribka triesky
(VRD s kruhovym ostrim)

Odebrany objem materialu
Odobrany objem materialu

Potfebny piikon
Potrebny prikon

PFiblizny
potiebny piikon
Priblizny
potrebny prikon

2/PRAMET

Vzorec pro vypocet

v A Jednotka
Zorec pre vypocet
v_. 1000 .
n= —— [ot/min]
D.n
n.D.n /
y = —— [m/min]
¢ 1000
f = f min [mm/ot]
ot n
Join =V, =Ly 1 [mmmi]

125.f

R =———— (um]

max r
€

43,9 f b

= [pm]
a r 0,97

A:f;t,a [mm?]

h= - SinK [mm]

h = -’.:)t . _r [mm]

Q=a . ot* Ve [em®/min]

6.10°. M ]

P _ P ot c [kW]

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU
VZORCE PRE VYPOCET PARAMETROV

Poznamka

n pocet otdcek [1/min]
D  primér [mm]
(nastroje nebo obrobku)
v,  fezna rychlost [m/min]
fy  posuv na otacku [mm/ot]
fn  Minutovy posuv [mm/min]
(rychlost posuvu)
n pocet otacok [1/min]
D  priemer [mm]
(nastroja alebo obrobku)
v, reznarychlost [m/min]
f,  posuv na otacku [mm/ot]
fn  MinUtovy posuv [mm/min]
(rychlost posuvu)
R, teoretické hodnota maximaini [mm]
nerovnosti povrchu
R, stfedni drsnost obrobeného [mm]
povrchu
T posuv na otacku [mm/ot]
r, rédius zaobleni Spicky nastroje [mm]
R, teoretické hodnota maximainej [mm]
nerovnosti povrchu
R,  stredna drsnost obrobeného [mm]
povrchu
fo posuv na otacku [mm/ot]
r, rédius zaoblenia Spicky nastroja [mm]
A prifez tisky [mm?]
fy  posuv na otacku [mm/ot]
a,  hloubka fezu [mm]
K. Uhel nastaveni hlavniho bfitu [
h  tloustka tiisky [mm]
v,  feznarychlost [m/min]
f  minutovy posuv [mm/min]
(rychlost posuvu)
Q  odebrany objem materialu [cm¥/min]
za 1 minutu
A prierez triesky [mm?]
f,  posuv na otacku [mm/ot]
a, hiokarezu [mm]
K, uhol nastavenia hlavného ostria [1
h  hribka triesky [mm]
Vv,  rezna rychlost [m/min]
f,  posuv na otacku [mm/ot]
f,m  Mindtovy posuv [mm/min]
(rychlost posuvu)
Q  odobrany objem materidlu [cm¥/min]
za 1 minttu
P, potfebny pfikon [kW]
a,  hloubka fezu [mm]
f,  posuv [mm.ot]
c konstanta KTV 1]
k. mérny fezny odpor [MPa]
k. soucinitel zahmujici viiv thlu k, [1]
n tcinnost soustruhu (obvykle n = 0,75) 1]
X soucinitel vlivu obr. materidlu 1]
P, potrebny prikon [kW]
a, hibkarezu [mm]
f,  posuv [mm/ot]
c konstanta KTV [1]
k,  merny rezny odpor [MPa]
k. sucinitel zahmujici vplyv uhlu k. [1]
n  G&nnost ststruhu (obvykle n=0,75) ]
X sUcinitef vplyvu obr. materidlu [1]
. Ocel Litina
e Ocel Liatina Al
Soucinitel x
sacintelx | 2 & i

OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

VOLBA NASTROJE
VOLBA NASTROJA

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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Tabulka ¢. 28 DOPORUCENE UTAHOVACi MOMENTY
Tabulka ¢. 28 DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY

UPINACI SROUB / UPINACIA SKRUTKA

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

Oznaceni Sroubu Sroubovak Utahovaci moment [Nm]*
Oznacenie skrutky Skrutkovac * Utahovaci moment [NmJ*
28588 MA2-8304 0,8
28992 MA2-8304 0,8
416.1-832 PT-8002 36
53 5513 020-01 PT-8004 36
% g 5513 020-03 PT-8001 0,8
<< 5513 020-04 PT-8003 15
§ § 5513 020-05 PT-8001 08
o9 5513 020-14 TX 225PLUS 8,5
5513 020-24 PT-8002 15
5513 020-27 PT-8000 0,6
P 5513 020-28 PT-8000 06
£g 5513 021-03 DMN 3124 13
== DVF 0573 PT-8002 15
[y
L i DVF 2260 TX 215PLUS 3,6
@< DVF 3584 DMD 1650 06
@ DVF 3593 TX 207PLUS 0,8
HS 0408 HXK 3 5
HS 0520C HXK 4 6
> >
22 HS 0616C HXK 5 8
@ @ HS 0620 HXK 5 8
== HS 0620C HXK 5 8
W HS 0625 HXK 5 8
o HS 0625C HXK 5 8
HS 0630 HXK 5 8
o X HS 0825 HXK 6 10
E % HS 0830 HXK 6 10
= = HS 0835 HXK 6 10
g9 HS 0840 HXK 8 11
E N HS 1060 HXK 6 10
sl o
< HS 93 HXK 5 8
m <<
a g HS 94 HXK 5 8
== PS 0512 HXK 2 3
PS 0616 HXK 2,5 4
_w PS 12040 HXK 5 8
o é PS 6026-709P SRD TO9P 2
W
o W SR14 HXK 10 10
o=
25 SR 85011-T15P SDR T15P 5
©o SR 85017-TO9P SDR TO9P 2
SR 85020-T15P SDR T15P 3
SR 86025-T20P SRD T20P 5
w T20.037 DMD 1650 06
<3 UP 0909-T09P SRD TO9P 2
55 US 2505-T07P SDRTO7P 0,9
== US 2506-TO7P SDR TO7P 09
5z (% US 3007-T09P SDR TO9P 2
5% Us 34 HXK 3 5
US 35 HXK 4 6
- US 3510A-T15P SDR T15P 3
; é US 3510-T15P SDR T15P 3
22 US 3512A-T15P SDR T15P 3
; = US 3512-T15P SDR T15P 3
§ = US 36 HXK 4 6
oo Us 38 HXK 5 8
oo Us 39 HXK 5 8
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Tabulka &. 28 DOPORUGENE UTAHOVACi MOMENTY

Tabulka ¢. 28 DOPORUGENE UTAHOVACIE MOMENTY

UPINACI SROUB / UPINACIA SKRUTKA

Oznaéeni §roubu @ Sroubovak /& Utahovaci moment [Nm]*
Oznacenie skrutky Skrutkovac * Utahovaci moment [NmJ*
Us 40 HXK 4 6

US 4008-T15P SDR T15P 35

US 4011-T15P SDR T15P 3,5

us 41 HXK 4 6

US 42 HXK 4 6

US 45013-T20P SDR T20P 5

US 4512-T15P SDR T15P 5

US 4514A-T20 SDR T20 5

US 46 HXK 3 5

US 46017-T20P SDR T20P 5

us 47 HXK 5 8

US 5012-T15P SDR T15P 5

US 5018-T20P SDR T20P 5

US 6020-T25P SDR T25P 6

US 64518-T15P SDR T15P 5

US 8025-T30P SDR T20P 13

Us 83 HXK 4 6

MOMENTOVE SROUBOVAKY / MOMENTOVE SKRUTKOVACE

Momentova rukojet Upinaci moment (Nm) Zavit upinaciho $roubu
Momentova rukovat Upinaci moment (Nm) Z&vit upinacej skrutky
MR-0,8-2,0 vario 0,8-2,0 M2-M3
MR-1,0-5,0 vario 1,0-50 M25-M5
MR-0,9 fix 0,9 M2
MR-2,0 fix 2,0 M3
MR-3,0 fix 3,0 M35
MR-3,5 fix 3,5 M4
MR-5,0 fix 5,0 M5

VYMENNE DRIKY / VYMENNE DRIEKY

Vyménné diiky
Vymenné drieky

D-T6

D-T6P

D-T7

D-T7P

D-T8

D-T8P

D19 MAZANI SROUBU MAZANIE SKRUTEK

D-T9P

D-T15 Vzhledem k velkému teplotnimu namahdni upina-  Vzhlfadom k velkému teplotnému namahaniu

D-T15P cich Sroubli doporuéujeme jejich mazani vysoce upinacich skrutiek doporucujeme ich mazanie
1S kvalitni mazaci pastou (napf. MOLYKOTE 1000). ' vysoko kvalitnou mazacou pastou (napr. MO-

D-T20 Tuto pastu Ize objednat shodnym zplisobem jako LYKOTE 1000). Tito pastu je mozné objednat

D-T20P nahradni dily. rovnakym spdsobom ako néhradné diely.

2/PRAMET

VOLBA NASTROJE OBRABENE MATERIALY 201 4
VOLBA NASTROJA OBRABANE MATERIALY

REZNE MATERIALY GEOMETRIE VBD
REZNE MATERIALY GEOMETRIA VRD

VOLBA REZ. PODMINEK
VOLBA REZ. PODMIENOK
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INFORMACE UVEDENE NA KRABICCE S VBD
INFORMACIE UVEDENE NA KRABICKE S VRD

Obrdzek ¢. 29 / Obrdzok ¢. 29

znaceni VBD (ISO); material  interni kod carovy kod

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

¢islo vyrobku (JK) | material mnozstvi VBD Stitek vyrobce
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rozsah hloubky fezu s ohledem na typorozmér a utvare¢

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

rozsah posuvu s ohledem na typorozmér a utvare¢

priorita dané volby:
(zohlednuje vhodnost
uziti s ohledem

na fezny material

rozsah startovnich feznych rychlosti

hloubka fezu
- s ohledem na hloubku fezu i posuv

osuv
posuv| i geometrii)
fezna rychlost M - hlavni oblast pouziti aplikacni oblast fFezného materialu
Nl - dalsi pouziti

¢lenéni materialu dle ISO 513

O - podminéné pouziti

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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e priorita danej volby:
(zohladruje vhodnost . 3 B , )
hibka rezu pouZitia s ohfadom rozsah Startovacich reznych rychlosti
< § posuV na rezny material s ohfadom na hibku rezu i posuv
= = D i geometriu ) )
o rezna rychlost’ M - hlavna oblast pouZitia aplika¢na oblast rezného materialu
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Obrdzek ¢. 30/ Obrdzok ¢ 30

KALKULATOR STRANA 1

POUZITi PRAVITKA PRO VYPOGET REZNYCH RYCHLOSTI

POUZITIE PRAVITKA PRE VYPOCET REZNYCH RYCHLOSTi

strana kalkulatoru
strana kalkulatora

10 15 20 30
Vg [m/min]

15 20 30

nmn'l 50 ' 70 100 150 200 300

50 70 100

50 70 100

500 700 1000

200 300 500 1000

2000 3000 5000 l
\
200 300 500 1000

|
2000 3000

2000 3000 5000 10000 20000 40000

3 45 7 10 15 20 30 4050 70 100 2 1
[ 1] \\\HH\HH\HH\HH\HH\\MMMMHH\HH

w[mmmin20 30 50 70 100

Data Calculator

PRAMET

\
\H‘HHMW‘\‘\‘HH‘HM‘HH‘HH‘HHM\‘\‘\‘\‘HH‘HH‘HH‘HH HH‘
1 07 05 0,3
vf[mm/mln]

200 300 500 1000

,07 0,05 0,03 0,02 0,01

2000 3000 5000 10000 20000

Kalkulator feznych rychlosti

SOUTRUZENI

Priklad pouziti:

urceni otacek - strana kalkulatoru 1
1) obrobek @ 70mm;

2) v katalogu nebo na krabicce VBD zjistime feznou rychlost v_
napf. v_= 180 m/min a predepsany posuv na otacku

£,=0,32 mm/ot;

3) na strané 1 kalkulatoru, oznaCené D_[mm] zadame obrabény
primér a tuto hodnotu posuneme pod horni stupnici
v [m/min.], pod hodnotu 180;

4) C&ervend Sipka na stupnici otacky n [ot/min], oznaduje otacky
vietene = 820 ot/min.

urceni délky obrobené plochy za min. - strana kalkulatoru 1
5) horni éast kalkulatoru nechdme na stejném misté

6) na spodni Casti stupnice oznacené f,[mm] posuneme hod-
notu napi. 0,32 pod stupnici Z, hodnotu 1

7) Cervena Sipka na stupnici posuv v, [mm/min], oznacuje délku
obrobené plochy za 1 min., v naSem pfipadé 260 mm/min.

2/PRAMET

SUSTRUZENIE

Priklad pouzitia:

urcenie otacok - strana kalkulatora 1
1) obrobok @ 70 mm

2) v katalégu, alebo na krabitke VRD zistime reznd rychlost v_
napr v = 180 m/min a predpisany posuv na otacku
£,=0,32 mm/ot;

3) na strane 1 kalkulatora, oznacené D_(mm) zadame obrabany
priemer a tuto hodnotu posunieme pod hornu stupnicu
v, (m/min.) pod hodnotu 180;

4) Celna Sipka na stupnici otacky n (ot/min.) oznaCuje otacky
vretena = 820 ot/min.

uréenie dizky obrobenej plochy za min. - strana kalkulatora 1

5) hornu ¢ast kalkulatora nechdme na rovnakom mieste

6) na spodnej Casti stupnice oznacené f, (mm) posunieme hod-
notu napr. 0,32 pod stupnicu Z, hodnotu 1

7) Cervena Sipka na stupnici posuv ¥, (mm) oznaduje dizku
obrobenej plochy za 1 min., v nasom pripade 260 mm/min.
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POROVNANI OBRABENYCH MATERIALU - SKUPINA P
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2014

Tabulka ¢. 29 PREVODNI TABULKA TVRDOSTI
Tabulka ¢. 29 PREVODNA TABULKA TVRDOSTI

Tvrdost / Tvrdost Tvrdost / Tvrdost
Medza pevnosti Medza pevnosti

Mez pevnosti Mez pevnosti

[MPa] [MPa]

BRINELL ~ VICKERS  ROCKWELL = ROCKWELL BRINELL ~ VICKERS  ROCKWELL ROCKWELL

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

R, HB HV HRB L [3{ HB HV HRB L [3{
285 86 % 1190 : 1190 352 370 : 37,7 3g
320 9 100 56,2 - 1220 361 380 - 38,8 £E
350 105 110 62,3 : 1255 371 390 : 398 28

385 114 120 66,7 : 1290 380 400 : 408
415 124 130 712 : 1320 390 410 : M8 53
450 133 140 75,0 - 1350 399 420 : 127 i
480 143 150 78,7 : 1385 409 430 : 43,6 oo
510 152 160 81,7 : 1420 418 440 : 445 we
545 162 170 85,8 : 1455 428 450 : 45,3 55
575 171 180 87,1 : 1485 437 460 - 46,1 53
610 181 190 895 : 1520 447 470 : 46,9 ¥y
640 190 200 915 : 1555 456 480 : 47,7 éﬁ g
675 199 210 935 : 1595 466 490 : 484 EE
705 209 220 % - 1630 475 500 - 49,1 § §
740 219 230 9,7 - 1665 485 510 - 49,8 g8
770 208 240 9,1 : 1700 494 520 : 50,5 % %
800 238 250 %5 : 740 504 530 : 51,1 o
820 242 255 : 23,1 1775 513 540 - 51,7 = u
850 252 265 : 248 1810 523 50 : 52,3 g é
880 261 275 : 26,4 1845 532 560 : 53,0 58

900 266 280 : 27,1 1880 542 570 : 53,6
930 276 290 - 28,5 1920 551 580 - 54,1 gg
950 280 295 : 29,2 1955 561 590 : 54,7 55
995 295 310 : 31,0 1995 570 600 : 55,2 é’ %
b

1030 304 320 : 32,2 2030 580 610 : 55,7
1060 314 330 - 33,3 2070 589 620 - 56,3 3
1095 523 340 : 344 2105 599 630 : 56,8 E 2
1125 333 350 : 35 2145 608 640 : 57,3 § 5
1155 342 360 : 36,6 2180 618 650 : 57,8 3
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