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1. TEMA

OBRABECI NASTROJ

Vyznam fezného nafadi ve strojirenstvi je vSeobecné znam a jeho vyvoj je neoddélitelné
spojen s vyvojem fezného materidlu, strojl, piipravka a prostfedi ve kterém pracuji. Hodnoceni
nastroje provadime z hlediska celkovych vyrobnich ndkladi v soustavé stroj-nastroj-obrobek
( SNO ) respektive stroj-nastroj-obrobek-pripravek ( SPID ). Vyvoj fezného materidlu a
nastroji v mnoha ptipadech piedbéhl v soucasnosti vyvoj strojniho zafizeni, jinymi slovy
schopnost nastrojui prevysuje v mnoha piipadech technologické moznosti obrabécich stroji.

Definice obrabéciho nastroje

Obrabéci nastroj je ¢ast vyrobniho prostfedku, ktery slouzi k obrabéni ( odebirani ttisky )
pracovniho pfedmétu ( z rtiznych druhd materidlit ) k dosazeni pozadovanych funkcnich a
uzitkovych vlastnosti a to jak ru¢né, tak i strojné. Vyznam obrabéciho nastroje se s vyvojem
vyroby neustale zvySuje a je na néj kladen stale vétsi diiraz z hlediska jeho pfesnosti, Zivotnosti a
nakladi na néj. Vlastnosti néstroje nelze posuzovat oddélené, nybrz ve spojitosti se soustavou ve
které ptsobi, tj. v soustavé SNO respektive SPID.

Z hlediska pouziti nastroje rozezndvame ndastroje komunalni, které jsou vyrabény dle
CSN,DIN, apod. v centralnich vyrobach na natadi a specidlni, které jsou specialné vyrabény pro
danou operaci a obrobek ve vlastnich narad’ovnach.

Vieobecné a zakladni pojmy ( dle CSN ISO 3002 )

K posuzovani a vyrob¢ néstroje se pouzivaji dva soufadné systémy :
- nastrojovy souradnicovy systém, ktery se pouzivd na urCeni geometrie nastroje pii jeho
zhotoveni, kontrole a ostfeni,
- pracovni souradnicovy systém, ktery se pouziva na urCeni geometrie nastroje v procesu
fezani.
- souradnicova soustava obrabéciho stroje, ktera je potiebna pti definici orientace fezného
nastroje viuci obrabécimu stroji ( viz obr.11 ).



V dal$im se budeme zabyvat pouze nastrojovym soufadnym systémem, nebot’ tento je pro
konstrukei, vyrobu, ostfeni nastroje urcujici. ( viz normu CSN ISO 3002/1 ).

Plochy na obrobku :

Obrabéna plocha Piechodova plocha

Obrabéna plocha — plocha na
obrobku, kterd& ma byt
obrobena (viz obr. 1).
Obrobena plocha — je ziskana
priachodem fezného néstroje (
viz obr. 1).

Piechodova plocha — je ta Cast
povrchu, kterd je vytvorena na
obrobku  plsobenim fezné
hrany v prubéhu nasledujiciho
zdvihu, otacky obrobku, nebo
nasledujici fezné hrany ( viz
obr. 1).

Obrobena plocha

Obrazek 1. Plochy na obrobku.

Prvky nastroje :

Zékladna

Rezné Zast \

Vedlei&iostivi S

Hlavni ostii S

, ewr LW A' , v A
Prvni vedleisi hrbet *7] Prvni hlavni éelo r

Drnhé hlavni €ela A r

Druhy vedleijsi hibet A
Prvni hlavni hibet o1

Ag2

Spicka Druhy hlavni hibet Aga

Obrazek 2. Ostii a plochy na fezné ¢asti soustruznického noze.
Prvky ndstroje : ( viz obr. 2 )

Téleso — je Cast nastroje, na kterém jsou bezprostiedné vytvofeny nebo upevnény prvky ostii.
Stopka — je Cast nastroje urCend na upnuti. Viz. obr. 2.)

Upinaci dira — je souhrn vnitinich ploch télesa néstroje ur€enych na nastaveni a upnuti nastroje.
Osa nastroje — je teoretickd piimka s definovanym geometrickym vztahem k stanovenému
povrchu, pouzivana pii vyrobég, ostieni a upnuti nastroje; obecné je osa nastroje stfedova cara
stopky néstroje nebo upinaci diry; obycejné¢ rovnobézna nebo kolmé k stanovenému povrchu;
soucasné¢ muze byt stfedni Carou i kuzelového povrchu, jako v ptipadé kuzelovych stopek;
v ptipad¢€ nejasnosti osy nastroje musi byt definovana konstruktérem néstroje.
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Reznd &dst — je funkéni ¢ast néstroje, ktera obsahuje prvky vytvatejici tiisku; osti, ¢elo a hibet
jsou proto prvky fezné €asti; v pripad€ vicebtitého nastroje, kazdy btit ma feznou Cast.

Zikladna — plochy povrch na stopce nastroje, ktery je zpravidla rovnobézny, nebo kolmy
k zdkladni roviné néstroje a slouzici k upindni, orientaci ndstroje pii vyrob¢, kontrole nebo
ostfeni; ne vSechny nastroje meji uréenu zékladnu.

Brit — je Cast fezné Casti nastroje, ohrani¢ena Celem a hibetem; mize byt spojen jak s hlavnim,
tak i s vedlejSim ostiim ( viz obr. 2.).

Plochy nastroje :

Aktivni vedlejSi ostii

Bod kde «,, =0

AKktivni ost¥i

Obrobena plocha
Piechodova pnlocha

/

Obrabéna plocha

Pracovni vedlejsi ostii

Pracavni hlavni ostii

——

Smér posuvu
Obrazek 3. Znazornéné pojmy souvisejici s nastrojem.

Celo A4, — je plocha nebo souhrn ploch, po kterych odchazi tiiska; pokud celo fezné Casti se
sklada z nékolika protinajicich ploch, ur¢i se tak, ze kindexu pfipiSeme potadové Cislo,
zacinajici od ostfi ( napf. 4,,4,,, atd. ); pokud je tfeba rozlisit Cela piislusici k hlavnimu a
vedlej$imu ostii, pak ta ¢ast Cela, ktera protina hibet a vytvari hlavni ostfi se nazyva hlavni ¢elo a
ta Cast Cela, kterd protind hibet a vytvaii vedlejsi ostii se nazyva vedlejsi ¢elo ( vizobr. 3 a4).

Treti ¢elo

Prvni ¢elo A 1

Druhé ¢elo Ar—a

Hlavni ostfi

Prvni hihet A 44

Druhy hibet Aya

Obrazek 4. Bfit s ploSkami.



Redukované celo Zy - specialné upravena plocha ¢ela, ktera vystupuje nad ostatni plochu cela a

dasledkem cehoz je styk tfisky pouze s timto redukovanym cCelem. Pozor, nezaménovat s se
zlabkem utvarece tiisky a vicendsobnym celem nastroje ! ( viz obr. 5. )

by

Utvaie¢ tiisky — je Cast Celni plochy
urcena kutvafeni ( laméni ) tiisky;
uskuteCiiuje  se  pomoci  vhodného
formovani  Cela, nebo  pouzitim
ptilozného utvarece.

Pohled v normalné Hitbet A, je plocha, nebo souhrn ploch,
rovine ostri

které¢ smétuji k ploSe obrobku v procesu
fezani; pokud se hibet sklada s nékolika
prolinajicich se ploch, ur¢i se oznaceni
tak, ze kindexu symbolu se pfipiSe
potadové Cislo, poCinajic od fezné hrany

50

Uvazovany . C et
bod na ost}fli ( 4,,A4,,.atd. ); pokud je tfeba rozlisit
Pohled na redukované hibety pfislusici k hlavnimu  nebo
celo 4, vedlejSimu ostii, pak ta ¢ast hibetu, ktera

protiné ¢elo a vytvaii hlavni ostii se
nazyva hlavni hibet a kterd protina celo
Obrazek 5. Redukované celo. a vytvaii vedlejsi ostii se nazyva vedlejsi
ostii. (vizobr.2 a 4).
Ostii :

Osti'i — je ta Cast bfitu, kterd vykonava fezani.

Nastrojové hlavni ostii S ( obr.2 )- je ta Cast ostii, které zac¢ina v bod¢, kde nastrojovy uhel
nastaveni ostfi x, je roven nule a které ma slouZit k vytvafeni pfechodové plochy na obrobku;
v pfipadé€, Ze nastroj ma ostry hrot, za¢iné ostfi v tomto hroté&; pokud hodnota x, nedosahne nuly
v zadném bodé, pak celé ostii je hlavni ( napt. pii rovinném frézovani ).

Nistrojové vedlej$i ostii S (viz obr.2 ) — je ast ostii, kde nastrojovy tihel nastaveni ostii «, je
roven nule, ale ve sméru od hlavniho ostfi; vedlejsi ostfi vykondva dokonfovaci praci na
obrobené plose a nezlcastiiuje se pi1 vytvaieni prechodové plochy; nékteré nastroje mohou mit
nékolik ostii ( napt. upichovani ).

Aktivni ostifi — je ta Cast ostii, kterd vykondva fezani ( viz obr. 3 ).

Aktivni hlavni ostii S,- je ta Cast aktivniho ostii, kterou métime podél ostii z bodu, kde se
protina hlavni ostii s povrchem obrobku az po bod na pracovnim ostii, v kterém pracovni uhel
nastaveni x,, je povazovany za nulovy.

Aktivni vedlej$i ostii’S! - je ta Cast ostii, kterou méfime podél ostii k bodu, kde pracovni tihel
nastavenix, je roven nule az do bodu kde se protind pracovni vedlejsi ostii s obrobenou plochou
(viz obr. 3).

Spicka — je relativné mala ast fezné hrany nachazejici se na spojnici hlavniho a vedlejsiho ostii;
muze byt zaoblena nebo srazena ( viz obr.2, 3, 6).

Zaoblena $picka — je $picka s ptrechodovym ostiim ve tvaru oblouku ( viz obr 6 ).

SraZend $picka — je Spicka s pfechodovym ostiim ve tvaru ptimky ( viz obr. 6 ).

UvaZovany bod ostii — je bod nachéazejici na libovolném misté hlavniho nebo vedlejsiho ostii, ve
kterém se nachdzi zaCatek soutadnicového systému; kdyz uvaZzovany bod je umistnén na
vedlej$im ostii, roviny a uhly spojené s timto bodem jsou pfislusné oznacené ( viz obr. 5 ).



Zaoblené osti'i — je ostii, které je vytvotfeno zaoblenym pirechodem mezi Celni plochou A4, a

hibetni plochou 4, .

Skuteény priifez Zaoblena Spicka Srazena Spicka

ostii 2 -

Obrazek 6. Pohled na Spicku nastroje v zakladni néstrojové roving P,.

PieruSované ostii — je ostii, které mé preruseni dostatecné velké, aby se zabranilo tvarovani
ttisky ( napf. pii rovinném frézovani k redukovani délky tiisky ).

Obrazek 7. PreruSované ostfi.

Tvar nastroje — je to kiivka vytvofena ortogonalnim
prumétem ostfi S na pozadovanou rovinu; obecné je
tvar nastroje definovany a méteny v zékladni roviné
nastroje P;; pokud je definovany v jiné roviné je tieba
toto presné definovat.

Rozmeéry :

Polomér $picky r,- je polomér zaobleni ostfi na Spicce, méfeny v zdkladni roviné nastroje P; (
viz obr.6 ).

Délka sraZené Spicky b_- je délka prechodového ostfi na Spicce, méfend v zdkladni roviné
nastroje P, ( viz obr. 6).

Siika fazetky b,,b,- na hlavnim Cele se oznaCuje b,, na vedlejSim Cele se oznacuje b; ;na
hlavnim hibeté se oznacujeb, , na vedlejsim hibeté se oznacuje b, ; u ploch které maji nékolik
fazetek se v oznacCeni uvadi i poradové Cislo v pocatku od fezné hrany; v ptipad¢ potteby se
v oznaceni uvadi dopliiyjici index roviny méfeni ( napt. b, apod. ) (viz obr. 4).

Polomér zaobleni ostii r, — je polomér ostii, méfeny v normalné roving€ ostii P,,.

Sitka redukovaného Cela 57- je méfend v normalné roviné ostii P,; pokud je méfena v jiné
roving, je tieba toto specifikovat dopliiujicim indexem roviny méteni ( napf. l;w ). Pozor, Sitku

redukovaného ¢ela nezaménovat se Sitkou fazetky na cele ! ( viz obr. 5).



Pohyby ndastroje a obrobku :

Veskeré pohyby, sméry pohybt a rychlosti jsou definované ve vztahu k obrobku.

Hlavni pohyb — je pohyb vykondvany strojem nebo ru¢né a zabezpecuje vzajemny pohyb mezi
nastrojem a obrobkem; pfi soustruzeni je to otacivy pohyb obrobku,pfi vrtani a frézovani je to
otac¢ivy pohyb nastroje, ptfi hoblovani je to podélny pohyb stolu; hlavni pohyb s posuvem
umoziuje nékolikandsobné nebo plynulé odebirani tfisky béhem nékolika otacek, nebo zdvihi;
obecné hlavni pohyb spotiebuje nejvétsi Cast z celkového vykonu potfebného pii obrébéni.
Smér hlavniho pohybu — je smér okamzitého hlavniho pohybu uvazovaného bodu na ostii
vzhledem k obrobku ( viz obr. 8 ).

Vysledny smér Fezani —— Smér hlavniho pohybu

-

Smér posuvového pohybu

UvaZovany bod ostii

Obrazek 8. Pohyby nastroje a obrobku pfi soustruzeni.

Reznd rychlost v. — je okamzita rychlost hlavniho pohybu uvazovaného bodu na ostii ve vztahu
k obrobku ( viz obr. 8 ).

Posuvovy pohyb — je pohyb vykonavany obrabécim strojem nebo rucné, ktery zabezpecuje dalsi
relativni pohyb mezi nastrojem a obrobkem a ktery spole¢né s hlavnim pohybem umoznuje
opakované, nebo plynulé odebirani tfisky z obrabéného povrchu; tento pohyb muze byt postupny
nebo plynuly; spotfeba energie je mensi jak pii hlavnim pohybu; pii ur¢itych operacich obrabéni,
jako ftezani zavith nebo protahovani, posuvny pohyb neni potfebny; vytvaifeni povrchu je
vykonavané sadou zubi, které¢ jsou vzestupné uspotradané( viz obr. 8 ).

Smér posuvového pohybu — je smér okamzitého posuvového pohybu uvazovaného bodu na ostii
ve vztahu k obrobku ( viz obr. 8 ).

Rychlost posuvu vy — je okamZitd rychlost posuvového pohybu v uvaZzovaném bod¢ na ostfi ve
vztahu k obrobku; kdyz je posuv pteruSovany, naptiklad pii hoblovani, rychlost posuvu neni
definovana ( viz obr. 8 ).

Vyslednice Fezného pohybu — je pohyb vychdzejici ze soucasného hlavniho pohybu a
posuvového pohybu ( viz obr. 8 ).

Vyslednice sméru iezdani — je smér okamzité vyslednice fezného pohybu uvazovaného bodu ostii
ve vztahu k obrobku ( viz obr. 8 ).



Vyslednice iezné rychlosti v, — je okamzita rychlost vyslednice fezného pohybu uvazovaného
bodu ostii ve vztahu k obrobku ( viz obr. 8 ).

Uhel posuvového pohybu ¢ - je uhel mezi sméry souéasného posuvového pohybu a hlavniho
pohybu a je méfeny v pracovni roviné Pg; v urcitych operacich, napt. hoblovani neni thel
definovany ( viz obr. 8 ).

Uhel vyslednice Fezné rychlosti 1 - je Ghel mezi smérem hlavniho pohybu a vyslednou feznou

rychlosti a méfi se v rovin€ Py ( viz obr. 8 ).
Souradnicové soustavy :

Nastrojové souradnicové soustavy ( viz obr. 9 ) :

Nastrojova zdkladni rovina P, — je rovina prochézejici uvazovanym bodem na ostii a kolma,
nebo rovnobéznd k rovin€ osy nastroje; pouziva se k umistnéni, nebo orientaci nastroje pii
vyrobég, ostfeni, nebo méteni; rovina musi byt definovand a zvolend pro kazdy typ fezného
nastroje tak, aby vyhovovala vyse uvedenym podminkdm a obecné ma byt orientovand kolmo
k predpokladanému hlavnimu pohybu; pro soustruznické, hoblovaci néstroje je to rovina
rovnobéZna s osou nastroje; pro kotoucové frézy, vrtaky a zavitniky je to rovina obsahujici osu
nastroje, u rotacnich néstroji prochazi osou nastroje ( viz obr. 9).

Nastrojova bocni rovina Py — je rovina prochazejici uvaZzovanym bodem ostfi a kolma na
zakladni rovinu P, a rovnobézna s predpokladanym smérem pohybu a posuvu. Pouziva se pro
umistnéni nebo orientaci nastroje pii jeho vyrobé, ostfeni a méteni. Rovina musi byt definovana
pro kazdy typ nastroje tak, aby spliiovala vySe uvedené zasady; obecné orientovand rovnobézné
s predpokladanym smérem posuvu. Pro bézné soustruznické a hoblovaci nastroje je rovina kolma
k ose nastroje. Pro vrtdky, protahovaci ndstroje, upichovaci a zapichovaci noze je rovina
rovnobéznd s osou nastroje. Pro frézy je to rovina kolma k ose nastroje.( viz obr. 9).

Nadstrojovd rovina zadni P; — je rovina prochdzejici uvazovanym bodem ostii a kolma na
nastrojovou rovinu zékladni P, a nastrojovou boc¢ni rovinu P viz obr. 9).

Nadstrojovd rovina ostii Py . je rovina tecny k ostii v uvazovaném bodu ostii a kolméd na
nastrojovou zakladni rovinu P; ( viz obr. 9).

Normadlni rovina ostii P, — je rovina kolma k ostii v uvazovaném bod¢ ostii ( viz obr. 9 ).
Nastrojova ortogondlni rovina P, — je rovina prochazejici uvazovanym bodem ostii a kolma na
nastrojovou zékladni rovinu P, a nastrojovou rovinu ostii P ( viz obr. 9 ).

Ndstrojova rovina nejvétsiho spadu cela P, — je rovina prochazejici uvazovanym bodem ostii,
kolma nastrojovou zékladni rovinu P, a ¢elo 4, (viz obr. 9).

Ndstrojovd rovina nejvétsiho spadu hibetu Py, — je rovina prochazejici uvazovanym bodem ostii,
kolma na nastrojovou zéakladni rovinu P, a hibet A4, ( viz obr. 9).

Nastrojové uhly :
Orientace ostii :
Nastrojovy uhel nastaveni hlavniho ostri k. - je Uhel v nastrojové zdkladni roviné P,, mezi

nastrojovou rovinou ostii Py a nastrojovou bo¢ni rovinou P¢( viz obr. 10 ).
Nastrojovy dopliikovy uhel nastaveni y,_ - je Uhel nastrojové zakladni rovin¢ P, mezi

nastrojovou rovinou ostfi Py a néstrojovou zadni rovinou Pp; w, je definovany pouze pro
uvazovany bod nachéazejici se na hlavnim ostfi. Soucet v, + k. je vzdy roven 90° ( viz obr. 10).
Nastrojovy uhel sklonu ostii A - je Uhel v nastrojové roviné ostii Ps, mezi ostiim Sa
nastrojovou zakladni rovinou P; ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy uhel Spi¢ky ¢ - je Uhel v nastrojové zékladni rovin€ P;, mezi nastrojovou rovinou
ostfi P a nastrojovou rovinou vedlejsiho ostti. Plati k. + &, + k. =180° (viz obr. 10).
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Predpokladany \ &

v , Z —p
smeér hlavniho '
> 2

Predpokladany
smér posuvu

UvaZovany
bod ostri

Zakladna

Piedpokladany
P, b smér hlavniho
n .

Piedpokladany
smér posuvu

UvaZovany
bod ostri

Obrazek 9. Roviny v néstrojové soufadné soustave.

Nastrojové uhly cela :
Nastrojovy normalni uthel ¢ela y, - je hel mezi nastrojovou zékladni rovinou P, a ¢elem Ay

méfeny v ndstrojové normalni roviné P, ( viz obr. 10).
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Obrazek 10. Uhly nastroje ( soustruznického noze ).

Nastrojovy bocni tihel éela y, - je uhel mezi nastrojovou zdkladni rovinou P; a Celem 4,

méfeny v ndstrojové bocni roviné Py ( viz obr. 10).
Nastrojovy zadni vihel Cela y, - je uhel mezi nastrojovou zakladni rovinou P; a Celem 4,

méfeny v nastrojové roviné zadni P, ( viz obr. 10 ).
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Nastrojovy ortogondlni ithel ¢ela y, - je Ghel mezi nastrojovou zakladni rovinou P; a ¢elem 4,
meéfeny v ndstrojové ortogonalni roviné P, ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy uhel nejvétiiho spadu Cela y, - je Ghel mezi nastrojovou zékladni rovinou P, a
Celem A4, , méfeny nastrojové roviné nejveétsiho spadu Cela Py; je to maximalni ahel mezi Celem
4, a nastrojovou zakladni rovinou P; ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy uhel polohy roviny nejvétsiho spadu cela y. - je uhel mezi nastrojovou bocni

rovinou Pr a nastrojovou rovinou nejvétsiho spadu cela Py, méfeny v néstrojové zakladni roviné
P;: (viz obr. 10).

Uhly b¥itu :

Nastrojovy normdlni vihel bfitu f3, - je Ghel mezi Celem A, a hibetem A,, méfeny v normalni
roving ostii P, ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy bocni tihel biitu [, - je uhel mezi Celem 4, a hibetem A4,, méfeny v nastrojové
boc¢ni roviné Py ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy zadni vhel bfitu - je Ghel mezi celem A, a hibetem A4,, méfeny v nastrojové
zadni rovin€ P, ( viz obr. 10).

Nastrojovy ortogondlni tihel bFitu f3,- je uhel mezi Celem A4, a hibetem A4,, méfeny

v nastrojové ortogonalni roviné P, ( viz obr. 10 ).

Nastrojové uhly hibetu :

Nastrojovy normdlni uihel hibetu o, - je Uhel mezi hibetem A, a nastrojovou rovinou ostii P,

méteny v ndstrojové normalni roviné P, ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy bocni uihel hibetu « - je uhel mezi hibetem A, a nastrojovou rovinou ostii Ps,

meéfeny v ndstrojové boc¢ni roviné Pr ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy zadni vihel hibetu o ,- je ihel mezi hibetem A4, a nastrojovou rovinou ostii P,

méfeny v nastrojové zadni roviné P, ( viz obr. 10).

Nastrojovy ortogondlni tihel hibetu o, - je thel mezi hibetem A4, a nastrojovou rovinou ostii

P, méfeny v nastrojové ortogonalni roving P, ( viz obr. 10 ).

Nastrojovy tihel nejvétsiho spadu hibetu o, - je thel mezi hibetem A4, a nastrojovou rovinou

ostii Ps, méfeny v néstrojové roviné nejvétsiho spadu hibetu ( viz obr. 10).

Nastrojovy uhel polohy nejvétSiho spadu hibetu © - je thel mezi nastrojovou bocni rovinou Pe

a nastrojovou rovinou nejvetsiho spadu hibetu, méteny v nastrojové zakladni roviné P; ( viz obr.

10).

Zavislost mezi tihly ndstroje : o, + , +y,=90° «a,+p,+y7,=90" a,+pB,+y, =90°
a,+ B, +7,=90°

Dals8i vztahy mezi jednotlivymi thly v jednotlivych soufadnych systémech je mozno nalézt
v CSN ISO 3002/1 str. 47.
Souiadny systém obrdabéciho stroje : ( viz obr. 11)
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Obrazek 11. Soutadny systém soustruhu a vyslednice sil pii valcovém soustruzeni.



Britové diagramy :

Optimalni nastrojové thly pro jednotlivé nastroje jsou stanoveny a uvadény predevs§im
vroviné zakladni P, ( «,,x,&.,y.,®, ) a vnastrojové roviné¢ ortogonalni ( méfeni ) P,
(a,,B,,0,,7, ). Zhlediska konstrukce, vyroby a ostfeni jsou potiebné jest¢ dalsi uhly,
pfedevSim v nastrojovych rovinach bo¢nich Pr a zadnich P,. Stanoveni hodnot téchto thli je
mozno feSit analyticky a nebo graficky pomoci bfitovych diagramti ¢ela a hibetu a to
s dostate¢nou presnosti.

V dal$im bude provedeno feSeni pro soustruznicky ndz, pro ostatni nastroje je mozno provést
pouze aplikaci.

Grafické ieSeni britového diagramu cCela :

V uvaZovaném bod¢ ostii O = A umistnime jednotlivé nastrojové roviny, respektive zakreslime
prisecnice se zakladni nastrojovou rovinou P; a to rovin P, P, Py, P, K feSeni tohoto diagramu
Jje potieba znat Gihly v ortogonalnim systému a to «,, 4 ,y,. Postup feSeni je zndzornén na obr.
12, kde jsou zobrazeny jednotlivé fezy prochazejici uvazovanym bodem A, ¢imz se vytvofil
britovy diagram Cela. PriseCnice nastrojové roviny ¢ela 4, a nastrojové zakladni roviny Py
vytvoii v zakladni roving stopu ( piimka LN ), ktera je vytvotena priseciky , body L a N.
Hodnoty jednotlivych usekt jsou dany :

OL =0OA.cotgh,, ON =O0A.cotgy,, OP =04A.cotgy,, OR=0A.cotgy,,

OM =OA.cotgy ¢ » DI urceni hodnoty OA =1, je mozno jednotlivé Gseky vyjadiit jako

hodnota dané trigonometrické funkce ptislusnych uhla.
Grafické ieSeni biitového diagramu hibetu :

Resi se obdobné jako biitovy diagram &ela, pouze nahradime rovinu ¢ela rovinou hibetu. Postup
feSeni obdobny, pouze useky na jednotlivych prisecnicich rovin jsou tangenty, pouze sklon ostfi
se nanasi jako kotangenta. Postup feseni je zndzornén na obrazku 13.

Na ptimku ( stopu roviny ortogonalni) P,v zdkladni roviné€ P; nanaSime v daném métitku

OB =tga, (pouze v kladném sméru nebot’ tthel hibetu nemiize byt zdporny ) a na stopu roviny
ostii (pfimku) P v zakladni roviné P, naneseme v patiicném sméru ( dle toho zda je thel A,
kladny nebo zaporny ) hodnotu OL = cot gA, v daném méfitku a tim stanovime dva body B,L
prisecnice roviny hibetu 4, se zakladni rovinou P, ( stopa roviny hibetu ). Stopa roviny hibetu
BL vytkne na osach Py a P, useky OD =O0A.tga , respektive OC =0Atga , - Piivolbé

méftitka OA =1, je mozno piimo urcit pfi zméteni daného useku trigonometrické hodnoty thli
a,a,,a, .

Nastrojové materialy :
Podminky pii kterych pilisobi bfit ndstroje pii obrabéni jsou smérodatné pro mechanické,
fyzikalni a chemické vlastnosti feznych materiali. Zakladni vlastnosti fezného materialu :
- tvrdost by méla prevySovat minimaln¢ tvrdost obrabéného materialu o 5-6 stupiit HRc,
- odolnost proti opotiebeni pii vysokych teplotach ( 200 az 1200° C ),
- vyhovujici ohybova a tlakova pevnost,
- vyhovujici tepelna vodivost.
Souhrn vlastnosti nastrojovych materialt, které ovlivituji jeho vhodnost k obrabéni se nazyva
rezivost.
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Obrazek 12. Bfitovy diagram cela.

Obrazek 13. Bfitovy diagram hibetu.
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Rozdéleni ieznych material :
Kovové :
a) ndstrojové oceli

b) slinuté karbidy

Rezni keramika :a) boridy

b) nitridy

¢) silicidy

- uhlikové CSN 19 0xx,19 1xx, 19 2xx,
zachovavaji své vlastnosti do teploty 250°C.
Obsah uhliku 0,5 — 1,35 % ojedinéle az 1,5 %,

s rostoucim obsahem uhliku roste tvrdost ( obsah
cementitu ) a tim také kiehkost. Pro feznou rychlost
V. < 12 m/min. Tvrdost max. 62 HRc. Pouziti:
nlzky, sekace, nastroje na dfevo, kamenické
nastroje, vrtaky, kalibry, apod.

- legované CSN 19 3xx, 19 4xx, 19 5xx, 19 6xx,

19 7xx, zachovavaji své vlastnosti do teploty 400°C.
Tvrdost min 62 HRc. Pouziti : zavitofezné nastroje,
Vystruzniky, Sablony, frézy, vykonnéjsi nastroje s
jemnymi bfity, nastroje na barevné kovy, na dievo.
- rychlorezné CSN 19 8xx, zachovavaji své
vlastnosti do 650°C. Pouziti : tvarové noze, znacéné
namahané nastroje, frézy, vystruzniky, apod.
slitinové na lité nastroje CSN 19 9xx, pouzivaji se

z ekonomickych divod, liti sklopnou nebo
odstedivou metodou. Pouziti : frézy, vyhrubniky,
nastroje pro vysoké fezné vykony.

- jednokarbidové ( wolframové ) oznaceni ISO — K -
( barva Cervena )star$i oznaceni —H , pro Zelezné
kovy s kratkou tfiskou, nezelezné kovy a nekovové
materialy ( dle CSN ISO 513 oznadeni HW ),

- dvoukarbidové ( wolframtitanove ) oznaceni  ISO
— P, (barva modré ) star$i oznaceni S, pro zelezné
kovy s plynulou téisku (dle CSN ISO 513 oznaéeni
HW u prevladajiciho obsahu WC a s ptevladajici
TiC+Tin - HT),

- vicekarbidové, oznaeni dle ISO M, ( barva zluta )
star§$i oznaceni U, pro zelezné kovy s plynulou a
kratkou tfiskou a nezelezné kovy ( CSN ISO 513
oznac¢eni HW u ptrevladajiciho obsahu WC a

s prevladajici TiC+Tin - HT ),

- kombinované s povlaky ( TiN,TiC,Al,0;3, apod.),
(dle CSN ISO 513, SK HW a HT s oznacenim
HC),

CrB;> — borid chromu , MoB, — borid molibdénu,
TiB> — borid titanu, AIB;,; — borid hliniku, kovové
pojivo Cu, Fe, Ni. Nevyhoda : velka kiehkost proto
se v prumyslu malo pouziva.
NiN — nitrid niklu, ZrN — nitrid zirkonu, VN —
nitridvanadu, NbN — nitrid niobu, TaN — nitrid
tantalu,Si3N,— nitrid kremiku ( neoxidicka keramika
), oznaéeni dle CSN ISO 513 — CN,
TiSi, — silicid titanu, VSi, — silicid vanadu, NbSi —
silicid niobu, CrSi, — silicid chromu, pro jejich
kiehkost se zatim v primyslu nepouzivaji.
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d) nekovové tvrdé latky diamant — C, karbid boru B4C, karbid kiemiku
SiC,  kubicky nitrid boru, pouzivaji se spolecné
s AL,Os jako brusivo.
- polykrystalicky diamant — patii k supertvrdym
feznym materialim oznageni dle CSN ISO 513 —
DP,
- polykrystalicky nitrid boru — patii k supertvrdym
feznym materialim, oznageni dle CSN ISO 513 —
BN,
SiC — karbid kiremiku ( karborundum ), k brouseni
Sedé litiny, mosazi, médi, kamene, bronzy, lehkych
kovu, SK,
Al,Os — oxid hlinity ( elektrit ), k brouseni tvrdych
bronzl, temperované litiny a oceli na odlitky,
kubicky nitrid boru — pouziva se predevsim pro
ostfeni nastroji.

e) oxidy Velka tvrdost, kiehkost, umoziuji fezné rychlosti
az 1500 m/min.
1) cista keramika — Al,Os Cistota az 99,7%, vhodna
pro obrabéni materialu ktery neklade velky odpor
fezani, ale odira nastroje, nepferusovany fez bez
raza, tvrdost 90 HRa, bod mé&knuti 1600°C, fezné
rychlosti 200 — 400 m/min, dle CSN ISO 513
oznaceni oxidické keramiky s prevladajicim
obsahem AL,O; — CA,
2) kovokeramické — smés oxidu hlinitého a ptisady
kovti Ni, Mo, Cr, velka stalost a tvrdost pii
vysokych teplotach s vyhodou tvrdych kovii,
pevnosti a tepelnou vodivosti, oznaéeni dle CSN
ISO 513 - CM,
3) karbidokeramické — smés Al,O3 + TiC + WC +
oxid hofe¢naty, maji proti ¢istym oxidim vyssi
vodivost tepla, vyssi houzevnatost, odolnost proti
opotiebeni a tepelnym razim, oznageni dle CSN ISO
513 -CM,

) poviakovand keramika- dle CSN ISO 513, povlakovana keramika typu
CA,CM,CN.

Zasady pri volbé fezného materialu :

Rezné nastroje na obrabéni kovovych i nekovovych materialii se vyrabi v zavislosti na tvaru,
uréeni a podminkach prace z vySe uvedenych feznych materialii. Volba vhodného fezného
materidlu musi vychazet z vhodnych mechanicko — fyzikalnich vlastnosti, pevnosti, tvrdosti,
otéruvzdornosti a pii spravné volbé geometrie, musi zabezpecovat vysokou trvanlivost, zivotnost
a produktivitu s ekonomickym uc¢inkem. Z vlastnosti jednotlivych feznych materiala plyne 1
jejich pouziti. Mezi zakladni vlastnosti fezného materialu patii :
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- tvrdost, pevnost v ohybu, zachovani tvrdosti za vyssich teplot, Zaruvzdornost a Zarupevnost,
obrobitelnost,oteruvzdornost, odolnost proti opotiebent a tim i trvanlivost britu a Zivotnost

nastroje.
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Obrazek 14. Graf zavislosti T — v pro rtizné
fezné materialy.
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Obrazek 15. Graf zavislosti pevnosti v ohybu
na obsahu tvrdych slozek.

400 Vliv tvrdych slozek, teploty na
§ pevnost v ohybu, respektive
& — tvrdost je zfejmy u rtiznych
E [ ® —""""'*-a-,..\;_____“*\_____ feznych materidld z grafii na obr.
N ~ =l 15 respektive 16. Zavislost T —v
——— \Kr\ je pak pro zékladni druhy feznych
® — c pa= materiall v grafu na obr. 14.
\ KARBID
. \ .
usLikowk RYCHLO -
OCEL .- \
60 I - J Obrazek 16. Vliv teploty na
° 0 400 - i W PO pevnost fezného materialu pro
TEPLOTA [*c] zakladni druhy feznych materiald.
2. TEMA
OBRABECI NOZE NA KOV

Tvofi nejpocetnéjsi skupinu feznych nastroji, které se pouzivaji v riznych metodach obrabéni
( soustruzeni, hoblovani, vyvrtavani, obraZeni, apod. ) a jsou zpravidla jednobfité.

Ttidéni nozu dle :

tvaru telesa( stopky ) noze,
geometrie britu,

druhu metody obrabeni ( obrdabéciho stroje ),
nastrojoveho materialu.
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Zdkladni rozdéleni noZii podle tvaru télesa noZe:

Tvar noze urcuje dle pozadavku konstruktér nastrojti a jeho zakladni tvary jsou uvedeny na
obr. 17.

.|

o

) ) <) d)
Obrazek 17. Zékladni tvary nozli a) noze piimé, b) noZe ohnuté, c) noZe prohnuté,
d) nozZe osazené. Podle polohy hlavniho ostii ( sméru obrabéni ) rozeznavame
noze pravé a levé.

L P

Rozdéleni noZit podle pruiezu télesa (stopky ) noZe :
a) noze s prufezem télesa (stopky) kruhovym,

b) noze s prufezem télesa (stopky) ctvercovym,

c) noze s prufezem télesa (stopky) obdélnikovym.

Vhodnost navrzeného priifezu kontrolujeme vypoctem z ohybového momentu od feznych
odport, kterymi je niz namahan. Pro jednoduchost uvazujeme pouze slozku sily od fezného
odporu Fy ( viz obr. 11 ) a vyloZeni noZe 1.

M,=F,l=S8k.l=W.uo, [Nmm]

kde k; je mérny fezny odpor [Nmm™],
S prifez tiisky [ mm® ],
W modul prifezu télesa (stopky) [ mm’ ],
o,, dovolené namahani v ohybu [Nmm™ ].

Modul prafezu W pro zékladni prifezy téles (stopky) nozi :

3
a) pro prufez kruhovy W = 611_0 [ mm’® ],

3
b) pro prifez ¢tvercovy W = % [ mm’ ],

2

¢) pro prifez obdélnikovy W = [ mm® ].

Ze znamého naméhani od fezného odporu F), ze zvoleného materiadlu dovolené namahani o,
stanovime mezni priifez télesa (stopky) noze ze vztahti :

/ 10.5k .1
a) pro prufez kruhovy d =3 105k 1 [mm],
O-od
oy o , 6.5k, .1
b) pro prifez ¢tvercovy a =3 *—  [mm],
O-od

/2 4.5k 1
¢) pro prufez kruhovy b =3;/———— [mm], pfi volbé h = 1,6 b [mm], kde u nozi
O-od

s plynulym zabérem volime o, =200 az 300 [Nmm?] a pro pierusovany fez 100az150 [Nmm™ ].
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Téla (stopky) nozli se vyrabi z konstrukénich materiala
< tridy 11 (11 600, 11 700,) a 12 (napt. 12 050, apod.).

- Podle geometrie biitu nastroje :

vvvvvv

/777 777777777777  praci konstruktéra nastroji. Konstruktér musi znat
V.

7 < k navrhu noze nasledujici thly :
d - v ortogonalni roving (fezu) Ghly hibetu o, biitu S, ,
% REZ A-A Cela y,,fezu 6, = a, + [, a to jak hlavniho tak
I vedlejsiho ostii,
%4 ___?V, - v zékladni roving (primétu do zakladni roviny), ahel
% // nastaveni ostfi &, a to jak hlavniho tak vedlejSiho
; i ; ostfi, tihel
SpiCky &, a zaobleni (srazeni) Spicky r,,
- vroviné
ostfi tthel sklonu ostii 4, .
Obrazek 18. Vylozeni noze [ pii Velikosti a hodnoty jsou zavislé na vlastnim fezném
obrabéni a zékladni prifezy téla materidlu ze kterého je vyrobena fezna ¢ést, obrabéném
(stopky) nozt. materidlu, podminkach obrabéni a jsou uvedeny v normé.

Rozdéleni nozi podle zpiisobu vyroby :
a) noze celistvé jsou celé vyrobeny z fezného materidlu ( u malych noziki ),
b) noze se vkladanymi reznymi elementy — 1) letované ( desticky z NO,RO,SK ),
2) mechanicky upinané ( predeviim desti¢ky SK,RK,
KNB, apod. ).
Oznaceni biitovych destic¢ek dle ISO : zplisob znaceni je uveden na obr. 19.

vev s

Oznaceni dridku biitovych desticek pro vnéjsi noZe : zpiisob znaceni je uveden na obr. 20.
Oznaceni dridku biitovych desticek pro vnitini noZe : zpisob znaceni je uveden na obr. 21.
Oznaceni dridku biitovych desticek pro zdvitové noZe : zpusob znaeni je uveden na obr. 22.

Systémy upindni biitovych desti¢ek : Béhem doby vyroby a pouzivani byly vyvinuty riizné
systémy ( podle riznych vyrobct drzakt ), které vSak ne vzdy vyhovuji zdsadam dokonalého,
spolehlivého upnuti a funkce. Ptiklady feSeni upinani jsou uvedeny na obrézcich :

Systéem C (dle ISO ) — upinéani shora upinkou viz obr. 23 a,

Systém P (dle ISO ) - upinani za otvor pfitlacenim desticky viz obr. 23 b,
System § (dle ISO ) - upindni Sroubem za centralni otvor viz obr. 23 c,
System M (dle ISO ) — kombinované upinani shora a za otvor viz obr. 23

Utvaiece tiisek : Pti obrabéni houzevnatych materiala se vytvari plynula ttiska, ktera je jak
z hlediska obrabéni nevhodna, tak i z hlediska bezpecnosti prace nebezpecna. Proto je nutno na
Cele fezné Casti nastroje vytvorit utvarece tiisky, které plynulou tfisku ldmou na mensi ¢asti.
Podle konstrukce rozeznavame :
- stupnovité utvafeCe - vybrouSené pfimo do Cela noze ( obr.28 ),

- mechanické utvarece prikladané na celo ( obr. 28 a 30),
- vytvofené piimo na Cele fezné desticky ( obr. 29 ),
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Obrazek 19. Tabulka oznaCovani feznych desti¢ek pro soustruzeni a frézovani.
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Obrazek 20. Tabulka systému znaceni nozt pro vngjsi obrabéni dle ISO 5608.
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Obrazek 21. Tabulka systému znaceni nozii pro vnitini obrabéni dle ISO 6261.
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Obrazek 22. Tabulka systému znaceni nozll pro soustruzeni zaviti.
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0
d (¥
® DRZAKY
® zPUSOB UPINANI ISOC 2

——NNRY i

Pozitivni vyménitelné desticky Negativni vyménitelné desticky

s pfiloZnym utvafecem bez piiloZzného utvarece

iIsos b

Obrazek 23. Priklady systémi upindni feznych desti¢ek dle ISO a) systém C b) systém S
c) systtm P d) systém M.
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PRAMET .DIA_DUII!"'

NAHRADNI DiLY

——
| 1SO systém C

s

kod utvarec iz podioZka dutynyt upinka up.Sroub  klié CSN 230710
tisky = f
| I - | : | I
| co s = : E UP20  SR22 (KLO6)
coz - . - - S uP21 SR04 =l
I cTP2 TU 16 12 02 TU1B2502 | 1,2 | 25 TPN 16 03 04 NTO3 | UP21 | SR04 | O
| ctPa TU 22 1202 TU 22 3202 16 | 32 TPN 22 03 04 NTO3 | UP21 SR04 :
CTP4  TU221602 TU 22 32 02 16 3.2 TPN 22 03 04 NTO3 | UP24 | SR24 P
CTPS TU 27 40 03 TU278003 | 40 80 TPN 27 04 04 NTO3 | UP24 | SR24 —/
| csp2 SU 121202 su122502 | 12 | 25 SPN 12 03 03 NTO3 | UP21 SR04 oy
| csp3 SU 151202 SU 152502 12 25 SPN 1503 03 NTO3 | UP21 | SR04 =
| cspa SU 19 16 02 SU 1932 02 16 32 SPN 1904 05 NTO3 UP24 | SR24 T
| csps SU 25 40 03 SU258003 | 40 | 80 SPN 2504 08 NTO3 UP24 | SR24 }
CTNZ | TU161202 TU162502 | 12 | 25 TNU 16 03 08 NTO4 | UP21 | SR04 o
CTN3 | Tu221202 TU 223202 16 32 TNU 22 03 12 NTO5 | UP21 SR04 AN
CTN4 TU 22 16 02 TU223202 | 16 3.2 TNU 2203 12 NTO5 | UP24 | SR24 AT
CTNS TU 27 40 03 TU 27 80 03 4.0 8.0 TNU 27 04 16 NTO7 | UP24 | SR24 '
| csn2 SU 121202 SU122502 | 12 | 25 | SNU120312 NTOS | UP21 | SRO4 O+
CSN3 |  sui51202 SU 152502 12 25 SNU 1503 12 NTO7 | uP21 SR04 ;
| csna SU 19 16 02 sU193202 | 16 32 SNU 1904 16 NTO06 UP24 | SR24 o
CSN5 SU 254003 SU 25 80 03 40 8,0 SNU 25 06 24 NTO8 UP24 | SR24
CCN2 | CG121202 CEM225020| B T CNU 1203 12 NTO5 | UP21 | SR04 o
| crn2 E - : : RNU 12 03 00 NTOS | UP22 | SRO1 o
cext | i i ] CNX 09 T3 12 US13 | UP21 | SR04
[ crx - _ - [ - 1 - RNX 09 T3 00 US13 | UP21 | SR04 O=l
CRX2 : E : - RNX 12 04 00 Us14 | UP21 SR04
upinaci upinaci upinaci
$roub froub =~ droub -
| (SR) (SR) (SR)
| dreak
upinka upinka upinka ~
(UP) (uP) (uP)
desti¢ka
destiéka :vBD'
(VBD)
desti¢ka
duty (VBD)

podioka -
(PO)

podiotka P
(PO) i Max12

sestava noZe 0550 - sir.15

upinaci
4roub
(SR)

prudina

(PR) destika

_~ (vBD)

driik
upinka
(UP) i

WII\_
K}
duty
|
(NT)
| P =amel podtotha e

(AKCIOVA SPOLECNOST SUMPERK

SLINUTE KARRBIDY

sestava noZu CK.. str.13 - 14

s

&roub podiotka
(SR} (PO) klig
sestava noZe 0558 str.d3

upinaci
droub axidlni
(SR) E sefizovaci
B droub
upinka (08)
upy -

destitka
(VBD)

duty

nyt —
NT)

podiotka —

stranovy
sefizovaci

froub /
M3x8 e

seslava no2u 16CA

Obrazek 24. Systém upindni C dle ISO firmy PRAMET.
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NAHRADNI DiLY

PRAMET DIADUR"™

ISO systém P
kod podloika upinaci paka upinaci roub I klie &SN 230710 I duty nyt mcmtéi/rli trn
| ERELY SO AN ot AT cmECREY AT . PU i
PT10 TNU 16 03 08 US34 (M6x0,75) -
PT11 |  TNU160308 | PUO [ us4eM6ex0.75) | ,
PW10 | WNUO060308 | US34(M6x0.75) (@LH NTO4 MT04
Pwi1 | wNuos0308 | | ussMex075) | | _
PC25 : PU32 US46 (M6x0.75) ; -
pPT20 |  TNU220312 | [ us3s I [
PS20 |  SNU120312 | Us3s
Ps21 |  SNU120312 | . usa1 | i
Ps22 SNU 120312 . Us42 .
pc20 | cNU120312 | . Us3s | |
PC21 CNU 1203 12 PU02 USs41
PC22 | CNU120312 | usaz | | NTOS MT05
PW20 WNUOB0312 Us35 .
PW21 |  WNUO0B0312 | US4 oL
PW22 WNU 08 03 12 Us42 |
PR20 |  RNU120300 | US35 |
PD30 DNU 1503 08 PU03 Us36
PD31 |  DNU150308 PUO3 US40 | .
PD33 - PU03-A US41 NT15
PT40 | TNU270416 | | ' [
PS40 | SNU150312 PUD4 US36 ' NTO7 ' MT07
PC40 | CNU150312 |
PR4O |  RNU150300 _ . | |
PTS0 |  TNU330412 | . | .
PS50 SNU190416 | PUOS uUs38 NTO6 MT06
PCS0 |  CNU190416 | | i or | .
PRS0 RNU 190400 _ : : ' |
PSE0 |  SNU250624 l PU0G | US39 | | NTO8 MT08
PRP70 |  RCU160300 | PUO7 [ US36 | sl [ NTOS | MTOS
PRP80 |  RCU 250600 | PU0S | Us38 | ' O T NTO6 MT06
PRPO0 |  RCU204000 | PU0Y [ Us36 | O [ nTo7 | MTO7
PRP100|  RCU320600 | PU10 I us47 | O I ~ NTO8 | MT08
upinaci
phka
P
TEPramel
DIVIZE 1 BLINUTE KARINDY

Obrazek 25. Systém upinani P dle ISO firmy PRAMET.
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NAHRADNI DiLY

ISO systém S

staré provedeni

kod upinaci Sroub zavit podlozka mezisroub klié nahradni klice |
- ~— g ; |
| ; - (Y upinaci $roub zavit |
: gf = ¢ T O |
| | | I | I | |
| sO01 us19 (M 2,5) - - | KLOZ (T8) - us19 (M2,5)
s02 | uss2 (M2,5) | = | - | KLO2 (T8) | - | US19-K (M 2,5)
S03 Us33 | (M3,0) - - KLO2 (T8) | - usa3 (M3,0)
S04 us43 (M3.5) - - | KLOG (T15) - us13 (M 4,0)
S05 Uss3 (M3,5) | - | - | KLOG (T15) - | US13-K (M4.0)
S06 us49 | (M4.5) - - | KLO7 (T20) | - usi4 (M5,0)
sOo7 | Us4a4 (M4.5) - | - | KLO7 (T20) - | US14-K (M 5,0)
[ scio | US43 (M3.5) | ccwog |
[ SD10 | us43 (M 3.,5) | DCW11 |
| SR10 Us43 | (M 3,5) RCW10 O
S510 US43 | (M3.,5) SCW09 MS01 KL10 KLOG + 5 -
ST10 | US43 (M3,5) TCW16 | (kombinovany) e
SV10 us43 | (M 3,5) | VCW16
SW10 | US43 (M 3.5) WCWO06 |
scz20 | US49 | (M4,5) | cowiz |
sSD20 us49 | (M 4.5) DSW15
5520 uUs49 (M4,5) SCw12 MS02 KL11 KLO7 + - -
1 1 | 1 45
SW2ao uUs49 (M4.5) | WCwos (kombinovany) P
ST20 uUs49 (M 4.5) TCwz2
upinaci axidlni
droub upinaei drak sefizovaci
(SR} T sroub [ e
- ws) . {0.51
5 |
LY
destitka destitka
(VBD) vBo) .
mazidroub
ms)
| podiozka ' oty
M3xB [
|
Klié  Sroubovak Sroubovik

sestava node - 10CA sir.71

DIVIZE 1 SLINUTE KARBIDY

Obrazek 26. Systém upinadni § dle ISO firmy PRAMET.
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REZ A-A .Obrazek 27. PtiloZny utvare¢
tiisky dle CSN ISO 3002/1

Pruseénice rovin
Pia 4,

UvaZovany bod
na utvareci tisek

s

Uvazovany
bod na
ostii

Aktivni ¢elo
utvarece

Obrazek 28. Integralni
utvate¢ tfisky dle CSN
ISO 3002/1

REZ B-B

AKktivni ¢elo
utvarece

UvaZovany bod na
ostii

UvazZovany bod na 7\
utvaredi ti'isek
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Obrézek 29. Zlabkovy
o ron utvared trisky dle CSN ISO
Y A ol 3002/1

Aktivni ¢elo

_~~ utvarece

Prusecnice
rovin Pya 4,

UvaZovany

' _—" Uvazovany bod
bod na ost¥i - '

na utvareci

’r v v brazek 30. ot
UTVARECE e mesnansen
. r—— utvarecu tfisky.

S 004+036 S 044 SU
S 045
92
T 004026 TU
93 93

PodloZky, jsou podlozné desticky pod feznou desticku, aby zabranily otlaku po vznikajicich
silach a rdzech pfi obrabéni a jsou vyrobeny ze slinutého karbidu ve tvaru fezné desticky.
Oznaceni je obdobné jako u feznych desticek ( viz obr. 31 ).

Tvarové soustruznické noze :

sérioveé na soustruzich a automatech. Cely tvar soucasti se zpravidla zhotovi najednou, ¢imz se
snizi jak ¢asy hlavni tak vedlejsi pfi vyrobé dané soucasti. Pfi konstrukci tvarovych néstroji je
nutno respektovat pozadovanou piesnost vyrabénych soucasti. Konstrukce a vyroba tvarového
soustruznického nastroje je velmi naro¢nd. Rozd¢leni tvarovych noza :
- podle posuvu nastroje vici osy obrobku — radialni,

- tangencialni,
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- axialni,

- podle jeho tvaru - ploché tvarové noze,
- hranolové (prizmatické) tvarové noze,
- kotoucové tvarove noze.

PODLOZKY

CNA DNA
84 84
RCU RNU o RNA
85
SPN SNN SNU u SNA
86
TPN TNN TNU E TNA
87 88
KNN CNX RNX
88 88 89

Obrazek 31. Piiklady vyrabénych podloznych desticek.

3. TEMA

FREZY

vyrabime jak rovinné, tak i tvarové plochy. Fréza patii mezi vicebiité nastroje rozmérové a je
vyrobn¢ mnohem naroc¢né&jsi, predevsim tvarové frézy (frézy na ozubeni, apod. ). Pii vlastnim
navrhovani frézy je tteba brat ohled na mnoho faktort které ovliviiuji proces frézovani, abychom
obdrzely co nejvhodnéjsi néstroj z hlediska pozadavkl na néj kladenych.

Druhy fréz :

Frézy délime podle zubli umistnénych na télese na :
- vdlcové frézy, kdy zuby jsou rozmistnény pouze na valcové plose ( viz obr. 32a). Jsou
uréeny k frézovani rovinnych ploch rovnobéznych s osou frézy ( dosahovany drsnost max. R, =
1,6 az 6,3),
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- wvdlcové frézy cCelni, kde zuby jsou rozlozeny jak na valcové ¢asti, tak i na ¢elni plose.
Pouzivaji se pfi soucasném frézovani dvou rovin na sebe kolmych ( viz obr. 32b ),

Obrazek 32. Druhy fréz a) valcova, b) valcova celni
c) celni d) kotoucova e) tuhlova
jednostranna f) uwhlova oboustranna
g) tvarova

- Celni, zuby jsou rozloZeny ne ¢elni roviné kolmé k ose frézy. Pouzivaji se k frézovani
rovinnych ploch. Celni frézy se vsazenymi nozi, zuby nebo feznymi desti¢kami vétsich
pramért (> 125 ), nazyvame frézovaci hlavy ( viz obr. 32¢ ),

- kotoucové, kde zuby jsou rozlozeny po valcové plose a po obou ¢elnich rovindch. Jsou
vhodné pro frézovani drazek a pro celni frézovani boc¢nich rovin ( viz obr. 32d ),
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- uhlové jednostranné, zuby jsou rozlozeny po jedné strané kuzelové plochy. Jsou
urceny k frézovani naklonénych rovin, srazeni hran, apod. ( viz obr. 32¢ ),

- uthlové oboustranné,zuby jsou rozlozeny po dvou kuzelovych plochach. Mohou byt
soumérné nebo nesoumérné. Jsou urceny napf. k frézovani zubovych drazek, vybrani,
apod. ( viz obr. 32f),

- tvarové,pouzivaji se k vyrobé tvarli na soucasti a jejich tvar je od nich odvozen. Jejich
pouziti je Siroké pro profily kruhové i obecné ( viz obr. 32 g ).

Podle tvaru zubti délime frézy se zuby :

- frézovanymi, s lomenou hibetni plochou ( viz obr.33b ) a jednoduchou hibetni plochou
(viz obr. 33a),

- podtacenymi, hibetni plocha je vytvorena podsoustruZzenim nebo podbrousenim (
Archimedova spiréla ) ( viz obr. 33d ),
- litymi, hibetni plochu tvofi valec ( viz obr. 33c ).

ARCHIMEDOVA SPIRALA

KRUZNICE

L4}

C

Obréazek 33. Zékladni tvary zubi frézy. a) hibet z jednoduchou plochou
b) hibet s lomenou plochou c¢) kruhova hibetni plocha
d) podtacena hibetni plocha

Podle prubéhu ostii délime na frézy :

- s piimymi zuby ( viz obr. 32 e,f),

- se Sikmymi zuby ( viz obr. 32 b,d ),

- se zuby ve Sroubovici ( viz obr. 32 a).

Podle upnuti délime na frézy :
- S upinaci stopkou a) vdlcovou,
b) kuzelovou,
- ndstréné s upinacim otvorem ( viz obr. 32 ).
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Podle smyslu otaceni délime frézy na :
- pravorezné,
- levoiezné

Podle zptisobu vyrovy délime frézy na :

frézy celistvé, jsou celé vyrobeny z jednoho a to fezného materidlu,

firézy s vkladanymi zuby, téleso je z konstrukéni oceli a zuby z fezného materialu,
frézy sloZené, z nékolika fréz,

firézy délené, pro nastaveni fréz na stejny rozmer.

Piiklady fréz vyrdabénych dle CSN :

- frézy valcové celni nastrcné (viztab. 1 a),

frézy valcové s valcovou a kuzelovou stopkou ( viztab. 1b),

frézy valcove Celni stopkové s valcovou a kuzelovou stopkou ( viztab. 1 ¢),
frézy kotoucové (viztab. 1d),

frézy pro,, T* drazky a usecova pera s valcovou a kuzelovou stopkou ( viztab. 1 e),
frézy pro drazky per se stopkou valcovou a kuzelovou ( viz tab. 1 f),

frézy valcové Celni s kuzelovou stopkou a unasecem ( viztab. 1 g),

frézy tvarové a podtacené, stopkové a ndstrcné ( viz tab. 1 h),

frézy uhlové, se stopkou a nastrcné ( viz tab. 11),

frézy kopirovaci se stopkou valcovou a kuzelovou ( viz tab. 1 j),

frézy kotoucove pro drazkové hridele ( viz tab. 1 k),

frézy pro mazaci dradzky se stopkou a ndstréné (viztab. 11),

frézy na ozubeni kotoucové a stopkové ( viz tab. Im).

Frézy s feznymi destickami :

oznaceni fréz nastrcnych a stopkovych s reznymi destickami ( viz tab. 2)),

Celni a rohové frézy nastrcné s reznymi destickami ( viz tab. 3 ),

kotoucové frézy s reznymi destickami ( viz tab. 4a ),

- frézy s brity ve Sroubovici, stopkové a nastrcné s reznymi destickami ( viz tab. 4b ),

- frézy stopkové s reznymi destickami ( viz tab. 4c),

- zavrtné frézy s britovymi destickami ( viz tab. 4d ).

Piiklady pouziti upinacich trni dle CSN, DIN, pro zakladni druhy fréz s feznymi desti¢kami je
v tab.5.

4. TEMA

NASTROJE NA OTVORY

Tyto néstroje patii mezi rozmérové a umoziuji ndm vyrobu dér jak do plného materidlu, tak 1
do vytvoieného otvoru a to i tvarovych, vnitinich, c¢elnich ploch.

Rozdéleni ndastrojit na otvory :

1. Vrtaky a) ploché — kopinaté
b) Sroubovité - sestopkou - vélcovou,
- kuzelovou (MK 0 az 6),
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NAZEV

FREZY VALCOVE CELNI Tabulka 1a
Hrubozubé
22 2050 AN
Polohrubozubé N
Y -
_ Polohrubozubé s pferusovanym ostfim 4 3 ‘%
22 2052.1
Jemnozubé '@_Fﬁ
FREZY VALCOVE Tabulka b

S valcovou stopkou

\

222114

S kuzelovou stopkou
With taper shank
Mit Kegelschaft

N e

FREZY VALCOVE CELNI STOPKOVE

Tabulka 1c

Hrubozubé

RN

Polohrubozubé

j

Polohrubozubé s pferusovanym ostfim

T N |
:M

Tabulka 1. Piiklady fréz vyrabéné dle CSN.
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NAZEV

FREZY VALCOVE CELNI STOPKOVE - Tabulka 1c

Levofezné polohrubozubé

222133 PPz —

emnozubé =
222134 | N

zz zl Levofezné jemnozubé %

Polohrubozubé : -
222142 IS .

Polohrubozubé s preruSovanym ostfim

222142.1 RN )

Levofezné polohrubozubé
22 2143 )

Levofezné polohrubozubé s pferuSovanym ostfim <
22 2143.1 T )

Jemnozubé

;‘.&»
Levofezné jemnozubé - S —
2147 =2 1

Hrubozubé

2148 NN

Levorezné hrubozubé s PR
2149 vl T

Pokracovani tabulky 1.
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FREZY KOTOUGOVE Tabulka 1d

Hrubozubé

2Zvi&sté hrubozubé

Jemnozubé

Pro drazky

Jemnozubé sloZené

Stavitelné hrubozubé

Stavitelné jemnozubé

Jednostranné pravé

Jednostranné levé

Pokracovani tabulky 1.
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FREZY PRO DRAZKY "T" A USECOVA PERA Tabulka le

S vélcovou stopkou ' *;—-ﬂ b
Ty )

. s

S kuZelovou stopkou s upinacim zavitem 4 P 2.3
B

S kuZelovou stopkou s unadeéem # ;ﬁ "'—; : ’
o

Pro drazky Gsecovych per

Fiir Woodruffnuten

FREZY PRO DRAZKY PER STOPKOVE Tabulka 1f

| Se soumérnymi Eelnimi biity , .

S nesoumérnymi &elnimi bfity E

| Pro pfesné draZky zhotovené ramovym frézovanim

Pokracovani tabulky 1.
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NAZEV

FREZY PRO DRAZKY PER STOPKOVE Tabulka 1f

S nesoumérnymi ¢elnimi brity

222192.1 =
Se soumérnymi Eelnimi bfity <A - -

222194 N

S nesoumérnymi ¢elnimi bfity

lh

2194.1

FREZY VALCOVE CELNI S UNASECEM Tabulka 1g

Hrubozubé N .
r-k‘ ‘l_ I

222197 SO

Polohrubozubé S ==
222198 S M)

Polohrubozubé s preruSovanym ostifm ~—

Jemnozubé — —
222199 7

Pokracovani tabulky 1.
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NAZEV

FREZY TVAROVE PODTACENE Tabulka 1h

4
Pulkruhové vypouklé | 5 >
222210 3=

Ctvrtkruhové vyduté J J ‘, -

Ctrtkruhové vyduté 5 ) S
22 2227 e
\ ”,
Piilkruhové vyduté 2 -
22 2230 ) #
-
T\

Pdlkruhové vyduté slozené

22 2231 3}

Ctvrtkruhové vyduté dvoustranné

Pokracovani tabulky 1.
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NAZEV
FREZY UHLOVE Tabulka 1i
'\\'Y"
. Jednostranné 4 l;
V.
.
. Jednostranné pro zubové mezery -
222242.1 i
!' -
Oboustranné nesoumérne ¢ a 3
r [
N
Oboustranné soumérné .
225( i =
: ¥ \.\\QPH
; Y
Oboustranné pro zubové mezery -
222252.1 =
/|\
Celni pro prizmaticka vedeni s
22 2254 €
4
S valcovou stopkou . :
-
S vélcovou stopkou — B
Sy
Pro prizmaticka vedeni G -

22 2268

Pokracovani tabulky 1.
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FREZY KOPIROVACI Tabulka 1j

S vélcovou stopkou

S vélcovou stopkou s pferuSovanym ostiim

Vélcové Eelni s piimymi zuby

S &elnimi palkruhovymi bfity

S &elnimi palkruhovymi bfity m

S &elnfmi Etvrtkruhovymi biity

Prodlouzené s Eelnimi plilkruhovymi bity I

ProdlouZené s &elnimi &tvrtkruhovymi bfity po—

Prodiouzené s Eelnfmi pHmymi bfity m

Pokracovani tabulky 1.
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NAZEV

FREZY KOPIROVAC/

Tabulka 1;

22 2298

S kuzZelovou stopkou

S preru$ovanym ostiim s kuZelovou stopkou

FREZY PRO DRAZKOVE HRIDELE

Tabulka 1k

Pro étyfdraZkové hiidele s pfidavkem na brouSeni

Pro &tyfdrazkové hfidele s pfidavkem na brou$eni

Pro SestidraZkové hfidele s pfidavkem na brouseni

22 2734

Pro $estidraZkové hfidele s pfida: xzin na brouseni

FREZY PRO MAZACI DRAZKY

Tabulka 11

22 2840

S vélcovou stopkou

po——

Pokracovani tabulky 1.
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NAZEV

FREZY PRO MAZACI DRAZKY

Tabulka 11

Kotoucové s valcovou stopkou

Kotouc¢ové s kuZelovou stopkou

Kotouéové - nastréné

22 2846

FREZY NA OZUBEN(

Tabulka 1m

Na ozubené hiebeny, thel zabéru 20°

22 2512

oy

B

;""‘F

Na zaoblovani zubli ozubenych kol

|

A

N

SEVINGOVACI KOLA

SHAVING TOOLS

SCHABWERZEUG

Priimér 175

222560 |°+

Primér 250

Pokracovani tabulky 1.
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< OZNACENI
Typ frézy, druh a velikost upinani ‘ Unel nastaveni | |Uhel hibetu tazetky ‘
et - 2 .
| Rl | L -
il g J [Nigi<0" ] E aic20t]
150 6462/A 1SO 6462/B 150 6462/C |90 ﬁ\ﬁ P “":'11° F =25
A 25| B 2N %0e| C 2N %50nc | - __|3__q,_,_—|-_15° —
G | @d=32 |75° / 3.
H | @d=40 LI = -
H | @d=40 s N . .
LSTRENE ERE sloasn | H3 D | e o)
NASTRENE FREZY s | N a3
M | ©d=80 a5 /:l_‘ | LaJ Bwm|
I P "5\. =Ef = |
ISO 7406-88 s (E =y | = l
DIN 8029/1 Mo/ @, ]
| : | 4‘_—“\1 | = h mm
SEREET S R — ' - v ! v v
160 H 05 N F 90 i P 16 P 22
- -
250/ C |[16 || R W 45 | S E||12 || F
—
‘ ¥ ¥ 1 — i I ¥
Rezny péugdr | Smér fezu } IZpumh upinani Tvar desticky Velikost desticky nebo delka rezne hrany
mm : i
7| " “OFO| || [elelr el
> = | &
e e — | TaFA]||m Clio/| A6 | © 5]
<< Z L & ﬁ T (o [ | AR ) o
o0 | é: R A 6,35 09
— =1 & |[© %
-4/ | H, & L 9.525| 09 | 09 | 16 | 06 12
@D | . ‘ ‘W 10,0 10
I | ; ‘ [ ; Uhel hibetu | 12,0 12
< | | ot /) | MD \ 127 | 12 [ 12 | 22 | 08 15
= : : ‘ ‘ == }ln ‘ 15,875 15
‘ F | IN_ = 0° |p oy = 15 16.0 16
A_ﬂa_ [ Pracovni pocet ostii \ / C a, =7 |Eqy =20 25,0 25
20, | ) _ ] Ao | P o = 11°|F a, = 25 ‘ 25,4 25
v v L] L] v v v
32| A 3 R [|040 |BD 32 | .| S A D |12
N 3 i
| o
Typ frézy a uhel nastaveni [ Délka vylozeni I | Typ upinaci stopky ! Vellkost stopky
mm | 15
A |N M| @D ] 2d
_ m | m T —T7¢| [eo| PR iesse: 0| oszre 12
;P,i ! | é’;"’\_‘) 8!4 | ..l* SN 220412 32230 gg !
N = [ il .. |20 luonsene|
e W (]| B | BB, (e o
STOPKOVE FREZY l ' | . |0 | o |
e | [ —1 { 1
hio | £ L } ‘G [slﬁgg;on 2D [ 7:24No |
- - 1 o 32; 40
. ¢ va l. }]UL SN220430 || (s0:63) | 40 ‘
IDSIS ;ggg;g i J m [ et X Esnez 0432 ||s0:63:80| S0 |
| | @D | 7:24No
& i =t 1so73s8/t ([ [ o |
AT p==-s=ciib Y R
a | pril oy |so;63:80| s0 |

Tabulka 2. Oznaceni fréz nastrénych a stopkovych dle ISO A DIN.
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« CELNi A ROHOVE FREZY

Kr = 75° ‘ Kr = 60° Kr = 60°
T =+18° To=+9° | Yp = +9°
7 o=+11° 7 =-3° 7 =-3
2442 (R) | 2456 (R) 2458 (R)
W 75-SF12 2444 (R) W60-SP25 2457 (L) W60-SP15 2459 (L)
Kr = 75° Kr = 75° Kr = 75°
Yo =-10° Yo =-9° To=+7°
no=-7° 7" =-5° " =0°
B-WSN12 2460.12(R)
e = 7?‘; 2462.32 (R) 2462.42 (R)
= 60 2464.32 (R) 2464.42 (R)
"= 2463.32 (L) 2463.42 (L)
B-WSP12 246022 (R)| | W75-SN12 2465.32 (L) W75-SP12 2465.42 (L)
k=75 | Kr = 75° 7K =90°
Yo =-9° Yo =+7° ! Tp = +3°+5°|
"= -5° = 0° . = 0°
2462.35 (R) | 2462.45 (R) |
2464.35 (R) 2464.45 (R) LiF
; 2463.35 (L) _ 2463.45 (L) - .
W75-SN15 2465.35 (L) |W75-SP15 2465.45 (L) A-CTP16(22) 2470 (R)
Kr = 90° | Kr=87° | Kr=75° |
Yo = +5° "| Yp = +7° To=-9° |
'}1:0‘3 Il 'rf=+2° '}1:-50 |
|
| 2480 (R)
2480.6 (R)|
2472 (R) 2476 (R) 2481 (L)
W90-TP22 2474 (R) | W87-SP25 2477 (L) W75-SN12 24816 (L)
Y =0° ‘ Kr = 45° Kr = 75°
n"=-7° Yo =+18° Yo = +8° ‘
| " =-3 ¥ =0°
2486.16 (R)
2487.16 (L) .
WMO-RC16 2486.25 (R) '
WMO-RC25 2487.25 (L) $45-SE12(R) \ |875-SP12(R)
Yo = +5° ‘ Kr = 45°
nw=0° Yp = +18°
| ‘ n=-3°
-
SMO-RP12(R) ‘ $90-AP15(R) | W45-SE12 (R.L)
Kr = 90° '
'Yp — +2°
n=0°

Tabulka 3. Neékteré druhy vyrabénych rohovych Celnich fréz s feznymi destickami.
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a « KOTOUCOVE FREZY

Kr= 90° j Kr = 90°
| o = +2° J Yo =+2°
7 =+2°30° W = +2°30°
RF90-TP16 2436 (R)
NF90-TP16 2434 LF90-TP16 2437 (L)
b « FREZY S BRITY VE SROUBOVICI
Kr = 90° Kr = 90°
Y= +7°+15° Yo = +7°+15°
" =0 =g
18 19
J-SASD(09);
J-SASP(12) 2496.1 (R) T-S90SAP(12) 2498.1 (R)
c « STOPKOVE FREZY
kr = 90° - Kr = 45° - ¥p = 0°++5°
Yo = 0°+45° Yo = 0°++5° ¥=0°
n=0 W=0
A-SADOY(R);
A-SAD12(R);
A-SAP15(R) N-SSDO9(R) E-SRD10(R)
d ZAVRTNE FREZY VRTAKY
Kr = 90°
p=0°
W= 0°
H-SCCO9(R); H-SCC12(R) 7720(R)

Tabulka 4. N¢které druhy vyrabénych fréz s feznymi destickami a) kotoucové b) frézy
stopkové a nastréné s bfity ve Sroubovici c) stopkové d) zavrtné.
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4 FREZOVACI TRNY

|
Typ frézy | Typ frézovaciho trnu | Pro automatickou vyménu | Pro ruéni vyménu Pro gummattckou i ruéni
| | | vyménu
| ISO 7388/1 1 1S0 297
| |QIN eg871/A | DIN 2080
| | CSN 22 0434 | CSN 22 0430 CSN 22 0432

Frézovaci try pro fréz DIN 6360 (DIN 6355)

s podélnou unaseci drazkou PN 24 7226 PN 24 7226.1 PN 24 7220
Frézovaci tmy pro frézy DIN 6358/B DIN 6358/A

s podéinou nebo pfitnou

undseci drézkou | | PN 24 7227 . PN 247227 .1 _ PN 24 7224

Frézovaci tmy pro fré
s pfiénou un i draZkou

PN 24 7228 PN 24 7225
40x32x60x38, 50x32x60x38, 50x40x70x41, 50x50x90x46

Stiedici trny pro frézovaci hlavy DIN 6356

PN 24 1462

Liplnack tmy pe rkxovec ey DIN 6357/8 DIN 6357/A

5P
&
=
=5

_ PN 24 7228 PN 24 7228.1 PN 24 1425
| _=I_'Ill {II!I
] i
== ] ,
Dr2aky provaicow gtopkey DIN 6359/8 DIN 6359/A

8 plodkou PN 24 7205 PN 24 7205.1 PN 24 7205.2

Drzéky pro stopky Morse DIN 6364/B DIN 6364/A

PN 24 7212 PN 24 72121 PN 24 7213

Il

Tabulka 5. Piiklady pouziti vyrabénych upinacich trnti pro jednotlivé druhy fréz s feznymi
destickami.
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- Ctythrannou,
- plochou,
¢) pro hluboké diry - prodlouzené Sroubové vrtaky,
- ploché vrtaky,
- hlavnové, délové vrtaky,
- ejektorové vrtaky,
- vrtaky systému BTA, apod.
- vrtaci korunky,
- trepanacni vrtaky,
d) pro tvarové
vrtani - ploché vrtaky,
- Sroubové osazené,
- pro stedici otvory,
- specialni, kombinované,
2. Vyvrtavaci ty€e, vyvrtavaci hlavy

3. Vyhrubniky a) se stopkou - valcovou,
- kuzelovou,

b) nastréné
4. Vystruzniky a) se stopkou - valcovou,
- kuzelovou,

b) nastrénée
5. Zahlubniky

Vrtiky ploché ( kopinaté ) : (CSN 22 12 91 ) (obr.35 a 36a)

- malé priméry se pouzivaji v jemné mechanice ( do 0,5 mm ),

- levofezné na automatech,

- vetsi pruméry se pouzivaji jako operacni, tvarové a pro hluboké diry.

a, = 3°az 5° pro sniZeni tfeni y = je prevazné

negativni
a=3%az5" & = 90° (pro mékky material) az
130° (pro kiehky material)

Vrtaky vétsich pramérii se fesi s vkladanymi feznymi
destickami z materialu rychlofezného nebo ze slinutych
karbidd, pfipevnénych mechanicky nebo pfipajeny.

Obrazek 35. Priklad kopinatého (plochého) vrtaku.

=T C2 o=t

Obrazek 36. Priklady zékladnich

a d
tvart vrtdki a) plochy b)
s rovnymi drazkami c¢) Sroubovy = | | I 9 =—7
d) pro hluboké diry e) délové

e
c f ]
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Sroubové vrtiky : (obr. 36¢)

Pouzivaji se pro méné presné diry, predvrtani pro zavity, apod. Sroubové drazky se vyrabi
ttiskovym, bezttiskovym zplisobem a vybrusovanim. Dle normy se vrtaky vétSich primért jak
13 mm vyrabi ze dvou ¢asti, fezna ¢ast z nastrojového materialu ( NO,RO, SK ) a upinaci
z konstruk¢ni oceli (11 600, apod.). Vytvorenim Sroubovych drazek do valcové ¢asti vrtaku
vznikne prostor pro odvadéni tiisek a ptivod fezné kapaliny. Sklon drazek A, soucasné urcuje
uhel Cela, ktery se podle tvaru hibetni plochy od obvodu ke stfedu méni. Zbyvajici ¢ast valcové
casti tvori vodici fazetku kterd je smérem k upinaci stopce kuzelovitd ( 0,1 : 100 ), proto pramér
vrtaku musime méfit u $picky nastroje. Sroubovita Zebra spojuje jadro se zvétsujici se
kuzelovitosti ke stopce (1 : 130 ). PFi¢né ostii vrtaku, které spojuje ostii ¢ =50 az 55° je pti
vrtani nevyhodné a proto se upravuje bud’ zkracenim nebo podbrousSenim hibetni plochy.

Vrték se ostii na hibeté, kdy se vytvaii : a) rovinnd plocha b) valcova plocha c¢) kuzelova
plocha d) Sroubové plocha. Uhel $pi¢ky &, zavisi na materialu ktery obréabime :

- ocel 118az120°

- Sedd litina 95°,

- méd, hlinik 140°,

- slitiny hlintku 110 az 130°,

- mosaz, bronz 12(°,

- plasty 80 az 100°.

Obdobn¢ se voli thly a a A4 dle obrabéného materialu. Jednotlivé druhy Sroubovych vrtaki jsou

uvedeny v tabulce .

1 | NAZEV MAT
| VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, STREDNI RADA | R | i
| | e =
| [
| LT STRION LEVOREZNE
! 22 1131 VRITAKY 5 VALCOVOU STOPKOU STRODN! LEVOREZNE
] A i T | oo 33810 HES
2 1 ] | 14, 200
NAZEV MAT. | | e
SR S NS TR R | 2920 uRTAKY NA GDVRTAVANI BODOVYCH SVARD STREDNI | (7 CosoSy )
| ws | | DN 338 RN -d,-.a
| WRTARY § VALCOVOU STOPKOU STREDN! e e e ] | | Form E HSS CO 26,0180
1221 1 z1 | VRTASY 5 VALCOVDU STORFKOU STREDS, wheutevans HSE Tl
| Bis 136 BN 1655 210 200 | 1 2931 e ] c N — i
aavy |
i i jeer A | | DIN 338 RN HSS
i ; TiN D30-140
| ]
| f= 1 S35 5 |
- KATETY 2 PLASTICKE HMOTY . |
| ;g;—‘l 13 156505+ 3547 | |
s | l}
’-_ B I I L
' L] 11005 | | — . =
| i | | 22 5677 WRTAKY 0O DREVA - SADY AESSEDSS
[, RAZETY PLECHOVE 25 11305 | !
! SADA-SET-SATZ  SAAAD
l""” 21 159601 ! | ©30-120x0.1)
P i i !
: %0 [ 1 |
| |
JRTARY 5 VALCOVOU STOPADU S1AEDN, paicans Ty | |
221135 . RTINS | Sk Tiiol o cNe | L
| TN 38 RN HSS T T} . e - - — -
WRTARY S WAL CIVOU STOPKOU S1REDN wheibevans e L M i VRTAKY 5 VALCOVOU STOPKOU, KRATKA RADA
ZO TGN e ;
DN 338 RN HES |
| a1 1 |
1 —— — P — J
= i
2908 — o . i = = e e A [ e = 1
3iN 3 H5S H |
104 e —_— =
| 155 |
BT e | 22 1182 VRTAKY 5 VALCOVOU STOPKOU KRATKE i |
2911 i =y !
R 1 21.0-200 |
LN 228 fH HSS = | DIN 1897 AN H3S - 40, |
5 A E - X | VRTAKY 5 VALCOVOU STOPKOU KRATKE, whnsovans WSS |
VI FARY S VALCOVOU STOSKCU STREDH, VYSOCE -, 1 il N 1
2907 VYRONAGE e and T 8 i | 2905 h P |
I e | |CIN 1807 RN HSS |
DNIERN | 0714 |
HES5 T eI | | 1
1 | \;?U\‘v 5 UALCOVOU STOPKOU KRATKE, LEVOREZNE HES |
| VI TAKY 5 VAL SOV STOPHOL 5 - Hg | | WIS ovESE TR — I
i 22 1127 UPTAKY 5 VALCOVO STORKOU STREON WEOCE —— [ —— |
lomsers e _ P 207148
| |
| | VRTAKY 5 VALCOVOU STOPKOU RRATHE, LEVOREZNE HES
| 2914 L | 22 1180 ==
i | @as-200
" Biri 338 LN 1SS | 1867 LSS 2145- 00

Tabulka 6. Piiklady vyrabénych Sroubovych vrtaki dle CSN a DIN.
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—
| VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, DLOUHA RADA A ZVLAST DLOUHE l ALl
l [ T
- =
NAZEV MAT ] | oy ! | Leanl |
SRS Sty I [ nss
S 2211 10 VRTAKY STREGIC! 60° TVAR A ! P |
22 1125 | vrraxy 5 VALCOVOU STOPROU DLGUNE [ —— DN 3R | = |
DIN 340 RN HSS | Form A HSS a10-63|
| @220 200 1 | T | mss
ey 22 1114 | vROY STREDICIs0- TwAR A LEVOREDE |
2916 | ypikors Lo E [or—— T DiN 333 L i — |
DiN 340 RN HSS | Form A HSS)| | @063
| @09 140 '22 :|112 S e R T
| Ha: WRTANY STREDICI 5071 20% TVAR B | {
2915 BIAY § VALCOVOU STOPKDU DLOUNE, VYSOCE ] IO I i 5‘3
e i Form B HSS | 210.63| ——
HES CO . - — -1 -
- H Ha3
S || T ves 22 1116 | o sracoicton-rvann | 2 |
s DIN 233 R | =
DIN 340 RW H5S Farm R HSS or0-83] = |
i o . S { @@ =
VRTARY S STOPROU DLOUHE, ] Hss TN 2211 ? VRTAKY STREGIC 80 TVAR A, LEVOREZNE L | —
2932 ] I fshe e | !
DIN 340 RN HSS orm A 1SS @10-83 |
L 230148 .
3001 | VRrAKY S vALCOVOU STOPKOU ZVLAST DLOUKE. — L
ratovand ] s— )
DHN 1869 RN HSS | VATAKY S KUZELOVOU STOPKOU MORSE
@20-130
i
i MIKROVRTAKY SE ZESILENOU VALCOVOU STOPKOU MAZEV MAT
- T |
: - 22 1140 VRTAKY § KUZELOVOU STOPKOLU MORSE e~} |
|
CODE | MAZEV * NAME * BENENNUNG MAT ‘ | DW 345 RN HSS o8- 900 I
R S —— S S — L | ! - |
" HES | !
22 1191 [ ey m.f AL it — | 22 1155 | VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU MORE, pacové L= 1
DIN 1289 RN H35 DIN 245 RN HSS {
| £0.15- 145 { | S 3 1 |
MIKROVRTAKY SE ZESILENOU VALCOVOU STOPKOU S B : N i | =]
221193 SE SROUBOVICS 12, wybrudovand asina ——— | 22 1 143 VRTAKY 3 KUZELOVOU STOPKOU MORSE, VYSOCE |
DIN 1890 RH HES |omsssan |
€015 145 | (.',0_
MK FAKY SE ZESILENOU VALEOVOU STOPROU, e { . i
22 1192 (EORRE LS — 5001 e
N H | D% 341 RN HSS
R @015+ 145 |D|N T8TORN HSS
) | VRTAKY SPECIALNI |
| vRTAxy sTuefiovTE | |
|
R [
NAZEV MAT f ’ NAZEV ‘ AT ‘
221252 HICEEAZETOVE STUPKOWITE VRTAKY [ T ] I Has
! CXNTAL — 22 11 87 KRATKE VRTAXY SE STOPKOU 12° :ﬂm |
DIM 8375 RN H3S/| i
1 M- e | 2145-250
} H Nz 117
VICEFATETOVE STUPROVITE VRTAKY S . - e e “--—"—‘—. S—— =
22 1253 180° S KUZELDVOU STOPKDU MORSE __ il SDEWM' PROHLUBOKE DIRY V MEKKYCH | | e
[ om— = = 221132 W T |_——D-='m!
[N 8377 RN HSS |
| | . i DIN 1889 R |
- Ll 2 i | | eRoF
22 1254 gss:ﬁmympmﬁwrmw | | Hes GTsts.i. S| S LI 21
[t I \mnwpﬁommnsn(mvocmm HES
— = | ¥% ﬂ‘
) i X 221133 T, whndovant zpina 1S5 €08
(DR 5374 RN HSS | [E—a s
DIN 1868 R
| | ! MEA 2 7 GT 100 | PROFIL 1000 |
| 221255 | dEmesmRROREAw | i nss H5s.Hs5.C0) e P Coil
Pr— | HS3
DIN 8375 RN HSS | S—— 22 1137 VRTAKY DO PLECHD, a0 e ——
- i i) H i
221258 5‘%:255%?,‘: smuome VRTAKY 50° o f o .
— _y ——— e
— HSS
DiM 8375 RN HSS | x m m HPLECHD |
R | M YLD TSRS s | Sl LR ﬂ | - [ il bl L 2 3910
VICEFAZETOVE STUPROVITE VRTARY 807 Z s { 2 En-200
221259 5 KUZELOVOU 5TOPKOU MORSE T IEESS i | | 2150305
if.‘ih' B3TS RN HES
| SR ENRI | W G I LA
| KRATKE STuPiOWTE {:J.-'nm 3 |
| 3 . v ror
== Y Pokracovani tabulky 6.
| - wrg | L
| KRATHE STUPROVITE VRTAKY 50° F
| SVALCEVOU STORPKOU. mindovani v~ [ o r . r 3r .
i A Nastroje na hluboké diry
! M3-MI0
1 STUPROVITE VRTAKY 50° Has

i St STOPKOU, wbrutovans spine m ‘ g

i M- MIE

Pozadavky :

rozmérova piesnost,

- geometricka piesnost,

- valcovitost, kruhovitost,

- drsnost povrchu,

- drobenti tfisky a odplavovani z
mista fezu.

Pouzivaji se specidlni stroje, kde hlavni pohyb vykonava obrobek, vedlejsi nastroj, ale pouzivaji
se také upravené soustruhy.
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a) ProdlouZené Sroubové vrtaky - silnéjsi jadro vrtaku (o0 100 % ),
- do drézek je vlozena trubicka pro ptivod fezné kapaliny,
- zkracovani pricného bfitu a vytvareni lomeného bfitu ( pro
mekEi materidly ).

b) Ploché vrtiky - celistvé,
- se vsazovanymi nozi z NO,RO,SK.

¢) Hlaviiové ( délové ) vrtiky

jednobtité — deloveé vrtaky ( primé ostii ),

- dvoubfité - hlaviiové vrtdky ( lomené ostii )( viz obr 36 ).
Odvod ttisek mze u hlaviiovych vrtakt byt bud’ vnitini nebo vnéjsi. Tlak privadéné kapaliny 2
az 5 Mpa. U vétSich primér nad 30 mm je vrtak slozeny, vrtaci hlava z NO,RO,SK a ndsada
z konstruk¢ni oceli.

d) Trepanacni vrtiky - pouzivaji se pti vrtani dér nad 35 mm do pIlného materidlu, odebirani
mezikruzi a jadro je ponechané. Proplachovani je feSeno jako vnitini 1 vnéj$i( viz obr. 37).

Obrazek 36. Priklad
be.-g konstrukce hlaviitového

vrtaku.

5\\\\\\\* = _
. .h.\ - :,4 \\ e Ll

Obrazek 37. Ptiklad konstrukce trepana¢niho Obrazek 38. Ptiklad konstrukce vrtaci
vrtaku. korunky.

e) Vrtaci korunky, ( nad 60 mm ) jsou v podstaté¢ duté valce osazené feznymi destickami z RO,
SK, kde fezna kapalina je pfivadéna dutinou nebo mezi nastrojem a dutinou ( viz obr. 38 ).

P Ejektorové vrtani, vnitini piivod fezné kapaliny a vnitini odvod tfisek s kapalinou ( odsavani

podtlakem ) ( viz obr 39b ). Vyhodou tohoto zptsobu jsou nizké naklady, pouziti béznych
soustruhti, vyssi rychlosti a vykony ( az 5x ), ptesnost IT 10, R, = 10 gm a snadna vymeéna

feznych desticek.

g) Systém BTA, vnéjsi piivod fezné kapaliny a vnitini odvod tfisek s kapalinou ( viz obr. 39¢ ).
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SO b,

Obrazek 39. a) vrtani jednobfitym vrtakem,
b) ejektorové vrtani, c) vrtani v systému BTA.

Pracuji s velkymi feznymi rychlostmi.

Tvarové nastroje na diry :

a) Stiedici vrtaky ( viz tab. 6 ),
vyrabi se dle CSN,DIN tvaru
A,B,C,R s thlem 60° nebo 90°.

b) Vicestupiiové a kombinované
vrtdaky, vyrabi se dle CSN a DIN,
v riznych kombinacich ( viz tab. 6 ).

¢) Specialni vrtaky, ( viz tab. 6 ).

Vyvrtavaci ty€e: (obr. 40 )

Pouzivaji se k rozsifovani
predpracovanych dér. ( moznost
nahrazeni vyhrubnikem a
vystruznikem ). Podle poctu nozi je
mizeme rozdélit na :

- jednobfité,

- vicebfité.

Podle upnuti tyce :

- letmé ( pro kratké, neprichozi
diry ),

- optené ( pro veétsi tuhost, prichozi
diry ).

Obrazek 40. Priiklady vyvrtavani dér a) soustruznickym nozem, b) vyvrtavaci ty¢i.

Vyvrtavaci hlavy : (obr. 41 )

Slouzi pro rozsifovani otvort nebo pro specidlni ucely ( kuzelové otvory, kulové, apod. ).

a) pevny nastroj ( jeden nebo vice ), b) posuvny nastroj.

Tyto hlavy se fesi v nékolika velikostech ( tab.7 ) pro urcity rozsah priméru dér . Nastaveni je
provadéno mechanicky nebo plynule v systému NC. ( viz obr. 42 )
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Univerzalni
vyvrtavaci hlavy Vhu

Vyvrtavaci hlavy univerzaini se pouZivaji
k presnému vyvrtavani vélcovych otvord,
vnéjSimu a Celnimu obrabéni ploch, zapi-
chovani, fezani z4vitl a k dalSim operacim.
V omezeném rozsahu se pouZzivaji k vyvr-
tavani kuZelovych otvort, obrabéni vnéj-
gich kuZelt a kuZelovych zavitd.

KuZelové stopky jsou vyménitelné a jsou
dodavany pro vSechny druhy béZnych
obrabé&cich stroji. S pouZzitim specialnich
stopek Ize hlavy pouZit i na NC strojich se
strojni vyménou néastroje.

ZAKLADNI ROZMERY:

A c D d E F

Vhu 20 54 15 54 10 | 56 | 33
Vhu3d | 78 | 28 | 72 %6 | 8 | 58
VhusS6 | 115 | 36 | 126 | 25 | 110 | 80
Vhu80 | 140 | 36 | 126 | 25 | 110 | 80
Vhu110 | 140 | 36 | 126 | 25 | 110 | 80
Vhu125 | 190 | 42 | 140 | 32 | 126 |- 92 -
Vhu160 | 190 | 50 | 140 | 32 | 134 | 92

++
» 1+
++
c

OBJEDNANI:

- vyvrtavaci hlava Vhu 56 x 4 /M 16 Pn 24 2372.71

- vyvrtavaci hlava Vhu 36, vymén. kuZelova stopka ISO 30 CSN 22 0430
- vyménné kuZelova stopka Mk 6 - typ 3 pro Vhu 125

Obrazek 41. Priklad vyrabénych vyvrtavacich hlav.
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TECHNICKE PARAMETRY

Vhu Vhu Vihu Vhu Vhu Vhu Vhu
20 36 56 80 110 125 160
Maximélni posuv sani [mm] 20 36 56 80 110 125 160
Sifka obrdbéné ¢elni plochy
Maximalni obrabény [mm] 150 220 330 380 430 600 680
primér cela
Maximalni primér [mm] 110 160 230 280 340 380 450
vyvrtavaného otvoru
_ 0,04 0,02
Samoginny posuv [ mm/ot ] 0,08 0,04 0,05 - 0,10 - 0,15 - 0,20
b 0,12 0,06
Zpétny rychloposuv [ mm/ot ] : 3
ruéni
Pfesnost nastaveni 1 dilek = 0,01 mm na prumér
Femomont Navy (kal | 0,74 35 5,8 7 7.5 11 12,1
bez kuzele
Hmotnost hlavy véetné [kg] 35 8 13 20 21 40 41
pfisluSenstvi ) -
PRIKLADY POUZITI
1 2 3

-
+=

H

|\

e g—

Popis operaci

O o~ bR WM =

. Vyvrtavani otvoru

. Zarovnavani pfedniho gela
. Zapichovani v otvoru

. Zapichovani na povrchu

. Zarovnavani zadniho &ela
. Obrabéni povrchu

. Vyvrtavani kuZelového otvoru

. Obrabéni vnéjsi kuZelové plochy
. Rezani zavitu

Tabulka 7. Technické parametry vyvrtavacich hlav s ptiklady moznosti operaci vyvrtavani.
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- rd - - ObI‘éZCk 42
v yv rtavaci nara d [ Elektronicky stavitelna

vyvrtavaci hlava.

Vyhrubniky :(viz
tab.10)
Nékolikabftitové
rozm¢erové nastroje jsou
uréeny k predpracovani
ptred vystruZovanim
nebo pro otvory na
hotovo s mensi
presnosti. Dosahovana
presnost IT9, R, = 3,2
4 m. Pridavky na
obrabéni 0,5 mm/ ¢ .
Podle provedeni
rozeznavame
vyhrubniky :
- celistvé, se stopkou

valcovou nebo
kuzelovou ( do ¢32),

- nastréné (od ¢ 24)

Vyvrtavaci hlava stavitelna za chodu y ) o
elektronicky s kuzelovym upinacim
Provedeni - metrické

fidici systém MIKRONEX - SN160 otvorem.

Typ VhNe 80

Vystruzniky : ( viz
tab.10)
Pro ptesnost IT 6az 9
R,=0,8 ¢ m. Pfidavky na obrabéni 0,1 az 0,4 mm/ ¢ .
Rozd¢leni vystruznikt podle pouziti :
- rucni (viztab.10) - pevné s pfimymi a se zuby ve Sroubovici, pravofezné se Sroubovici
levou a levotezné se Sroubovici pravou,
- strojni ( viz tab. 10) pevné s pfimymi a se zuby ve Sroubovici, pravoiezné se Sroubovici levou
a levotezné se Sroubovici pravou,
- rozpinaci a stavitelné ( strojni — tabulka 8 a ru¢ni- tabulka 9 ).

Vrtaky s vyménnymi ieznymi destickami, pro vysoké vykony vrtani a vyvrtavani dér o priméru
veétsim jak 15 mm, Siroky rozsah materialii ( otazka volby fezné desticky )a vEtsi presnosti a
mensi drsnosti jak u béznych Sroubovych vrtaki ( viz obr.43 ).

KuZelové vystruZniky, ( viz tab 10 ) k vyrobé kuzelovych dér pfedpracovanych valcovych dér.

- rucni, pro otvory kuzelovych kolikii ( <1:50, 1:10 ), metrické a morse,

- strojni, ( viz tab. 10 ) s valcovou nebo kuzelovou stopkou.

Kuzelové vystruzniky na metrické a morse kuzely jsou feSeny jako sadové (I-piedhrubovaci, II-
hrubovaci, III-dokoncovaci )

VystruZniky s destickami 7 SK, maji vysokou Zivotnost, u mensich priméra piimo ptipajené
desticky na zakladni téleso nastroje.
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Jednobiité vystruzniky, s vodicimi vlozkami, moznost nastaveni fezné desticky. Dosahovana
drsnost R,=0,2 az 0,4 ¢ m, kruhovitost je horsi nez u vicebtitovych vystruznika ( viz obr. 44 ).

&
<ZC 5xD
[_<
e
>
é 4xD
M
3
S 3xD
T
2xD
1xD
10 20 30 40 50 60
@ (D) mm
SD52 (_|255|__| 65 | _| 32 R7 | C
1 2 3 4 5 6
,  DRUH VRTAKU . PRUMER 3 1 5 Up.stopka . CHlazeni
oy I1SO =R7
SD52 pro max hloubku \ mm SE?EI?IFA PRUMER Seco/Weldon = A3
vrtani 3D Min 15mm stopky v ABS =h2
SD55 pro max hloubku Max 59mm max 5D mm Whistle Notch= R4
Ani VDI =R8
vrtani 5D e S

Obrazek 43. Priklad vrtaku s vyménnymi feznymi destickami firmy COROMANT.
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HLAVNI TECHNICKA DATA

1
A ) /L

] < -
ol ~ =
| o é_ T ] i e | = i ===
\
L
7 6xNUZ Ve 0.3
N/ N
J A—A
KUZEL [mm]

Ts KOD
L |L4maxlaminf d1 |d2 | b (kg)
9 1020 - 009 Mk 2 250 | 163 87 | 12 14,51 30 0,28
111020 - 011 Mk 2 260 | 172 98 | 13 16 30 0,32
131020 - 013 Mk 2 270 | 180 | 110 | 14 17 30 0,37
15|020 - 015 Mk2 |280|189 |121| 18 [ 19 | 30 0,46
171020 - 017 Mk 3 310 | 198 | 114 | 17 21 38 0,71
19020 - 019 Mk3 [320[207 |125| 19 | 23 | 38 0,84
211020 - 021 Mk3 |[330 216 | 136 | 20 | 25,5 38 0,97
231020 - 023 Mk 3 330 | 213 | 134 ¢ 23 285 38 1,18

Pouziti:

ocel, litina, hlinikové
slitiny, bronz a pod.

Pokyny pro obsluhu:

1.) Sefizovani priméru
presouvanim matic pos. 2 a 3

2.) Mérfeni nastaveného rozméru
*D" orientaéné mikrometrem
pies protilehlé noze, skutecny
rozmér méfen na vystruzeném
otvoru.

3.) Ostreni vystruznikl pouze ve
smontovaném stavu.

PRIKLAD OBJEDNAVKY
vystruznik, Ts9, 020 - 009 3 ks, Pcs, Sk

Tabulka 8. Piiklad vyrabénych stavitelnych strojnich vystruznikd.
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Vystruzniky bez vodiciho pouzdra

CSN 22 1424

e e s R
- ﬁa I S TR ITIIII I P77 -0
I
L
inf
U Y
/
p
Kod Rozsah f_f\,‘
mm inch I 8 K o kgU
010-003 | 7,60 -8,50 W = Ve 26 90 5 0,03
010 - 004 8,40 - 9,40 S = S 30 95 5 0,03
010-005 | 9,30 -10,40 Ve = W 33 105 4,5 5,6 0,04
010-006 | 10,25 - 11,45 W - B 36 110 5 6.3 0,05
010-007 | 11,30- 12,65 i L 41 120 5,6 7 0,07
010-008 | 12,50 - 14,00 Ve = S 46 135 6.3 8 0,10
010-009 | 13,75- 15,25 Blow * 50 145 7,1 9 0,15
010-010 | 15,00 - 14,00 Bl = R 54 155 8 10 0,17
010-011 | 16,50 - 18,40 Mo ~ Blg 59 170 9 11,2 0,23
010-012 | 18,25 - 20,25 s, = =l 64 185 10 12,5 0,31
010-013 | 19,75 - 22,00 e = Pl 71 200 11,2 14 0,42
010-014 | 21,50 - 24,00 . = Sl 76 215 11,2 14 0,51
010- 015 | 23,75 - 26,60 Wl = BL 84 240 12,6 16 0,71
010- 016 | 26,50 - 29,75 1 = 19, 93 265 14 18 0,97
010-017 | 29,50-33,00 | 1"/, - 1%, 105 295 16 20 1,32
010-018 | 32,50 - 36,50 s~ 1 116 320 18 22,4 1,89
010-019 | 36,00-4040 | 17/, -1, 127 355 20 25 2,39
010 - 020 | 40,00 - 45,00 1%~ T 143 390 22,4 28 3,96
010 - 021 | 44,50 - 50,00 13, - 13/, 161 435 25 816 4,76
010 - 022 | 49,50 - 55,00 18 - 2%, 161 435 28 33,5 5,64
010-023 | 54,50-60,00 | 2%, -2/, 161 435 31,5 40 6,75

Tabulka 9. Ptiklad vyrabénych stavitelnych ru¢nich vystruzniki.

59




OBSAH

VYHRUBNIKY

CSN 221411 VYHRUBNIKY S KUZELOVOU STOPKOU

DIN 222

GSN 22 1414 VYHRUBNIKY NASTRCNE

DIN 222N HSS

ESN 22 1480 VYHRUBNIKY SROUBOVITE TRIBRITE S VALCOVOU STOPKOU

DIN 344 HSS

[ =
ESN 22 1482 VYHRUBNIKY SROUBOVITE TRIBRITE S KUZELOVOU STOPKOU

DIN 343 N HSS

1]

RUCNI

&SN 22 1420 VYSTRUZNIKY RUCNI S VALCOVOU STOPKOU

A iE=——
DIN 206 Form B HSS
o VYSTRUZNIKY RUCNT ROZPINACT
DIN 859 Form A WS e
VYSTRUZNIKY RUCNI KUZELOVE 1 : 10
GSN 22 1460 ——————————————
ESN 22 1469 VYSTRUZNIKY RUCNI KUZELOVE 1 : 50
 ——

DIN 9 Form B HSS

ESN 22 1430 VYSTRUZNIKY STROJNI S VALCOVOU STOPKOU

DIN 212 form B, D HSS

SN 22 1445 VYSTRUZNIKY STROJNI S VALCOVOU STOPKOU

DIN 212 Form A, C HSS

&SN 22 1429 VYSTRUZNIKY LOUPACI S VALCOVOU STOPKOU

DIN 212 Form E

ESN 22 1431 VYSTRUZNIKY STROJNI SE ZUBY VE SROUBOVICI S KUZ. STOPKOU

DIN 208 Form B HSS

e s VYSTRUZNIKY STROJNT S PRIMYMI ZUBY S KUZEL. STOPKOU

DIN 208 Form A HSS

BSN 22 1458 VYSTRUZNIKY LOUPACI S KUZELOVOU STOPKOU

DIN 208 Form C HSS

111

Tabulka 10. Ptiklady vyrabénych vyhrubniki, zahlubnikd, vystruznikd a drzaki dle CSN a
DIN.
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OBSAH

VYSTRUZNIKY

STROJNI

CSN 22 1452
DIN 311 HSS

STROJNI VYSTRUZNIKY S KUZEL. STOPKOU NA DIRY PRO NYTY

i ]

CSN 22 1432
DIN 219 Form B HSS

u VYSTRUZNIKY NASTRCNE SE ZUBY VE SROUBOVICI

GSN 22 1447
DIN 219 Form A HSS

E VYSTRUZNIKY NASTRCNE S PRIMYMI ZUBY

GSN 22 1435
DIN 220

ZAHLUBNIKY

E VYSTRUZNIKY NASTRCNE S PRISROUBOVANYMI NOZI

CSN 22 1604

ZAHLUBNIKY S VALC. STOPKOU A VOD. CEPEM PRO VAL. ZAHL.

DIN 373 HSS e———
CSN 22 1606 . ZAHLUBNIKY S KUZEL. STOPKOU A VYMENNYMI VODICIMI CEPY
DIN 375 HSS -
CSN 22 1608 VODICI CEPY PRO ZAHLUBNIKY CSN 22 1606 (DIN 375)
DIN 1868 _:j
ESN 22 1605 ZAHLUBNIKY S VALCOVOU STOPKOU A VODICIM CEPEM
DIN 1866 ——
ESN 22 1607 _ ZAHLUBNIKY S KUZELOVOU STOPKOU A VODICIM CEPEM
eEE————a
DIN 1867 HSS
CSN 22 1627

DIN 334, 335, 347

m ZAHLUBNIKY KUZELOVE 60°, 90°, 120° S VALCOVOU STOPKOU

¢SN 22 1628
DIN 334, 335, 347

ﬁ ZAHLUBNIKY KUZELOVE 60°, 90°, 120° S KUZELOVOU STOPKOU

ZVSE 22 1625 " ZAHLUBNIKY KUZELOVE 90° S VALCOVOU STOPKOU

DIN335-C M
ZVSE 22 1626 ZAHLUBNIKY KUZELOVE 90° S KUZELOVOU STOPKOU

DIN 335 - C “

ZAROVNAVACE NASTRCNE OBOUSTRANNE
CSN 22 1650 a
ZAHLUBOVACI NOZE
CSN 22 1655
ZAROVNAVACI NOZE OBOUSTRANNE
CSN 22 1657 %
4 . .

Pokracovani tabulky 10.
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OBSAH

UPINACI
NARADI

DRZAKY NASTRENYCH VYHRUBNIKU A VYSTRUZNIKU

CSN 24 1210 x y—
DIN 217 bt
DRZAKY PRO ZAHLUBOVACI NOZE
GSN 24 1213 — — - 7
VODICI POUZDRA K DRZAKUM PRO ZAHLUBOVACI NOZE
CSN 24 1214 g
e DRZAKY PRO ZAROVNAVACE NASTRCNE OBOUSTRANNE
CSN 24 1216 -Xx re—
N DRZAKY PRO ZAROVNAVACI NOZE OBOUSTRANNE
CSN 24 1217 " e R,
&SN 24 1329 { R N TRNY PRO VRTACKOVA SKLICIDLA
D|N 238 .’“"’“ ”“"““—",‘t'f:::if t’;ﬂi

Pokracovani tabulky 10.

Obrazek 44. Stavitelny jednobfity vystruznik 1) vodici vlozky, 2) téleso vystruzniku, 3)
stavéci Srouby, 4) upinaci Srouby, 5) fezna desticka z SK.

Zahlubniky : ( viz tab. 10)

-k zahloubeni pro hlavy Sroubii, zarovnani el otvort — valcové hlavy Sroubti s vodicim ¢ipkem
pevnym nebo vymeénitelnym,

- kuzelové hlavy Sroubti s vodicim

¢ipkem pevnym nebo vyménitelnym,

- zahlubniky kuzelové ( hvézdice ), pro sraZeni hran ( viz tab.10 ),

- zahlubniky nastréné, pro velké praméry ( viz tab. 10 ),

- zahlubovaci noze ( ve spojeni s drzédkem ) pro velké priiméry ( viz tab. 10 ).
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5. TEMA

NASTROJE NA ZAVITY
A) zavitové noze,
zavitniky,
zavitove Celisti,
zavitorezné hlavy,
zavitofezné frézy,
valcovaci kotouce,
valcovaci Celisti.

Vyroba tiiskovym zpitsobem

B) Beztiiskovym zpiisobem

Zavitorezné noZe, pro zavity pro zavity vnéjsi i vnitini ( tvarové noze ). Pti pouziti téchto nozi
se vytvari zavit postupnym odebirdnim tfisek ( viz obr. 45a ), coz lze provadét dvéma zplsoby :
- prisuvem noze ve smeru rovnobézném s bokem zavitu, vhodny pro hrubovani ( viz obr. 45b ),
- prisuvem noze kolmo na osu soustruzeného zavitu, vhodny pro dokoncovani ( viz obr. 45¢ ).

Mohou byt ploché a kotoucové.

5 A
D774

Y sl /.1 SA

by

o
NN /AN

(g = T

S e

Obrazek 45. Posloupnost ubéru materialu pii soustruzeni zavitu zavitovym nozem.

Zavitové noZe hitebinkové, jsou vyrobné narocné¢jsi a mohou byt ploché a kotoucové

Zavitové kotouddévé noie
hrebinkové ndstréné na
metrické zdvity vné&jE]

Tyto noZe se pouzivaji pro fezani
pravého vnéjsiho zavitu.

Poznamka: -}
Nofe v provedeni B jsou bez nakruZku.
DrZak zavitowveho kotougoveho noZe ON 24 1582

(tab. 11).

Zavitniky, pro vyrobu vnitinich zavitl ( jsou
to tvarové mnohabfité nastroje ). Podle sméru
Sroubovice zavitu rozezndvame zavitniky
pravé a levé. Drazky mohou byt pfimé nebo
ve Sroubovici. Podle pouziti rozeznavame
zavitniky :

1) Rucni ( sadové 2 az 3 zavitniky v sad¢ ) (
viz tab.12),

2) Strojni pro fezani zavitnikl jak

v pruchozich tak neprichozich dite ( viz tab.

Rozs | Ddtks note I Lot | Proméy ik : Promiciybrant:| Uk prduee Prwaduvl moaaont 12 )’
i s A | 030 aticoveé zavitniky slouzi k fezani zavitu
% 3) Mat t 1 k t
1,25 10 ., .
mT o \% mat1c1‘ch ( Vlz,ta‘p. .12’), o
75 | 1 4) Kalibrovaci zavitniky urené pro
- RE == W, S oo dokoncovani,
.2.5 1 16 B3 h 16 30H12 20HT v . , . , . , , , v
3 18 17 5) Celistniky uréené pro fezani zaviti
s 1 i a | ose | v zavitovych Celistech,
4 <0 £ .7 14 . N r r r 14 .
s | 20 6) Specialni ( lichobéznikové, oblé zavity ).
5 23 22
Tabulka 11. Zavitové kotoucové noze.
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RUGNISADOVEZAVITNIKY

M, MF

€SN 22 3010
METRICKY ZAVIT ISO

DIN 13
M- 3 v s, MF - 2k v sah

FEPRPb b

“ s ; : 3
AA, e :
NO/CS /WS HSS
4 i
Tye obvoru . . a Kl ” L |
e I[::I[::E"H-, ]II:I[::E'H{
Pouti 0G0 o006Q@0
Licovani 2N 1501
M
DIN 371 35° HSSE
METRICKY ZAVIT IS0

ey
H H H!'

Trp otvor e -
E E 0 o

L oeo o0 @00 eoeoe
Licovdni 1502 1502 1502 1502 1502 1502

MATICOVE ZAVITNIKY
M, MF

PN 22 3070 HSS
METRICKY ZAVIT ISO

o =]
A i
50
-~ _p_ =
Typ atvoru L
= e =

&

Pouziti o o

Licowvani IS0

Tabulka 12.
zavitniku .
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PN 22 3011
WHITWORTHUV ZAVIT

3 ks v sadd

e e

Typ otvoru

Pouditi

Stiedni

Licovini

M, MF

€SN 223042 HSSE
METRICKY ZAVIT ISO
DIN 13

80"
oy
i ¢
Typ otvon b Ei' i 4 r
s ms g
Poutei 06000 0G0 0G0 06O
Licovani 1501 1501 1501 BsO1

Vélcové zavitniky délime na :

- Sadové zavitniky - a) rucni, b) strojni,
s kratkou nebo dlouhou stopkou.

- Maticové zavitniky a) rucni b) rucnia
strojni s dlouhym zavitem, c) strojni

s kratkym a dlouhym zavitem a sadové (
lichobéznikovy zavit ).

- Dokoncovaci pro dokonceni tvaru zavitu,
ktery je prediezany nozem.

Priklady vyrabénych zékladnich druhi



Zavitové Celisti, jsou mnohabfité nastroje pro obrabéni vnéjsich zavitli. Maji zdkladni tvar matice
jejichz zavit je prerusen nékolika valcovymi otvory, které vytvaieji vlastni Celisti a prostor pro
odvadéni tiisky ( viz obr. 47 ). Pro béZnou vyrobu zavitii s ichylkami 6h se pouzivaji celisti

s tvarem nebrousenym, kde zavit je pfed tepelnym zpracovanim vyfiznut ¢elistnikem nebo
vysoustruzen. Pro pfesnéjsi zavity je profil zavitu Celisti brousen nebo 1 lapovan viz obr.46,48 ).
Dle zptisobu pouziti rozeznavame zavitové Celisti :
1) kruhové —rucni ( obr. 48),

2) kruhové - automatové ( obr. 46 ),

3) radialni,

4) délené —rucni.

ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI

M,MF
GSN 22 3216
METRICKY ZAVIT ISO
DIN 13
F l
' | Eg
T 3
=
T
E -
-— e &0
qu—‘\
VAVAY o
| Licovani | 6g

Zavit lapovany
Provedeni

Obrazek 47. Kruhova Celist a jeji zakladni
casti.

Obrazek 46. Priklad vyrabénych kruhovych celisti
maticovych dle CSN ISO.

ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
M,MF

CSN EN 22568 /CSN 22 3210/
METRICKY ZAVIT ISO

DIN 13

i

!
s <

[}

L

-— E - 60"
A‘-P—‘\
NO/CS/Ws HSS HSS
| Licovani | 6g | 6g | 6g
Zavit nebrouseny Zavit lapovany S lama&em, zdvit lapovany

Provedeni

Obrazek 48. Piiklad vyrabénych kruhovych &elisti dle CSN ISO.
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Obrazek 49. Schéma korunkové cCelisti.

Obrazek 50. Schéma délené zavitové Celisti.

WL T T T T T TIRCETTR

Zavitové Celisti korunkové, pro fezani zaviti
Sroubtll. Snadno vyrobitelné, dobie se ostii a

v urcitém rozsahu stavitelné pomoci stahovaciho
krouzku ( viz obr. 49 )

Zavitové Celisti délené, pouzivaji se jako pomocné
pro predfezavani zavit pro veétsi prumery zavitl
jak 10 mm ( viz obr. 50 ).

Zévitorezné hlavy, se pouzivaji v sériové vyrob¢ a

je mozno je nastavovat na pozadovany rozmér

(viz obr. 51 ) a délime je podle druhu pouzitych

Celisti :

- s plochymi radidlné ulozenymi celistmi, kdy

zavit se vyfeze na dva zabéry ( hrubovani,

kalibrovani ). Nevyhodou je malé Zivotnost celisti

(viz obr. 51a),

- § kotoucovymi nozi ( viz obr. 51b,

- s tangencialnimi nozi, slozita konstrukce , ale
vysoka zivotnost nozl ( viz obr. 51c).

Obrazek 51.Schéma
zavitorezné hlavy

1) ruéné polohovaci
packa,

2) péacka radidlniho
pohybu nozii,

3) valecek
automatického
polohovani ( misto poz,
1),

4) kolecko nastaveni
jmenovitého rozméru
zavitu,

5) packa pro nastaveni
poloh
hrubovani,dokoncovani,
6) ptredni ¢ast hlavy,

7) téleso hlavy.

a) Zavitova hlava

s plochymi nozi,

b) zavitova hlava s kotoucovymi nozi, c¢) zavitova hlava s tangencialnimi nozi.
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Zavitoiezné frézy:

1) Zavitové hirebenové frézy - stopkove ( do pruméru 25 mm — obr. 52a ),
- nastrcné ( nad primér 25 mm — obr. 52b ).

£0_

]

%

g0
gd
g

Obrazek 52. Schéma zavitovych hiebenovych fréz a) stopkova, b) nastréna.

2) Zavitoveé kotoucové frézy - symetricke,
- nesymetrické, pouzivaji se pro vyrobu Sroubi s pohybovym
profilem a velkym stoupanim zavitu ( viz obr. 53 ).

Obrazek 53. Schéma frézovani
profilu z&vitu pohybového Sroubu.

Nastroje na valcovani zavitu :

Vilcovanim Ize vyrabét jak vnitini tak vnéjsi zavity a to
velmi produktivné. Pro vélcovani se pouzivaji specidlni
valcovaci stroje s : a) radialnim zapichovacim zptisobem
vyroby zéavitu, nebo b) axid/nim prabéznym valcovanim
zavitu, nebo valcovaci hlavy riznych konstrukci s riznym
stupném mechanizace ( pro soustruhy — tab.13.).
Vélcovaci nastroje mohou byt feseny jako :

a) vdlcovaci kotouce,
b) vdlcovaci Celisti ( viz obr. 54 ).

Obrazek 54. Schéma valcovacich Celisti pro valcovani zavitu.

6. TEMA

SPECIALNI TVAROVE NASTROJE.
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Automatické zévitové hlavy
na vnéjsi zavity CSN 24 1540

(M,W,G) pro soustruhy

= 1

i |

Hlavni rozméry
Velikost | Metricky | WhitworthGy Trubkovy Hmotnost
hlavy zZévit zZévit zavit i ? ¢ ?7 d, L I 1 hlavy v kg
| M 3- 8| wWia-s/16 | 44,5 20 1 121 52 0,62
I M 6-14 | W1/4 -1/2* G1/8'-1/4" 64 30 1 120 74 1,60
] M 8-20 | W3/8"-3/4 G1/8'-5/¢8 88 30 18 162 95 3,52
v M10-24 | W7/16"-1" G1/4'-3/4" | 103 40 2b 179 | 101 5,25
Vv M12-33 | Wi12°-114"| GV/4 -1 119 40 28 215 116 8,20

Automatické zavitové hlavy
na vnéjsi zavity CSN 24 1541

pro automatické soustruhy

Hlavni rozméry
Velikost | Metricky | Whitworthiv Trubkovy Hmotnost
hlavy Zvit zavit zAvit D d d, L I 1 hlavy v kg
| M 3-10| W1/4"-3/8 G 1/8 445 20 5 92 52 0,42
25 122
Il M 8-16| W3/m -58" G1/8"-1/4" 64 30 1" 117 72 7
25 125
1] M 14-26 | W5/ -7/8 G 3/8" - 5/8" 88 25 18 148 93 2,85

Tabulka 13. Piiklad vyrabénych automatickych zavitovacich hlav na vnéjsi zavity.
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Nastroje protahovaci a protlacovaci :

Protahovaci ndstroje, jsou mnohabtité rozmérové nastroje, které se pouzivaji v sériové a
hromadné vyrobé pro protahovani jak vritinich, tak 1 vnéjSich tvari. Délime je podle :

1) polohy obrabénych ploch na a) vnitini, b) vnéjsi,

2) tvarunaa) ploché, b) vdlcové (soustiedné ), c) tvarové ( pro riizné profily ),
3) zpiisobu odvozeni hlavniho pohybu na a) tazné, b) tlacné,

4) zpiisobu upindni na a) protahovaci trny s undasecimi zarezy b) s otvory pro klin.

Plochy protahovaci trn, slouZzi k vyrob¢ vnitinich drazek pro klin ( viz obr. 55).

Lsromn s Plconby_reaemir A \zow moew”

Obrazek 55. Schéma plochého protahovaciho trnu / — celkové délka fezné casti, /; — délka
fezné Casti, [, — délka kalibrovaci ¢asti, b — protahovana Sitka, ¢— rozte¢ zubt.

Vilcovy sousti‘edny protahovaci trn, slouzi k vyrob¢ vnitinich soustiednych tvar ( viz obr. 56 ).

b
STOPKA S PREONIY 10N

™S

Obrazek 56. Schéma kruhového soustfedného protahovaciho trnu /, — délka stopky s vedenim,
l,,— celkova délka protahovaciho trnu, /:— délka fezné ¢asti, [ — délka kalibrovaci ¢asti, /-
celkova délka fezné Casti, ¢—rozte€ zubl, y — tlousStka tfisky, 4 —hloubka profilu.

&z4-4 Obrazek 57. Stopky protahovacich
i L. J @ trnt a) plocha stopka, b) valcova

stopka pro upinani klinem, c)
valcova stopka pro upinani ¢elistmi.

K 2 y , " o
Protlacovaci trny, slouzi k vytvareni
vnitfnich tvard na lisech. Délka je

ohrani¢ena zdvihem lisu a proto pii
@ vyrobé hlubsich profili je potieba

nekolika postupné odstupfiovanych
protlacovacich trni. Pouziva se u
regulace vnitiniho tvaru napt. po
tepelném zpracovani ( vnitini profil
chranén proti tepelnému zpracovani ).
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h].- %
: %;,:
|
|

it

0
]

=
(s
.-

9

69



Nastroje na ozubeni :
Pro vyrobu ¢elniho ozubeni se pouzivaji nasledujici nastroje :

1) Frézy a) kotoucové, pro vyrobu celniho primého a
Sikmého ozubeni v kusové vyrobé délicim zplisobem.
Vyrabéji se v sadach pro dany uhel zabéru, modul, urcity
rozsah poctu zubl ozubeného kola ( viz obr. 58 ),

b) Ccepoveé, urené pro vyrobu ozubenych kol
s ¢elnim ozubenim velkych modull a zubl pfimych, Sikmych
a Sipovych délicim zptisobem ( viz obr. 59 ),

¢) odvalovaci, pro vyrobu ¢elniho ptimého a
Sikmého ozubeni v sériové vyrobé ( viz obr. 60 ),

I

Obrazek 58. Schéma kotoucéové
modulové frézy na ozubeni.

2

Obrazek 59. Schéma cepové frézy Obrazek 60. Schéma odvalovaci frézy na vnéjsi
na Celni pfimé, Sikmé, Sipové ozubeni. piimé, Sikmé ozubeni.

2) Obrdieci noZe a) hrebenové, ( Maag ) pro
obrazeni odvalovacim zptsobem ¢elniho ptimého
a
Sikm
¢ho
ozub
eni (
viz
obr.
61),

70



Obrazek 61. Schéma obrazeni ¢elniho ozubeni  Obrazek 62. Schéma obrazeni ¢elniho

pfimého a Sikmého obraZecim hiebenem (Maag). 1 vnitiniho ozubeni kotou¢ovym noZem
(Fellows).

b) kotoucové, pouzivaji se pro vyrobu vnéjsiho 1 vnitiniho ozubeni ozubenych kol

stromeckovych ( viz obr. 62 ).

3) Sevingovaci ndstroje, slouzi k dokon&ovani ozubeni pred tepelnym zpracovanim.
Dosahovana ptesnost IT 5 az 6, R, = 0,4 x m, odbér hloubky tfisky 0,02 az 0,04 mm na bok
zubu ( v podstaté jde o zaskrabavani povrchu zubu ) ( viz obr. 63 ).

Obrazek 63. Schéma Sevingovaciho kola a) sklon zubt 5°, 10°, 15°, Sroubovice leva nebo
pravd, b) drazky na boku zubl ( mohou byt ve Sroubovici ).

Nastroje na neevolventni profily :
Pouziva se k vyrobé¢ drazkovych htideli, fetézovych kol, zpiisobem : a) dé€licim ( tvarové
kotoucové frézy, b) odvalovacim ( odvalovaci frézy ).

7. TEMA

PRIPRAVKY PRO OBRABENI

Definice a rozdéleni pripravki :
Ptipravek je pomocné zatizeni , které slouzi dle urceni k :
- pevnému uchyceni obrabéné soucdsti,
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- pridrzeni soucasti pri montazi v celek,
- vedeni nastroje pri obrabeni,
- kontrole rozmerii obrobkaii.

Rozdéleni pripravki podle :
a) pouZiti 1) universdlni — slouzi k upnuti stejného druhu soucasti o rizné velikosti (sklicidla,
sveéraky, apod.),
2) skupinové — €ast nebo cely ptipravek je uréen pro skupinu soucasti,
3) stavebnicové — sestavené z typizovanych dila,
4) specialni — vyrobené a pouzivané pouze pro jeden obrobek v urc€ité operaci.
b) wurceni 1) obrabéci —urcené k zabezpeceni vzajemné polohy SNO (SPID),
2) montazni — ur€ené pro jednoznacné ustaveni soucdsti pii montéazi,
3) kontrolni —uréené ke kontrole rozméri.
4) ostatni pomocna zarizeni — ( vrtaci hlavy, polohovaci a nakladaci zatizeni,
apod. )
¢) zdroje upinacisily 1) pripravky s rucnim upinanim,
2) pripravky s mechanickym upinanim - pneumaticke,
- hydraulicke,
- elektromechanicke,
- magneticke,
- plastove,
- kombinované.

Pouziti pripravkii :

Pripravky se pouzivaji pro zvyseni jakosti a produktivity vyroby. U tzv. nezbytnych
PpFipravkii je nutno pouzit ptipravek, aby viilbec bylo mozno danou operaci provést.
Pouziti ptipravki a jejich konstrukce se méni podle druhu vyroby a moznosti. Pfi vyrob¢ kusové
se musi pouzivat ptipravky komundlni a specidlni pouze tam kde se ned4 bez nich danou operaci
provést. V sériové a hromadné vyrobé, kde se vyrabi najednou velké mnozstvi stejnych soucasti
je mozno ve vétsi mife pouzit specialnich pripravki, které ndm zabezpeci zvySeni produktivity
prace a jakost vyroby. Ptipravek ur€eny k vyrobé vétsiho poctu stejnych soucasti mize byt
mnohem dokonalej$i a tim spliiovat pozadavky dokonalé funkce. Pti uvaze o rentabilité
pripravku délime tyto na dve skupiny : 1) VSechny ptipravky a vyrobni pomticky nezbytné pro
vyrobu dané soucasti, 2) piipravky, které se musi pii urc¢itém poctu vyrabénych soucasti
amortizovat. O rentabilité pfipravku se usuzuje ze vztahu mezi sporami, naklady na potizeni
piipravku a poctem vyrabénych soucasti. Pripravek je rentabilni, kdyz naklady na potizeni a
udrzbu ptipravku jsou mensi nebo rovny jak vzniklé ispory zavedenim daného ptipravku.

R C11< +Y
Ul+—)=

100 0
kde U je usporav ptimych mzdach [ks/K¢],
rezie piislusné vyroby [%],
naklady na vyrobu pfipravku ( ndklady na konstrukei, material, skladovani, vyrobu,
mzdy, vCetné jednotlivych rezii ), [K¢],
pocet rokll pouzivani ptipravku ( nebo doba rentability ) [roky],
rozdil v ro¢nich ndkladech na sefizeni stroje pii praci stroje s piipravkem a bez
n¢ho [K¢],
pocet vyrabénych vyrobki [ks/rok].

Q ~<x aw
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Z tohoto vztahu lze stanovit kritické mnozstvi Oy , kdy je mozno zavést specialni piipravek do
vyroby a tento bude rentabilni.

Zikladni pojmy p¥i ustaveni a upnuti obrobku v piipravku:

Ustaveni a opracovani obrobku je vazano dodrZzenim rozmérovych hodnot a pfedepsanych
toleranci. Opracovani obrobku se provadi zpravidla podle vyrobnich postupi, které jsou
rozdéleny na jednotlivé operace. Vyrobni postup urcité soucasti je dan pozadavky kladenymi na
tvar, jakost a ptesnost obrabénych ploch. Jednotlivé operace jsou zavislé na urcitych plochéch,
ze kterych je nutno pfi ustaveni a obrabéni vzdy vychazet. Pii kazdé operaci je nutné ukladat
obrobek do ptipravku plochami, které maji vztah k obrabéné plose. Pti uréovani sledu operaci
musime vychéazet od urcité plochy, kterou nazyvame ustavovaci (vychozi) zdakladnou obrabéni.
Touto plochou je pak urcena poloha obrobku vzhledem k feznému nastroji.

URCENI POLOHY TELES V PRIPRAVKU:

1) Télesa rovinna.
Kazdé tuhé téleso ma v prostoru Sest stupiii volnosti, které musime pfti ustaveni v piipravku
a upnuti vymezit ( viz obr. 64 ).

Obrazek 64. Urceni polohy téles rovinnych. a) vymezeni Sesti stupniil volnosti { 3 body (1,2,3
ustavovaci zakladna), 2 body (4,5 plocha opérnd), 1 bod ( 6 plocha dorazova ) }, b) ptiklad
ustaveni.

2) Télesa valcova vnéjsi.
Pti ustaveni valcovych téles v prostoru se postupuje obdobné jako u rovinnych (viz obr. 65).

Obrazek 65. Vymezeni
stupnil volnosti valcovych
htidelovych soucasti a)
mezi hroty, b)
prizmerickou opérkou.




3) Urceni polohy s vnitini valcovou plochou jednim cepem.

K ustaveni obrobki se pouzivd mimo ploch rovinnych a vnéjsich valcovych také vnitini
valcové plochy. Jsou to obrobky s dirou, které se pouziva k jejich ustaveni, ve spojeni s rovinnou
plochou ( ¢elem obrobku ). Dle tvaru obrobkti se pouzivaji celkem tfi zpisoby ustavent :

a) Ustaveni obrobku na rovinnou plochu a diru, pficemz zékladni plocha mize byt vytvofena
jak rovinnou plochou, tak i dirou.

b) Ustaveni obrobku rovinnou plochou, ¢elem a dirou, jejiz osa je rovnobézna s rovinnou
plochou.

c) Ustaveni obrobku rovinnou plochou a dvéma dirami.

Priklady ustaveni obrobkl dle vySe vyjmenovanych zplsobi jsou na obr. 66 a 67 .

a
b £ ?

- F‘“E 04 i

:' — _; Obrazek 67. Piiklad upnuti na

- evném Cepu (2 diry) a opfeni za Celo.
: S NN RN \‘\j p pu (2 diry) a op
% |

Obrazek 66. a) ustaveni dlouhého valcového pouzdra na
Pevném Cepu a opfeni za celo, b) chybné ustaveni za celo

a dlouhy ¢ep ( 7 st. Volnosti — neurcité ), ¢c) spravné ustaveni
za Celo a kratky ¢ep (5 st.volnosti).

4) Urceni polohy s vnitini valcovou plochou dvema cepy.

a) Dvéma plnymi ¢epy, zarucuje dokonalé ulozeni obrobku, avSak vyZaduje znacnou
radidlni vali mezi Cepy a otvory pro vyrovnani osovych vzdalenosti otvorti —L ( viz obr. 68a ).
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Obrazek 68. a) ustaveni za dva plné Cepy, b) ustaveni za jeden plny a jeden zplostély Cep.
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b) Jednim ¢epem plnym a jednim zplostélym, pouziva se Castéji. Zmensuje viili mezi epem a
otvorem a tim zpfeshuje vlastni ustaveni ( viz obr. 68b ).

5) Ustaveni plochou vdlcovou, ¢elem a rovinnou ( viz obr. 69 ).

I a9
A iaad
} od e .

Obrazek 69. Priklad
% . ustaveni obrobku za rovinu a

cep.

Dle uvedeného je ziejmé, Ze piresnost vyroby je zavisla na dokonalém ustaveni obrobku a
spravné volb¢ ploch, které souvisi jak s funkci, tak obrabéni obrobku.

Urceni ploch obrobku:

Na kazdém obrobku se vyskytuji plochy :
- zdkladni ( vychozi zakladny ) urcujici polohu obrobku,
- opérné pouzité k opteni obrobku ( jsou v pfimém styku s ustavovacimi plochami ptipravku ),
- upinaci pouzité k pfimému upnuti obrobku,
- obrabeéné plochy, které po ustaveni a upnuti se obrabi.
Pti obrébéni ¢asto dochazi ke vzajemné kombinaci uvedenych ploch.

Stanoveni upinaci sily :

Po urc¢eni ustavujicich ploch obrobku, stanoveni opérnych prvki a jejich polohy je nutno urcit
zpisob upnuti obrobku. Pfi upindni je nutno dodrzet nasledujici podminky :
1) Pri upinani nesmi dojit ke zmeéné polohy ustaveného obrobku piisobenim upinacich sil.
2) Upinaci sily nutno volit tak velké, aby piisobenim reznych sil pri obrabéni nebyl obrobek
posunut z ptivodni polohy a aby nenastali chvéni obrobku.
3) Pro upnuti obrobku je potieba pouzit rychloupinacich prvkii, aby upinaci ¢as byl minimalni.
4) Piisobiste, smer a velikost upinacich sil musi byt navrzen s ohledem na piisobisté, smer a
velikost Feznych odporit.

Zakladni pripady uréeni upinacich sil :
1) Upinaci sila Q a vyslednice feznych sil P maji stejny

smér a smysl ( viz obr. 70a ) a plisobi proti pevné opérce.
V tomto ptipadé mize byt upinaci sila Q minimalni.

‘—- 2

d4 [

a) a,. &) Qs kP

. Obrazek 70. a) Upinaci sila Q a vyslednice feznych sil P
| os maji stejny smér a smysl, b) Upinaci sila Q a vyslednice

- | feznych sil P piisobi proti sob&, c¢) Upinaci sila Q plsobi
] kolmo na vyslednice feznych sil P, proti které plisobi treci
o sila ' na ustavujici ploSe a v misté upnuti.
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2) Upinaci sila Q a vyslednice feznych sil P piisobi proti sob&, pak QO =k.P [N],
kde £ je koeficient bezpecnosti upinani [ 1,5 (dokoncovani) — 3 (hrubovéni) | (viz
obr.70b).

3) Upinaci sila O ptisobi kolmo na vyslednice feznych sil P, proti které piisobi tfeci sila F na

ustavujici ploSe a v misté upnuti, pak Q= kP [N], kde f,/> jsou koeficienty kluzného

1+2

tteni a u kovovych ploch je F; =f, =f=0,1,pak Q =5.k.P [N] ( viz obr. 70c).

moment fezné¢ho odporu M a slozka fezné sily P,, piisobici ve sméru osy

‘Ig 4) Pii obrabéni obrobku ve skli¢idle ( obr. 71 ) ptisobi na obrobek
k.z.M

p, obrobku, pak Q. = [N], kde z je celkovy pocet upinacich

o Celisti, f soucinitel tfeni ( 0,1 az 0,7 ). Celkova upinaci sila se také
kontroluje s ohledem na vylouceni pohybu obrobku ve sméru osy z dle

LZANY

vztahu Q 2>

Obrazek 71. Upnuti
v Celistovém sklicidle.

l' 5) Upinaci sila Q pfi upindni na rozepinacim trnu ( viz

| | obr.72),pak Q, = kf—M [N], kde fje koeficient tfeni
r

! pti styku opracovanych ploch s opérnou zékladnou je

. — A - | 0,1 az 0,16, pti styku neopracované plochy s pevnymi

«| opérkami s kulovou hlavou ¢ini 0,2 az 0,3 a pii styku se
zakalenymi ryhovanymi prvky ( napt. celisti skli¢idla )
L ¢ini 0,4 az 0,7.

Obrazek 72. Upnuti na rozepinacim
trnu.

8. TEMA
UNIVERSALNI PRIPRAVKY

Universalni upinaci zafizeni jsou urcena k upinani tvarové a technologicky podobnych obrobki
v rozsahu urcité velikosti.

Strojni svéraky,

patii mezi nejrozsifené]si upinaci zafizeni k upinani mensich rozmért na frézkach, vrtackach,
hoblovkach a jinych obrabécich strojich. Upinaji obrobek sevienim Celisti Sroubem, bud’ ru¢ni
klikou, nebo pneumatickou utahovaci jednotkou. Dale se pouzivaji svéraky s upinacim
vystfednikem a svéraky pneumatické a hydraulické. Velikost strojnich svéraki je urcena Sitkou a
vyskou upinacich Celisti a jejich rozevienim. Vzhledem na zvySeni rozsahu pouzitelnosti se jeste
vyrabéji svéraky otocné a sklopné, které umozinuji ustaveni obrobku vii€i stroji ( nastroji )
v ur¢itém rozsahu uhla. Svéraky mohou byt feSeny s pohyblivou ¢elisti taznou nebo tlacnou.
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Strojni sroubovy svérak, ( viz obr. 73 ) ma zékladnu opatfenu podélnou a pti¢nou drazkou se
dvéma stiedicimi vlozkami pro ustaveni na stiil stroje. T¢leso je vyrobeno z ocelolitiny a vodici
plochy kaleny. Celisti jsou vyménné a tvrdé. Bo&ni nastaveni obrobku je mozno provést pomoci
boc¢niho ptidavného dorazu.

Obrazek 73. Strojni Sroubovy svérak. Obrazek 74. Strojni oto¢ny sverak.

Strojni otocny svérdk (viz obr. 74 ), umoziuje otadeni v rozsahu 360°. Sroubovy svérak je
ustiedén stfedici vlozkou v tocnici a upevnén dvéma T Srouby v kruhové T drazce. V zékladné
tocnice jsou podélné a ptricné drazky pro stiedici vlozky pro ustaveni svéraku za T drazky na
stele stroje.

Strojni sklopny svérdk ( viz obr. 75a ) umoziiuje ustaveni obrobku v naklonéni k zakladné +60° a
—30° mohou byt feSeny jako otocné.

Obrazek 75. a) Strojni sklopny a oto¢ny Sroubovy svérak, b) strojni svérak pakovy
s vysttednikem a to¢nici, ¢) strojni Sroubovy svérak s pneumatickym ovladanim upinani.

Strojni sverak pakovy s vystiednikem, ( viz obr. 75b ) se pouzivaji v sériové vyrob¢ k rychlému
upnuti, tam kde je potfeba maly zdvih.
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Strojni Sroubovy sveérak s pneumatickym ovladanim upinani ( viz obr. 75c¢ ), slouzi v sériové
vyrobé k rychlému upnuti v malém zdvihu Celisti.

Strojni svéraky samostiedici celistové, se pouzivaji k pfesnému ustaveni a upnuti valcovych
obrobkil, coz umoziiuji sousttedné pohyblivé prizmatické Celisti ( viz obr. 76a ).

Obrazek 76. a) Strojni svérdk samosttedici Celistovy, b) samostiedici svérdk s pohyblivymi
rameny.

Strojni samostredici svérak s pohyblivymi rameny, ( viz obr. 76b ) slouzi k soustfednému
ustaveni a upnuti rotacni soucasti ( napt. na drazkovacich frézkach ).

(3%

Pneumatickeé svéraky membranové ( viz obr. 77 ) snizuji vedlejsi Casy pfi upinani, namahu
délnika, apod. Nevyhodou je maly zdvih.
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Obrazek 77. Schéma pneumatického svérdku, 1) membranova komora, 2) pevna Celist, 3)
pohybliva celist, 4) T Sroub, 5) téleso svérdku, 6) tdhlo pohyblivé Celisti, 7,8) paky.
Hydraulické sverdky se pouzivaji pro velké upinaci sily.
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Sklicidla :

Pouzivaji se nejcasteji k upinani kratkych rotac¢nich obrobkt stfedni velikosti a ve spojeni
s upinacimi hroty uloZzenymi v koniku, nebo lunetami je lze pouzit i k upnuti dlouhych a tézkych
obrobku. Hlavni ¢asti kazdého sklicidla je téleso v jeho drazkach jsou ulozeny radidlné
ptestavitelné Celisti. Podle poctu Celisti pak rozeznavame sklicidla dvoucelistova, tricelistova,
ctyrcelistova, Sesticelistova, osmicelistovd, atd.
Podle zptsobu ptestaveni Celisti rozeznavame sklic¢idla s nezavisle prestavitelnymi Celistmi —
licni desky a se soucasné prestavitelnymi Celistmi - sklicidla universalni .

Licni desky se pouzivaji k upinani valcovych obrobkii a obrobkill s obecnymi tvary pii obrabéni
na soustruzich. Schéma licni desky viz obr. 78.
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Obrazek 78. Schéma licni desky.
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Universalni sklic¢idla jsou urCena k upnuti soucasti na strojich s hlavnim pohybem otacivym.
Vsechny celisti se pohybuji soucasné a to symetricky k ose, takze upinaci plocha je souosa
s obrabénou ( viz obr. 79,80,81 ).

Obrazek 79. Schéma
dvoudelist'ového skli¢idla.
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Obrazek 80. Tticelistové sklicidlo s Obrazek 81. Trticelistové sklicidlo s
archimedovou spiralou. vyménnymi Celistmi a Snekovym soukolim.

Pneumaticka skli¢idla se pouzivaji v sériové vyrob¢, kde pti upinani zkracuji podstatné vedlejsi
Cas a odstraniuji naméahavou praci a zvysuji bezpecnost upinani a prace. Jejich konstrukce je
obdobna jako u universalnich, ale radialni posuv celisti je odvozen vloZzenymi pievodovymi
pakami a posuvnou objimkou spojenou s pneumatickym zatizenim ( viz obr. 82).

3 NN

Obrazek 82. Schéma sklicidla pro
e 8 s pneumatické ovladani.

USTAVENI A UPINANI ROTACNICH OBROBKU
Se pouziva hlavné upinaci trny pevné, rozpinaci trny a klestiny.

Pevné upinaci trny (kuzelové), pouziva se k upinani obrobkti s piesnou dirou ( H6,H7 )

na soustruzich a bruskach. Diry nemaji byt delsi jak jeden a ptl ndsobek pruméru diry. Jeho
povrch je kuzelovity ( 1 : 2500 az 3000 ) a tvrdy. Obrobek se na trn nalisuje a tim se dosdhne
pomérné tuhého dostate¢ného spojeni nebot’ se jedna o dokoncujici operace kde jsou sily pii
obrabéni malé. Pro kazdy primér musi byt samostatny trn. Tyto trny jsou normalizovany.

Rozpinaci trny slouzi k rychlejSimu upnuti, ale je méné ptesné jako kuzelové (viz obr.83,84,86 ).

Obrazek 83. Schéma jednoduchého rozpinaciho trnu.
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Obrazek 84. Schéma rozpinaciho trnu s pouzdrem a jednim kuzelem.
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Obrazek 85. Schéma rozpinaciho trnu
s pouzdrem a dvéma kuzely.
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Obrazek 86. Schéma rozpinaciho trnu pro
delsi soucasti s jednostrannym rozepnutim
pouzdra s kuzelem.

Klestiny, odpovidaji svou funkci rozpinacim trnim. Upind se jimi za vné&j$i valcovou plochu.

(viz obr. 87
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Obrazek 87. Schéma klestin, a) chyba upnuti ptilis velkého priméru obrobku, b)
chyba upnuti pfili§ malého priméru obrobku, ¢) spravné upnuti.

Hroty pevné, s vrcholovym tthlem 60° se vyrabi ve velikostech podle upinaciho kuzele Morse 0
az 6. Material nastrojova ocel uhlikova, kalena popusténa na 58 az 62 HRc, upinaci kuzel
zuslechtén na 1100 az 1200 Mpa, u sloZzenych hrotu SK a upinaci kuZel z konstrukéni oceli

11 600, jsou normalizovany dle CSN. Pro upnuti pii malych otackach.

Hroty otocné,pro upnuti mezi hroty pro vysoké otacky ( viz obr. 88 ).

Obrazek 88. Schéma oto¢ného hrotu
1) oto¢ny hrot, 2) vicko, 3) axidlni

4 S
lozisko, 4) téleso hrotu, 5) Sroubova
zatka, 6) radialni loziska.
74

- : Hroty odpruZené, umoziuji upnuti obrobku
6 vzdy ve stejné poloze vzhledem k toleranci
stiediciho dualku ( viz obr. 89 ).

1 2 3

Obrazek 89. Schéma odpruzeného hrotu
s Celni opérkou, 1) Sroub nastaveni predpéti
pruziny, 2) pouzdro, 3) pruzina, 4)
kuzelové pouzdro, 5) upinaci hrot, 6)
opérka.
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Unasece :

Unaéseci srdce, prenaseji otacivy pohyb z unaseciho kotouce na obrobek a jsou normalizovana
dle CSN. ( viz obr. 90 ).

=

i\

Obréazek 90. Schémata unasecich srdiek nejéastéji pouzivanych a vyrabénych dle CSN.

Celni undsece, prenasi rotaéni pohyb vietene na obrobek vtladenim nozikt (hrott) do éela
obrobku ( viz obr. 91).

1 2 3 4 Obrazek 91. Schéma Celniho unasece,
/S /_ /_ 1) Sroub nastaveni odpruZeni hrotu, 2)
pruzina, 3) téleso hrotu, 4) stiedici

. ’_} hrot, 5) viko, 6) kalené hroty nebo
— —F s noziky.
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Mezi universalni ptipravky dale patii upinaci uhelniky, naklapéci upinaci stoly, otocné stoly,
lunety pevné a posuvné, atd.

9. TEMA

OPERACNI PRIPRAVKY

Specialni operacni ptipravky se pouzivaji k upinani obrobkii v sériové a hromadné vyrobé.

Jsou to jednoucelové upinaci zafizeni, feSend a vyrobend pro urcity stroj, soucést a operaci.
Pouzitim specidlnich ptipravkt dosdhneme :

zkraceni potfebného ¢asu k ustaveni a upnuti obrobku,

odstranéni orysovani,

zvyseni presnosti vyroby a zabezpeceni vymeénitelnosti soucasti,

zmensSeni poctu zmetkd,

sniZeni pracnosti obrabéni a vyuziti obsluhy stroji délniky s nizsi kvalifikaci,
zvyseni bezpecnosti prace a zlepSeni pracovniho prostiedi.

Podle pouziti se déli specialni pfipravky na :

1)
2)

Soustruznické ptipravky,

ptipravky pro brouseni,

frézovaci ptipravky,

vrtaci a vyvrtavaci ptipravky,
pripravky pro ostatni obrabéci stroje,
montazni ptipravky.
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TVARECI NASTROJE.

Nastroje pro ploSné tvareni — zpracovani plechu ( stfihani, ohybani, tazeni aj. )
Nastroje pro objemové tvareni — razeni, protlaCovani, kovani, valcovani aj.

Podle poctu a druhu operaci se néstroje déli na :

a) nastroje jednoduché

b) nastroje postupové - dva a vice operaci jdouci za sebou ( napt. dérovani a v dal§im
kroku vysttihovani )

¢) nastroje sloucené - slouceni operaci stejného typu ( napt. dérovani a souc¢asné
vystfihovéani v jednom pracovnim zdvihu

d) nastroje sdruzené — sdruzovani operaci rizného typu ( napft. stiithani + tazeni )

Strihani ve strihadlech:

stopka
uphoc! deska :
opérnd deska |

kotevn! deska

— striznk \N \\ O
| / vodfcr' deska
'/ vodfc listy |
’ striznice, |
20kladova deska
podpérny plech

TR Wikl
A

2y ),

S e

Mew s

Schéma stfiZzného nastroje
- bez vodiciho stojanku - s vodicim stojankem

STANOVENI VELIKOSTI STRIZNE SKRINE - ZAKLADNIHO
ROZMERU AxB
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Stfiznice mohou byt:

celistvé ( tj. z jednoho kusu )
délené ( skladané )
- vloZkované

Kriteriem je velikost a sloZitost tvaru vystfizku, velikost série, druh nastroje, druh stfthané¢ho
materialu aj.

PRIKLADY DELENYCH STRIZNIC
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PRIKLADY UPINANI STRIZNYCH VLOZEK U
VLOZKOVANYCH STRIZNIC
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DORAZY - polohovaci elementy zajistujici krok pasu
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DORAZ PRO LISOVANI BEZ ODPADU
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VODICI STOJANKY
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TYPY VODICICH STOJANKU
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Zpusoby eliminace odpruZeni
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NASTROJE PRO HLUBOKE TAZENI
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Tabulka? Zten&eni st&n p¥i taZeni se ztenZenim stZny
Materidl prvni tah dals{ tahy
vytaZku
(s Kg € Kg
Ocel m&kk& 55 a% 60 45 a% 40 © 35 a¥ 45 65 a%Z 55
Ocel stPfedn& tvrd4

(0,25 - 0,35 % C) 35 aZ 40 65 aZ 60 25 a%¥ 30 75 a%¥ 70
Mosaz 60 a%Z 70 30 a%z 40 50 a% 60 50 a%Z 40
Hlinik 60 a% 65 40 a% 35 40 a%Z 50 60 aZ 50
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PROTLACOVACI NASTROJE




PFibli%né hodnoty pro pfipustnou pomErnou a logaritmickou deformaci jsou:

a) p¥*i dopfedném protlalovéni Ez
b) p¥i zpEtném protladovéni _ E:

aZ 80 %
3022 75 %

at 3,0
0,5 at 1,4

i}
]]

P¥i prekroeni uvedenych hodnot je vylerpdna tvérnost materidlu a je nutno zafa-
dit mezioperalni %2ihdni pro dal3i pokralovéni protlaovéni.

Deformace pro zpEtné protladovdni je

¢ F D2
Do (Fo ) G o= -t 100 = -S3-. 100 %
| 7, Do
| . 1
D,(F Fo = W Dy - Dy
kde Do je prim&r polotovaru a vnijs{ primé&r protlalku
2 /] D, Je prim&r dutiny protlafku
<:5>~ //// F, Jje prifez polotovaru a protlafku
s, prifez dutiny protlaZku

Fi Je

Deformace pro doptedné protladovdni je
. o 2

SRS T : R .
| ¢ = (1 - ==2-) 100 = (1---3--).100 %
T FO Do
. in T, 1 vni
De (Fo)_ \F e
kde Do je primé&r polotovaru a protlalku
Dy Je prim#r tvéd¥ené &4sti protlalku
D4(F1 Fo je prifez polotovaru a protladku
Fy je pr@fez tv4rené Zdsti protlaiku
Deformace pro dopfedné protladovéni dutého t&lesa
2 a2
Do (Fo) , = -?9-----.11_ = -]_)0 ..... ]_Jl- 100 %
- F 22 - 2
(o] 2 o 2
2 2
- F - F D - D
= ln --2--2%- = 1 R g-
F1 - F2 D1 - D2

\\\\\‘\‘\‘(<§\\

(\\C\\Qx);:i\\

Velikost protlafovaci sfly se ur¥i pro vZechny zptsoby

Edfﬂ protladovéni ze vztahu
D4 (Fy
Pb = 5., kps
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PRUTLACNIKY PRO ZPETNE PROTLACOVANI
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PROTLACOVACI NASTROJ NA ZPETNE PROTLACOVANI
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KOVACI NASTROJE

Tabulka Hodnoty smrit&ni{
i 1
Materidl Smr3téni v % Materidl Smr3téni v %
B&Zné oceli 1,0 - 1,3 Mosaz 1,0 - 1,7
LoZiskové oceli 1,5 Slitiny Cu 1,4
Austenitické oceli 1,5 - 2,0 Slitiny Al 0,6 - 1,0

Tabulka

Opracovédni funk&nich ploch kevacich ndstrojd |
2 ; X
{4st ndstroje Opracovéni R, st ndstroje Opracovéni R,
ZApustka: Zdépustkovd vloZka:
Dutina pfedkovaci 1,6 - 3,ZX) Dutina 0,8 - 3,2
Dutina dokonZ¥ovaci 0,8 - 3,2 Licovand &&st 0,8 - 1,6
Mistek 0,8 - 3,2x> Dosedac{ plocha 3,2
Dosedaci plochy 1,6 - 3,2 Predkovaci trn =~
Upinac? plochy . 1,6 - 3,2 funk&n{ 4st 0,8 - 1,6%)
Zésobnik 12,5 - Vyhazovale:
Ostatn{ vn&j¥{ plochy 12,5 Vodici plocha 0,8 - 1,6
Vedeni zdpustek 1,6 -Funk&n{ &4st 0,8 -~ 1,6
Otvory pro doprav.koliky 12,5 Dogsedaci plocha 1,6 - 3,2
Otvory pro vyhazovale 1,6 - 3,2 Ostatni 12,5
Tabulka Kové4¥ské pFidavky na obrébé&ni ploch
Nejv&t8{ rozm&r hotového NejvEt31{ vyska hoﬁového vykovku ‘
vykovku ve smdru T
kolmo k rdzu. . . . . (Pres | 25 | 40 | 63 1,100 } 160 | 250
do 25 40 63 100 160 250 400
[
" pres do Kova¥ské pridavky na opracovédni ploch
25 1,5 | 2,0 :
25 40 1,5 | 2,0 2,0 .
40 63 2,0 | 240 2,0 2,5
63 100 2,0 2,0 2,5 2,5 3,0
100 160 2,0 2,5 2,5 2,5 3,0 3,5
160 250 ° 2,5 2,5 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0
250 400 2,5 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0 4,5
400 630 2,5 | 3,0 3,5 3,5 | 4,0 4,5 5,0
630 1000 - - 3,5 3,5 4,0 4’5 5,5
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Tabulka Zaobleni hran a rohd vykovkd
i 4 !
Vy&ka (hloubka) Poloméry zaobleni hran g rohd pfi pomEru
h T Ba2 _%_.,‘,2,-4.“.. TR
i ' |
T ores Py - TR PURERERERREY FEEPEERE.
25 1,5 4 2 5 2,5 6
25 40 2 S 3 8 3 11
40 63 3 8 4 11 4 16
63 100 5 i2 5 15 T 22
100 160 7 17 8 25 9 32
160 250 13 30 16 45 20 65
250 400 20 50 25 75 30 100
400 630 30 80 40 120 45 150
...... 630 000 T T po dohods s vgrebeem’ il
fa
. fa
fa .
% d
g 28 2 77 = 6% §
=
£ v .
1 / DELICL [
2 / % % < ROVINA
f‘ t!‘ 2 a{.c !
h} Pug o \ :E]L T
fs D
L
S )
I, TH i)
T ! &> [s) m
T O
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Tabulka Bo¥ni dkosy v¥kovkd
TvéFect ¥nit¥ni plochy . Vn&3j31 plochy
stroj dkos ' dhel | pouZitt dkos dhel pou%itt
asi asi
1:5 11° u vysokych Zeber
Buchar 1: 5 11°] obvyklé 1:10 6° | ovvyxié
1:10 6° | m&1ké dutiny | 1 : 20 3° | p*i malé vyce
Klikovy nevo| 1 ¢ 9 11°] hlub%{ dutiny | 1 : 10 6° | pri vEt3f vyice
| 1210 6° | obvykié 1:10 6° | obvyklé
vietenovy ° o
1lis 1: 20 3 8 vyhazovadem | 1 : 20 3 8 vyhazovaden
1: 10 - 6° u tvard pé&chova-
Horizontdlni{ . nych v lisovniku
kovaci 1:10 6° pro dutiny 1 :50 1° ostatni{
lis mex. do
1 :50 1° pro otvory 0° | na Zelistech

KOVANIi OTVORU ,,

é;h
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KOVANI NA BUCHARECH

PRIPRAVNE DUTINY
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KOVANI NA KOVACICH LISECH

" S+2 ' ¢) ' ’
N . - . Obr., 136

)

RozmEry uvedenych typd vyronkovich drdZek jsou uvedeny v ndsledujici tabulce

pro jednotlivé velikosti kovacich lisi.

fm U

Tabulka Rozm&ry v¥ronkovych dré%ek pro svislé kovaci lisy
| ! |
Jmen. sfla lisu h 8 8, Tpax
MN mm mm mm mm

6,3 1,0 a% 2,0 5,0 a¥ 7,0 25 3
10 1,5 8% 2,5 5,0 a¥ 7,0 30 3
16 2,0 a% 3,0 6,0 aZ 8,0 32 3
25 2,5 a% 4,0 7,0 a% 10,0 38 4
40 3,5 a%t 5,5 8,0 a%¥ 12,0 42 4
63 4,5 a%¢ 8,0 10,0 a%Z 15,0 50 5

VYRONKOVA DRAZKA
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