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Anotace

Prace pojedndva o problematice tfiskového obrabéni, zejména o soustruzeni
a 0 vhodnosti pouzitych nastroji. Uvod prace je zaméfen na vyznam tfiskového

obrabeéni v $irsich souvislostech a navaznostech na ekonomiku.

Dale jsou rozpracovany definice a zdkladni pojmy tfiskového obrabéni- Prace se
vénuje zejména nastrojiim pro soustruzeni, materialim, z nichz jsou nastroje vyrobeny
a vhodnosti jejich pouziti pro jednotlivé postupy a druhy obrabénych materialia. Cely

text je didakticky pojaty, aby byl dobte vyuzitelny ve vyuce.

Abstract

This bachelor thesis is focused on cutting operation, particularly on turning and
about the appropriateness of the used tools. The first part of the thesis is focused on the
importance of cutting operation in a broader context and in relation to economy.
The definitions and basic concepts of the cutting operation are described in the second
part. The thesis is mainly focused on tools for turning, materials which the tools are
made of and on the appropriateness of their use for different types of procedures and

machined materials. The whole text is didactically conceived to be usable in teaching.



Prohlaseni:

Prohlasuji, Ze v souladu s § 47b zakona ¢. 111/1998 Sb. v platném znéni souhlasim
se zvefejnénim své diplomové prace, a to v nezkracené podobé - Vv upravé vzniklé
vypusténim vyznacenych ¢asti archivovanych fakultou elektronickou cestou ve vefejné
pfistupné ¢&asti databaze STAG provozované JihoSeskou univerzitou v Ceskych
Budéjovicich na jejich internetovych strankach, a to se zachovanim mého autorského
prava k odevzdanému textu této kvalifikacni prace. Souhlasim dale s tim, aby toutéz
elektronickou cestou byly v souladu s uvedenym ustanovenim zakona ¢. 111/1998 Sh.
zveiejnény posudky skolitele a oponentl prace i zdznam o prib¢hu a vysledku obhajoby
kvalifikacni prace. Rovn€Zz souhlasim s porovnanim textu mé kvalifikaéni prace
s databazi kvalifikatnich praci Theses.cz provozovanou Nérodnim registrem

vysokoskolskych kvalifikacnich praci a systémem na odhalovani plagiatt.

Datum: Podpis studenta:



Podékovani:

Rad bych podékoval vedoucimu prace PaedDr. Bedfichu Veselému, Ph.D.
za odborné pfipominky, konzultace, vedeni a velmi vstiicny piistup, ktery mi pomohl

pii zpracovani této prace.



2

5
6

ZAKIAANT POJINY ..ot 8
1.1 C0je ODIADENI? ...vviiiiiieiiii ettt 8
1.2 Co je tfiskovE ObrabENI?......ccviiiiiiiiiicec e 8

Zakladni pojmy tiiskového obrabéni...............ccoccoiiiiiiii 8
2.1 OBIODEK ...ttt 8
2.2 NESITOJ ot 9

2.2.1  Rezné Thly NASIIOJC. ...cviiiiiiiiiiiieiece s 10

2.2.2  Britovy diagram Cela......cccoviuviiiiiiiiiiiiiiiie i 11

2.2.3  Nastroje pro tfiskové obrabéni (SOUSIUZENT). ......ccccvvrviriiiiniieiiciiieeen 12

2.2.4  Hlavni d€leni NASIOJU. ....vvviviiiiiieiiiie e 12

Zakladni pohyby pri obrab@ni...............cccoooiiiiiiiii 12

SOUSTIUZEN. ..o 13
4.1 ZPUSODY SOUSLIUZENI...ccuviiiieiiiieiiesiie ettt 14
4.2 Postaveni n0Ze Kk 0S€ MOTACE. ........ccovviiiiiiiiii 14
4.3 Reznd rychlost ODECHE. ........ooiviiiiiiii e 15
4.4  Rezné podminky (trvanlivost bfitu v TeZU). .....cccccvvviiieiiiiiiicecesece s 16
4.5 Upinani desti¢ek ze slinutych karbidil. ........c.coovviiiiiiiiiis 18
4.6  Nekteré tvary nozl ze slinutych karbidil..........ccooovviiiieiiiiiiiccs 18

4.6.1  Opotiebeni destiCek. ........coiiiiiiiiiiiiiiies e 19

4.6.2 Klasifikace obrabécich materialt podle ISO 513 .......cccooveiiiiiiiiiiien, 22
4.7  Urceni nastroje podle smeéru obrabeni..........cccoovvviiiiiiiiiiiiiiiiics 24
4.8  Hlavni ¢asti univerzalniho hrotového soustruhu. ..........ccooeiieiiiiiniciiicn, 25
4.9  ZPUSODY UPIULL. ...ttt sttt ne e ne e 25

491 MEZINIOLY. ..ot 26

4.9.2 Do univerzalniho sklicidla. ..........cccoooiiiiiiiiiii 27

4.9.3  Upinani na trny a do KIEStin. ......cccocveiiiiiiiciiisec e 29

4.9.3.1  Pevny KuZeloVy tIn. ....ccooeiiiiiiieiiie e 29
4.9.3.2  VAICOVY M. .iiiiiiiiiiiiesiiee e 30
4.9.3.3  ROZPINACT TN, .eoviiiiiiiiiieeic s 31
4.9.3.4  LetME tINY. .oooeiieiiieiiesieeie ettt 32
4.9.3.5  KIESHNA. .eoiuiiiiiiiiii et 33

Sily piisobici na brit soustruznického noze....................ccccoooiiiiiiiiicicin 33

Vybrané operace SOUStIUZEN. . ............ccciiiiiiiiiiiiiiic s 34
6.1 Podélné soustruzeni dlouhych obrobkull. .........ccccoeiiiiiiiiiiiiiiiec s 34

6.1.1  Torzni ChvENL. ....oooiiiiiiiie e s 34

6.1.2  Radialni ChVENI. ...ceoiiiiiicii s 35

6.1.3  PevNA TUNGLA.......ooiiiiieie s 36

6.1.4  POhyblivA TUNETA ....ccvviiviiiiiiceceec e 37

6.2  Navrtavani, vrtani a vyvrtdvani otvorll. .......ccoocvvveiiieiiniiiie e 37



2 RO \\F2 V4 £ V7 1§ TR 37

6.2.1.1  Tvary a rozmery stiedicich dUlkl..........ccccevviviiiiiiiii 38
6.2.1.2  Zakladni druhy stfedicich vrtakll.........cccccoevviiiiiiiiiiii e 39
6.2.2  VIANT OLVOTTL. .ttt ettt 40
6.2.2.1  Druhy vrtaki a jejich rozd@lent: ..........cccooviiiiiiiiiiii 40
6.2.2.2  Nastroje provrtani sttedn¢ hlubokych dér do 1:6D .........cccccuvenennnne. 42
6.2.2.3  VypichovANT OtVOITL. .....ccoviiiiiiiiiiiiic i 44
0.2.2.4  VYVITAVANL .ooiviiiiiiii ettt 44

6.3  Soustruzeni valcovych a Celnich ploch ..........ccoociiiiiiiiiiis 47
6.4  SoustruZeni draZek. ........ccooviiiiiiiiiie i 47
6.4.1  Rozd@leni draZek.........ccooiiiiiiiii i 47
6.4.2  D¢leni materidlu upichOVANIM.......ccoviiiiiiiiiiii e 48
6.5 Rezani vnitinich zavitlh pomoci Zavitnikl..........ocoovveiiiiiicis 48
6.5.1  Druhy ZAVItnIKTO. ....oooviiiieiiie s 48
6.5.2  ZA&vity-NAzvy @ defiNICE ......ceeiviiiiiiiiiiiiicie e 49
6.5.3  Druhy zavitil a jejich Znaceni..........cccooveiiiiiiiiien e 50
6.5.3.1  Metricky ZAVit......oooieiiiiie s 50
6.5.3.2  Whitworthllv ZAVIt........cooiiiiiiiie e 51
6.5.3.3  TrubKOVY ZAVIt.....cooiiiiiiiieee e 52
6.5.4  Nastrojové drzaky, do kterych upiname zavitniky. ..., 53
6.5.5  Rezani vh&jSICh.ZAVIt ....oooviiiiii e 54
6.5.5.1  Nastroje.pro vyrobu zavitll fezanim ..........ccccevvriiiiiiiniiiiciiice, 54
6.5.5.2  Nastroje pro vyrobu zavitll vAlcOvanim ..........cccoeeriiviiiniiniiincnn, 55
6.5.5.3  NAStrojove drZaKy........cooviiiiiiiiiiiieii s 56
6.5.6  SoustruZeni kuzele na univerzalnim hrotovém soustruhu. ...............c....... 56
6.5.7  Soustruzeni tvarovych ploch..........ccocviiiiiiiiiiiiiieic e 58
6.5.7.1  Zptsoby soustruzeni tvarovych ploch..........ccccovoiniiiiiiiniciicn, 58
6.5.7.2  Vyroba tvarovych soucasti kopirovanim..........ccccceveeviieenieiieninnnne. 59
ZLAVEY ...ttt bbbt b et re e be e ae et e 61



Uvod
Cilem této prace je systematicky uspotfadat a rozd¢lit zplisoby tiiskového obrabéni
se zaméfenim na soustruzeni a vypracovat nazorny a metodicky pojaty text zvolené¢ho

tématu, tak aby byl dobfe pouzitelny ve vyucovaci praxi.

Vzhledem k situaci ve spole¢nosti, kdy probiha nejen krize ve vyrobé, ale sili
konkurence asijskych vyrobet, napi. z Ciny, Taiwanu, Korey, je nutné hledat Gspory, ve
vSech oblastech spolecenské Cinnosti. Vyrobni kapacity se v posledni dobé presouvaji
zvlasté do sluzeb. Drive pracovalo 60% pracovni sily ve vyrobé a dnes pasobi 70% ve
sluzbach. Tento postup neni dlouhodobé ekonomicky udrzitelny. Je nutné zvysit
vyrobni kapacity a vyrobu samotnou. Je tfeba vratit se ke strojirenské vyrobé, ve které
jsme patfili ke svétové Spicce.

Kazdy zplsob zpracovani materialu pii vyrobé ma své vyhody i nevyhody. Tyto
vyrobni postupy je tieba posoudit, dle pozadovanych vlastnosti a predpokladaného
mnozstvi vyrobkll. Je nutno posoudit predev§im hospodarnost vyroby. Napiiklad
odlévani vyrobku do ocelové formy znamend vysoké ndklady na jeji vyrobu, ale
v dlouhodobém aspektu piinasi velké mnozstvi kvalitnich, rozmérové i tvarové
presnych vyrobkd. Kovani, pouzité pii vyrobé ozubeného kola navic vylepSuje
vlastnosti hotového vyrobku tim, Ze pribéh vldken materidlu kopiruje vnéjsi tvar
soucasti a tim zvySuje jeji pevnost. U téchto vyrobnich postupii se ov§em nevyhneme
vysokym vstupnim investicim na vyrobu piipravk, stroji a nastroji. Kazda technologie
ma své vyhody 1 nevyhody. MlZzeme posuzovat cenu, mechanické vlastnosti, naroky na
zafizeni a mnoho dalSich aspekti. Ale ani pfi vyuZiti zminénych technologii se
ttiskovému obrabéni vzdy nevyhneme, protoze je nutné pro dokoncovaci operace, kdy
napt. kovanim nelze dosdhnout dostate¢né piesnosti a kvality povrchu, nebo pii kusové
vyrobé. V téchto pfipadech musime alespont funk¢ni plochy dokoncit obrobenim.
Pro kusovou vyrobu, nebo vyvoj se tiiskové obrabéni jevi jako ekonomicky
nejvyhodnéjsi. Je zde sice vysoka spotfeba materialu, protoze ho mnoho skonci jako
odpad, ale investice do drahého zafizeni se u malého mnozstvi vyrobenych kusi

nevyplati.



1 Zakladni pojmy

Diive, nez se zatneme zaobirat vlastnim tématem této prace, musime se seznamit
S pojmy, které jsou stézejni pro pochopeni problematiky teorie tfiskového obrabéni
a tvorby tfisky.
1.1 Co je obrabéni?

Obrabéni muzeme definovat jako Cinnost, ktera ma za ucel dosazeni potfebného

tvaru, rozméru a jakosti povrchu.[8]

1.2 Co je triskoveé obrabéni?

Ttiskové obrabéni je vtlaCovani fezné¢ho klinu (bfitu) do materidlu, za Gcelem
dosazeni potiebného tvaru, rozméru a jakosti povrchu.[8] Abychom toho mohli
dosahnout, musi byt pfekonana soudrznost materialu (odd¢€leni tfisky). Dochazi zde ke

vzniku tiisky, jako odpadu.

2 Zakladni pojmy triskového obrabéni.

2.1 Obrobek

Obrobek je material ve formé polotovaru, uréeny k obrabéni.
Plochy na obrobku:[1.2.8]

Obrabéna plocha — je plocha, kterou tvofi ptivodni plocha polotovaru, kterou budeme

obrab¢t.
Obrobena plocha — je plocha vznikajici obrabénim

Rezna plocha — je vétsinou doGasna plocha, vznikla bezprostiedns za ostéim néstroje.

obrabéna plocha obrobena plocha

fezna plocha
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2.2 Nastroj
Zakladni prvky na nastroji vznikajici prinikem ploch a hran jsou:
Rezny klin je pracovni (¢inna) ¢ast fezného nastroje
Plochy na nastroji jsou:
Plocha hlavniho hibetu je ptiklonéna k fezné plose obrobku
Plocha vedlejsiho hibetu je pfiklonéna k obrobené plose obrobku

Plocha cela je plocha, po které odchazi ttiska

Brit, ktery tvoii bezprostfedni okoli ostfi a je tvofen plochou ¢ela, plochami hlavniho
a vedlejsiho hibetu, ostiim a Spickou.

Hlavni ostii tvoii prinik hlavniho hibetu a cela

Vedlejsi ostri je prinik vedlejsiho hibetu a Cela

Spi¢ka nastroje vznika prinikem hlavniho a vedlejsiho ostti



vedlejsi ostri

vedlejsi hibet _—

spicka hlavni ostri

hlavni hrbet

2.2.1 Rezné uhly nastroje.
o - thel hibetu
[ - uhel bfitu

vy - thel Cela

0 - uhel fezu

K - uhel nastaveni k 0se rotace




2.2.2 Britovy diagram cela

[1.8.10]

Btitovy diagram slouzi k ur€eni polohy spojnice dvou bodl, odpovidajicich dvéma
uhlim cela. Poloméry kruznic diagramu odpovidaji poméru kotangent uhli cela.

Diagram se obvykle kresli v méftitku, umoznujicim dobrou srozumitelnost a Citelnost.
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2.2.3 Nastroje pro triskové obrabéni (soustruzeni).
Nastroje pro tfiskové obrabéni musi spliiovat mnoho duilezitych pozadavkd, a to
zejména;
e Tuhost nastroje
e Snadné upindni
e Spravné umistnéni fezné Casti (fezné desticky v drzaku)
a jsou charakterizovany tvarem, rozméry a poctem bfitd.

2.2.4 Hlavni déleni nastroj.
Zakladni rozdé€leni nastrojii podle fezného materialu, tvaru nozového télesa a polohy

hlavniho bfitu. [6.7.11]
a) podle druhu nastrojového materialu;

e Nastrojova nelegovana ocel (NO). 250°C

e Rychlofezna ocel (HSS). 660°C

e Slinuty karbid. (C — nepovlakovany slinuty karbid, GC — povlakovany slinuty
karbid, CT — cermet) 900°C

e Rezna keramika (oxid hlinity-Al,0s, nitrid kiemiku-SizN4 - CC — keramika,
CBN — kubicky nitrid boru) 1200°C

e Diamant (PKD — polykrystalicky diamant)

b) podle zptisobu zhotoveni;

e Celistvé.
e S pfipajenou, piivafenou, ptilepenou feznou ¢asti.
¢ S mechanicky upinanou feznou destickou.

c) podle druhu obrabéni;
Soustruzeni —vnéjsi, vnitini.
Frézovani - rovinné, tvarové.
Vrtéani, vyvrtavani.

Brouseni.

Jiné tfiskové obrabéni.

3 Zakladni pohyby pfi obrabéni.

1) Hlavni pohyb je vysledny pohyb nastroje i obrobku (vzdy musi byt mezi nimi
pohyb urcitou rychlosti) a spolu s posuvem tvoii fezny pohyb
fezna rychlost = (v, = 2527y
1000
2) Posuv — vykonava nastroj nebo obrobek ve sméru lisicim se od hlavniho
pohybu. Velikost posuvu nam ovliviiuje objem tiisky.

e Posuv obecny - fv [mm/min] - posuv stolu
12



e Posuv na otacku - f,[mm./ot.] -fv=nxfn n=[ot./min.], fo=[mm./ot.]
e Posuvnazub-f, [mm/zub] - fv=nxzxf: fv= posuv stolu [mm/min.]
n = [ot./min.] z = poc¢et zubl nastroje. f; = posuv [mm/zub]
3) Ptisuv — pohyb nastroje na piedepsanou hloubku fezu.

hlavni{Ffezny)pohyb (m/min)

posuv (mm/ot.)

pfisuv (mm)

4 Soustruzeni.

Soustruzeni je tfiskové obrabéni predmétu s jedinou osou symetrie (osou rotace).

Obrobek rotuje, néstroj se posouva do fezu (posuv a prisuv).

13



4.1 Zpusoby soustruzeni

1- PodéIné (axialni) soustruzeni, je obrabéni povrchu, nebo diry. Pohyb posuvu sn, je
rovnob¢&zny S 0SOU rotace.

2- Pti¢né (radidlni) soustruzeni, je obrabéni ¢elnich ploch, smér posuvu sn, je kolmy
na osu obrobku. Obrabi se ¢ela obrobku, nebo hrany odlitkd. Vzhledem k ménicimu se

pruméru obrabéni se méni fezna rychlost.

1

4.2 Postaveni noze k ose rotace.

Znatelnd zména feznych uhla.

V 0se nad osou (+) pod osou (-)

Pfi jiném nastaveni nastroje nezZ do osy rotace nam také nebude souhlasit zména

rozmé&ru obrobku s hodnotou natoceni stupnice posuvového Sroubu. (odméteni piisuvu).

14



Rozmér b je mensi nez rozmér piisuvu (a).

4.3 Reznd rychlost obecné.

Znacime V;

Je to vzdalenost, kterou urazi bod styku nastroje s obrobkem, za urcitou ¢asovou
jednotku. (m/min)Reznou rychlost mazeme také definovat jako obvodovou rychlost
obrobku v mist¢ fezu. [8,10,11]

Dx7rxn \
Vg = 1000 (m/min)
D: (mm)
n: (U/min)
m 3.14

U rotacnich strojti plati tento vzorec pro vypocet fezné rychlosti

:Moderni stroje maji konstantni feznou rychlost.

15



Otacky pro obrabény prumér D pak vypocitame podle odvozeného

v, -1000
I1-D

vzorce: N =

4.4 Rezné podminky (trvanlivost bfitu v Fezu).
Rezné podminky jsou dany:

Obrobitelnosti materialu (materialové listy)

Reznou rychlosti nastroje (vyrobce néstroje)

Tuhosti fezné soustavy — stroje (kmitani nastroje, nebo obrobku)
Velikosti posuvu

Hloubkou zabéru

Zakladni trvanlivost bfitu nastroje v fezu je doba, po kterou néstroj feze hospodarné
na jedno nabrouseni, nebo na jednu vyménu desticky. U CNC stroji je od 15min. do 60

min, podle slozitosti nastroje.[2,3,11]

Velikosti posuvi a hloubka fezu.
ap — hloubka fezu
fn — posuv na otacku
Vi— rychlost posuvu obecna
l, — Sitka tfisky

h — tloustka tiisky
fn

— fa
v \

ap ap

A

vf
Velikost posuvu a tvar fezné ¢asti nastroje ovliviiuji kvalitu obrabéné plochy (stfedni

drsnost plochy). Velikost poloméru $pi¢ky a posuv na otacku.

16



Vhodnost pouziti desticek vzhledem k hloubce tbéru materialu nam urcuji diagramy

utvareni tiisek — tvar desticky.[5,6]
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4.5 Upinani desticek ze slinutych karbidu.

a) Zaotvor.
b) Pomoci utvarece tisek.

L /
\ >
N o
Al
N 1 \
a)

4.6 Néktereé tvary nozu ze slinutych karbidu
[5.6]

gﬂr=93° %r=95° *r= 60°

18




4.6.1 Opotrebeni desticek.
[5.6]

VSechny bfity feznych nastroju podléhaji pii obrabéni uréitému opotiebeni.
Opotiebeni je kombinace zatézujicich faktord;

mechanicky,
tepelny,
chemicky,
abrazivni.

Zakladni ptiCiny opotiebeni pii obrabéni;

abrazivni opotiebeni,
difazni opotiebeni,
oxidacni opotiebeni,

lom (staticky, dynamicky),
adhezni opotiebeni.

arONE
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Trvanlivost britu

Trvanlivost bfitu je rozhodujicim zpisobem ovliviiovana schopnosti bfitu udrzovat

pozadované hodnoty v definovanych mezich, kterymi jsou:

e stav obrobeného povrchu
e pfesnost rozméra
e kontrola odchodu tfisky

vvvvvv

faktorh pro urcovani urovné produktivity dané operace obrabéni a pouzitelnosti
nastroje. Systematické méteni opotiebeni a kontrola jeho prubéhu jsou dilezitymi kroky

k optimalizaci.

Trvanlivost bfitu néstroje je doba, po kterou pracuje ndstroj od pocatku obrabéni

do opotiebeni bfitu. Trvanlivost se poc¢ita v minutach (dfive cca 15 min).

Jedna se o dobu pouzitelnosti, pfi niz jeden bfit obrabi aVv mezich stanovenych

parametry jakosti udéluje obrobku pozadovany tvar a rozmery.

Metody zkoumdani opotiebeni desticek se mohou lisit, ale vzdy jde o vizudlni

kontrolu pod lupou, nebo pod mikroskopem.

20



Druhy opotiebeni biitovych desticek[5.6]

PTLTEDE

L1

PO

Opotiebeni hirbetu

Hlavni opotiebeni nastroje.

Pouzit otéruvzdorngjsiho typu desticky.
Pouzit chladici emulzi.
Snizit feznou rychlost.
Pii posuvu pod 0,1mm/ot zvétsit posuv

Opotiebeni ve tvaru Zlabku na ¢ele britu

Piisobeni difuzniho opotiebeni
a abraze.

Pouzit otéruvzdornéjsiho typu desticky.
Pouzit chladici emulzi.
Snizit feznou rychlost.

Vv

Oxidac¢ni ryha na vedlejSim bFitu

Vznika za vysokych teplot (piistup
vzduchudo fezného procesu)

Pozit jiny povlak desticky.
Pouzit chladici emulzi.
Snizit feznou rychlost.

Vrubové opotiebeni na hlavnim bfitu

Vznika na hranici zpevnéného
povrchové vrstvy.

Pozit jiny povlak desticky.
Zvolit nastroj z mensim thlem
nastaveni.

Plasticka deformace (Spicky)

Vzniké pisobenim vysokych teplot
a feznych tlaki na bfitu.

Pouzit otéruvzdorngjsiho typu desticky.
Pouzit chladici emulzi.

Snizit feznou rychlost.

Snizit posuv na jednu desticku.

Tvorba narastku

Nalepeni obrabéného mat. na bfit
nastroje.

Zvysit posuv ,feznou rychlost.
Pouzit pozitivnéjsi geometrii nastroje.
Mozno upustit od chlazeni.

Poruseni fezné hrany mimo zabér

Nevhodné utvareni tiisky.

Pouzit desti¢ku s jinym utvaiec¢em
tiisky.
Pouzit houZevnatéjsi typ desticky.

K¥ehky lom bfitu

Mikrovystipovani — kiehké
poruSeni fezné hrany.

podminky.

Vydroleni ostri

Uplna destrukce biitové desticky.

Ptepracovat fezné podminky.

Hi'ebenové trhliny

Unavové opotiebeni tepelnymi
Soky (zejména na frézach)

Upustit od chlazeni.
Houzevnatéjsi desticka.
Snizit feznou rychlost.
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4.6.2 Klasifikace obrabécich materiala podle ISO 513
[5.6.7]

V této norm¢ jsou obrabéné materidly rozdéleny do Sesti skupin, ve kterych jsou

materialy se stejnym zatizenim bfitu a tudiZ vyvolavaji i stejné opotiebeni.

uhlikové (nelegované) oceli tfidy 10,11,12

nizko a stfedné legované ocelisk. 13(130..,,131..,)

legované oceli tfid 14,15, 16

P feritické a martenzitické korozivzdorné oceli (tf. 17 a lité 42 29..)
nastrojové oceli uhlikové (19 1., 192..,,193.))

legované nastrojové oceli (19 3.. aZ 19 8..)

uhlikova ocelolitina sk. 26 (42 26..)

austenitické a feriticko-austenitické oceli korozivzdorné,
M Zaruvzdorné a Zarupevné

oceli nemagnetické a otéruvzdorné

Sedé litiny nelegované i legované (42 24.))
tvarneé litiny (42 23.)
temperovane litiny (4225..)

nezelezne kovy, slitiny Ala Cu

specialni Zarupevné slitiny na bazi Ni, Co, Fea Ti

zuslechténé oceli s pevnosti nad 1500 MPa
kalené oceli HRC 48 — 60

tvrzené kokilové litiny HSh 55 - 85
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Nazvoslovi soustruznickych nozt, podle jejich tvaru a pouziti[1.2.3.8]

H
1 2 10
. 11
% /
. . T 24
12 13— 14 15 16
N ; 17 ¢ T
| i 7
1 18
-—
T 20
8 19 a
21 22 23
1-hladici niiz 14- ubiraci niiz ohnuty levy
2-rohovy ntZ hladici pravy 15- zavitovy niz hiebinkovy
3- rohovy ntiz hladici levy 16- radiusovy nliZ pravy
4- ubiraci niz stranovy levy 17- tvarovy niz
5- ubiraci nliz stranovy pravy 18- vnitini ubiraci niz
6- zapichovaci niiz pravy 19- rohovy nlZ radiusovy pravy

7- upichovaci niiz oboustranné osazeny  20- rohovy niz radiusovy levy

8- zapichovaci ntiz levy 21- zavitovy niz piimy

9- ubiraci niz ptimy 22- radiusovy niiz vyduty levy

10- ubiraci ntiz pfimy 23- radiusovy niiz vyduty oboustranny
11- nabiraci niz 24- vnitini rohovy niz

12,13- ubiraci niz ohnuty pravy
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Uvedené nastroje nejsou zdaleka vSechny. Byly nezbytné pro pouziti na
univerzalnich hrotovych soustruzich. U soufasnych modernich stroji schopnych
posouvat nastroj plynule v obou osach soucasné se sortiment nastroji znacné

zredukoval. Nepouzivaji se napiiklad néstroje tvarové.

Znacn¢ se ale rozsifil sortiment nastrojovych materiali a tvarti deformatora tfisek.
Moderni nastroje jsou uzce specializované z hlediska vhodnosti obrabéni jednotlivych

materiald obrobku.

4.7 Uréeni nastroje podle sméru obrabéni.
PoloZime-li niizZ do pravé ruky ¢elem nahoru a k sobé, pak hlavni bfit u pravého noze
sméfuje na pravou stranu. U levého noze pak hlavni bfit sméfuje na stranu levou. U

zapichovaciho noze vnéjsiho pak muize byt osazeni pravé, levé, nebo oboustranné.

[
i
!

)

V[

l\'\
N/
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4.8 Hlavni ¢asti univerzalniho hrotového soustruhu.
[8]

A

I§ & e

I

1-vietenik, 2-posuvové Ustroji, 3-suport, 4-loZe, 5-konik, L-maximalni vzdalenost hrotl (toéna délka),
V- vyska hrol nad loZzem (toény primér)

Upinani obrobkii do univerzalniho hrotového soustruhu.

Pii tvorbé vyrobniho postupu je nutné bedlivé dbat, aby byl obrobek zhotoven s co
nejmens$im poctem jeho upnuti. Pii kazdém znovuupnuti obrobku je velky problém
dodrzet souosost jednotlivych obrobenych ploch zhotovenych pii prvnim upnuti a ploch

osoustruzenych pii upnuti druhém.

Nemensi dulezitost ma bezpenost prace pii soustruzeni. Vzdy Si musime
uvédomovat, Ze se obrobek otaci casto velmi rychle. S tim souvisi dynamické namahani
obrobku a jeho sklon k pruznym i trvalym deformacim. Rozkmitani obrobku b&hem
obrabéni je velmi nebezpecné. Abychom zabranili vzniku nebezpecnych situaci pfi
soustruzeni, musime pouzivat specidlni zpisoby upinani obrobkl a pouZzivat upinaci

ptipravky uréené k bezpecnému upnuti vSech tvart obrobkd.

4.9 Zpusoby upnuti.
[1,2,3,8,10,11]

V této kapitole popisuji nejcastéji pouzivané zpiisoby upinani obrobkt pii soustruzeni.
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4.9.1 Mezi hroty.

D-unaseci deska
S-unaseci deska
O-obrobek
K-konik
Vyhody:
Upnuti je jednoduché a pfi znovuupnuti je vysoka piesnost souososti.
Nevyhody:
Nebezpeci zachyceni obsluhy undSecim srdcem, pifi obrabéni delSich kust se

obrobek chvéje. Nelze obrabét otvory.
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4.9.2 Do univerzalniho sklicidla.

celist

|

a,) za povrch do normalnich Celisti C,) za diru do normalnich ¢elisti

b,) za povrch do obracenych ¢elisti d,) za diru do obracenych Celisti

Pii obrabéni dlouhych obrobkl pak lze podepfit obrobek lunetami, nebo opérnymi

hroty.

Tento zpisob upinani je nejpouzivanéjsi. Pokud jei obrobek upnuty v celé délce
normalnich Celisti, postupujeme podle nepsaného pravidla: Kdyz je délka vysunuti
obrobku z ¢elisti tfikrat vétsi, nez prameér obrobku, musime obrobek podepfit. (Hrozi

jeho ohnuti, nebo nebezpecné chveéni.)
27



Upnuti na licni upinaci desku.
U licni upinaci desky se ovlada kazda Celist zvlast a tak lze upinat nesymetrické

soucasti.

Nevyhodou vsak je, ze kazdému upnuti piedchazi zdlouhavé a obtizné stiedéni

(centrovani).

Proto se licni desky pouZziva pouze pro kusovou vyrobu. V sériové vyrobé se pak

nahrazuje toto upinaci zafizeni specialnimi upinacimi piipravky.
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4.9.3 Upinani na trny a do klestin.

4.9.3.1 Pevny kuZelovy trn.

W/m

a -ploska pro unaseci srdce; s —obrobek; k -kuzelova upinaci ¢ast trnu

Obrobek ma piedem piipravenou piesnou diru a je nalisovan na kuzelové ¢asti trnu.
Obrobek se pak soustruzi mezi hroty. Je to vhodné upnuti napiiklad pii soustruzeni

femenic.
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4.9.3.2 Vilcovy trn.

t-trn; s — obrobek; m- upinaci matice. SoustruZeni je stejné, jako u pfedchoziho ptipadu.
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4.9.3.3 Rozpinaci trn.

7

s-soucast; p -rozpinaci pouzdro; m- upinaci matice; M- matice stahovaku.

Tyto trny jsou velmi Casto konstruovany jako trny letmé..
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4.9.3.4 Letmé trny.

1-upinaci $roub; M -matice stahovaku; p- rozpinaci pouzdro; S —obrobek, t-rozpinaci

kuzel
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4.9.3.5 KleStina.

Klestiny upinaji obrobek za piesné obrobeny povrch obdobnym principem jako
rozpinaci trny.

Upinaci klestina se tahem ve sméru Sipky za zavit z, vtahuje do kuzelového otvoru a
tim se svira.

Dalsi druhy upnuti fadime do skupiny specialnich druhd upnuti. Jsou to hlavné
jednorazové upinaci piipravky.

5 Sily pusobici na brit soustruznického noze.

F1- fezna sila F2- sila proti piisuvu Fs- sila proti posuvu

7 N ~

R
\ VAV
i |

33



Pisobenim téchto sil vznikaji problémy s pfesnosti obrobeni, jakosti povrchu a
opotfebenim ndastroji. Otupenim néstroje sily rostou a problémy nartstaji. ZvIasté pti

podélném soustruzeni dlouhych obrobk.[7.8]

6 Vybrané operace soustruzeni.

6.1 Podélné soustruzeni dlouhych obrobku.
Pouziti pevné lunety.
I pfi podepieni obrobku opérnym hrotem mutze dochazet k nezadoucim vibracim.

Mohou to byt naptiklad tyto piipady:

6.1.1 Torzni chvéni.

Dochéazi k nému vlivem reakci fezné sily RF1; a sily otdgejiciho se vietene Fn,
vlivem kterych vznika kroutici moment. Material se nakrucuje a sila roste. ZvySenou
silou se material obrobku oddéli a sila pomine. Nakrouceny material se vlivem své

pruznosti vrati do ptivodni polohy a sila znovu roste. Vse se opakuje ve velmi kratkych
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casovych tusecich. Dochazi k velmi nebezpecné vinové vibraci, protoze kieh¢i material

muze prasknout a vymrstit se ze stroje ven.

Tento jev lze odstranit:
« SniZenim fezné sily F1
e Zménou geometrie nastroje

e ZmenSenim posuvu a hloubky zabéru.

6.1.2 Radialni chvéni.

K této vibraci dochéazi vlivem sily ptisuvu Fp. Material se prohyba ve své ose a

dochézi k soudkovité deformaci obrobku.
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Pro potlaceni tohoto jevu se pouziva ptidavného zatizeni nazyvaného Luneta.

6.1.3 Pevna luneta

Tato luneta se béhem soustruzeni osové nepohybuje

1- Celisti; 2 — odklopné viko; 3- obrobek 4 — oto¢ny cep vika; 5 — upinaci Sroub

lunety k lozi, 6 — loze; 7 — tfmen lunety.

36



6.1.4 Pohybliva luneta
1 - sefizovaci Srouby celisti; 2 - &elisti; 3 — obrobek; 4 — ram lunety; 5 — upinaci

otvory; 6 — néstroj.

SEAN D

6.2 Navrtavani, vrtani a vyvrtavani otvorua.

6.2.1 Navrtavani
Navrtavani je vrtani sttedicich dalka.
Vrtani je vrtani otvorti do plného materialu.

Vyvrtavani je kalibrovani (geometrické a rozmérové zpiesnéni), jiz predvrtanych

otvort.
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6.2.1.1 Tvary a rozméry stiedicich dilka

Rozméry v mm

Typ stiediciho dilku
A B R
podle 1SO 866 podle 1SO 2540 podle ISO 2541
5
£ A7,
3 //// 7/ 7
~§‘ - 7 _.,<i4 - .——D'- oo > & ? ) .
2 7// 7 y AT TS 8 |o ——1 A
4 7 777V, 0
L7277 7
¢ ¥ ///
l '
l
d D| l Dz ’ D3
(0,5) 1,06 0,5
(0,63) 1,32 0,6
(0,8) 1,70 0,7
1,0 2,12 0,9 519 0,9 2,12
(1,25) 2,65 1,1 4,00 11 2,65
1,6 3,35 1,4 5,00 1,4 3,33
2,0 4,25 1,8 6,30 1,8 4,25
p e 5,30 2,2 8,00 22 5,30
3,13 6,70 2,8 10,00 2,8 6,70
4,0 8,50 3.5 12,50 3,0 8,50
(5,0 10,60 44 16,00 44 10,60
6,3 13,20 o 18,00 3,5 13,20
(8,0) 17,00 7,0 22,40 7,0 17,00
10,0 21,20 8,7 28,00 8,7 21,20
Pozndmka: Rozméry uvedené v okrouhlych zdvorkéch nejsou doporucené.
Oznacovani stiedicich dilki na vykresech[6]
Stiedici dulek po dohotoveni soucdésti
a) musi zistat na soucasti b) nesmi zGstat na sou¢asti | ¢) miZe a nemusi zistat na soucasti

ISO 6411 R 4/8,5

4
«(—--—<|so 641-A L/BS -—H 150 6411-B 2763 B
ISR

Pozndamka: Ozna&eni podle a) a b) pfedepisuje na vykresu souasti konstruktér.
Oznageni podle c) predepisuje pouze technolog ve vyrobnim postupu, na vykresu
soucasti se nepiedepisuje.
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6.2.1.2 Zakladni druhy stredicich vrtaki

[7]
Nazev Vyobrazeni CSN

‘:%2 “tvaru A A 22 1110
23S | waruB @ 21112
B I a —x| N S

:; E tvaru A, levofezné \-_ 221114
:“3 o tvaru R @_ 221116
@ 2 | tvaru R, levofezné 22 1117

Tvar A- Stredici vrtak pro otvor bez pojistného kuzele.

Tyto otvory se pouzivaji v ptipadech, kde se stfedici otvor po obrabéni odstranuje.

Tvar B- Stiedici vrtdk pro otvor s pojistnym (ochrannym) kuzelem.

Tyto otvory se pouzivaji v ptipadech, kde i po obrobeni navrtané soucasti ma

stiedici otvor svou dalsi funkci. Naptiklad upinaci trny. Pojistny kuzel chrani hranu

stiediciho kuzele pied poSkozenim.

Tvar R- Stredici vrtadk pro otvor s obloukovou tvofici hranou.

Tento stfedici otvor se pouziva pfi soustruzeni kuzele mezi hroty pomoci vyoseni

konika. Kuzelova plocha opérného hrotu se odvaluje po tvofici hrané stiediciho otvoru.
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6.2.2 Vrtani otvoru.

6.2.2.1 Druhy vrtaku a jejich rozdéleni:
Vrtaky mtizeme délit podle téchto hledisek:

Podle konstrukce.

vrtaky Sroubovité

vrtaky ploché (kopinaté)

vrtaky jednobfité, pro vrtani hlubokych dér. (d€lové)

vrtaky specidlni, (vrtdky s vnitinim odvodem tfisky, trepanacni ,, jadrové*
vrtaky,

vykruzovaci vrtaky atd.)

Podle zpisobu upnuti.

e s valcovou stopkou
¢ s kuzelovou stopkou
e specialni

Podle materialu, ze kterého jsou zhotoveny.

e rychlofezné
e tvrdokovové (Widiové)
e specialni (médéné na sklo, vyjisktfovaci atd.)
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Podle zpiisobu naostieni. [6.7]

D

Naostieni Korekce Levotodivy  Kiizové Nabrvouéeni §tf_§dici
hlavniho vrtak podbrouseni Pro sedou Spicka
ostii litinu pro

plasty,
plech

o P, &
gggﬂ;’;,m Kopinaty  Stupfiovity  Fréza e
dievo vrtak vrtak
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6.2.2.2 Nastroje provrtani stiedné hlubokych dér do 1:6D

Vrtak Sroubovity s kuzelovou stopkou.

Tyto vrtaky se upinaji pfimo do kuzelovych dutin stroji pies morsekuzelové
redukéni vlozky.

Vrtaky s valcovou stopkou se vyrabéji pouze do menSich priméri a upinaji se do

sklicidel.[4]

DELKA VRTAKU
[ —
r DELKA DRAZKY DELKA STOPKY
/ L
g VYRAZEC

1

PRUMER
VRTAKU

FAZETKA

Vrtaky ploché (kopinaté)[4.5]
Tyto vrtdky jsou vyrobné jednoduché, ale jsou malo pfesné a maji Spatny odvod
téisky

Vrtaky plné. Vrtaky se vsazenymi noZzi.

K
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Nastroje pro vrtani hlubokych otvort 1:100D.

Jednobfrité vrtaky (délové) [6.7]

Vrtaky s vnitinim odvodem tiisky

Ke specialnim vrtakiim fadime jesté vrtaky trepanacni, (na jadro)*

Tyto vrtaky jsou ur€eny pro vrtani otvord s velkymi priméry od @35 mm.

43



6.2.2.3 Vypichovani otvorii.
Tento zplsob vyroby otvorti se provadi pii dérovani tenkych materialt. Jednak

pomoci vypichovacich nastrojl a jednak pomoci nozi.

1
7777

Princip vypichovani otvoru pomoci vypichovaciho nastroje.[2,3]
6.2.2.4 Vyvrtavani.
Pomoci strojnich vystruzniku

Nejcastéji se pouziva vystruznikii s kuzelovou stopkou a volné upinaci hlavy. Cinna

¢ast vystruzniku je vedena vystruzovanym otvorem.

Otvor musi byt pfedem vyhrubovan s pfidavkem 0,05 — 0,3 mm, podle priméru
vystruzovaného otvoru.Vyhrubovani otvoru miiZzeme provadét bud’to vyhrubniky, nebo

vnitinim nozem .

Dira od vrtaku je nevhodna. Nema geometrickou ptesnost a hrubost jejiho obrobeni

je velka.
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Voln¢ ulozené upinaci pouzdro vystruzniku[1]

Vystruzovani otvoru[3]

Konstrukci vykyvnych hlav je velké mnozstvi. Podstatou je, umoZznit CO nejvétsi

osove vychyleni a zachyceni reakce krouticiho momentu.
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Vyvrtavaci hlavy.[5]

Univerzalni

vyvrtavaci hlava

Vhu 20, 36, 56, 80,
110, 125, 160

max. posuv sanf: 20, 36,
56, 80, 110, 125, 160
max. primeér obrabéné
diry 110, 160, 230, 280,
340, 380, 450

max. prumér obrabéni
éelni plochy 150, 220,
330, 380, 430, 600, 680

Vyvrtavaci hlava
stavitelnd Vhs

Rozsah vyvrtivanych
pramérd dér 5 aZ 180
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6.3 Soustruzeni valcovych a éelnich ploch

vvvvvv

musime znat zpisob déleni odméfovaciho krouzku piicného suportu. Musime zjistit,
zda se jedna o primé (polomérové) déleni, nebo nepiimé (primérové) déleni. Po
osoustruzeni valcové plochy do hloubky asi 2 mm preméfime piesné obrobeny prumér
a provedeme korekci déliciho krouzku tak, aby po natoCeni celého rozméru na délicim
krouzku, bylo dosaZzeno celého rozméru na naméfeném obrobeném valci. Potom jenom
osoustruzime pozadovany rozmér. Pfi soustruzeni valcovych ploch nemtizeme pro
posuv pouzit pomocny nozovy suport. Pouziva se pouze pro jemné a piesné najeti na

rozmer.

Stejny postup je pii najizdéni na celo. Pro jemné najeti na poZzadovany rozmér

pouzijeme pomocného nozového suportu.

6.4 Soustruzeni drazek.

6.4.1 Rozdéleni drazek.

Podle umisténi:
e Dréazky vngjsi.
e Dréazky vnitini

Podle tvaru:
e Drazky pfimé
e Drazky tvarové

Vsechny uvedené typy drazek potom délime na :

e Sroubovité

e Prstencové.
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6.4.2 Déleni materialu upichovanim

Takovéto déleni materidlu se pouziva jenom pii upichovani trubkovych obrobkt. Pti

déleni materialu plného je upichovani neefektivni. [4,5]

Upichovaci naz v draZce.Vlevo je spravné
naostfeny niz, naostfeni noze vpravoe je
nevhodné.Bfit noZe je sklonén pod thlem 4°, aby
oddélil material i v ose a na hotovém vyrobku
nezulstaval otiep.Boky noZe jsou podbrouseny,
aby nedfely v drazce.

6.5 Rezdni vnitfnich zdvitii pomoci zavitniku.

6.5.1 Druhy zavitnika.

e 1,) Ruc¢ni (zamecnické tiidilne)
e 2)) Strojni

e 3,) Maticové pro prichozi zavity o max. délce 1 D
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6.5.2 Zavity-nazvy a definice

Nazev

Popis (definice)

Sroubovice

Draha vytvorena na skute¢né nebo myslené kuzelové nebo valcové plose
bodem pohybujicim se tak, Ze pomér mezi osovym posuvem o a

odpovidajicim thlovym natoéenim ¢ je konstantni

Sroubova plocha

Plocha vytvotena kiivkou (profilem zavitu) lezici v osové roviné a
pohybujici se tak, Ze vSechny jeji body opisuji Sroubovice o stejném poméru

aae

Zavitovy vrchol

Material mezi ¢astmi Sroubové plochy jednoho zavitu

Zavit

Povrch plochy vytvofené rovinnou ¢arou navinutou ve Sroubovici na povrch

valce nebo kuzele

Vnéjsi zavit

Zavit vytvoreny na vnéjsi valcové nebo kuzelové plose

Vhnitini zavit

Zavit vytvofeny na vnitini valcové nebo kuzelové plose

Jednoduchy zavit

Zavit vytvoreny jednim profilem

Nékolikachody zavit

Zavit vytvoreny dvéma nebo n¢kolika profily

Pravy zavit

Zavit, jehoz profil pti pohledu podél osy pfi otaceni ve sméru pohybu

hodinovych rucicek se vzdaluje od pozorovatele

Levy zavit

LH zavit, jehoZ profil pti pohledu podél osy pfi otaceni proti sméru pohybu

hodinovych rug¢i¢ek se vzdaluje od pozorovatele

Osa zavitu

Osa valce nebo kuZzele, na némz je zavit vytvoien

Profil zavitu

Obrys vrcholu zavitu a zavitové drazky v roviné osového zavitu
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6.5.3 Druhy zavitu a jejich znaceni

6.5.3.1 Metricky zavit
[4.5]

Metricky zavit je u nds nejbéZznéji uzivany zavit. Jeho rozméry se udavaji

v milimetrech.
P
aller v
YN \X‘"’ I x|
\%; \\ “inleof S
o o TN QAQ&Q&R
QR [ ] osazdvitu
vulolv| ' ;

Vyraz matice = vnitini zdvit, Sroub = vnéjsi zavit.

Oznaceni metrického zdvitu o priméru d = 12 mm
a stoupani P, (rozte¢ P) 0,75, toleranéni znacky 6g:
M12 x 0,75-6g
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6.5.3.2 Whitworthuv zavit
[4,5]

Whitworthtiv zavit je druh zavitu uzivany v zemich pouzivajicich palec jako délkovou

miru.

WHITWORTHUY ZAvVIT

/ I AaTIE,
) €SN 01 4030
J 0UB \
Qa © &\ N
Rozméry v mm
Zikladni profil z8vitu Méreni méFicimi dratky Predvrtanf
Quznadenl — —
zZavituy velky stFedni maly potet zivitl primér mira pfes primér
promér D pramér Do primér d na " dratku dD dratky MDo*) vreaku
WY, 1,588 1,317 1,045 60 0,25 1,704 1,15
Wy 2,381 2,042 1,704 48 0,335 2,59 1,85
WL 3175 2,768 2,362 40 0,39 3,394 2.5
T 3,969 3,461 2,952 N 0,455 4,541 32
W, 4,763 4,085 3,407 24 0,62 5,035 37
Wil 5,556 4,878 4,201 24 0,62 5,827 45
W 6,350 5,537 4,24 20 0,725 6,616 5,1
W 7,938 7,034 6,130 18 0,89 8,515 6,5
Wy 9,525 8,508 7491 16 0,895 9,819 79
W 11,112 9,950 8,768 14 1.1 11,693 9,3
W 12,700 11,344 9,988 12 1,35 13,588 10,5
W 14,288 12,932 11,576 12 1,35 15,176 12
W 15,875 14,396 12,917 1 1,35 16,455 13,5
W3 19,050 17,424 15,798 10 1,65 20,211 16,5
Wi 22,2125 20,418 18,611 9 1,65 22,934 19,25
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6.5.3.3 Trubkovy zavit
[4,5]

TRUBKOVY ZAVIT
VALCOVY

CSN 01 4033

Zikladni profil zavitu Mé&feni méficimi dritky Pfedvreani

Oznaéeni . . ., < ... | pramér o .

Zavitu velky stiedni maly potet zavitll pI mira pFes primér

primér D primér Do primér d nat” dratku dpy | grgeky MDo*) vridky

G iy’ 5,728 9,147 8,566 28 0,53 9,954 8.8
G Y 13,157 12,301 11,445 19 0,895 13,851 11,75
G Y, 16,662 15,806 14,950 19 0,895 17,356 15,25
G 1" 20,955 19,793 18,631 14 1.1 21,533 19

G 22,911 21,749 20,587 14 1,1 23,489 21

G 26,441 25,279 24,117 14 1,1 27,019 24,25
G Y, 30,201 29,039 27,877 14 K 30,779 28,25
G1 33,249 31,770 30,291 1 1,35 33,825 30,75
G 11/, 37.897 36,418 34,939 11 1,35 38,474 35
G1Yy," 41,910 40,431 38,952 11 1,35 42,487 | 39

G 1%, 44,323 42,844 41,365 11 1,35 44,900 42

G 1Yy 47,803 46,324 44,845 11 1,35 48,380 45
G1%,” 53,746 52,267 50,768 11 1,35 54,323 | 51
G2 59,614 58,135 56,656 11 1,35 60,191 57
G2/ 65,710 64,231 62,752 1 1,35 66,257

G12Y,” 75,184 73,705 72,226 1 1,35 75,761

G2, 81,534 80,055 78,576 11 1,35 82,111

G3 87,884 86,405 84926 11 1,35 88,461

G3Y," | 100,330 98,851 97,372 1 1,35 100,507

G4 ” 113,030 111,551 110,072 1 1,35 113,607

G5 138,430 136,951 135,472 11 1,35 139,007

Gé 163,830 162,351 160,872 11 1,35 164,407

*) Hodnota theoretickd i s korekei na Ghel stoupini §roubovice, bez karekce pro méfici tlak.
Trubkovy zévit vilcovy podle normy CSN 1001—1948, tab. VIII, je pfeveden beze zm&ny na normu CSN 01 4033, Jsou pouze vy-
pudtény zivity G 31, G 33/, G 4Y,”, G5}y a G 7" a G 18",
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6.5.4 Nastrojové drzaky, do kterych upiname zavitniky.
e Vratidla
e Upinaci hlavy pro zavitniky.

Umoznuji nastaveni krouticiho momentu tak, aby nedoslo k ukrouceni zavitniku pfi

najeti do dna otvoru.

Rezéani zavitu zavitnikem upnutym ve vratidle[4]

Upinaci hlava pro zavitnik.[7]
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6.5.5 Rezani vnéjsich.zavitu

6.5.5.1 Nastroje.pro vyrobu zaviti Fezanim

[6,7]
metricky zdkladni Fady
a zdvit s jemnym stoupa- 223210
nim promér 1 az 52 mm
ruéni
. . . 1/8
rubkovy wvilcovy G 1} 22 3212

azll1/2”

metricky zdkladni fady
automatové a zdvit 5 jemnym stoupd- 22 3216
nim primér 1 aZ 16 mm

Zavitove Celisti kruhové (ocka)

Zavitova celist pro automatické hlavy.
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6.5.5.2 Nastroje pro vyrobu zaviti valcovanim

e Zavitové valcovaci hlavy univerzalni
e Zavitové valcovaci hlavy stojici

e Zavitové valcovaci hlavy rotacni

D- vnéjsi prumér kotouce
d- pramér diry kotouce
s- stoupani profilu

I- Sifka kotouce

VF
it

Pevna valcovaci hlava (S pevné danymi rozméry zavitu) v smontovaném a

demontovaném stavu.[7]
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6.5.5.3 Nastrojové drzaky.

e Specialni nastrojové hlavy

e Rucéni vratidla.

Ru¢ni vratidlo pouzité pii fezani zavitu na soustruhu.[9]

6.5.6 Soustruzeni kuzele na univerzalnim hrotovém soustruhu.

KuZelovou plochu miiZeme vyrobit témito zpiisoby:

e Pomoci natoCeni ostii noze (pouZziva se pfi sraZzeni hran) thel natoceni ostii je

polovinou vrcholového uhlu kuzele.

e Soustruzeni kuzele pomocnym nozovym suportem a natoCenim tocnice.
(nelze pouzivat strojnich posuvi a délka kuzele je limitovana rozsahem

pomocného nozového suportu.)

e Pomoci vyoseni konika, (tento zplisob lze pouZivat pouze pii soustruzeni
vngjSich kuzeld o malé kuzelovitosti. Soucast musi byt upnuta mezi hroty,

sttedici dalky musi byt typu R a sefizovani je velmi obtizné.)

e Pomoci vodiciho (sinusového) pravitka. Jednd se o zvlastni piisluSenstvi

soustruhu.
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R\

T

\

Soustruzeni kuzele pomoci nato¢eni pomocného (nozového) suportu [9]

R

i

Q.«

Soustruzeni kuZele pomoci vyoseni konika. Na dolnim obrdzku je pfiblizné méteni

hodnoty vyoseni konika[8]
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P- vodici pravitko; S- sané pojizdéjici po pravitku; U- uhlova stupnice k nastaveni
kuZelovitosti; A- suport;K- vyrabény kuzZel;N- nastroj

Soustruzeni kuzele pomoci vodiciho pravitka [8]

6.5.7 Soustruzeni tvarovych ploch

6.5.7.1 Zpusoby soustruzeni tvarovych ploch

e Tvarovym noZem

e Kopirovanim

%

Vyroba tvarové soucasti tvarovym nozem
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6.5.7.2 Vyroba tvarovych soucasti kopirovanim

e Piimé kopirovani vzorku

e Kopirovani pomoci Sablony

Vyroba tvarové soucasti pomoci kopirovani vzorku probiha tak, Zze vzorek soucasti
upneme do konika. V nozové hlavé je upnut soustruznicky niiz a kopirovaci palec. Pti
posuvu palec kopiruje povrch vzorku a pohyb je pfendSen na soustruznicky ntiz. Tvar

vzorku je kopirovan na obrobek.

Vyroba tvarové soucasti kopirovanim.[3]
1-Vzorek soucasti

2-Soustruznicky niiz
3-Kopirovaci palec

59



Pti vyrob¢ tvarové soucasti pomoci Sablony je suport uvolnén z posuvového Sroubu a
axialni pohyb je zajistén kladkou. Kladka se pohybuje posuvem v drazce modelu.Tvar

drazky je prenaSen na soustruznicky niiz a vznikd tvarova soucast.

A

ir’:tmmf_ﬂ:— .
=i
":;‘” =3¢

] o
. T

Vyroba tvarové soucasti pomoci Sablony[9]

1-Tvarova soucast
2-Dréazka modelu
3-Kladka
4-Suport
5-Soustruznicky niiz
Nastupem CNC strojii je soustruzeni tvarovych ploch na univerzalnim hrotovém

soustruhu neefektivni a neptesné.



7 Zaver

Cilem piedloZené bakalaiské prace bylo systematicky usporadat a rozdélit zptisoby
ttiskového obrabéni se zaméfenim na soustruzeni a vypracovat ndzorny a metodicky
pojaty text zvoleného tématu, tak aby byl dobfe pouzitelny ve vyucovaci praxi.

Hlavni cil mé prace piedstavuje vytvofeni piehledného a srozumitelného
vyukového materialu, ktery bude pfinosny v hodinach predmétu ,,Technické praktika —
strojni obrabéni kovii““. Jsem presvédcen, Ze tento ukol byl splnén.

V tvodu prace jsem piehledné a srozumitelné uspotadal zakladni pojmy, jejichz
pochopeni je nutné pro vysvétleni dalSich problematik. Detailnéji jsem se vénoval
geometrii biitu, nastrojovym materialim a tvorb¢ tiisky.

.V dal8ich kapitolach jsem se zabyval podrobn&ji problematikou soustruzeni a
vybranymi zpisoby upinani obrobkd.

Dale jsem vysvétlil problematiku sil, ptisobicich na bfit soustruznického noze.

V metodicky pojatém zavéru jsem rozebral moznosti pouziti univerzalniho
hrotového soustruhu a tvary, které je mozno s jeho pouzitim vyrobit. Predpokladam, ze
tato cast bude diky didaktickému pojeti dobfe pouzitelna jako vyukovy material na
vSech technicky zamétenych skoléach.

V dostupné literatute je velmi malo dilensky zaméfenych stati s ndzornymi
obrazky. Jako ucitel odborného pfedmétu na stfedni Skole jsem vychazel z praktickych
zkuSenosti s vyukou strojniho obrabéni. Mné€ osobné zpracovani daného tématu piineslo
vytvoreni hierarchického prehledu a uspotradani zplsobi soustruzeni.

Tak rozsahlé téma jsem dosud nezpracovaval a ziskal jsem tim velkou zkuSenost

V praci s textovym editorem a Gpravou obrazk.

61



8 Seznam pouzitych zdroju

Literatura:
[1] HLUCHY M. a kol. Strojirenska technologie Praha: SNTL 1975. ISBN
Neuvedeno.
[2] HLUCHY M. Strojirenskd technologie 2 — 2.dil — Koroze, zdklady obrdbéni,
vyrobni postupy. Praha: Scientia 2006. ISBN 80-7183-245-6
[3] HLUCHY M. a kol. Polotovary a jejich technologi¢nost, zaklady obrabéni.
Praha:SNTL 1989. ISBN Neuvedeno
[4] RASA J., SVERCL J. Strojnické tabulky pro $kolu a praxi 1. Dil. Praha, Scientia
2004 ISBN 80-7183-312-6
[5] RASA J., SVERCL J. Strojnické tabulky pro $kolu a praxi 2. Dil. Praha, Scientia
2007 ISBN 80-86960-20-3
[6] LEINVEBER J., VAVRA P. Strojnické tabulky. Uvaly, Albra 2006 ISBN 80-
7361-033-7
[7] SCHMIDT, E. a kol. Prirucka reznych ndstroju. Praha: SNTL 2001. ISBN
Neuvedeno.
[8] VESELY, B. Technickd praktika strojniho obrdbéni kovii. Ceské Bud&jovice:
Jihoc¢eska univerzita, Pedagogicka fakulta, 1994. ISBN 80-7040-116-8.
[9] RASA J., GABRIEL V. Strojirenska technologie 3, 1.dil Praha, Scientia 2005
ISBN 80-7183-337-1
Internetové zdroje:
[10] BULANEK J. Teorie t¥iskového obrabéni kovi-bakalaiska prace Ceské
Budé&jovice Pedagogicka fakulta 2008
http://coptel.coptkm.cz/index.php?action=2&doc=33586&docGroup=4831&cmd=0&in
stance=2 15.1.2012
[11] Zaklady tiiskového obrabéni http://pro-strojare.ic.cz/stt%203spl/zaklady.htm
15.1.2012

62


http://coptel.coptkm.cz/index.php?action=2&doc=33586&docGroup=4831&cmd=0&instance=2
http://coptel.coptkm.cz/index.php?action=2&doc=33586&docGroup=4831&cmd=0&instance=2
http://pro-strojare.ic.cz/stt%203sp1/zaklady.htm

