SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Tabulka ¢. 19 - volba podlozky / Tabulka ¢. 19 - volba podlozky

. itivni{ it vni i pro zapichové VBD
o ] - Pozitivni / Pozitivne Negativni / Negativne e
45 | 35 | 25 15 | 05 05 [ 45 ... 22
Zévitovy niiz / Zavitovy noz Oznaceni podlozky / Oznacenie podlozky
SER.....16; SIL .... .16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5 PE16+1,5 PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE16ZZ
SEL .....16; SIR .... .16 PI16+4,5 PI16+3,5 PI16+2,5 PI16+1,5 PI16+0,5 PI16-0,5 PI16-1,5 Pl16ZZ
SER....22; SIL .... .22 PE22+4,5 PE22+3,5 PE22+2,5 PE22+1,5 PE22+0,5 PE22-0,5 PE22-1,5
SEL ... .22; SIR .... .22 PI22+4,5 PI22+3,5 PI22+2,5 PI22+1,5 PI22+0,5 PI122-0,5 PI22-15
SER-S .... .22; SIL-S .... .22 PE22S+4,5 PE225+3,5 PE225+2,5 PE22S+1,5 PE22S+0,5 PE22S-0,5 PE228-1,5
SEL-S .....22; SIR-S .... .22 PI225+4,5 PI22S+3,5 PI225+2,5 PI22S+1,5 PI225+0,5 PI22S-0,5 PI22S8-1,5
Poznamka: Zavitové drZaky maji thel naklopeni Poznamka: Zavitové drziaky maju uhol naklopenia . = 1,5,
L = 1,5° ktery je moZné ménit vymeénitelnou ktery je moZné menit vymenitelnou podioZkou vid. tabulka
podloZkou viz. tabulka a diagram. a diagram.
U zavitovych noZi SER-S ... ... ,SIR-S .... ... Jjsou podlozky U zdvitovych drziakov SER-S ... ... ,SIR-S ... ... su podlozky
znaceny pismenem ,S* oznacené pismenom ,S*

Obrézek ¢. 9 - nomogram pro volbu podiozky / Obrdzok &. 9 - nomogram pre volbu podlozky
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SOUSTRUZENI ZAVITO
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Podle tvaru obrobku a typu soustruhu se zvoli zékladni metoda Podla tvaru obrobku a typu sustruhu sa zvoli zakladng metéda
soustruzeni, tj. smér posuvu a smysl otaceni vietene pro sustruzenia, tj. smér posuvu a zmysel otacania vretena pre
soustruzeni pravého vnéjsiho nebo vnitfniho zavitu resp. levého sustruzenie pravého vonkajSieho alebo vnutorného zavitu, resp.
vnéjsiho ¢&i vnitfniho zavitu. Volbu Ize provést podle obrazki favého vonkajsieho alebo vnitorného zavitu. Volbu je mozné
v tabulce ¢. 18. urobit podfa obrazkov v tabulke ¢. 18.

Tabulka ¢. 18a/ Tabulka ¢. 18a
VNEJSI ZAVIT PRAVY / VONKAJSI ZAVIT PRAVY
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Il Pohyb obrobku
Tabulka ¢. 18b / Tabulka ¢. 18b W Pohyb ndstroje

VNITRNi ZAVIT PRAVY / VNUTORNY ZAVIT PRAVY
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SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Uhel stoupéni Ize vypoéist podle vzorce:

p

Uhol stiipania sa dé vypo¢itat podla vzorca:

lgo=
d,.
) thel stoupdni $roubovice rl uhol sttipania skrutkovice [
p stoupani zavitu [mm] stipanie z‘éwtu ) [mm]
d, stfedni primér zavitu [mm] d, stredny priemer zavitu [mm]

Obrézek ¢. 8/ Obrazok ¢. 8

g,
H\ | lll \ll

Uhel sklonu VBD musi odpovidat thlu stoupani &roubovice,
protoze v pfipadé, Ze se Uhel stoupani Sroubovice i Uhel
sklonu profilu podstatné lisi, dochazi ke zkresleni prifezu
obrobeného zavitu i k nerovnomérnému otéru obou boénich
biitd.

Zpravidla drzéky zavitovych noz( maji konstantni Uhel sklonu
(naklopeni VBD) & = 1,5°. Pro dosaZeni potfebného sklonu A
blizkého Uhlu stoupéni Sroubovice zavitu o je zapotfebi pod
bfitovou desti¢ku vloZit specielni redukéni podlozku, pomoci
které se doséhne pozadovaného uhlu sklonu A VBD.

Pro volbu vhodné podlozky pod zavitovou bfitovou desti¢ku
pro soustruzeni zavitu priméru d a stoupani p je uréena
nasledujici tabulka ¢. 19 a nomogram - obr. ¢. 9.

LWL

Uhol sklonu VRD musi zodpovedaf uhlu stdpania skrutkovice,
pretoze v pripade, Ze sa uhol stdpania skrutkovice a uhol
sklonu profilu podstatne liSia, dochadza ku skresleniu prierezu
obrobeného zavitu a k nerovnomernému oteru obidvoch bo¢nych
reznych hran.

Vaésinou maju drziaky zavitovych nozov konstantny uhol sklonu
(naklopenie VRD) 2. = 1,5°. Pre dosiahnutie potrebného sklonu
blizkeho uhlu stdpania skrutkovice zavitu » Je potrebné
pod reznu dosticku vlozit $pecidlnu reduként podlozku,
pomocou ktorej sa dosiahne pozadovaného uhla skionu A VRD.

Pre volbu vhodnej podlozky pod zavitovd reznd dosticku pre

sustruzenie zavitu priemer d a stupania p je uréend nasledujuci
tabulka ¢. 19 a nomogram - obr. ¢. 9.



Déleni tFisky, metody a velikost pfisuvu.

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

Obréazek ¢. 10/ Obrdzok ¢. 10

/ prisuv

a - pfisuv

RADIALNI / RADIALNY

Volba pfislu$né metody pfisuvu zavisi na typu soustruhu, druhu
obrabéného materidlu a stoupani zavitu.

Radialni pfisuv - je nejjednodussi a nejCastéji pouzivan.
Pfisuv je kolmy na osu rotace obrobku - ubér materialu
probihd na obou bocich profilu. Napomaha pfiznivé tvorbé
tfisky a tudiz rovnomérnému opotfebeni bfitu. Je vhodny
pro zavity s menSim stoupanim (p <1,5 mm). Pfi vysSich
posuvech muze dojit u tohoto pfisuvu ke vzniku vibraci.
Radialni pfisuv je vhodny pro obrdbéné materialy davajici
kratkou tfisku a pro materialy, u kterych dochazi ke zpevriovani
za studena - napf. austeniticke korozivzdorné oceli a oceli s nizkym
obsahem uhliku.

Bocni pfisuv - sniZuje tepelné zatizeni Spicky bfitu VBD a tim
i snizuje opotfebeni. Umoziiuje i lepsi tvar a odvod tfisky.
Pouzivé se na zavity se stoupanim p >1,5 mm pro soustruzeni
trapézovych zavitd. Nevyhodou je tfeni pravého boéniho bfitu
o0 pravy bok profilu a nasledné nepravidelné opotfebeni bfitu
i zhor$eni jakosti obrobeného povrchu na pravém boku
profilu. V nékterych pfipadech se pouzivé boéni pfisuv
s odklonem 3-5° - eliminuje tfeni na boku profilu.

Stfidavy pfisuv - doporucuje se u velkych stoupani zavitd
a material( tvoficich dlouhou $patné utvafitelnou tfisku.
Viyhodou je rovnomérnéjsi rozdéleni Ubéru materidlu na oba
boky a tim rovnoméméjsi opotfebeni biitu VBD. Klade vétsi
naroky na programovani obrabéciho stroje.

Velikost pfisuvu a pocet zabéru - jsou zavislé na stoupani zavitu.
Pro rlzné typy zavitli je Ize volit podle nasledujicich tabulek.
Uvedené hodnoty je nutno povazovat za smérné-vychozi a Ize je
podle konkrétnich zkuSenosti upravovat. V pfipadé, ze dojde
k lomu bfitu, doporucuje se sniZit velikost pfisuvu a zvysit pocet
zéabérd. Velikost pfisuvu by neméla byt nizsi nez 0,05 mm resp.
pii soustruZeni austenitickych oceli a mékkych oceli je minimaini
pfipustny pfisuv 0,08 mm.

BOCNi / BOCNY

SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Delenie triesky, metddy a velkost prisuvu

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

/ prisuv
/ prisuv

a - pFisuv
a - pfisuv

STRIDAVY / STRIEDAVY

Volba prislusnej metédy prisuvu zavisi na type sustruhu, druhu
obrabaného materidlu a stdpani zavitu.

Radialny prisuv - je najiednoduchsi a naj¢astejsie pouzivany.
Prisuv je kolmy na os rotacie obrobku — uber materidlu
prebieha na obidvoch bokoch profilu. Napomaha priaznivej
tvorbe triesky a rovnomernému opotrebeniu ostria. Je vhodny
pre zavity s mensim stupanim (p <1,5 mm). Pri vy$Sich
posuvoch méze dojst pri tomto prisuve k vzniku vibracii.
Radidlny posuv je vhodny pre obrabané materidly davajuce
kratku triesku a pre materidly, pri ktorych dochadza
k speviiovaniu za studena, napr. austenitické
koréziivzdorné ocele a ocele s nizkym obsahom uhlika.

Boény prisuv - zniZuje tepelné zatazenie $picky ostria VRD atym
znizuje aj opotrebenie. UmoZiuje aj lepsi tvar a odvod triesky.
Pouziva sa na zavity so stipanim p >1,5 mm pre sustruzenie
trapézovych zavitov. Nevyhodou je trenie pravého bocného
ostria o pravy bok profilu a nasledné nepravidelné opotrebenie
ostria a zhorenie akosti obrobeného povrchu na pravom
boku profilu. V niektorych pripadoch sa pouziva. Boény prisuv
s odklonom 3-5° - eliminuje trenie na boku profilu.

Striedavy prisuv — doporucuje sa pri velkych stipaniach
zavitov a materidloch tvoriacich dlht, zle utvaratelnu triesku.
Vlyhodou je rovnomernejsie rozdelenie tberu materialu na obidva
boky a tym rovnomernejSie opotrebenie ostria VRD. Kladie va¢sie
naroky na programovanie obravbacieho stroja.

Vefkost prisuvu a poéet zaberou su zévislé na stipani zavitu.
Pre rozne typy zavitov je ich mozné volif podfa nésledujticich
tabuliek. Uvedené hodnoty je nutné povazovat za vychodzie
a mozno ich podfa konkrétnych skisenosti upravovat.
V pripade, Ze déjde k lomu ostria, doporu¢uje sa zniZit vefkost
prisuvu a zvysit poGet zaberov. Velkost prisuvu by nemala byt
nizSia ako 0,05 mm, resp. pri sustruzeni austenitickych a mékkych
oceli je minimalny pripustny prisuv 0,08 mm.



TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 20a: M - metricky 60° - vnéjsi / Tab. ¢. 20a: M - metricky 60° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

pocet zabér
pocet zaberov stoupani [mm] / stiipanie [mm]
60 | 55|50 | 45| 4035|3025 20 [175] 15 [125] 1.0 [075] 050
1 0,46 0,43 0,41 0,37 0,34 0,34 0,28 0,27 0,24 0,22 0,22 0,21 0,18 0,16 0,11
2 0,43 0,40 0,39 0,34 0,32 0,31 0,26 0,24 0,22 0,20 0,20 0,17 0,16 0,14 0,09
& 035 | 0,32 032 | 0,28 | 0,25 0,25 | 0,21 020 | 0,18 | 0,17 | 047 | 0,14 | 0,12 | 0,11 0,07
4 030 | 0,28 | 0,27 | 0,24 | 0,22 0,21 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,11 0,11 0,07 | 0,06
5] 0,29 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,15 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08
6 0,26 0,24 0,24 0,22 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08 0,08
7 0,24 0,21 0,22 0,20 0,17 0,16 0,14 0,12 0,11 0,10
8 0,23 0,20 0,20 0,18 0,15 0,15 0,13 0,11 0,08 0,08
9 0,22 0,19 0,19 0,17 0,14 0,14 0,12 0,11
10 0,19 0,18 0,18 0,16 0,13 0,12 0,11 0,08
11 0,18 0,17 0,16 0,14 0,12 0,11 0,10
12 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,08 0,08
13 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11
14 0,13 0,13 0,10 0,10 0,08
15 0,13 0,12
16 0,10 0,10
h:;’,;ﬁ'fpf;’i{ﬂ“ 383 [ 352|319 | 287 | 253 | 223 | 1,92 | 1,60 | 1,25 | 1,13 | 0,93 | 0,81 | 0,65 | 0,48 | 0,33

Tab. ¢. 20b: M - metricky 60° - vnitini / Tab. ¢. 20b: M - metricky 60° - vndtorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

pocet zabérd
pocet zaberov stoupani [mm] / stdpanie [mm]
60 | 55 | 50 | 45| 40 | 35| 30 | 25 | 20 [175] 15 [125] 1.0 | 0.75 | 0.50
1 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,16 0,10
2 0,43 0,40 0,40 0,34 0,31 0,30 0,26 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,15 0,13 0,08
3 0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,10 0,07
4 030 | 0,26 | 0,26 | 0,23 | 0,21 019 | 0,16 | 0,15 015 | 0,13 | 0,13 | 0,10 | 0,09 | 0,07 | 0,06
5] 026 | 0,22 022 | 0,21 018 | 0,17 | 0,44 | 0,43 | 0,12 | 0,10 | 0,11 0,09 | 0,08
6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08
7 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08
8 0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 | 0,11 0,10 | 0,08 | 0,08
9 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10
10 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08
11 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09
12 0,15 0,14 0,14 0,12 0,10 0,08 0,08
13 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10
14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08
15 0,12 0,12
16 0,10 0,10
h{frgﬁ';"‘pf;g{ﬂ“ 354 | 325 2,96 | 2,65 | 2,33 | 2,05 | 1,78 | 1,48 | 1,17 [ 1,05 | 0,85 | 0,75 | 0,60 | 0,46 | 0,31




TABULKY DELENi TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢ 21: W - Whitworth 55° - vnitini i vnéjsi/ Tab. ¢. 21: W - Whitworth 55° - vndtorny i vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
S ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stiipanie [zav./palec]
4 |45 5 | 6 | 7 | 8| 9 [10]| 11|12 |14 | 16|18 | 19| 20 | 26 | 28
1 049 | 046 | 0,45 | 0,38 | 0,37 | 0,32 | 0,30 | 0,29 | 0,28 | 0,28 | 0,24 | 0,24 | 0,23 | 0,22 | 0,21 | 0,19 | 0,18
2 046 | 043 | 0,43 | 0,36 | 0,35 | 0,30 | 0,28 | 0,27 | 0,26 | 0,26 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,21 | 0,18 | 0,17
3 0,38 | 0,38 | 0,38 | 0,30 | 0,29 | 0,24 | 0,23 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,18 | 0,17 | 0,15 | 0,14
4 0,36 | 0,33 | 0,32 | 0,26 | 0,25 | 0,21 | 0,20 | 0,19 | 0,19 | 0,18 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,12 | 0,12
5 0,34 | 0,29 | 0,28 | 0,22 | 0,22 | 0,19 | 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,11 | 0,08 | 0,08
6 031 ] 025 | 025 | 021 | 0,19 | 0,17 | 0,5 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,11 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,08
7 029 | 0,24 | 0,22 | 0,19 | 0,18 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,09 | 0,08
8 027 | 0,22 | 0,20 | 0,17 | 0,16 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,08 | 0,08
9 0,24 | 0,20 | 0,19 | 0,16 | 0,15 | 0,43 | 0,12 | 0,12 | 0,08
10 0,22 | 0,18 | 0,18 | 0,5 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,08
1" 0,20 | 0,17 | 0,17 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,08
12 0,19 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,08 | 0,08
13 0,7 | 0,15 | 0,12 | 0,12
14 0,15 | 0,14 | 0,10 | 0,10
15 0,12 | 0,12
16 0,10 | 0,10
“':r;ﬁ:"‘pfggl'ﬂ” 429 | 3,82 | 344 | 2,90 | 250 | 217 | 193 [ 1,76 | 1,58 | 1,45 | 1,20 | 1,13 | 1,01 [ 0,96 | 0,92 | 0,72 | 0,69

Tab. ¢. 22a: UN - americky UN 60° - vnejsi/ Tab. ¢. 22a: UN - americky UN 60° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

pocet zabérl
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stiipanie [zav./palec]
4 | 45| 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 |13 | 14|16 | 18 | 20 | 24 | 28 | 32
1 047 | 0,45 | 0,43 | 0,36 | 0,35 | 0,30 | 0,28 | 0,27 [ 0,27 | 0,27 | 0,25 | 0,23 | 0,22 | 0,23 | 0,20 | 0,19 | 0,17 | 0,17
2 044 | 041 | 040 | 0,34 | 0,33 | 0,28 | 0,26 | 0,26 | 0,25 | 0,26 | 0,24 | 0,22 | 0,21 | 0,21 | 0,19 | 0,17 | 0,15 | 0,15
3 040 | 0,39 | 0,36 | 0,27 | 0,26 | 0,25 | 0,21 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,11 | 0,13
4 036 | 0,31 | 0,31 | 0,23 | 022|021 | 020 | 0,17 [ 0,19 | 0,18 | 0,17 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,09 | 0,08
5 032 | 0,26 | 0,26 | 0,22 | 0,21 | 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,10 | 0,08 | 0,08
6 027 | 023|023 020|019 |06 | 0,15 | 0,5 | 0,14 | 0,13 | 0,12 | 0,11 | 0,11 | 0,08 | 0,08
7 025|021 020|018 017 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,11 | 0,10 | 0,08
8 023 020|019 016015013012 | 012 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,08
9 022 | 0,18 | 0,19 | 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,11 | 0,08
10 021|017 | 0,18 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,11 | 0,08
11 0,19 | 0,16 | 0,17 | 0,13 | 0,11 | 0,11 | 0,08
12 0,18 | 0,15 | 0,15 | 0,12 | 0,08 | 0,08
13 0,16 | 0,14 | 0,12 | 0,11
14 0,15 | 0,14 | 0,10 | 0,10
15 0,12 | 0,12
16 0,10 | 0,10
hloubka profilu
hokaprofiv | 407 |362(3,29|2,71)2,33)2,08| 1,84|1,66152|1,39|1,29|1,19| 1,05 094 0,84 0,70 | 0,60 | 0,53




TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 22b: UN - americky UN 60° - vnitini / Tab. ¢. 22b: UN - americky UN 60° - vndtorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
pocet zébéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stupanie [zav./palec]
4 |45 5 | 6 | 7|8 |9 1011|1213 |14 |16 |18 |20 |24 |28 | 32
1 044|041 0420235034 |030]|028 027 | 027 | 027 | 025|023 | 022 | 023|020 | 0,18 | 0,17 | 0,17
2 0,41 0,38 | 0,38 | 0,33 | 0,32 | 0,28 | 0,26 | 0,25 | 0,23 | 0,23 | 0,20 | 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,14
3 0,39 | 0,34 | 0,33 | 0,25 | 0,24 | 0,22 | 0,19 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,09 | 0,10
4 033|028 | 027 | 021|021 0,48 | 0,16 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,12 | 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,08
5 0,28 | 0,23 | 0,23 | 0,18 | 0,17 | 0,15 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,09 | 0,08 | 0,08
6 0,24 {020 | 020 | 0,16 | 0,15 | 0,13 | 0,43 | 0,12 | 0,11 | 0,11 | 0,11 | 0,10 | 0,09 | 0,08 | 0,08
7 022 (0,19 0,18 | 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,11 | 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,09 | 0,08
8 021|018 | 0,17 | 0,14 | 0,13 | 0,11 | 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,08 | 0,08 | 0,08
9 0,20 | 0,17 | 0,16 | 0,13 | 0,12 | 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,08
10 0,18 | 0,16 | 0,15 | 0,12 | 0,12 | 0,10 | 0,09 | 0,08
11 0,17 { 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,11 | 0,10 | 0,08
12 0,16 | 0,14 | 0,14 | 0,11 | 0,08 | 0,08
13 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,11
14 0,14 | 0,13 | 0,10 | 0,10
15 0,12 | 0,12
16 0,10 | 0,10
“ﬁg‘;‘fpfgﬁfﬂ” 3,74|3,322,99 2,46 2,13|1,88| 1,66 | 1,49 1,36 1,25 1,14| 1,06 | 0,93 | 0,84 0,76 | 0,64| 0,56 | 0,49

Tab. ¢. 23: NPT - NPT 60° - vnitini i vnéjsi / Tab. ¢. 23: NPT - NPT 60° - vndtorny i vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

pocet zabérl
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stupanie [zav./palec]
8 115 14 18 27

1 028 025 024 0,22 0,19
2 025 022 0,22 0,18 0,15
3 022 0,18 0,17 0,15 0,13
4 0,19 0,16 0,15 0,14 0,11
5 0,18 0,16 0,14 0,13 0,09
6 0,18 0,14 0,13 0,12 0,08
7 0,17 0,14 0,12 0,10
8 0,17 0,12 0,10 0,08
9 0,16 0,12 0,10
10 0,16 0,10 0,08
1 0,14 0,09
12 0,13 0,08
13 0,12
14 0,11
15 0,08

hlrﬁ;ll:zapféglfﬂu 2,54 1,76 1,45 1,12 0,75




TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 24a: RD - obly 30° - vnéjsi/ Tab. ¢. 24a: RD - obly 30° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
potet zdbéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stlpanie [zav./palec]
4 6 8 10
1 0,44 0,33 0,29 0,26
2 0,40 0,29 0,26 0,25
3 0,34 0,25 0,21 0,23
4 0,32 0,23 0,19 0,20
5 0,28 0,20 0,18 0,16
6 0,26 0,18 0,16 0,12
7 0,24 0,16 0,14 0,10
8 0,22 0,15 0,12 0,08
9 0,20 0,14 0,10
10 0,19 0,12 0,08
11 0,17 0,10
12 0,15 0,08
13 0,12
14 0,10
el 343 2,23 1,73 140
Tab. . 24b : RD - obly 30° - vnitini / Tab. & 24b: RD - obly 30° - vndtorny
SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
potet 2abéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stlpanie [zav./palec]
4 6 8 10
1 0,46 0,38 0,26 0,27
2 0,43 0,34 0,22 0,26
3 0,40 0,30 0,21 0,25
4 0,35 0,25 0,19 0,22
5 0,30 0,21 0,18 0,18
6 0,26 0,19 0,16 0,13
7 0,24 0,17 0,14 0,10
8 0,22 0,16 0,12 0,08
9 0,20 0,14 0,10
10 0,19 0,12 0,08
11 0,17 0,10
12 0,15 0,08
13 0,12
14 0,10
sl 3,59 244 166 149




TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 25a: TR - trapéz 30° - vnéjsi/ Tab. ¢. 25a: TR - trapéz 30° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zabérd
podet zaberov stoupani [mm] / sttipanie [mm]
14,0 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60 | 50 | 40 | 30 | 20 | 15
1 0,40 0,38 0,38 0,38 0,37 0,37 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23
2 0,37 0,36 0,36 0,35 0,35 0,34 0,35 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22
3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,21 0,20 0,18
4 0,36 0,34 0,34 0,33 0,33 0,31 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14
5} 0,35 0,32 0,32 0,31 0,31 0,29 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12
6 0,35 0,32 0,32 0,30 0,29 0,26 0,25 0,21 0,18 0,13 0,13 0,08
7 0,34 0,30 0,31 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11
8 0,34 0,30 0,29 0,28 0,27 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09
9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,22 0,18 0,15 0,12
10 0,33 0,29 0,27 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10
1 0,33 0,29 0,25 0,24 0,23 0,22 0,18 0,15 0,14 0,10
12 0,32 0,29 0,24 0,23 0,21 0,22 0,17 0,14 0,13 0,08
13 0,32 0,28 0,23 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10
14 0,31 0,27 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10
15 0,31 0,25 0,22 0,21 0,19 0,17 0,14
16 0,30 0,25 0,20 0,19 0,18 0,16 0,12
17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12
18 0,29 0,22 0,18 0,16 0,15
19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13
20 0,27 0,20 0,16 0,15
21 0,23 0,19 0,15 0,13
22 0,23 0,18 0,15
23 0,21 0,17 0,13
24 0,19 0,16
25 0,17 0,15
26 0,16 0,13
27 0,16
28 0,15
29 0,13
hloubka profil 82 | 672 | 57 | 516 | 468 | 417 | 366 | 289 | 238 | 1,83 | 1,33 | 097
hibka profilu ’ ) ! ’ ’ ’ ’ ’ g ’ ! !




TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 25b: TR - trapéz 30° - vnitini / Tab. ¢. 25b: TR - trapéz 30° - vnutorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
L ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zabérl
podet zaberov stoupani [mm] / stiipanie [mm]
140 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60 | 50 | 40 | 30 | 20 | 15
1 0,40 0,38 0,38 0,38 0,37 0,37 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23
2 0,37 0,36 0,36 0,35 0,35 0,34 0,34 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22
& 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,22 0,21 0,19
4 0,36 0,34 0,34 0,33 0,33 0,31 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14
5 0,35 0,32 0,32 0,31 0,31 0,29 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12
6 0,35 0,32 0,32 0,31 0,29 0,26 0,25 0,21 0,18 0,14 0,13 0,08
7 0,34 0,30 0,31 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11
8 0,34 0,30 0,29 0,29 0,27 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09
9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,22 0,18 0,15 0,12
10 0,33 0,29 0,27 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10
11 0,33 0,29 0,25 0,24 0,23 0,22 0,18 0,15 0,14 0,10
12 0,32 0,28 0,24 0,23 0,21 0,22 0,17 0,14 0,13 0,08
13 0,32 0,28 0,23 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10
14 0,31 0,27 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10
15 0,31 0,25 0,22 0,21 0,19 0,17 0,14
16 0,30 0,25 0,20 0,20 0,18 0,16 0,12
17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12
18 0,29 0,22 0,18 0,16 0,15
19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13
20 0,27 0,20 0,16 0,15
21 0,27 0,19 0,15 0,13
22 0,23 0,18 0,15
23 0,23 0,17 0,13
24 0,21 0,16
25 0,19 0,15
26 0,17 0,13
27 0,16
28 0,16
29 0,15
30 0,13
iy’ | 847 | 671 | 57 | 519 | 468 | 417 | 365 | 289 | 238 | 185 | 1,34 | 098




TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 26a: ACME - ACME 29° - vnéjsi/ Tab. ¢. 26a: ACME - ACME 29° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
e ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stiipanie [zav./palec]
4 5 6 8 10 12 14 16

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

floubka profiu 3,46 2,83 2,41 1,88 1,57 122 1,07 0,96

hibka profilu ! ! g ’ ’ ’ ’ ’

Tab. ¢ 26b: ACME - ACME 29° - vnitini / Tab. ¢. 26b: ACME - ACME 29° - vnutorny

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM
ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM

pocet zabérd
pocet zaberov stoupani [zav./palec] / stlpanie [zav./palec]
4 5 6 8 10 12 14 16

1 037 0,34 032 0,29 027 0,25 0,22 023
2 033 0,31 027 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21
3 0,30 025 023 0,21 0,20 017 0,18 017
4 027 023 0,20 0,17 0,18 0,15 0,15 0,14
5 0,25 022 0,18 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12
6 023 0,20 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08
7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08
8 0,20 0,19 0,15 0,12 0,11 0,09
9 0,20 0,17 0,15 0,12 0,11
10 0,18 0,16 0,15 0,12 0,09
11 017 0,15 0,14 0,11
12 0,16 0,14 0,13 0,09
13 0,16 0,13 0,11
14 0,15 0,11
15 0,14
16 0,12

“':n“)ﬁ‘fpfggl'ﬂ” 344 278 2,38 190 159 123 1,07 0,95






