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

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

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

VNITRNI ZAVIT PRAVY / VNUTORNY ZAVIT PRAVY
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VNITRNI ZAVIT LEVY / VNUTORNY ZAVIT LAVY

Bl 0

B Pohyb obrobku [ | Pohyb néstroje L /R - provedeni VBD / prevedenie VRD
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Uhel stoupéni Ize vypoéist podle vzorce:

Uhol stupania sa da vypoditat podra vzorca:

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

Obrazek ¢. 15

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

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

Pro volbu vhodné podloZky pod zavitovou bfitovou destiCku pro
soustruzeni zavitu priméru d a stoupani p je uréena nasledujici
tabulka ¢. 16 a nomogram - obr. ¢. 16.
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d.n
S
] uhol stipania skrutkovice []
p stupanie zavitu [mm]
d, stredny priemer zavitu [mm]

Obrazok ¢. 15

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

VacSinou maju drziaky zavitovych noZov konstantny uhol sklonu
(naklopenie VRD) A = 1,5°. Pre dosiahnutie potrebného sklonu A
blizkeho uhlu stupania skrutkovice zavitu & Je potrebné pod reznu
dosticku vlozit $pecidinu redukénd podlozku, pomocou kiorej sa
dosiahne pozadovaného uhla skionu A VRD.

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

25
e =~

. : . Pozitivni / Pozitivne Negativni / Negativne pro zépichové VBD o %

Uhel nastaveni / Uhol nastavenia A pre zapichové VRD e

TN16 =<

==

Zévitovy niiz / Zavitovy ndz 0Oz dlozky / Oznacenie podlozky wy

o<

SER....16;SIL ... .16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5 - PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE16ZZ % %

[aalaa]

SEL.....16;SIR ... .16 PI16+4,5 PI16+3,5 PI16+2,5 - PI116+0,5 PI16-0,5 PI16-1,5 PI16ZZ oo
SER.. 22 SIL ... 2 PE22t45  PE2235  PE22:25 | PERBMB | PE22405  PEZ205  PEZAS PE-2277

W <

SEL....22;SIR ... .22 PI122+4,5 PI122+3,5 PI22+2,5 - PI122+0,5 PI22-0,5 PI22-1,5 PI-22ZZ § §

[

SER-S ... .22; SILS .... .22 PE22S+4,5 PE22S+3,5 PE22S+25 - PE22S+0,5  PE22S-0,5 PE22S-1,5 - 2

==

SELS ... .22; SIR-S .... .22 PI22S+4,5 PI22S+3,5 PI22S+2,5 - PI22S+0,5 PI22S-0,5 PI22S-1,5 § §

[eNe]

==

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

mozné ménit vyménitelnou podloZkou viz. tabulka a diagram. mozZné menit vymenitelnou podlozkou vid. tabulka a diagram.
U zdvitovych nozii SER-S .... ..., SIR-S .... ... jsou podlozky znaceny U zavitovych drziakov SER-S .... ..., SIR-S .... .. su podlozky ozna- 8 e
pismenem ,S* cené pismenom ,S* W<
— =
Obrazek ¢. 16 - nomogram pro volbu podlozky Obrazok ¢. 16 - nomogram pre volbu podlozky % (”2;
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Déleni tfisky, metody a velikost pFisuvu.

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

Obrazek ¢. 17

/ prisuv

a - pfisuv

RADIALNI / RADIALNY

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

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

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

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

Velikost pfisuvu a pocet zabéru - jsou zavislé na stoupani zavitu.
Pro rGizné typy zavitd je Ize volit podle nésledujicich tabulek.
Uvedené hodnoty je nutno povaZzovat za smérné-vychozi a Ize
je podle konkrétnich zkuSenosti upravovat. V pfipadé, ze dojde
k lomu bfitu, doporuCuje se snizit velikost pfisuvu a zvysit poget
zabérl. Velikost pfisuvu by neméla byt nizsi nez 0,05 mm resp.
pfi soustruzeni austenitickych oceli a mékkych oceli je minimaln{
pfipustny pfisuv 0,08 mm.
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BOCNIi / BOCNY

Delenie triesky, metddy a velkost prisuvu

Pre Uber celého profilu zavitu existuju tri rézne metody prisuvu:
radidlny prisuv, bo¢ny prisuv, striedavy prisuv.

Obrazok ¢é. 17

/ prisuv
/ prisuv

a - prisuv
a - pfisuv

STRIDAVY / STRIEDAVY

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

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

Boény prisuv — znizuje tepelné zatazenie $picky ostria VRD
a tym znizuje aj opotrebenie. UmoZznuije aj lepsi tvar a odvod triesky.
Pouziva sa na zavity so stipanim p >1,5 mm pre sustruZenie
trapézovych zdavitov. Nevyhodou je trenie pravého boéného ostria
o0 pravy bok profilu a nasledné nepravidelné opotrebenie ostria
a zhorSenie 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 dihu, zle utvaratelnu triesku. Viyhodou je
rovnomernejSie rozdelenie Uberu materialu na obidva boky a tym
rovnomernejSie opotrebenie ostria VRD. Kladie vacSie naroky na
programovanie obrabacieho stroja.

Velkost prisuvu a pocet zaberov st zavislé na stlipani zavitu. Pre
rozne typy zavitov je ich mozné volif podfa nasleduijucich tabuliek.
Uvedené hodnoty je nutné povazovat za vychodzie a mozno ich
podfa konkrétnych skisenosti upravovat. V pripade, Ze ddjde
k lomu ostria, doporucuje sa zniZit velkost prisuvu a zvysit pocet
zaberov. Vefkost prisuvu by nemala byt niz§ia ako 0,05 mm, resp.
pri sUstruzeni austenitickych a mékkych oceli je minimalny pripustny
prisuv 0,08 mm.
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Tabulka €. 17 Tabulka €. 17

22
< <C
Trubkovy zévit valcovy odpovida profilu W (WHITWORTH 55°) o
Trubkovy zavit véalcovy zodpoveda profilu W (WHITWORTH 55°) '<§_c '<§_c
ol NP e Typove oznaceni e
Oznatent zévitu Poget Z4vitd SBURERIEEL | CJTEEH) iy 2 L 2 Zévitové desticky i
N, L Stdpanie zavitu Menovity priemer zavitu Maly priemer zavitu . L 22
Oznacenie zavitu Pocet zavitov / 1 Typové oznacenie T o
[mm] [mm] [mm] C T @
zévitovej dosticky ke
G1/16” 7,723 6,561
28 0,907 TN xxxx280W
G1/8" 9,728 8,566 w <
G1/4” 13,157 11,445 ,g_c) E
. 19 1,337 TN xxxx190W 2R
G3/8 16,662 14,950 <<
G 12" 20,955 18,631 5@
G5/8° 22,011 20,587 £e
14 1,814 TN xxxx140W
G 34" 26,441 24117
G7/8 30,201 27,877
B oo
G1 33,249 30,291 o«
G11/8” 37,897 34,939 o=
=~
G11/4” 41,910 38,952 =
G112 47,803 44,845 o3
G13/4” 53,746 50,788
G2 59,614 56,656
G2 1/4” 65,710 62,752 22
2=
G21/2" 75,184 72,226 55
11 2,309 TN xxxx110W E =
G2 3/4” 81,534 78,576 ==
G3" 87,884 84,926 =
. o
G31/2 100,330 97,372 »OC oC
G4” 113,030 110,072
X
G4 12" 125,730 122,772 é )
G5 138,430 135,472 B
o
G51/2" 151,130 148,172 2 e
G6” 163,830 160,872 Q N
ol s =
Priklad: pro pravy vnéjsi zavit na trubce 1 1/2” pouZzijte zavitovou desticku TN 16ER110W; T8030 Eé §
Priklad: pre pravy vonkajsi zavit na trubke 1 1/2” pouzite zvitovd dosticku TN 16ER110W; T8030 Q S
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