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SOUSTRUZENI ZAVITU

Podle tvaru obrobku a typu soustruhu se zvoli zékladni
metoda soustruZeni, tj. smér posuvu a smysl otdceni
vietene pro soustruzeni pravého vngjSiho nebo vnitfniho
zavitu resp. levého vnéjSiho i vnitfniho zavitu. Volbu Ize
provést podle obrazkl v tabulce €. 13.

Tabulka ¢. 13a/ Tabulka ¢. 13a

SUSTRUZENIE ZAVITOV

PodTatvaru obrobku a typu sdstruhu sa zvoli zakladnd met6da
sustruZenia, tj. smér posuvu a zmysel ota¢ania vretena pre
sustruZenie pravého vonkajSieho alebo vnitorného zavitu,
resp. favého vonkajSieho alebo vnutorného zavitu. Volbu je

mozné urobit podla obrézkov v tabulke &. 13.

VNEJSI ZAVIT PRAVY / VONKAJSI ZAVIT PRAVY
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Tabulka ¢. 13b/ Tabulka ¢. 13b

VNEJSI ZAVIT LEVY / VONKAJSI ZAVIT LAVY
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SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Tabulka ¢. 13¢ / Tabulka ¢. 13¢

VNITRNI ZAVIT PRAVY / VNUTORNY ZAVIT PRAVY
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VNITRNI ZAVIT LEVY / VNUTORNY ZAVIT LAVY
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SOUSTRUZENI ZAVITU

SUSTRUZENIE ZAVITOV

Uhel stoupani Ize vypogist podle vzorce:

gw= P
89 3 1
s
® thel stoupani Sroubovice [°]
p stoupani zdvitu [mm]
d stredni primer zavitu [mm]

Uhel sklonu VBD musi odpovidat thlu stoupdni $roubovice,
protoZe v pfipadé, Ze se Uhel stoupani Sroubovice i thel
sklonu profilu podstatné lisi, dochazi ke zkresleni prifezu
obrobeného zavitu i k nerovnomérnému otéru obou bocnich
britd.

Zpravidla drZaky zavitovych nozi maji konstantni tihel sklonu
(naklopeni VBD) A =1,5°. Pro dosazeni potfebného sklonu A
blizkého tihlu stoupani Sroubovice zavitu w je zapotfebi pod
britovou desticku vloZit specielni redukéni podlozku, pomoci
které se dosahne poZadovaného thlu sklonu A VBD.

Pro volbu vhodné podlozky pod zavitovou bfitovou desticku
pro soustruzeni zavitu priiméru d a stoupani p je urcena
nasledujici tabulka ¢. 14, resp. nomogram.

Tabulka ¢. 14/ Tabulka ¢. 14 - volba podloZky

Uhol sttipania Ize vypocitat podla vzorca:

uhol stupania skrutkovice [l
stipanie zavitu [mm]
stredny priemer zdvitu [mm]

ase

Uhol sklonu VRD musi zodpovedat uhlu stiipania skrutkovice,
pretoze v pripade, Ze sa uhol stiipania skrutkovice a uhol
sklonu profilu podstatne liSia, dochadza ku skresleniu prierezu
obrobeného zavitu a k nerovnomernému oteru obidvoch
bocnych reznych hran.

Vacsinou maj drZiaky zavitovych noZov konsStantny uhol sklonu
(naklopenie VRD) A=1,5°. Pre dosiahnutie potrebného sklonu A
blizkeho uhlu stiipania skrutkovice zavitu @ Je potrebné
pod rezni dosticku vloZit Specialnu redukéni podlozku,
pomocou ktorej sa dosiahne poZadovaného uhla skionu A VRD.

Pre volbu vhodnej podlozky pod zavitovi reznd dosticku
pre ststruZenie zavitu priemer d a stlpania p je uréend
nasledujica tabulka €. 14, resp. nomogram.

oo
;m oc
; ’ Pozitivni / Pozitivne Negativni / Negativne | T 3 N
Uhel nastaveni A J . [ Neg -
Uhol nastavenia A . . . . . . . | E&s
45° | 35° | 2,5° 15° | 05° | -0,5°|-15° | EfF
Zavitovy niiz S < o .
Zvitovy o3 Oznaceni podlozky / Oznaéenie podlozZky
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
SR ... 16 PI16+4,5 | PI16+3,5 | PI16+2,5 | PI16+1,5 | PI16+0,5 | PI16-0,5 | PI16-1,5 | PE16ZZ
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 P122+4,5 | P122+3,5 | PI22+2,5 | PI22+1,5 | PI22+0,5 | PI22-0,5 | PI22-1,5 =

Pozndmka: Zpravidia maji zdvitové drzaky thel naklopeni
A = 1,5° Uhel naklopeni je mozZné menit vymeénitelnou
podloZkou viz. tabulka a diagram.
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Pozndmka: Z pravidla maju zdvitové drZiaky uhol naklopenia
A = 1,5° Uhel naklopeni je mozZné menit vymenitelnou
podloZkou vid. tabulka a diagram.



SOUSTRUZENI ZAVITU
SUSTRUZENIE ZAVITOV

Obrézek ¢. 6 - nomogram pro volbu podloZky / Obrdzok ¢. 6 - nomogram pre volbu podloZky
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Déleni tfisky, metody a velikost pfisuvu.
Protibércelého profilu zavitu existujitfirizné metody pfisuvu
a to radialni pfisuv, boéni pfisuv, a stfidavy pfisuv.
Obrédzek ¢. 7/ Obrdzok ¢. 7

/ prisuv

a - pfisuv

RADIALNI / RADIALNY

Volba pfisluSné metody pfisuvu zavisi na typu soustruhu,
druhu obrabéného materialu a stoupani zavitu.

Radidlni pfisuv - je nejjednodussi a nejcastéji pouzivan.
PFisuv je kolmy na osu rotace obrobku - Gbér materidlu
probihd na obou bocich profilu. Napomaha pfiznivé tvorbé
tfisky a tudiZ rovnomérnému opotrebeni bfitu. Je vhodny
pro zavity s menSim stoupdnim (p <1,5 mm). P¥i vy$Sich
posuvech miZe dojit u tohoto pfisuvu ke vzniku vibraci.
Radialni pfisuv je vhodny pro obrdbéné materidly davajici
kratkou tfisku a pro materialy, u kterych dochazi ke
zpeviiovani za studena - napf. austenitické korozivzdorné
oceli a oceli s nizkym obsahem uhliku.

Boéni pfisuv - sniZuje tepelné zatizeni $picky bfitu VBD a tim
i snizuje opotrebeni. Umoziuje i lepSi tvar a odvod tfisky.
PouZivé se na zavity se stoupanim p >1,5 mm pro soustruzeni
trapézovych zavit(. Nevyhodou je tfeni pravého bocniho bfitu
o0 pravy bok profilu a nasledné nepravidelné opotrebeni bfitu
i zhorSeni jakosti obrobeného povrchu na pravém boku
profilu. V nékterych pfipadech se pouZivd bo¢ni pfisuv
s odklonem 3-5° - eliminuje tfeni na boku profilu.
Stridavy pfisuv - doporucuje se u velkych stoupdni zavitti
a materidld tvoficich dlouhou Spatné utvéfitelnou tfisku.
Viyhodou je rovnomérnéjsi rozdéleni Ub&ru materialu na oba
boky a tim rovnomérnéjsi opotfebeni bfitu VBD. Klade vétsi
naroky na programovani obrébéciho stroje.

Velikost piisuvu a pocet zabéri - jsou zavislé na stoupani
zavitu. Pro rlizné typy zavit( je Ize volit podle tabulek. Uvedené
hodnoty je nutno povaZovat za smérné-vychozia Ize je podle
konkrétnich zkuSenosti upravovat. V pfipadg, Ze dojde k lomu
bfitu, doporucuje se sniZit velikost pfisuvu a zvySit pocet
zabérd. Velikost prisuvu by neméla byt niz§i nez 0,05 mm
resp. pfi soustruZeni austenitickych oceli a mékkych oceli
je minimalni pfipustny pfisuv 0,08 mm.
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SOUSTRUZENI ZAVITU

SUSTRUZENIE ZAVITOV

Delenie triesky, metddy a velkost prisuvu

Pre dber celého profilu zavitu existuju tri rozne metody prisuvu:
radidlny prisuv, bo¢ny prisuv, striedavy prisuv.
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STRIDAVY / STRIEDAVY

Volba prislusnej metédy prisuvu zavisi na type ststruhu,
druhu obrabaného materialu a stdpaniu zavitu.

Radialny prisuv - je najjednoduchsi a najéastejSie pouzivany.
Prisuv je kolmy na os rotacie obrobku — tiber materidlu
prebieha na obidvoch bokoch profilu. Napomaha priaznivej
tvorbe triesky a rovnomernému opotrebeniu ostria. Je vhodny
pre zavity s menSim stipanim (p <1,5 mm). Pri vy3Sich
posuvoch moze ddjst pri tomto prisuve k vzniku vibracii.
Radialny posuv je vhodny pre obrabané materidly davajice
kratku triesku a pre materidly, pri ktorych dochddza
k speviiovaniu za studena, napr. austenitické
kordziivzdorné ocele a ocele s nizkym obsahom uhlika.
Bo&ny prisuv—znizuje tepelné zataZenie Spicky ostria VRD atym
znizuje aj opotrebenie. UmoZiuije aj lepSi tvar a odvod triesky.
Pouziva sa na zavity so stiipanim p >1,5 mm pre sustruzZenie
trapézovych zavitov. Nevyhodou je trenie pravého bocného
ostria o pravy bok profilu a ndsledné nepravidelné opotrebenie
ostria a zhorSenie akosti obrobeného povrchu na pravom
boku profilu. V niektorych pripadoch sa pouziva. Bocny
prisuv s odklonom 3-5° - eliminuje trenie na boku profilu.
Striedavy prisuv—doporucuje sa privelkych stipaniach zavitov
amateridloch tvoriacich dihd, zle utvératelnd triesku. Vyhodou
je rovnomernejSie rozdelenie tberu materidlu na obidva
boky a tym rovnomernejSie opotrebenie ostria VRD. Kladie
vacSie naroky na programovanie obravbacieho stroja.

Velkost prisuvu a pocet zaberou si zdvislé na stiipani
zavitu. Pre rozne typy zavitov je ich mozné volit podla
tabuliek. Uvedené hodnoty je nutné povaZzovat za vychodzie
a mozno ich podla konkrétnych skisenosti upravovat.
\/ pripade, Ze ddjde k lomu ostria, doporucuje sa zniZit
velkost prisuvu a zvySit pocet zaberov. Velkost prisuvu
by nemala byt nizSia ako 0,05 mm, resp. pri ststruzeni
austenitickych a méakkych oceli je minimdlny pripustny
prisuv 0,08 mm.



TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 15a: M - metricky 60° - vn&jSi/ Tab. ¢. 15a: M - metricky 60° - vonkajsi

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

pocet zaberov stoupéni [mm] / stiipanie [mm]

6.0 55|50 4540|3530/ 25]201.75] 1.5 [1.25] 1.0 | 0.75| 0.50
1 046 | 0,43 | 0,41 | 0,37 | 0,34 | 0,34 | 028 | 027 | 0,24 | 0,22 | 0,22 | 0,21 | 0,18 | 0,16 | 0,11
2 043 | 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
3 035|032 | 032|028 |02 |02 | 021 | 020 | 018 | 0,17 | 0,7 | 0,14 | 0,12 | 0,11 | 0,07
4 0,30 | 0,28 | 0,27 | 0,24 | 0,22 | 0,21 | 0,18 | 0,17 | 0,6 | 0,14 | 0,14 | 0,11 | 0,11 | 0,07 | 0,06
5 029 | 0,26 | 0,24 | 0,22 | 0,20 | 0,18 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,10 | 0,08
6 026 | 024 | 0,24 | 0,22 | 0,18 | 0,48 | 0,15 | 0,15 | 0,12 | 0,10 | 0,08 | 0,08
7 024 | 0,21 022 | 020 | 0,17 | 0,16 | 0,14 | 0,2 | 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
9 022 | 019 | 019 | 017 | 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 0,18 017 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

“';’,g‘k’:apf;g{ﬂ" 3,83|3,52|3,19 | 2,87 | 2,53 | 2,23 [1,92 [ 1,60 | 1,25 |1,13| 0,93 | 0,81 | 0,65 | 0,48 0,33

Tab. €. 15b: M - metricky 60° - vnitfni / Tab. €. 15b: M - metricky 60° - vndtorny

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

pocet zabér
pocet zaberov stoupani [mm] / stiipanie [mm]
6.0 55|50 45/[40[35]30]25]20](1.75/1.51.25] 1.0 [0.75]0.50
1 046 | 043 | 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
3 035|033 | 032|028 | 024|024 | 021 | 018 | 0,47 | 0,15 | 0,15 | 0,14 | 0,11 | 0,10 | 0,07
4 0,30 | 0,26 | 0,26 | 0,23 | 0,21 | 0,19 | 0,16 | 0,15 | 0,45 | 0,43 | 0,43 | 0,10 | 0,09 | 0,07 | 0,06
5 026 | 022 | 0,22 | 0,21 | 0,18 | 0,7 | 0,14 | 0,43 | 0,12 | 0,10 | 0,11 0,09 | 0,08
6 022 | 020 | 0,20 | 0,19 | 0,15 | 0,5 | 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
8 019 | 017 | 0,16 | 0,15 | 0,43 | 0,43 | 0,11 | 0,10 | 0,08 | 0,08
9 0,18 | 0,16 | 0,16 | 0,14 | 012 | 0,42 | 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 | 0,13 012 | 0,11 0,10
14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08 g 5
15 012 | 012 EE
16 0,10 | 0,10 EE
“g}.gggapfgg{ﬂ" 3,54 | 3,25 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 é%
S3
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TABULKY DELE
TABULKY DELENI
Tab. €. 16: W - Whitworth 55° - vnitfni i vnéjSi / Tab. ¢. 16: W - Whitworth 55° - vonkajsi i vnttorny

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

pocet zaberov stoupani [zdv./palec] / stipanie [zav./palec]
4 (45| 5 | 6 7 |8 |9 10|11 12|14 |16 |18 | 19 | 20 | 26 | 28

Ni TRISKY
A TRIESKY

1 0,49 | 0,46 | 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 0,46 | 0,43 | 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 0341029028 |022|022|019|0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,11 | 0,08 | 0,08
6 031025025021 |019 (017 | 0,15 | 0715 | 0,14 | 0,14 | 0,11 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,08
7 0,29 | 0,24 | 0,22 | 0,19 | 0,18 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,09 | 0,08
8 0270022 (020|017 0116 | 0,14 | 0,13 | 0,43 | 0,12 | 0,08 | 0,08
9 0,24 10,20 | 0,19 | 0,16 | 0,15 | 0,13 | 0,12 | 0,12 | 0,08
10 0,22 | 0,18 | 0,18 | 0,15 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,08
11 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 0,17 | 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

hloubka profilu

hibka profilu 429|382 |344(290|250 (217|193 |1,76 1,58 |1,45|1,20 1,13 |1,01 /0,96 |0,92|0,72 | 0,69

Tab. €. 17a: UN - americky UN 60° - vnéjSi/ Tab. ¢. 17a: UN - americky UN 60° - vonkajsi

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

pocet zabér
pocet zéberov stoupani [zdv./palec] / stipanie [zav./palec]
4 145/ 5|6 |7 |8)|9 (10|11 (12|13 |14 |16 18 | 20 | 24 | 28 | 32
1 047 | 045 | 0,43 | 0,36 | 0,35 | 0,30 | 0,28 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 025 | 0,23 | 0,22 | 0,23 | 0,20 | 0,19 | 0,17 | 0,17
2 044 | 041|040 | 034 | 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 0,36 | 0,31 031|023 022|021 020|017 0,19 0,18|0,17|0,15|0,14 | 0,14 | 0,12 | 0,12 | 0,09 | 0,08
5 032|026 | 026 | 022|021 018|017 | 0,16|0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,12 | 0,10 | 0,08 | 0,08
6 027 023023020019 0,16|015|0,15|0,14|013|012| 0,11 |0,11] 0,08 | 0,08
7 025021020 |0,18|017|014|014|014|012]012]011]0,10]008
8 023020019 |016|0,15] 013|012 0,12 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,08
9 022018019 | 015|0,14| 012 | 0,12 0,11 | 0,08
10 021017018 | 014 |012] 012011008
1 019|016 | 0,17 | 0,13 | 0,11 0,11 | 0,08
12 0,18 | 0,15 | 0,15 | 0,12 | 0,08 | 0,08
13 016 | 0,14 | 0,12 | 0,11
W 14 015014 (0,10 | 0,10
%E 15 012 | 012
EE 16 0,10 [ 0,10
:é = “Lﬂ,;ﬁfpfgg{ﬂ“ 4,07|3,62|3,292,71(2,33|2,08|1,84|1,661,52|1,39|1,29|1,19|1,05|0,94|0,84/0,70| 0,60 0,53
S5
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 17a: UN - americky UN 60° - vnitfni / Tab. ¢. 17a: UN - americky UN 60° - vnutorny

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

pocet zabér
pocet zaberov stoupéni [z4v./palec] / stiipanie [z4v./palec]
4 1455 |6 |7 |8 |9 10|11 12|13 (14 16 18| 20| 24 | 28 | 32
1 044 | 0,41|042|0350,34 (030028027027 |027025|023(022(0,23|020]0,8]0,17 | 0,17
2 041/0,380,38|0,33|032|028026|025|023|0,23|0,20|0,18|0,18(0,17|0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,14
3 039034033 |025|024(022|019|0,18|0,18|0,18| 0,15 0,14 [ 0,14 | 0,14 | 0,13 | 0,13 | 0,09 | 0,10
4 0331028027 |021|021{0,18|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 0,280,23|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 0,20|0,20 | 0,16 |0,15| 0,13 0,13 |0,12| 0,11 | 0,11 |0,11|0,10 | 0,09 | 0,08 | 0,08
7 02210,190,18 | 0,15|0,14 | 0,12 | 0,12 |0,11| 0,11 | 0,10 | 0,10| 0,09 | 0,08
8 021/0,180,17 | 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
1 0,17 0,150,114 | 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 10,130,110 | 0,10
15 0,12 ]0,12
16 0,10 | 0,10
b oty |374/3,32(2,99|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. €. 18: NPT - NPT 60° - vnitni i vngjsi/ Tab. ¢. 18: NPT - NPT 60° - vnatorny i vonkajsi
SNI20yAT I’EEZNOU'RYFHLOST'U’MERNE S ROSTO'UCI'M ST’OUPI’\NI'M I
podet zabéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zdv./palec] / stiipanie [zav./palec]
8 115 14 18 27
1 028 025 0,24 0,22 0,19
2 0,25 0,22 0,22 018 0,15
3 0,22 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 0,14 013 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
12 013 0,08
13 0,12
14 0,11
15 0,08
“L‘}gﬁ;apfgzm“ 254 176 145 112 075
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 19a: RD - obly 30° - vngjSi / Tab. €. 19a: RD - obly 30° - vonkajsi

SNIZOyAT BEZNOU’RY'CHLOST}'J'MERNE S ROSTO'UGIM ST’OUPANIM .
nodet z4bérd ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupéni [zév./palec] / stiipanie [z4v./palec]
4 6 8 10
1 0,44 0,33 0,29 0,26
2 0,40 0,29 0,26 025
3 0,34 025 0,21 023
4 0,32 023 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
8 022 0,15 0,12 0,08
9 0,20 0,14 0,10
10 0,19 0,12 0,08
1 0,17 0,10
12 0,15 0,08
13 0,12
14 0,10
TR 3,43 2,23 1,73 1,40

Tab. €. 19b : RD - obly 30° - vnitfni / Tab. €. 19b: RD - obly 30° - vnitorny

SNlioyAT F'EEZNOU'RYFHLOSTVU’IVIERNI'E S ROSTO'UCI'M S'[OUPANTM .
podet zabri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [zdv./palec] / stiipanie [zav./palec]
4 6 8 10

1 0,46 0,38 0,26 0,27
2 043 0,34 0,22 0,26
3 0,40 0,30 0,21 025
4 035 025 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
1 0,17 0,10

e 12 0,15 0,08

%% 13 0,12

; E 14 0,10

é % et 3,50 2,44 1,66 1,49

[=]
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. €. 20a: TR - trapéz 30° - vnéjSi / Tab. €. 20a: TR - trapéz 30° - vonkajsi

SNIZOVAT REZNOU RYCHLOST UMERNE S ROSTOUCIM STOUPANIM .
o ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zabgérd
pocet zdberov stoupani [mm] / stiipanie [mm]
14,0 | 12,0 | 10,0 | 9,0 | 80 | 7,0 | 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
21 0,16
28 0,15 88
==
29 0,13 § §
==
ooy | 82 | 6,72 | 57 | 5,16 | 4,68 | 4,17 | 3,66 | 2,89 | 2,38 | 1,83 | 1,33 | 0,97 :é §
es
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 20b: TR - trapéz 30° - vnitfni / Tab. €. 20b: TR - trapéz 30° - vndtorny

SNI20yAT i@EZNOU’RY’CHLOST'l]'IVIERNI‘: S ROSTO'Uc[M ST’OUPAN[M .
pocet z4biri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupani [mm] / stiipanie [mm]
14,0 | 12,0 | 10,0 | 90 | 80 | 7,0 | 6,0 | 50 | 40 | 3,0 | 20 | 15
1 040 | 038 | 038 | 038 | 037 | 037 | 037 | 034 | 031 | 027 | 025 | 023
2 037 | 036 | 036 | 035 | 035 | 034 | 034 | 033 | 028 | 025 | 024 | 022
3 036 | 034 | 034 | 034 | 034 | 033 | 032 | 027 | 024 | 022 | 021 | 019
4 036 | 034 | 034 | 033 | 033 | 031 | 029 | 025 | 020 | 017 | 017 | 0,14
5 035 | 032 | 032 | 031 | 031 | 029 | 027 | 023 | 019 | 015 | 014 | 012
6 035 | 032 | 032 | 031 | 029 | 026 | 025 | 021 | 018 | 014 | 013 | 008
7 034 | 030 | 031 | 029 | 028 | 026 | 023 | 020 | 016 | 013 | 01
8 034 | 030 | 029 | 029 | 027 | 026 | 022 | 020 | 015 | 012 | 0,09
9 034 | 030 | 028 | 026 | 025 | 024 | 022 | 018 | 015 | 012
10 033 | 029 | 027 | 025 | 024 | 023 | 020 | 016 | 015 | 0,10
1 033 | 029 | 025 | 024 | 023 | 022 | 018 | 015 | 014 | 0,10
12 032 | 028 | 024 | 023 | 021 | 022 | 017 | 014 | 013 | 008
13 032 | 028 | 023 | 022 | 020 | 020 | 017 | 013 | 0,10
14 031 | 027 | 022 | 021 | 019 | 019 | 016 | 0,0
15 031 | 025 | 022 | 021 | 019 | 017 | 0,14
16 030 | 025 | 020 | 020 | 018 | 016 | 012
17 030 | 024 | 019 | 018 | 017 | 012
18 029 | 022 | 018 | 016 | 0,15
19 028 | 020 | 017 | 015 | 013
20 027 | 020 | 016 | 015
21 027 | 019 | 015 | 013
22 023 | 018 | 015
23 023 | 017 | 013
24 021 | 016
25 019 | 0,15
26 017 | 013
27 0,16
28 0,16
%g 29 0,15
S9 30 013
£= hloubka profilu
gg hbka profilu 8,47 | 6,71 | 57 | 519 | 4,68 | 4,17 | 3,65 | 2,89 | 2,38 | 1,85 | 1,34 | 0,98
[=]
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TABULKY DELENI TRISKY
TABULKY DELENIA TRIESKY

Tab. ¢. 21a: ACME - ACME 29° - vngjSi / Tab. €. 21a: ACME - ACME 29° - vonkajsi

SNI20yAT i@EZNOU’RY’CHLOST'l]'IVIERNE S ROSTO'UCIM ST’OUPAN[M I
pocet zbéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zaberov stoupéni [z4v./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 0,28 025 023 022 0,20 0,21
3 0,30 0,25 023 0,21 0,20 0,17 0,18 0,18
4 0,27 023 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 01 0,08
7 0,21 0,19 0,16 013 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
11 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 oM
15 0,14
16 0,12
A 346 | 283 | 24 188 | 157 | 122 | 107 | 09
hlbka profilu 2 2 2 2 2 2 z 2

Tab. €. 21b: ACME - ACME 29° - vnitni / Tab. ¢. 21b: ACME - ACME 29° - vndtorny

SNlioyAT I'EEZNOU'RY’CHLOST'U’IVIERNE S RUSTO'UCI'M STpUPf\NI’M I
pocet zabéri ZNIZOVAT REZNU RYCHLOST UMERNE S RASTUCIM STUPANIM
pocet zéberov stoupani [zdv./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 0,33 0,31 027 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21
3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,17
4 0,27 023 0,20 0,17 0,18 0,15 0,15 0,14
5 025 0,22 0,18 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12
6 0,23 0,20 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08
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
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 w
15 0,14 %%
16 0,12 ; E
h'n‘?ﬁﬁzapféﬁf'u'“ 3,44 2,78 2,38 1,90 1,59 1,23 1,07 0,95 é §
s
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Tabulka ¢. 22 DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBU

Tabulka ¢. 22 DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY SKRUTIEK
Specifikace / Specifikacia
Momentova =
Utahovaci rukojet N Sroub / Skrutka
Oznateni moment Momentovd Drik
Sroubu Nm]* :
Lt LG Driek Sroubovak
Oznacenie Utahovaci . Zavit Délka [mm]
skrutky moment Skrutkovaé o N
[Nm]* w / Zavit DlZka [mm]
US 2505-T07P 0,9 MR-0,9 D-T7P SDR TO7P M2,5 5,2
US 2506-T07P 0,9 MR-0,9 D-T7P SDR TO7P M2,5 6,3
US 3007-T09P 2,0 MR-2,0 D-T9P SDR T09P M3 7,5
US 3510-T15P 3,0 MR-3,0 D-T15P SDR T15P M3,5 10,4
US 3510A-T15P 3,0 MR-3,0 D-T15P SDR T15P M3,5 10,4
US 3512-T15P 3,0 MR-3,0 D-T15P SDR T15P M3,5 12,5
US 3512A-T15P 3,0 MR-3,0 D-T15P SDR T15P M3,5 12,5
US 4008-T15P 3,5 MR-3,5 D-T15P SDR T15P M4 78
US 4011-T15P 3,5 MR-3,5 D-T15P SDR T15P M4 10,5
US 4512-T15P 5,0 MR-5,0 D-T15P SDR T15P M4,5 12,0
US 4014A-T20 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M4,5 14,0
US 5012-T15P 5,0 MR-5,0 D-T15P SDR T15P M5 12,0
US 45013-T20P 5,0 MR-5,0 D-T20P SDR T20P M5 13,0
US 46017-T20P - = = SDR T20P M6 17,0
US 8020-T30P - - - SDR T20P M8 20,0
*) Lze objednat momentové rukojeti + dfiky s uvedenymi momenty.
Je mozZné objednat momentové rukovati + drieki s uvedenymi momentami.
MAZANI SROUBU MAZANIE SKRUTEK
E E Vzhledem k velkému teplotnimu naméhdni upinacich Sroubid doporucujeme | Vzhladom k velkému teplotnému namahaniu upinacich skrutiek doporu-¢ujeme
= =2 jejich mazani vysoce kvalitni mazaci pastou MOLYKOTE 1000. Tuto pastu Ize | ich mazanie vysoko kvalitnou mazacou pastou MOLYKOTE 1000. Tiito pastu je
== objednat shodnym zplsobem jako néhradni dily. mozné objednat rovnakym spdsobom ako néhradné diely.
;E %
S5
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POUZITi KOLECKA, INFORMACE NA KRABICCE S VBD
POUZITIE KOLIESKA, INFORMACIE NA KRABICKE S VRD

Tabulka ¢. 23 / Tabulka ¢. 23

KOLECKO / KOLIESKO POSTUP VYPOCTU / POSTUP PRI VYPOCTE
" i} N ™ 3
_ POCETOTACEK Pikla:
PRI SOUSTRUZENI A FREZOVANI - priimér obrobku / priemer obrobku g 63 [mm]

tezné rychiost
{m/min.]

- zvolena fezna rychlost / reznd rychlost v = 160 [m.min"]

1) v okénku nastavime primér obrobku (63 mm) proti
Sipce
v okienku nastavime priemer obrobku (63 mm) proti
Sipke

2) na stupnici fezné rychlosti nalezneme zvolenou hodnotu
(160 [m.min"])
na stupnici reznej rychlosti nalezneme zvolenou hodnotu

Kotoug natodte tak, aby primér obrobku popf. (160 [m.min"])
frézy byl ﬂastaven v okfé_nku }/hodné‘ otacky Iz_e ; . . . .
pak odedist na kotoudi proti volené rychlosti. 3) naobvodu modrého kolecka odecteme odpovidajici otacky
[] m' (~ 800 [ol.min"])
Pramet Tools, s.r.0. na obvode modrého koliecka odcitame zodpovedajuce
Uniéovska 2,CZ -787 53 S k At - in
tel.:n:4c2‘?)vsj9?3811 11, fax: +420 64&;‘/"211;’5%{01 Ota(:ky ( 800 [o"mln ])

\ e-mail:pramet-info@pramet.com; http: //www.pramet.com /

Obrazek ¢. 8/ Obrazok ¢. 8

INFORMACE NA KRABICCE S VBD / INFORMACE NA KRABICKE S VRD

znaceni VBD (1S0) mnozstvi VBD carovy kad
znatenie VRD (1S0) mnoistvo VRD Giarovy kod

STAINLESS CAST IRON NON-FERROUS ~ SUPERALLOYS ~HARD MATERIAL-
a "]

&islo vyrobku (JK) material
gislo vyrobka (JK) material

4

www.pramet.com

CNMG 120408E-R ;6630

P15-P35  M10-M30 = K20-K30
250-150 160-120
0,30-0,50
3,0-6,0

0£99 * /3807021 NI

TEBPrame
mew Aa

interni kod
interny kod rozsah hloubky fezu s ohledem na typorozmér a utvaieé
rozsah hibky rezu s ohfadom na typorozmer a utvaraé

hloubka fezu
hibka rezu

rozsah posuvi s ohledem na typorozmér a utvared
rozsah posuvov s ohfadom na a utvaraé

rozsah startovnich feznych rychlosti s ohledem na hloubku fezu i posuv
rozsah ych reznych rychlosti s ohfadom na hibku rezu i posuv

priorita dané volby: priorita dané volby: g R na
(zohlediuje vhodnost uiit s ohledem  (zohlediuje vhodnost pouitia s ohladom aplikatni oblast fezného materidlu
na fezny materidl i geometrii) na rezny materidl i geometrii) aplikatnd oblast rezného
hlavni oblast pouZiti M hlavnd oblast pouZitia
dalsi pouZiti [d dalSie pouZitie
éné pouziti I i é pouZitie

fezna rychlost
rezna rychlost

¢lenéni materidlu dle IS0 513
¢lenénie idlu podra 1S0 513

"7
(=]
=
=
o
S
e
=
I
-
=
a
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PREVODN{ TABULKA TVRDOSTI
PREVODNA TABULKA TVRDOSTI

Tabulka ¢. 24

TVRDOST / TVRDOST TVRDOST / TVRDOST
MEZ MEZ
PEVNOSTI PEVNOSTI
(HFal podie/podra | podie/podra | podie/podra | podle/podla (iFal podle/podra | podie/podra | podie/podra | podie/podia
BRINELLA | VICKERSE |ROCKWELLA | ROCKWELLA BRINELLA | VICKERSE |ROCKWELLA | ROCKWELLA
Rm HB HV HRB HRC Rm HB HV HRB HRC
285 86 90 1190 - 1190 352 370 - 37,7
320 95 100 56,2 - 1220 361 380 - 38,8
350 105 110 62,3 - 1255 37 390 - 39,8
385 114 120 66,7 - 1290 380 400 - 40,8
415 124 130 7.2 - 1320 390 410 - 418
450 133 140 75 - 1350 399 420 - 42,7
480 143 150 78,7 - 1385 409 430 - 43,6
510 152 160 81,7 - 1420 418 440 - 445
545 162 170 85,8 - 1455 428 450 - 453
575 17 180 87,1 - 1485 437 460 - 46,1
610 181 190 89,5 - 1520 447 470 - 46,9
640 190 200 91,5 - 1555 456 480 - 47,7
675 199 210 93,5 - 1595 466 490 - 48,4
705 209 220 95 - 1630 475 500 - 491
740 219 230 96,7 - 1665 485 510 - 49,8
770 228 240 98,1 - 1700 494 520 - 50,5
800 238 250 99,5 - 1740 504 530 - 51,1
820 242 255 - 23,1 1775 513 540 - 51,7
850 252 265 - 24,8 1810 523 550 - 52,3
880 261 275 - 26,4 1845 532 560 - 53
900 266 280 - 27,1 1880 542 570 - 53,6
930 276 290 - 28,5 1920 551 580 - 54,1
950 280 295 - 29,2 1955 561 590 - 54,7
995 295 310 - 31 1995 570 600 - 55,2
1030 304 320 - 32,2 2030 580 610 - 55,7
w 1060 314 330 - 33,3 2070 589 620 - 56,3
g % 1095 323 340 - 34,4 2105 599 630 - 56,8
; E 1125 333 350 - 35,5 2145 608 640 - 57,3
;é ,% 1155 342 360 - 36,6 2180 618 650 - 57,8
=2
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POZNAMKY
POZNAMKY
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